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RESUMEN

La investigacion desarrollada partié del siguiente problema ¢Implementacién de un sistema de
gestion de seguridad, salud ocupacional y medio ambiente para reducir riesgos ocupacionales en la
empresa de chocolates Helena S.A.C-Provincia de Ica, Afio 2025?, el objetivo general: Implementar
un de sistema de gestion de seguridad, salud ocupacional y medio ambiente para reducir riesgos
ocupacionales en una Empresa de Chocolates Helena S.A.C- Provincia de Ica, Afio 2025y la hipétesis
general es: La Implementacion del sistema de gestion de seguridad, salud ocupacional y medio
ambiente reduce los riesgos ocupacionales en la Empresa de Chocolates Helena S.A.C- Provincia de
Ica, Afio 2025.

El tipo de investigacion es basico, el nivel de investigacion es descriptivo, el disefio de la
investigacion es no experimental, la poblacion esta conformada por los trabajadores de la Empresa

de chocolates Helena S.A.C. del distrito de Ica.

Todos los accidentes que podrian ocurrir en una central de producciény en los diversos procesos que
se llevan a cabo, podrian ocurrir por fallas de disefio o por fallas humanas, las mismas que pueden
causar diversos problemas como pérdidas humanas, detener diferentes procesos en las centrales y asi
tener pérdidas de produccion, deterioro de los equipos y dafios al medio ambiente, Provocando

grandes dafios econdmicos que deben ser evitados

En este contexto, dado que la empresa no cuenta con un sistema de gestién de seguridad, salud
ocupacional para reducir riesgos ocupacionales, con su implementacion obtendrda como beneficios el
ahorro de costos al evitar sanciones administrativas (multas) por incumplimiento en materia de SST,
otros beneficios que también podria obtenerse tales como mejoras en la productividad del personal,
calidad de vida, nivel de satisfaccidn laboral, imagen empresarial, posicionamiento de mercado, entre

otros.

Palabras Claves: Sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional, reduccion de riesgos

ocupacionales.
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SUMMARY

The research developed started from the following problem: Implementation of a safety, occupational
health and environmental management system to reduce occupational risks in the chocolate company
Helena S.A.C-Province of Ica, Year 2025?, the general objective: Implement a system of safety,
occupational health and environment management to reduce occupational risks in a Chocolates
Helena S.A.C Company- Province of Ica, Year 2025 and the general hypothesis is: The
Implementation of the safety, occupational health and environment management system reduces risks

occupations in the Empresa de Chocolates Helena S.A.C- Province of Ica, Year 2025.

The type of research is basic, the level of research is descriptive, the research design is non-
experimental, the population is made up of workers from the Empresa de chocolates Helena S.A.C.

from the Ica district.

All accidents that could occur in a production plant and in the various processes that are carried out,
could occur due to design flaws or human failures, which can cause various problems such as human
losses, stopping different processes in the plants and thus have production losses, deterioration of

equipment and damage to the environment, causing great economic damage that must be avoided.

In this context, since the company does not have an occupational health and safety management
system to reduce occupational risks, with its implementation it will obtain cost savings by avoiding
administrative sanctions (fines) for non-compliance in terms of OSH, other benefits that could also
be obtained such as improvements in staff productivity, quality of life, level of job satisfaction,

business image, market positioning, among others.

Keywords : Occupational, health and safety management system, reduction of occupational risks.
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l. INTRODUCCION

En la industria agricola y agroexportadora, es fundamental gestionar tanto los riesgos laborales como
las oportunidades para promover la salud y el bienestar en el entorno laboral. Para ello, es necesario
implementar un sistema de gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) que garantice
condiciones de trabajo seguras y satisfactorias para los empleados de la empresa. Este estudio se
propone abordar dicha problematica, con el objetivo de eliminar los peligros existentes y reducir al
maximo los riesgos para la salud en el entorno laboral. Por otro lado, en las industrias es comun la

presencia de desafios relacionados con la gestion de la SST.

“En el siglo XXI, el sector agricola en América Latina ha experimentado una diversificacion en sus
métodos de produccidn, lo que ha dado lugar a expresiones locales diferenciadas. Estas variaciones
reflejan las diversas formas de integracion entre los productores, la agroindustria y las cadenas

globales de produccion”[1].

La tendencia global actual apunta a la integracién de los sistemas de gestion dentro de las
organizaciones, abarcando aspectos como la garantia de calidad, la proteccion del medio ambiente,
la seguridad laboral y la mejora continua de los procesos, con el objetivo de incrementar la

satisfaccion de los clientes.

Es fundamental que las empresas estén obligadas a desarrollar, implementar y proporcionar servicios
de seguridad, proteccion y salud laboral, en cumplimiento con las leyes y normativas vigentes. Esto
no solo favorece un mayor rendimiento de los trabajadores, sino que también permite obtener mayores
beneficios, al tiempo que facilita la reduccion de los costos asociados a los accidentes laborales que

puedan ocurrir en la empresa.

“En relacion con la seguridad en el &mbito laboral, se ha observado una significativa incidencia de
accidentes laborales no fatales. De estos, el 76% se registran en la ciudad de Lima, el 15% en el

Callao, y en tercer lugar, la region de Arequipa con un 3%”[2].

En consecuencia, todas las empresas estan obligadas a ofrecer servicios de alta calidad y contribuir
al cuidado del medio ambiente, ademas de garantizar la seguridad y la salud de todos los empleados

dentro de la organizacién.



Es relevante destacar que, al disefiar un sistema de gestion de seguridad, se debe priorizar la

prevencion de accidentes, asi como la salud ocupacional, ya que la retroalimentacion constante es

esencial para fomentar la mejora continua. Adicionalmente, se debe realizar un analisis del entorno

laboral con el fin de minimizar cualquier riesgo existente.

Por lo tanto, surge la propuesta de implementar un sistema de gestion de seguridad, salud ocupacional

y medio ambiente en la empresa de chocolates Helena, ya que este contribuird a prevenir lesiones y

enfermedades laborales, asegurando un entorno de trabajo seguro y saludable

1.1.

Situacién problematica

En la Gltima década, la salud y la seguridad en Peru han experimentado avances significativos,
gracias al fortalecimiento del sistema de inspeccion laboral y su rol en la supervision del
cumplimiento de la normativa social y laboral, especialmente en actividades criticas.
Actualmente, las empresas son cada vez mas conscientes de las repercusiones de la
contaminacion ambiental generada por sus procesos productivos, lo que ha llevado a las
organizaciones de todos los sectores a intensificar sus esfuerzos por lograr y demostrar un

sOlido desempefio ambiental, controlando los impactos derivados de sus actividades.

Se ha llevado a cabo una revision sistematica de las investigaciones en este &mbito, destacando
que, para prevenir lesiones y el deterioro de la salud laboral y ocupacional de los trabajadores,
es esencial que la empresa elimine los peligros y minimice los riesgos mediante medidas

preventivas y de proteccidn efectivas.

Contar con un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional es crucial para proteger la
salud de los empleados, lo que, a su vez, mejora su rendimiento y genera mayores beneficios.
Ademas, permite reducir los costos derivados de accidentes laborales, lo cual es un factor clave

para la sostenibilidad de la empresa.

Los trabajadores se enfrentan a desafios medioambientales, y la falta de proteccién adecuada
en los procesos aumenta la exposicion a riesgos laborales innecesarios. Por lo tanto, es
fundamental priorizar la salud fisica y mental de los trabajadores, ya que esto favorece su
integracion y productividad dentro de la empresa, contribuyendo a un entorno de trabajo

saludable y satisfactorio.

Es imperativo contar con un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo (SGSST)

robusto y eficiente, que adopte un enfoque integral en la gestion de los riesgos para la seguridad



1.2.

y la salud, permitiendo una mayor previsibilidad tanto para los empleados como para la

organizacion.

La empresa agricola de chocolates Helena S.A.C. estd comprometida con la implementacion

de un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional, con el fin de prevenir riesgos y

garantizar la seguridad y el bienestar de sus trabajadores, al mismo tiempo que promueve el

cuidado del medio ambiente en el desarrollo de sus actividades.

Antecedentes de la investigacion

1.2.1.

Antecedentes internacionales

Mendoza En su estudio de investigacion “Disefio e implementacion de un sistema de
seguridad industrial y salud ocupacional en la planta de produccién de chocolates de

la empresa el Ceibo LTDA”, el aterriza en el siguiente resultado”[3].

“Se identificaron los peligros, asi como los riesgos para los trabajadores y
las dificultades que pueden ocasionar dafios a la salud, realizando un analisis
exhaustivo de todas las zonas, sectores y areas de produccion de
chocolate[3]. La empresa se comprometid a prevenir riesgos y amenazas,
manteniendo el control dentro de la organizacion mediante acciones
especificas de seguridad y salud ocupacional. En este contexto, se llevo a
cabo un curso-taller especializado, orientado a ensefiar a los empleados como
salvar vidas en situaciones de emergencia, derivadas de riesgos, fallas en la
maquinaria, enfermedades o lesiones que pudieran ocurrir tanto en la planta

de produccién como en el sector administrativo”[3].

Ortega En su estudio de investigacion “Importancia de la seguridad de los
trabajadores en el cumplimiento de procesos, procedimientos y funciones nos
dice”’[4].

“Es importante sefialar que, aunque el trabajo es un componente fundamental
de la vida humana, puede convertirse en un factor de riesgo que cause dafios
al capital humano y aumente la probabilidad de accidentes laborales”[4]. Por
esta razon, “es crucial que las empresas actuales se esfuercen por mejorar
sus niveles de prevencidn e integren en sus sistemas de seguridad y salud
ocupacional un enfoque que subraye la importancia de los elementos de

seguridad personal (EPP), considerdndolos como un factor esencial para el

10



bienestar de los trabajadores”[4]. Ademas, cuando las empresas cumplen con
la normativa, como en el caso de la obligatoriedad del uso de equipos de
proteccion individual (EPI), estan contribuyendo a crear un entorno laboral
mas digno en el pais, lo que, a su vez, ayuda a reducir las brechas econémicas

y los costos sociales derivados de una poblacion enferma”[4].

Orrego En su estudio “Disefio del sistema de gestion de seguridad y salud en el
trabajo para la empresa dulces vencedor de Cartago valle nos dice”’[5].

“Es necesario recopilar informacion sobre los accidentes, incidentes y
enfermedades comunes que afectan a los empleados de la empresa, dado que
actualmente no existen registros estadisticos que permitan su monitoreo
adecuado”[5]. "Se sugiere que la implementacion del sistema de gestion de
la seguridad y salud en el trabajo se realice en un plazo breve para evitar que

las condiciones de salud empeoren”[5].

Prado et al., En su estudio “Estudio de prefactibilidad para el montaje de una fabrica

de chocolate en el municipio de Rivera, Huila tuvo como conclusion”[6].

“Un factor diferenciador clave en el mercado competitivo es el tipo de grano
de cacao utilizado en la produccion del chocolate de mesa, ya que este grano
se cultiva en el municipio de Rivera-Huila, reconocido por su calidad
excepcional, aroma y sabor, lo que le ha permitido posicionarse como uno
de los mejores del mundo”[6]. Desde el punto de vista técnico, el proyecto
es viable, ya que se cuenta con las materias primas, maquinaria y equipos
necesarios, y la instalacion de una fabrica de chocolate en el municipio de

Rivera, Huila, no genera impactos ambientales negativos”[6].
1.2.2.  Antecedentes nacionales

Cisneros et al., En su estudio “Produccion y comercializacion de chocolates con

disefios 3D, teniendo como resultado”[7].

“La presente tesis determind que las emociones generadas por el chocolate
y su disefio tridimensional son los factores clave que influyen en la
aceptacion del producto en el mercado popular analizado”[7], “El
procedimiento de disefio es reutilizable, por lo que el proyecto es

técnicamente escalable”[7].

11



Halanocca En su estudio de investigacion “Aplicacion de lean manufacturing para
mejorar la productividad de la linea de moldeado de la empresa chocolates Gure s.a.c.

callao, 2018, tuvo como conclusion”[8].

“Al aplicar el VSM vy la estrategia de las 5S, se integran diversas técnicas
orientadas a la mejora continua, lo que facilita la optimizacién de las
operaciones productivas y el logro de los objetivos empresariales actuales.
En este sentido, diversos autores explican las razones para implementar las
técnicas de las 5S, abarcando diferentes areas y aplicandolas de forma
rutinaria para asegurar el cumplimiento de sus principios”[8]. "Tras
comprobar que la implementaciéon de Lean Manufacturing mejora la
productividad en la linea de moldeo de la empresa Chocolates Gure, se

recomienda su extension a otras areas de la organizacion”[8].

Aguirre En su estudio “Gestion de calidad en el proceso de produccion de cacao en
las Mipymes y su influencia en la mejora continua. Caso provincia de los rios-

ecuador, periodo 2013-2016 el aterriza en el siguiente resultado”[9].

“La actual gestién de calidad del proceso productivo de cacao en las
MIPYMES de la provincia de Los Rios no cumple con todos los requisitos
establecidos en las normas internacionales para ser competitiva, como lo
evidencian las respuestas a las inquietudes planteadas en la
investigacion”[9]. "En relacion con la implementacion de buenas préacticas
de fabricacion y los planes de evaluacion de riesgos y puntos de control, se
han logrado ciertos avances, aunque aln se encuentran en etapas iniciales.
No obstante, a pesar de las mejoras, queda un largo camino por recorrer en
este sector, con un notable interés en la seguridad dentro del ambito de la

post-cosecha”[9].

Nestares et al., En su estudio de investigacion “Analisis del sistema de seguridad y
salud ocupacional de la compafiia nacional de chocolates del Perd, tuvo como

conclusion”[10].

“El andlisis interno de seguridad se basd en cinco aspectos clave:
identificacion de riesgos, incidentes, accidentes, areas mas peligrosas de la
empresa Yy soluciones propuestas para los problemas. A partir de este estudio,
se definié la direccion de la estrategia de seguridad a implementar, la cual se

fundamenta en politicas orientadas a expandir la evaluacién y capacitacion

12



1.2.3.

de los empleados mediante la implementacion de nuevos reglamentos™[10],
“concluyd con la realizacion de planes de seguridad, prevencion y soluciones

para conseguir el buen desarrollo de todas las areas de la empresa”[10].
Antecedentes locales

La bibliografia relacionada con el tema ha sido revisada y no se ha encontrado

ninguna busqueda con respecto a él.

1.3. Bases tedricas

1.3.1.

1.3.2.

1.3.3.

Sistema de gestion

Un Sistema de Gestién "consiste en una serie de procesos, acciones y tareas
realizadas sobre diversos elementos como personas, procesos, etapas, planes,
recursos, productos, entre otros, con el objetivo de asegurar el éxito continuo de una
entidad. Esto implica tener la capacidad de satisfacer de manera equilibrada y
sostenible las necesidades y expectativas de los clientes, beneficiarios, empleados y

otras partes interesadas a largo plazo”[11].

“El propdsito de implementar un SG es ofrecer un enfoque para evaluar y mejorar el
desempefio en la prevencion de incidentes y accidentes en el entorno laboral,
mediante una gestion efectiva de los peligros y riesgos asociados a las actividades
laborales”[11].

“Es un proceso ldgico y secuencial que establece las directrices y los pasos a seguir
para determinar qué hacer y la forma méas adecuada de hacerlo. Incluye el
seguimiento del progreso hacia el logro de los objetivos establecidos, la evaluacion
de la efectividad de las acciones implementadas y la identificacion de areas donde se

pueden o deben realizar mejoras”[12].
Importancia de los sistemas de gestion

“Un sistema de gestién fomenta un entorno laboral seguro y saludable, asegurando
que los empleados realicen sus tareas con el menor riesgo posible. Ademas, ofrece
un marco gue permite a la organizacion identificar y gestionar de manera sistematica
los riesgos para la salud y seguridad, reducir la probabilidad de accidentes, respaldar

el cumplimiento legal y mejorar el desempefio general”[13].

Gestion ambiental

13



1.3.4.

1.3.5.

La gestion ambiental "consiste en un conjunto de acciones y estrategias mediante las
cuales se organizan las actividades humanas que impactan el medio ambiente, con el
fin de alcanzar una calidad de vida adecuada, previniendo o mitigando los problemas
ambientales. Fundamentada en el concepto de desarrollo sostenible, su objetivo es
lograr un equilibrio adecuado entre el desarrollo econdmico, el crecimiento
poblacional, el uso racional de los recursos y la proteccion y conservacion del medio
ambiente”[14].

“Se trata de un concepto integrador que engloba no sélo las acciones a realizar, sino

también las orientaciones, directrices y politicas para su aplicacion”[14].

“La gestion ambiental busca reducir los graves problemas de salud ambiental
causados por las actividades humanas. Se conceptualiza como una piramide, donde
el desarrollo sostenible ocupa la cima y el control ambiental se encuentra en la base,
lo que implica la sancion por el incumplimiento de las obligaciones

medioambientales[15].

“Es el area encargada de prevenir, planificar, controlar, mitigar y resolver los
problemas ambientales. Su objetivo es mejorar y proteger el medio ambiente a través

de la implementacion de buenas practicas”[16].
Sistema de gestion ambiental

La International Standardization Organization define el sistema de gestion
ambiental "como un componente del sistema de gestion de una organizacién, que
facilita la formulacion y ejecucién de su politica ambiental, asi como la gestion de
sus aspectos medioambientales. También incluye la estructura organizativa, la
planificacion de actividades, las responsabilidades, las practicas, los procedimientos,

los tramites y los recursos™[17].
Seguridad y salud en el trabajo

“Son un conjunto de estrategias disefiadas para eliminar o reducir los riesgos, con el
fin de prevenir la ocurrencia de accidentes laborales. Se encargan de gestionar los
peligros y otras deficiencias que pueden propiciar accidentes, como el empleo en
actividades de alto riesgo. Estas estrategias incluyen la supervision del trabajo

fundamental y el monitoreo de las tareas rutinarias[18].
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1.3.6.

1.3.7.

“Los gestores deben asegurarse de que el sistema esté disefiado para ser auto-
mejorable, manteniendo siempre el enfoque en los resultados de las acciones

preventivas y protectoras, y no en el sistema en si mismo”’[19].

Segun la autoridad nacional del servicio civil. La seguridad y salud en el trabajo
“Es un derecho fundamental de todos los trabajadores, cuyo objetivo es prevenir los
accidentes laborales y las enfermedades profesionales. Para lograrlo, las entidades
publicas deben promover la mejora de las condiciones de seguridad y salud en el
trabajo, con el fin de evitar dafios que puedan afectar la integridad fisica y psiquica

de los empleados durante el desempefio de sus labores[20].

“La seguridad y la salud en el trabajo es un campo interdisciplinario que se enfoca
en la prevencion de los riesgos laborales inherentes a cada actividad. Su objetivo es
mejorar tanto las condiciones como el entorno laboral, asi como la salud de los
trabajadores. Esto implica la creacion de condiciones adecuadas para prevenir
accidentes y enfermedades profesionales, asegurando el bienestar fisico, mental y

social de los empleados”[21].
Seguridad

La seguridad "se refiere al conjunto de normas, acciones y procedimientos, asi como
a los recursos técnicos y legislativos necesarios para proteger la vida humana y los
bienes de los efectos de los procesos destructivos, tanto aquellos causados por

fenémenos naturales como los originados por actividades humanas[22].

“Es la aplicacion de la gestion profesional para prevenir accidentes, asi como la

actitud mental que posibilita la realizacidn de cualquier actividad sin accidentes”[22].
Salud ocupacional

La salud ocupacional "se refiere al estado de bienestar fisico, mental y social del
trabajador, el cual puede verse afectado por las diversas fuentes de riesgo presentes

en el entorno laboral, ya sean de naturaleza organica, psicolégica o social”[23].

La salud ocupacional de acuerdo con la Organizacién Mundial de la Salud (OMS),
“Es una accion multidisciplinaria orientada a promover y proteger la salud de los
trabajadores, mediante la implementacion de medidas de prevencion y monitoreo de
accidentes y enfermedades, asi como la eliminacién de factores y condiciones que

amenazan la seguridad y la salud en el entorno laboral’[24].
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1.3.8.

1.3.9.

“También tiene como objetivo promover un entorno laboral seguro y saludable, asi
como una organizacion de trabajo adecuada, mejorando el bienestar fisico, mental y
social de los empleados y apoyando la mejora y el mantenimiento de su capacidad
laboral. A su vez, busca que los trabajadores puedan llevar una vida social y
econdémicamente productiva, contribuyendo de manera efectiva al desarrollo
sostenible. La salud laboral, en este contexto, fortalece tanto el aspecto humano como
profesional de los empleados en su &mbito de trabajo”[24].

Ley nacional N° 29783 (ley de seguridad y salud en el trabajo)

“La Ley Nacional N° 29783 (Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo) fue
promulgada por el Congreso de la Republica y el Poder Ejecutivo el 20 de agosto de
2011, y sus 123 articulos fueron aprobados el 25 de abril de 2012, con el objetivo de

fomentar una cultura de prevencion de riesgos laborales[25].

“Con la implementacion de la Ley Nacional N° 29783, se pretende cumplir con los
requisitos de seguridad y salud ocupacional establecidos en las normas
internacionales, dado que los elementos de esta ley son similares a los requisitos
definidos en la norma internacional 1ISO 45001:2018”[26].

“La Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo tiene como objetivo promover una
cultura de prevencion de riesgos laborales entre empresarios y trabajadores, con el
fin de prevenir accidentes y enfermedades laborales. Para alcanzar este objetivo, se
establece el rol preventivo de las empresas, la participacién activa de los trabajadores

y la funcién de supervision y control del estado”[27].
Plan de seguridad y salud en el trabajo

“Cada afio, la empresa debe elaborar un Plan de Seguridad y Salud Ocupacional, asi
como un Plan de Salud Ocupacional. Estos son documentos técnicos cuyo proposito
es planificar, organizar y supervisar el funcionamiento del SGSST. EIl objetivo de
estos programas es garantizar que, durante el afio, se lleven a cabo actividades
especificas, como capacitaciones y simulacros, y que los trabajadores reciban la

formacién que les corresponde conforme a la legislacion vigente[28].
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1.3.10.

1.3.11.

1.3.12.

Sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo

Segun la Organizacion Internacional del Trabajo OIT, “Un sistema de gestion de
la seguridad y la salud en el trabajo es un procedimiento basado en el principio del
ciclo Deming: Planificar, Hacer, Comprobar, Actuar (PHVA), desarrollado en la
década de 1950 para supervisar de manera continua el rendimiento de la
empresa”[29].

“Un sistema de gestion de la seguridad y la salud en el trabajo se basa en criterios,
estandares y un desempefio adecuado en materia de seguridad y salud laboral. Su
objetivo es establecer un método para garantizar la evaluacion y mejora del
desempefio en la prevencion de incidentes y accidentes en el lugar de trabajo,
mediante una gestion eficaz de los peligros y riesgos. Ademas, debe ser capaz de
adaptarse tanto a los requisitos legislativos como a los empresariales de la

organizacion”[29].

“Un conjunto de elementos interrelacionados que buscan establecer una politica,
objetivos de seguridad y salud en el trabajo, asi como los mecanismos y acciones
necesarias para alcanzarlos. Estos elementos estan estrechamente vinculados al
contexto de la responsabilidad social empresarial, con el proposito de concienciar
sobre la importancia de ofrecer buenas condiciones laborales a los trabajadores,
mejorando asi su calidad de vida y promoviendo la competitividad de las empresas

en el mercado”[30].
Proposito de un sistema de gestidn de seguridad y salud en el trabajo

El propoésito de un sistema de gestion de SST “es proporcionar un marco para la
gestion de los riesgos y oportunidades en materia de SST”[31]. “El objetivo del
sistema de gestion de la SST es prevenir las lesiones laborales y el deterioro de la
salud de los trabajadores, ademas de proporcionar entornos de trabajo seguros y
saludables. Por lo tanto, es crucial que la organizacion elimine los peligros y reduzca
al minimo los riesgos de SST, implementando medidas preventivas y de proteccién

eficaces”[31].
Responsabilidad de seguridad y salud en trabajo

Sobre la responsabilidad de la seguridad y salud en el trabajo la legislacion peruana
de ley N° 29783 menciona “El empleador debe implementar el Sistema de Gestion

de Seguridad y Salud en el Trabajo, conforme a lo establecido por la ley y este
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1.3.13.

1.3.14.

1.3.15.

1.3.16.

1.3.17.

reglamento, considerando el tipo de empresa u organizacion, el nivel de exposicién

a los peligros y riesgos, y el nimero de trabajadores expuestos”[27].
Andlisis seguro de trabajo

“Es un método para identificar los peligros que representan riesgos potenciales de
accidentes o enfermedades asociados a cada etapa de un trabajo o tarea, y para
desarrollar controles que eliminen o minimicen estos riesgos. El proceso de Anélisis
Seguro de Trabajo (ATS) debe aplicarse a todas las tareas o procesos criticos. Como
medida preventiva, el ATS identifica y elimina las pérdidas potenciales, asegurando
qgue existan procedimientos para disefiar, construir, mantener y operar las

instalaciones y equipos de manera segura”[32].

Politica de seguridad

“La politica de SST es un conjunto de principios establecidos como compromisos,
mediante los cuales la alta direccion define la direccion a largo plazo de la
organizacion para apoyar y mejorar de manera continua su desempefio en seguridad

y salud en el trabajo”[33].

“La politica de SST ofrece una direccidn general y establece un marco para que la
organizacion defina sus objetivos y tome las acciones necesarias para alcanzar los

resultados esperados del sistema de gestion de la SST”[33].
Enfermedad profesional

La enfermedad profesional, en cuanto derivada del trabajo, "es el deterioro
progresivo y gradual causado por la exposicidn continua a agentes o contaminantes,

cuyos efectos se manifiestan con el tiempo y, en ocasiones, afios después”[34].

Las enfermedades laborales “Se producen por la excesiva exposicion a factores de

riesgo derivados de las actividades realizadas en las areas de trabajo”[35].
Trabajador

“Persona que desempefia un trabajo o actividades vinculadas al trabajo que estan

sometidas al control de la organizacion”[36].
Riesgos laborales

Segun Cabaleiro, "Un riesgo laboral es la probabilidad de que un trabajador sufra

un dafio a su salud como consecuencia del trabajo que realiza, cuando dicha
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1.3.18.

posibilidad se materializa en un futuro cercano y representa un dafio grave para la

salud del trabajador, lo que se considera un riesgo grave o inminente”[37].

“Varios tedricos sostienen que los riesgos laborales son un elemento fundamental en
la interaccion entre el hombre y la organizacion, desde la perspectiva del desarrollo
de las necesidades de la actividad y la existencia de riesgos en el entorno
laboral”[37].

Segun Badia, el riesgo laboral se entiende como un conjunto de elementos fisicos,
quimicos, sociales, psicoldgicos, ambientales y culturales que afectan al trabajador.
La interaccion de estos factores y los efectos resultantes pueden originar
enfermedades profesionales. La identificacion de los riesgos laborales puede llevarse
a cabo tanto en funcion del trabajo en general como de los riesgos especificos

asociados a determinados medios de produccion”[38].
Accidente de trabajo

“Todo evento repentino que ocurre como consecuencia o en relacion con el trabajo
y que provoca en el trabajador una lesion organica, una alteracion funcional, una
invalidez o la muerte. También se considera accidente de trabajo aguel que ocurre
durante la ejecucion de las 6rdenes del empleador, o durante la realizacion de trabajos

bajo su autoridad, incluso fuera del lugar y horario de trabajo”’[18].
SegUn su gravedad, los accidentes de trabajo con lesiones personales pueden ser:

Accidente leve: “Un evento cuya lesion, segun la evaluacion médica, provoca un
breve descanso para el trabajador, con un regreso maximo al trabajo normal al dia

siguiente™[18].

Accidente incapacitante: “Un evento cuya lesién, segin la evaluacion médica,
requiere reposo, ausencia justificada del trabajo y tratamiento. Para efectos
estadisticos, no se considerard el dia en que ocurrio el accidente”[18], Segun el grado

de incapacidad los accidentes de trabajo pueden ser:

e Total, Temporal: Cuando la lesién impida al afectado el uso de su cuerpo,
se le brindara tratamiento médico hasta su total recuperacion.
e Parcial Permanente: Cuando la lesion cause la pérdida parcial de un

miembro u 6rgano, o de sus funciones.
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1.3.19.

1.3.20.

e Total, Permanente: Cuando la lesion causa la pérdida total anatomica o
funcional de un miembro u érgano, o de sus funciones, considerandose desde
la pérdida del dedo mefiique.

e Parcial Permanente: “Cuando la lesion cause la pérdida parcial de un
miembro u 6rgano, o de sus funciones”[18].

Accidente mortal: “Suceso cuyas lesiones resultan en la muerte del trabajador. Para
efectos estadisticos, se debe considerar la fecha del fallecimiento”[18].

Causas basicas de los accidentes

“La falta de control en la direccion permite la presencia de causas fundamentales de
los accidentes que afectan el funcionamiento industrial. Estas causas basicas ayudan
a comprender por qué las personas realizan actos inseguros y también explican la

existencia de condiciones inseguras’[39].

o Factores personales: “Se refiere a cualquier factor que impida al trabajador
realizar su labor de manera segura, como la inexperiencia, las fobias y las
tensiones™[40].

o Factores del trabajo: “Se refiere a todos los aspectos relacionados con el
entorno de trabajo y las condiciones en las que se lleva a cabo, como los equipos,
la maquinaria, los procedimientos, los sistemas de mantenimiento, entre
otros’[40].

Relacion entre enfermedad profesional y accidente de trabajo

Falagan, “Se refiere a que la enfermedad es el deterioro gradual y continuo de la
salud del trabajador, causado por la exposicion prolongada a condiciones adversas
para su organismo debido a la presencia de uno o varios agentes contaminantes. Por
otro lado, el accidente es un evento inesperado e irregular que ocurre de manera
subita y repentina, interrumpiendo la continuidad de los procesos productivos y
causando lesiones que pueden variar desde leves hasta mortales para el
trabajador”[41], “La principal similitud entre ambos radica en la consecuencia final:
el dafio a la salud de los trabajadores. La diferencia clave esta en el tiempo durante
el cual ocurre la accién que provoca el dafio. Mientras que el tiempo es crucial para
el desarrollo de una enfermedad, en el caso de un accidente, el tiempo es irrelevante.
La enfermedad requiere mas tiempo para que las concentraciones de agentes
contaminantes acumulen la dosis suficiente para causar un efecto en la persona

expuesta, mientras que el accidente ocurre de forma instantanea e impredecible[41].
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1.3.21. Control de riesgos laborales

Segun 1SO 45001, el control de riesgos laborales se desarrollara de acuerdo a la

jerarquia de control que se muestra a continuacion:[42]
1. Eliminar: “Un disefio debe ser modificado para eliminar un peligro”[42].
2. Sustituir: “Un material, equipo o herramienta debe ser sustituido por otro menos
peligroso”[42].
3. Control de ingenieria: “Se debe efectuar el ajuste y el seguimiento de los
equipos y la maquinaria”[42].
4. Controles administrativos: “Esta vinculado a las sefales de advertencia,
seguridad y deber’[42].
5. Equipos de proteccion personal: “Se debe proporcionar el equipo de
proteccion personal apropiado para cada trabajo”[42].

1.3.22.  Prevencién de accidentes

“La asociacion de instrumentos de gestidn para alcanzar los objetivos de SST de la
organizacion requiere que el empresario proporcione los recursos necesarios para

prevenir los accidentes laborales[43].
1.3.23. Riesgo

“La probabilidad de que un peligro ocurra y se materialice en diversas situaciones,

causando dafios a las personas, los bienes y el medio ambiente”[44].
1.3.24. Proceso de evaluacion y gestion del riesgo

El proceso para evaluar los riesgos laborales estd compuesto de dos etapas

fundamentales: [45].

o Andlisis del riesgo: “En esta primera etapa, se identifica el peligro y luego
se evalla el riesgo, analizando tanto la probabilidad de que ocurra como el
grado de consecuencia si el peligro se materializa. Esto permite determinar
la magnitud del riesgo”’[45].

o Valoracion del riesgo: “En esta segunda etapa, el valor de riesgo obtenido
se compara con el valor de riesgo tolerable, y se emite un juicio sobre la

aceptabilidad del riesgo en cuestion”’[45].
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1.3.25.

1.3.26.

Peligro
“Situacion intrinseca, con potencial para causar dafos”[46].

“Condicion o caracteristica inherente de algo que tiene el potencial de causar dafios
a las personas, los equipos, los procesos y el medio ambiente”[47].

Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y su control

“Hoy en dia, las empresas han optado por implementar diversas herramientas que

facilitan la identificacion, evaluacion y control de los peligros[48].
Estas herramientas son:
Mapeo de procesos:

“Es un método que facilita la identificacion de las consecuencias de las tareas
realizadas, promoviendo el andlisis con el objetivo de mejorar los procesos existentes

y optimizar cada uno de ellos”[48].

“El objetivo del mapeo de procesos es describir en detalle los diversos elementos que
integran el proceso y sus subprocesos, siguiendo los pasos Yy criterios

pertinentes”[48].

La descripcion de cada proceso tendrd que contar con informacion que responda a

los siguientes puntos: Caracteristicas del proceso
- (COmo es el proceso?

- ¢ Cuél es su proposito?

- ¢Como se relaciona con el resto de los procesos?
- ¢Cuales son sus entradas y salida?

Matriz IPERC

“Esta herramienta de gestion ayuda a la empresa a identificar los peligros y evaluar
los riesgos relacionados con los procesos involucrados en cada puesto de trabajo. La
matriz IPERC es esencial para cualquier empresa, ya que permite registrar los
peligros significativos que pueden dar lugar a accidentes laborales y enfermedades

profesionales™[48].
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“Esta matriz permite a cualquier organizacion identificar los peligros, evaluar los
riesgos y determinar las medidas de control apropiadas para cada &rea de trabajo. Al
desarrollar la matriz IPERC, es necesario considerar diversos niveles de riesgo”[48].

Nivel de riesgos laborales:
“Segun Instituto nacional de seguridad e higiene en el trabajo”[49].

- Intolerable: El trabajo no debe comenzar ni continuar hasta que se haya reducido
el riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, incluso con los recursos necesarios, el

trabajo debe ser prohibido.

- Importante: “El trabajo no debe iniciarse hasta que se haya reducido el riesgo, y
es posible que se requieran recursos significativos para controlarlo. Si el riesgo esta
vinculado directamente con la tarea que se realiza, el problema debe corregirse en un

tiempo menor que el necesario para los riesgos moderados™[49].

- Moderado: “Es necesario esforzarse por reducir el riesgo, definiendo las
inversiones requeridas, y establecer medidas para mitigar el riesgo dentro de un plazo
determinado”[49].

- Tolerable: “La accion preventiva no requiere mejoras, pero deben considerarse las
soluciones adecuadas que no impliguen una carga econdmica significativa. Es
esencial realizar pruebas periddicas para garantizar la eficacia continua de las

medidas de control de manera segura”[49].
- Trivial: No se requiere ninguna accion.

Para determinar el nivel de riesgo al que estdn expuestos los trabajadores, es
fundamental identificar y establecer los factores de riesgo laboral, comenzando con

la identificacidn del peligro.
Identificacién de peligros:

“Cualquier fuente, situacion o acto con el potencial de causar dafio, ya sea en
términos de lesiones humanas o deterioro de la salud, o una combinacion de
ambos”[27].

"La identificacion de los peligros esta relacionada con las actividades realizadas,
considerando el acr6nimo GEMA, que hace referencia a personas, equipos,

materiales y medio ambiente”[27].
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Tipos de peligros:

- Fisico: “Peligros que contienen energia (ruido, temperatura, iluminacion, vibracion

y presion”[27].

- Quimico: “Los riesgos quimicos incluyen gases, vapores, liquidos, humos y polvos,

los cuales pueden causar enfermedades o intoxicaciones”’[27].

- Ergondmico: “Peligro relacionado con la fuerza, el movimiento y la postura del

trabajador”[27].

- Mecanico: “Los riesgos mecénicos estan relacionados con los objetos, maquinas,

equipos y herramientas presentes en las areas de trabajo”[27].

- Eléctrico: “Peligros relacionados con el contacto corporal o con incidentes

relacionados con la energia eléctrica”[27].
-Locativo: Las condiciones en las que se encuentran las areas de trabajo.

- Psicosocial: Es ese peligro vinculado a la presién y el acoso laboral dentro de la

organizacion.
Evaluacion de riesgos laborales

“La evaluacion de riesgos laborales se llevara a cabo considerando cualquier
responsabilidad legal. Las medidas de control establecidas se definiran después de

su registro en la matriz IPERC”[42].

“La probabilidad se evalGa segun los indices de personas expuestas, los
procedimientos existentes, la formacion y la exposicion al riesgo. El indice de

probabilidad representa la suma de estos factores”[42].

Las consecuencias se determinan en funcién de la magnitud de la naturaleza del dafio

y de las partes del cuerpo afectadas, que pueden ser:
- Lesion sin invalidez

- Malestar / incomodidad

- Lesion con incapacidad temporal

- Dafios reversibles a la salud

- Lesion con pérdida permanente

- Dafios irreversibles para la salud.
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1.3.27.

1.3.28.

1.3.29.

El producto del indice de probabilidad y la gravedad resulta en el nivel de riesgo, tal

como se describié anteriormente.
Mapeo de riesgos

El mapa de riesgos "es un plan que refleja las condiciones de las areas de trabajo. Se
pueden utilizar diversas técnicas para identificar y localizar problemas, asi como para
implementar acciones que protejan la salud de los trabajadores dentro de la
organizacion”[50].

“Es una herramienta comunicativa esencial para las actividades de localizacion,

control, vigilancia, seguimiento y representacion grafica de los agentes generadores

de riesgo que causan incidentes, accidentes y enfermedades profesionales”[51].
Orientaciones y comentarios préacticos para su correcta implantacion y
certificacion

“Estos compromisos se reflejan en los procesos que una organizacién establece para

asegurar un sistema de gestion de la SST s6lido, confiable y creible[52].

El término "minimizar" se utiliza para definir las aspiraciones de la organizacion
respecto a su sistema de gestion de la SST en relacidn con los riesgos asociados a la

seguridad y salud en el trabajo
“El término "reducir” se utiliza para referirse al proceso para lograrlo”[52].

Al desarrollar su politica de SST, una organizacién debe contemplar su coherencia y

su coordinacion con otras politicas, ademas de la politica de SST:

e Estar accesible como informacion documentada
e Comunicacion dentro de la organizacion
e Estar a disposicion de las partes interesadas, segin proceda.

e Pertinente, coherente y adecuado”[52].
Condiciones y medio ambiente de trabajo

“Son los elementos, agentes o factores que inciden en la generacién de riesgos que
afectan la seguridad y salud de los trabajadores, tal como se especifica en esta
definicion (D.S. N°005-2012-TR, 2012)”[30].
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1.4.

Formulacion de problema

En la empresa Chocolates Helena S.A.C., consideramos a todos nuestros empleados como una
parte esencial del desarrollo y crecimiento de la organizacion. Al ser el recurso mas valioso,
merecen el mayor respeto y aprecio por su condicion humana. La empresa esta plenamente

comprometida con su desarrollo tanto personal como profesional.

Como medida de control en las acciones del proyecto en materia de seguridad, y conforme a la
normativa peruana, asi como para salvaguardar la integridad de nuestros trabajadores, se debe
contar con un Plan de Seguridad y Salud en el Trabajo (PSST), cuyo alcance abarque a todos
los empleados, incluyendo al personal propio del proyecto, contratistas, trabajadores

independientes y visitantes.

Por lo tanto, es fundamental que Chocolates Helena S.A.C. implemente un Plan de Seguridad,
Salud y Medio Ambiente (SSM) que le permita contribuir de manera significativa a la
comunidad empresarial, laboral y académica, en su rol preventivo, ambiental y social hacia la

gestion de la seguridad, salud y medio ambiente en el trabajo.

La Organizacion Internacional del Trabajo (2017) estima que "Cada afio, 2,02 millones de
personas fallecen a causa de enfermedades y accidentes laborales. Ademas, 317 millones de
personas sufren enfermedades relacionadas con el trabajo, y anualmente ocurren

aproximadamente 337 millones de accidentes laborales, tanto mortales como no mortales”[53].

Se puede afirmar que las condiciones dptimas de trabajo son aquellas que previenen que los
trabajadores se vean afectados por factores laborales, como las cargas fisicas o los factores
ambientales (biologicos, fisicos, quimicos, etc.) presentes en el lugar de trabajo. Para garantizar
estas condiciones Optimas, las empresas deben, en primer lugar, organizar adecuadamente el
contenido y la trascendencia del trabajo, ajustar los horarios laborales seglin la normativa
vigente, dotar sus instalaciones de ergonomia, fomentar el desarrollo profesional de sus
empleados vy, lo que es fundamental, aunque a veces subestimado, proporcionar a sus

trabajadores los equipos de proteccién individual (EPI) necesarios.

Es evidente que las sociedades, los trabajadores, los empresarios y los técnicos deben
considerar diversas herramientas para mejorar la situacion actual y asegurar que la prevencion
proporcione los recursos necesarios para un trabajo seguro y saludable. Si bien las herramientas
por si solas no resuelven todos los problemas relacionados con la salud y la seguridad, son

sumamente Utiles cuando se enfrentan a estos desafios.
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1.5.

1.6.

1.4.1.

Problema principal

¢Coémo implementar un sistema de gestion en seguridad, salud ocupacional y medio
ambiente para reducir riesgos ocupacionales en la Empresa de Chocolates Helena
S.A.C- Provincia de Ica, Afio 2025?

1.4.2.  Problemas especificos
PE1: ¢Cudles son los factores de riesgos y enfermedades laborales de los
trabajadores en la Empresa de Chocolates Helena S.A.C- Provincia de Ica,
Afio 2025?
PE2: ¢Cudl es la situacion de los componentes ambientales en Empresa de
Chocolates Helena S.A.C- Provincia de Ica, Afio 2025?
Objetivos
1.5.1.  Obijetivo principal
Implementacion de un sistema de gestion en seguridad, salud ocupacional y medio
ambiente para reducir riesgos ocupacionales en una Empresa de Chocolates Helena
S.A.C- Provincia de Ica, Afio 2025.
1.5.2.  Objetivos Especificos

OEL1: Identificar los factores de riesgos y enfermedades laborales de los trabajadores

en la empresa de chocolates Helena S.A.C-Provincia de Ica, Afio 2025.

OE2: Evaluar la situacion de los componentes ambientales en la Empresa de
Chocolates Helena S.A.C- Provincia de Ica, Afio 2025.

Hipdtesis y variables de la investigacion

1.6.1.

Hipétesis principal

La implementacion del sistema de gestion de seguridad, salud ocupacional y medio
ambiente reduce los riesgos ocupacionales en la Empresa de Chocolates Helena
S.A.C- Provincia de Ica, Ao 2025.
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1.6.2.  Hipotesis Especificas

HEL: Laidentificacion de los factores de riesgos y enfermedades laborales determina
la seguridad laboral de los trabajadores en la Empresa de Chocolates Helena
S.A.C- Provincia de Ica, Afio 2025.

HEZ2: La evaluacion de los componentes ambientales determina la reduccion de
contaminantes por la Empresa de Chocolates Helena S.A.C- Provincia de
Ica, Afio 2025.

1.7. Variables
1.7.1.  Variable independiente

Sistema de gestién de seguridad, salud en el trabajo y medio ambiente

1.7.2.  Variable dependiente

Riesgos a la vida, salud y bienestar de los trabajadores
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1.7.3.  Operacionalizacion de variables
Tablal. Operacionalizacion de variables
Variables Conceptualizacion Dimensiones Indicadores Instrumentos
VI: “Un sistema de gestion de la seguridad y Dii: “Prevencion  “Control y prevencion de riesgos”
) salud  ocupacional es un proceso de accidentes”
“Sistema de o .
) fundamentado en el principio del Ciclo “Encuesta”
seguridad, . o .
Deming "Planificar, Hacer, Verificar, o _
salud “Analisis con Chi

Actuar" (PHVA), desarrollado en la década

ocupacional y . . Cuadrado”
gi de 1950 para supervisar de manera continua
medio
) los resultados de las empresas’[29].
ambiente”
VD: “ Es un aspecto fundamental en la Dpi<Medidas de
) interaccion entre el hombre y la proteccion”.
“Riesgos a la L .
ud organizacion, desde la perspectiva del
sa u 13 * 2 113 H 9
) y desarrollo de las necesidades de la actividad Numero de personas Entrevista
bienestar de . ) )
| y la presencia de riesgos en el trabajo ”[37].
0s
trabajadores”
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1.8.

Justificacion e Importancia

1.8.1.

1.8.2.

Justificacion

“Las empresas deben establecer un objetivo de seguridad que les permita mantener
un control adecuado sobre las personas, las maquinas y el entorno de trabajo,
evitando lesiones o pérdidas accidentales. A través de la seguridad, se busca prevenir
lesiones y muertes por accidentes, al mismo tiempo que reducir los costos operativos.
De esta manera, se puede lograr un aumento en la productividad y maximizar los
beneficios”[54].

La implementacion de un sistema de gestion de seguridad, salud ocupacional y medio
ambiente contribuird a mejorar las condiciones laborales de los empleados,
reduciendo la siniestralidad y evitando la repeticion de accidentes. Esto, a su vez,
prevendré los paros laborales, las sanciones legales, los cierres, los costos derivados
de los accidentes y la mala imagen externa de la empresa. Ademas, se optimizara el
entorno de trabajo, proporcionando a los empleados condiciones seguras y
confiables, lo que generara bienestar fisico y mental tanto para el trabajador como

para su familia.

Por lo tanto, un Plan de SSM debe analizar y desarrollar acciones preventivas en
funcion de las actividades laborales realizadas, con el fin de evitar accidentes y
enfermedades profesionales, asi como las consecuencias asociadas a estos eventos.
Esto no solo evitaria la pérdida de vidas humanas, sino también el impacto

econdmico negativo en la empresa.
Importancia

Sirve como una guia orientativa para que cualquier persona interesada en este tema
pueda encontrar la manera de implementar un Sistema de Gestion de Seguridad,
Salud Ocupacional y Medio Ambiente en una empresa agricola. Estos aspectos

justifican y resaltan la importancia de llevar a cabo esta investigacion.

Por lo tanto, esta investigacion se constituye como una fuente primaria para futuros

estudios que compartan objetivos similares al presente trabajo.

30



1. ESTRATEGIA METODOLOGICA

La estrategia metodoldgica nos permitird definir las técnicas, métodos y procedimientos necesarios
para abordar la problematica, los objetivos y las hip6tesis planteadas en esta investigacion.

2.1. Area de estudio

“ Ubicada en la provincia de Ica, Chocolates Helena fue fundada en 1975 en la cocina de Elena
Soler, su fundadora, quien comenz6 ofreciendo el dulce tradicional mas famoso de la region:
las tejas”’[55].

DISTRITO ICA

Parcona

Figura 1. Departamento de Ica

“El departamento de Ica es uno de los veinticuatro departamentos que conforman la Republica
del Peru. Se encuentra en el centro oeste del pais, limitando al norte con Lima, al este con

Huancavelica y Ayacucho, al sur con Arequipa, y al oeste con el Océano Pacifico”[56].
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Ubicacion Geogréfica

“El distrito de Ica es uno de los catorce distritos que conforman la provincia de Ica, en el Peru.
Limita al norte con los distritos de Subtanjalla y San Juan Bautista, al este con los distritos de
Santiago, Pueblo Nuevo, Los Aquijes, Parcona y La Tinguifia, al sur con el distrito de Ocucaje

y el océano Pacifico, y al oeste con la provincia de Pisco”’[57].
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Figura 2. Ubicacion geografica de la Chocolates Helena
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Figura 3. Labor de los trabajadores con sus equipos de seguridad
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2.2. Metodologia de investigacion

2.2.1.

2.2.2.

Tipo, nivel y disefio de investigacion

Tipo, “El tipo de estudio de la investigacion es Basico”[58].
Nivel, “El Estudio descriptivo”[59].

Disefio, No experimental, “porque se observo el desarrollo de los labores que realizan
los trabajadores en cada puesto de trabajo”[60].

Poblacién y muestra

Poblacion

Estara constituida por los trabajadores de la empresa de chocolates Helena S.A.C.
Muestra

La muestra sera determinada, teniendo en cuenta la formula siguiente de Ecuacion de
Murray & Larry (n).
ZZ *N *P *Q

= 1)’[6
" (N-1)*E?+Z2*P*Q (Ee.116l]

2.3.Procedimiento de la metodologia general

2.3.1.

2.3.2.

2.3.3.

Técnica de recoleccion de datos

“Se utilizara la técnica de la observacion, analisis, encuesta e entrevista”[62].

Instrumento de recoleccion de datos

“Como instrumento de recojo de informacion se utilizaran: Fichas bibliograficas,
cuestionario de preguntas”[62].

Anélisis e interpretacion de datos

Carrasco, “La documentacion se gestionara utilizando el software Excel, y el analisis
se llevara a cabo mediante la hipétesis estadistica para las variables principales del
estudio, asi como para las dimensiones de los efectos, utilizando la prueba de chi-
cuadrado”[63].
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1. RESULTADOS

Chocolates Helena S.A.C. aln no ha comenzado la implementacion de un sistema de gestion en
seguridad y salud en el trabajo. Como resultado, no cuenta con la documentacion requerida ni con un
responsable formal asignado para este tema. En vista de esta situacion, el presente estudio ha obtenido

los siguientes resultados a partir de la evaluacidn inicial realizada.
Evaluacién inicial
Fase 1. Chocolates Helena SAC

Se realizé la identificacion del estado inicial de la empresa mediante la revision de los requisitos
vigentes establecidos para la implementacion de un sistema de gestion en seguridad y salud en el

trabajo, conforme al Decreto Supremo 005-2012-TR.

Durante la visita preliminar, se constaté que, tanto en las instalaciones como en los procesos
operativos, maquinarias, insumos, herramientas y entre los trabajadores y funcionarios, existia un
desconocimiento general sobre la normativa aplicable en seguridad y salud en el trabajo.
Posteriormente, se llevd a cabo una entrevista con el gerente de la empresa, quien es responsable de

supervisar los procesos internos.

A pesar de ser una empresa de pequefia escala, se realiz6 una segunda visita para verificar aspectos
clave relacionados con la seguridad y salud en el trabajo, tomando como referencia los lineamientos
establecidos en la Ley 29783.

Riesgos en la oficina.

Acorde a la Ley 29783 se definieron los siguientes I TEMS:
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» Determinar los puestos de trabajo v definir actividades
* Entrevista con el Gerente

* Recorrido general por la empresa

» Identificar Riesgos

* Determinar controles

+ Analisis de las inspecciones realizadas

* Resultados

Factores de riesgo en las salidas de emergencia.

Se observaron varios obstaculos en las salidas de emergencia que dificultan el paso en situaciones de

emergencia. Estos obstaculos consisten en elementos fuera de lugar que bloquean el paso.

Durante los recorridos realizados para el diagnostico, se detectaron obstrucciones en las salidas de
emergencia, las cuales estaban bloqueadas por el apilamiento de materiales como cajas, tanques
plasticos y otros objetos provenientes de la zona de produccion. Esto dificulta la identificacion clara

de las rutas de evacuacién y aumenta los tiempos de evacuacion en caso de emergencia.

En consecuencia, es necesario reorganizar las areas de la empresa para optimizar los tiempos de
recorrido durante los procesos de evacuacion en situaciones de emergencia. En este contexto, se llevo
a cabo la reubicacidn de las cajas apiladas en la bodega de almacenamiento y la reorganizacién de los
elementos utilizados en la produccion, como bandejas y otros instrumentos, con el fin de garantizar

un entorno de trabajo mas seguro y mejorar la eficiencia en las evacuaciones de emergencia.

Otros procesos en el marco de las rutas de evacuacion.

En el diagndstico realizado, se identifico que los problemas relacionados con el almacenamiento y la
organizacion de los materiales contribuyen al riesgo en las rutas de evacuacion, lo que requiere
soluciones inmediatas. Ademas, es necesario implementar campafias de sensibilizacién para mejorar
la utilizacion del espacio y mantener las areas despejadas, tanto para el control como para la gestién
de emergencias. No solo es crucial liberar las rutas de evacuacion, sino también sefializar
adecuadamente las areas relevantes, con el objetivo de identificar claramente los posibles impactos
en los esquemas de evacuacion y los planes de emergencia establecidos en el documento de seguridad

y salud en el trabajo.
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Factores de riesgo en el area de moldeo.

En el area de moldeo, donde se maneja la materia prima, se observo que la iluminacién no contaba
con la proteccién adecuada, lo que representa un riesgo tanto para el personal como para el producto.
Ademas, se detectd la falta de mantenimiento en el sistema de aire acondicionado, lo que afecta a los
trabajadores debido a la acumulacion de material articulado desechado, incrementando el riesgo de
exposicion a contaminantes y deteriorando la calidad del ambiente de trabajo.

No se encontraban con un adecuado recipiente de residuos sélidos.

Estadisticas de riesgos laborales en Chocolate Elena S.A.C.

Hasta la fecha, no se ha registrado la ocurrencia de accidentes o incidentes laborales, muertes,
enfermedades laborales, accidentes que generen pension por invalidez, ni enfermedades laborales que

resulten en la muerte, ni eventos de gran magnitud dentro de la empresa.
Listas de verificacion.

De acuerdo con la Ley 29783 en materia de seguridad y salud en el trabajo, se realizaron inspecciones
con el proposito de elaborar un inventario detallado de la planta fisica, la maquinaria y los equipos
utilizados. Asimismao, se identificaron los aspectos generales que deben ser inspeccionados, asi como

los riesgos asociados a cada puesto de trabajo.
Relacion con normas.

En la fase inicial del diagnostico, se recopilé informacion relevante para evaluar la situacién actual
de la empresa y su cumplimiento con los requisitos establecidos en las normas OHSAS 18001 vy el
Decreto Supremo 005-2012-TR. Este proceso permitié determinar el grado de cumplimiento de las

disposiciones normativas en cuanto a seguridad y salud en el trabajo
* Analisis inicial de la empresa

* Entrevistas

* Observacion directa

* Listas de chequeo

* Documentacion actual.
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Tabla2. Requisitos del SGSST Decreto Supremo 005-2012-TR.

Estade cumplimiento requisitos del sistema de gestion de seguridad v Porcentaje de
salud en el trabajo el decreto Supremo 005-2012-TR cumplimiento
4. Contexto de la organizacion 25,0
5. Liderazgo v participacidn de los trabajadores 276
6. Planificacion 15.8
7. Apoyo 36,8
8. Operacion 48,4
9. Evaluacidn del desempefio B2
10. Mejora 4172
Cumplimiento total 29.0
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Figura 4. Estado cumplimiento requisitos del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo.
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Descripcion de la Empresa

Chocolates Helena es una empresa dedicada a la produccién y comercializacion de chocolates,
tejas, chocotejas y bombones, reconocida por la alta calidad de sus productos, gracias al uso de
ingredientes selectos. Su mercado objetivo abarca los segmentos Ay B, y la empresa cuenta con
8 tiendas propias, ademas de puntos de venta en los canales tradicionales y modernos mas

relevantes de Lima e Ica.

Ademads, Chocolates Helena ha establecido una plataforma de ventas en linea, disponible tanto
en Perd como en Estados Unidos. En su proceso de expansion internacional, la empresa ha

inaugurado recientemente una tienda en Santiago de Chile.

Bajo el lema "Hechos en Casa", Helena promueve sus productos con el eslogan "Helena Pura

Dulzura como hecha en Casa", destacando la autenticidad y el sabor casero de sus productos.

Breve resefia historica

Las tejas son un dulce tradicional originario del Departamento de Ica, ubicado a unos 300 km al
sur de Lima, Peru. Este postre ancestral se elaboraba originalmente con ingredientes como liman,
higo, naranja o toronja, cocidos en agua y azUcar, y rellenos con manjar blanco y pecanas.
Posteriormente, se cubrian con un delicado bafio de azlcar y agua. La presentacion tradicional

de las tejas era en papel blanco, con los extremos enrollados y cortados en flecos.

Con el tiempo, nacieron las "chocotejas”, una version de las tejas bafiadas en chocolate, creacion
de Elena Soler de Panizo, una iquefia amante de los dulces y madre de siete hijos. Segun la
historia, en 1974, dofia Elena Soler de Panizo, una joven ama de casa de clase media, poseia una
gran habilidad para la reposteria y dedicaba sus tardes a preparar deliciosos toffees con pecanas,

gue hacia en una olla para los cumpleafios de sus hijos.

Quienes probaban estos dulces repetian la misma frase: “Oye Elena, esto es una maravilla, ;por
qué no los vendes?” Fue asi como, poco tiempo después, su esposo, administrador de carrera,
vio el potencial empresarial en la aficién de su esposa. Asi nacieron los "chocolates de Elena",
gue rapidamente se dieron a conocer entre los iquefios amantes de los dulces. La gente recorria
la ciudad para tocarle la puerta a dofia Elena y comprarle una bolsita de toffees. Ella vendia los
productos personalmente y llevaba sus cuentas en un pequefio cuaderno. Sus hijos fueron los

primeros empleados, quienes envolvian con entusiasmo cada teja.
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Con el tiempo, la receta fue perfeccionandose, y dofia Elena decidi6 dar un paso importante:
vender sus dulces en la capital. Su primer gran cliente fue Sears (hoy Saga Falabella), a quien
considerd el lugar ideal para ofrecer sus productos, pues se adaptaba perfectamente a las
caracteristicas de lo que ella vendia. Al principio, dofia Elena compraba en Lima pequefas cajas
de aluminio y sellos de papel con pegamento, en los que mand6 a imprimir el nombre
"Chocolates Helena", destacandose desde entonces por la "hache™ al inicio, que se convirtid en
un detalle distintivo. No pas6 mucho tiempo antes de que el éxito obligara a la Sra. de Panizo a

perfeccionar lo que hasta entonces solo era conocido como su producto.

Meses después, debido a la creciente demanda, fue necesario adquirir envases especiales en
Estados Unidos, los cuales tenian un sello de seguridad. Segun relata Manuel Panizo, gerente
general de Helena Ventas e hijo de dofa Elena, “como la cosa iba bien, mi padre decidi6 construir

una cocina especial para reposteria en el jardin de la casa. Fue un regalo para ella”.

Mision, vision, objetivos

Mision:

“Ofrecer los mejores chocolates, tejas y chocotejas, brindando el mejor servicio posible a los
precios mas competitivos.”

Vision:

“Ser la principal empresa exportadora de chocolates gourmet del Pert.”

Objetivos:

Ampliar la presencia en los mercados europeo Yy asiatico a través de la exportacion.
Sistematizar los procesos operativos y administrativos con el fin de mejorar la eficiencia.
Promover la innovacion en los productos para aprovechar las temporadas de ventas bajas.

Establecer una solida cultura organizacional entre los empleados, con el objetivo de fortalecer el

ambiente de trabajo.
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IVV. Modelo de la Estrategia Competitiva de Porter

Poder de negociacion de los consumidores

Esta fuerza se considera baja, ya que la empresa cuenta con una base de clientes leales y una
solida aceptaciéon en el mercado. Ademas, sus productos estan dirigidos a la clase
socioeconémica A-B, lo que le permite mantener precios estables y un publico constante.

Amenaza de entrada de nuevos competidores

La amenaza de nuevos competidores se considera baja, ya que Chocolates Helena tiene una
presencia consolidada de casi 40 afios en el mercado y una base de clientes fieles. La
competencia potencial no alcanza los mismos niveles de calidad que ofrece la empresa, lo que

genera altas barreras de entrada.
Poder de negociacion de los proveedores

La amenaza de nuevos competidores se evallla como baja, dado que Chocolates Helena tiene
una sélida presencia de casi 40 afios en el mercado y una base de clientes leales. La competencia
potencial no iguala los niveles de calidad que la empresa ofrece, lo que crea barreras de entrada

elevadas.
Rivalidad entre competidores

La rivalidad se considera media. Aunque Chocolates Helena disfruta de una sélida aceptacion
en el mercado y retiene un 90% de su clientela en la clase A-B, debe enfrentarse a grandes
empresas como Chocolateria Buendia y marcas nacionales como La Ibérica, lo que genera una

competencia considerable.
Amenaza de ingreso de productos sustitutos

Esta fuerza se considera media, debido a la amplia variedad de productos sustitutos, como
caramelos, galletas y otros dulces, que provienen tanto de empresas nacionales como

internacionales. Esto genera una competencia directa para los productos de Chocolates Helena.

V. Analisis FODA
FORTALEZAS

Experiencia.

Exportaciones internacionales.

Aumento exportaciones.

OPORTUNIDADES
Magquinaria moderna.
Calidad del producto.

TLC.
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Desarrollo tecnoldgico. Facilidades crediticias en USA.

DEBILIDADES AMENAZAS

Localizacion. Falta de publicidad.

Precios altos. Horarios

Corta vida de preservacion. Competencia informal.

Desastres naturales. Crisis econémica.

VI. Determinar la Ventaja Competitiva de la empresa (actividades primarias y actividades de

apoyo)
Actividades Primarias:

Logistica Interna: Es una actividad clave dentro de la empresa, altamente desarrollada y bien
gestionada. Dado que los insumos son fundamentales para cualquier negocio, los productos

llegan a la planta procesadora para ser distribuidos de manera eficiente a los almacenes.

Operaciones: Esta actividad es esencial para una empresa de produccién como Chocolates
Helena. Durante la visita a la empresa, se observé detenidamente el proceso de preparacion de
los diversos productos, asi como los procedimientos de mezcla y empaquetado, que son

fundamentales para mantener la calidad.

Logistica Externa: La logistica externa esta bien gestionada, especialmente considerando que
la empresa ha experimentado un crecimiento tanto a nivel nacional como internacional. Desde
su filial en Ica, Chocolates Helena distribuye sus productos a todas las tiendas en Per( y al resto

del mundo.

Marketing y Ventas: Esta area es crucial para la difusion de los productos. La empresa utiliza
las redes sociales y su pagina web como medios principales para dar a conocer sus productos.
Ademas, cuenta con afiches publicitarios distribuidos en todo el territorio nacional, lo que

refuerza su presencia en el mercado.

Servicio al Cliente: La empresa se preocupa por ofrecer un buen servicio al cliente, disponiendo
de un libro de reclamaciones en sus tiendas, encuestas para la mejora continua y un apartado

exclusivo en su pagina web dedicado a este servicio.
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Actividades Secundarias:

Aprovisionamiento: Chocolates Helena cuenta con un riguroso proceso de compras, ya que
para garantizar la calidad de sus productos, es esencial disponer de materia prima de alta calidad.
Este departamento se encarga de seleccionar a los mejores proveedores, asegurando asi el éxito

de la produccién.

Desarrollo de Tecnologia: Este departamento se enfoca en la investigacion y desarrollo de
nuevas tecnologias, con el objetivo de adquirir maquinaria que reduzca costos y aumente la
eficiencia. Segun el gerente de la empresa, actualmente estan en proceso de adquirir una maquina
que permita envolver las tejas y chocotejas, asi como otras maquinas para incrementar la

capacidad de produccion.

Gestion de Recursos Humanos: En la sede de Ica, la empresa cuenta con aproximadamente
100 trabajadores. Chocolates Helena se compromete con la capacitacion continua de su personal,

asegurandose de que estén al tanto de las Ultimas innovaciones tecnoldgicas en el sector.

Infraestructura: Aunque en sus primeros afios la empresa no contaba con un administrador,
actualmente esta muy bien organizada y cuenta con un equipo capacitado. Esto se refleja en su

desempefio y logros, como su expansion al mercado internacional.

VII. Establecimiento de Estrategias de la empresa (estrategias ofensivas, defensivas, FO, DO,
FA, DA)

FORTALEZAS DEBILIDADES

Experiencia. Maquinaria moderna.

Exportaciones internacionales. Calidad del producto.

Localizacion. Falta de publicidad.

Precios altos. Horarios

OPORTUNIDADES ESTRATEGIAS FO ESTRATEGIAS DO

Aumento exportaciones. TLC.

Desarrollo tecnoldgico. Facilidades crediticias en USA.

Incrementar puntos de ventas en el extranjero. Implementar franquicias.
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Reconocimiento en mercado extranjero. Publicidad agresiva.

Mejoras continuas en la organizacién y calidad. Aumentar ventas via web.

AMENAZAS ESTRATEGIAS FA ESTRATEGIAS DA
Corta vida de preservacion. Competencia informal.

Desastres naturales. Crisis econémica.

Ampliar informacion en la web. Planes de contencidn.

Alianza con proveedores. Introduccidn en cadena de supermercados.
Desarrollar productos alternativos. Reduccion de costos, para reducir precios.

DESCRIPCION DEL PROCESO.

La cantidad deseada de azucar granulada se pesa y se coloca en la maquina de molienda. El aztcar
molido se mezcla con la mantequilla de cacao diluida y la masa de cacao en una maquina mezcladora.
Simultaneamente, se afiaden los saborizantes, la leche en polvo y el cacao en polvo, con el objetivo

de lograr una mezcla completamente homogénea.

La mezcla es transportada mediante una bomba de dos capas hacia el equipo de refinacion, donde se
agrega aceite de palma y mas saborizantes. Durante este proceso, la mezcla adquiere el sabor

caracteristico del chocolate.

La pasta de chocolate resultante es inyectada en los moldes por la maquina rellenadora y luego es

transportada para ser reformada mediante un transportador vibratorio.

El chocolate moldeado se envia a la maquina envolvedora automatica para su embalaje. Ademas, se

asegura un suministro adecuado y eficiente de los materiales necesarios para el proceso.

Disponibilidad de mano de obra calificada.

REQUERIMIENTO DE TERRENO Y AREA.

43 mx 36 m x 6 m (no se incluye la oficina y la unidad de aire acondicionado)
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1. Contenedores de calentamiento de dos capas.

2. Maquina de mezcla y calentamiento a vapor.

3.  Magquina de cinco rodillos.

4. Bomba moxidable de dos capas.

5.  Equipo de refinacion.

6. Bomba inoxidable de dos capas.

7. Contenedores de calentamiento de dos capas.

8. Bomba inoxidable de calentamiento de dos capas.
9. Magquina rellenadoral de chocolate.

10. Maquina rellenadora de chocolate.

11. Transportador de moldes de chocolate.
12. Transportador de enfriamiento.

13. Transportador en cruz de moldes vacios.
14. Transportador en cruz de moldes vacios.

15. Transportador de retorno de aire caliente de moldes vacios.

DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL
Seguridad en instalaciones

A continuacién, se presenta un andlisis exhaustivo de la situacién actual de la planta, evaluando sus
diversas estaciones de trabajo. El objetivo de este andlisis es identificar areas de mejora, optimizar
los procesos y asegurar el cumplimiento de los estdndares de calidad y seguridad en cada fase de la

produccion:
Area de caldera

Fallas en la red de distribucién de vapor: Se han identificado fallas en el sistema de tuberias debido a
un ensamblaje defectuoso, lo que representa un riesgo significativo. Un trabajador podria sufrir

guemaduras al intentar manipular una tuberia debido a la alta presion del vapor.
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Ubicacion inadecuada de las tuberias: Las tuberias instaladas en areas aéreas estan ubicadas a una
altura demasiado baja, lo que podria causar golpes en la cabeza. Ademas, algunas tuberias estan en
el suelo, lo que aumenta el riesgo de tropiezos y accidentes.

Cables de conexiones eléctricas sueltos: Los cables eléctricos que permanecen sueltos y al alcance
del personal, sin la debida proteccién, presentan un riesgo de descarga eléctrica. Esto puede generar
accidentes graves entre los empleados si no se toman las medidas adecuadas.

Accesibilidad a areas restringidas: Existen areas que deben permanecer restringidas, ya que un
trabajador curioso podria ingresar y alterar el funcionamiento de las maquinas, lo que podria generar

accidentes y poner en riesgo la seguridad del personal.

Almacenamiento inadecuado en areas de trabajo: El area mencionada también se utiliza para
almacenar botes y costales. Sin embargo, debe mantenerse limpia y libre de obstaculos y peligros que
puedan dificultar la movilidad, evitando asi posibles incidentes y garantizando un ambiente de trabajo

seguro y ordenado
Bodega de materia prima

Sefializacion inadecuada: Las maquinas y las vias de acceso al area carecen de sefializacion adecuada,
ya que no se utilizan los colores industriales establecidos. Los colores actuales son opacos y, a
menudo, dificiles de identificar debido a la falta de mantenimiento periddico, lo que genera confusion

y aumenta el riesgo de accidentes.

Falta de maquinaria para descarga de materia prima: No se dispone de maquinaria adecuada para la
descarga de materia prima. Actualmente, son los trabajadores quienes realizan esta tarea, sin el equipo
de seguridad necesario para manejar materiales pesados, como cinchos o fajas, lo que pone en riesgo

su integridad fisica.

Falta de limpieza constante: No se realiza una limpieza regular en las &reas de trabajo. Se observan

derrames de liquidos en el piso, lo que incrementa el riesgo de caidas y accidentes.

Alambres expuestos: Existen cables eléctricos sin la debida proteccidn y al alcance del personal, tanto
en las paredes como en el suelo. Esto representa un riesgo importante de lesiones por descargas

eléctricas, especialmente si el personal entra en contacto con los cables expuestos.

Extintores sin mantenimiento: Los extintores no han recibido el mantenimiento adecuado, ya que la
fecha de llenado esta caducada desde hace tiempo. Los extintores tienen fechas especificas para su
reemplazo, y si no se les da el mantenimiento necesario, el material puede perder su efectividad, lo

que reduce su capacidad de actuar eficazmente en caso de incendio.
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Suspension de particulas: No se cuenta con un sistema de proteccion adecuado para el sistema
respiratorio de los trabajadores, lo que puede causar problemas alérgicos debido a la suspension de
particulas en el aire. La falta de control sobre este factor aumenta el riesgo de afecciones respiratorias

entre el personal.
Area de tueste

Piso irregular: El piso de las instalaciones no es uniforme, lo que aumenta el riesgo de tropiezos y

caidas, pudiendo causar lesiones o fracturas en las extremidades inferiores.

Extintores sin mantenimiento adecuado: Aunque hay extintores en el area, no se les brinda el
mantenimiento necesario dentro del tiempo estipulado, lo que pone en riesgo su correcto

funcionamiento en caso de una emergencia de incendio.

Tuberias instaladas sobre el suelo: La ubicacion de las tuberias sobre el suelo reduce el espacio de

movilidad y aumenta el riesgo de caidas, lo que podria resultar en accidentes y lesiones.

Cableado expuesto: Los cables eléctricos no estan debidamente protegidos en esta y otras areas. Se
han observado cables pelados, sin el color adecuado y al alcance del personal, 1o que genera un alto

riesgo de descargas eléctricas y accidentes.

Chimeneas sucias por falta de mantenimiento: Las chimeneas presentan una acumulacion de suciedad
debido a la falta de mantenimiento. Las particulas y grasas contaminantes generan hollin, el cual
puede filtrarse al ambiente de trabajo por soplos de aire repentinos, exponiendo a los operarios y

empleados de otras areas a la inhalacion de estas sustancias.
Area de enfrio

Motor expuesto: EI motor esta expuesto, 1o que representa un riesgo potencial para los empleados, ya
que existe la posibilidad de que, por error, un trabajador pueda introducir las manos o golpearse al

moverse por el area.

Cableado expuesto: En esta area también existe el riesgo de descargas eléctricas, ya que los cables no
estan adecuadamente protegidos y pueden estar al alcance de los empleados, lo que incrementa el

peligro de accidentes eléctricos.

Uso inadecuado de utensilios: Los utensilios utilizados no son los adecuados para las tareas, lo que
pone en riesgo al trabajador debido a posibles lesiones por el uso incorrecto de herramientas. Ademas,
se emplean herramientas improvisadas y no certificadas para los trabajos en la industria, lo que

aumenta el riesgo de accidentes.
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Ubicacion inadecuada del recipiente de enfriamiento: El recipiente de enfriamiento estd colocado a
una distancia incorrecta de los hornos, lo que obliga al operario a empujar el recipiente hacia el lado
opuesto al retirar el cacao del horno. Esto reduce el espacio destinado para el paso de la
descascarilladora, dificultando el flujo de trabajo y aumentando el riesgo de accidentes debido al
espacio limitado.

Area de descascarillado

alta de proteccion ocular y facial: No se utiliza la proteccion adecuada para los ojos y la cara, a pesar
de que en el proceso de descascarillado se desprende polvo debido a las altas temperaturas. Ademas,
el uso de harina en el proceso provoca irritacion visual, lo que incrementa el riesgo de lesiones

oculares y faciales.

Ausencia de extintores: En esta area no se encuentran extintores, a pesar de que las altas temperaturas

son comunes, lo que aumenta el riesgo de incendios en caso de una emergencia.

Maquina de descascarillado sin proteccion: La maquina de descascarillado opera a temperaturas
elevadas y no tiene guardas de protecciéon. Aunque transmite calor a las paredes exteriores, no se ha
instalado sefalizacion adecuada en el area de trabajo, lo que eleva el riesgo de quemaduras y

accidentes relacionados con el contacto directo con la maquina.
Area de molinos

Piso irregular: Una gran parte del piso no es uniforme, lo que representa un riesgo significativo de
caidas tanto para los empleados que laboran en esta area como para aguellos que visitan el lugar por

razones laborales y no estan familiarizados con los riesgos presentes.

Ausencia de sefializacion: El area carece de sefializacion adecuada, lo que constituye un problema,
ya que los molinos representan un riesgo para los trabajadores. La falta de sefializacién aumenta la

probabilidad de accidentes, ya gue no se advierte adecuadamente sobre los peligros de la maquinaria.

Molinos mal ubicados: Hay dos molinos operando simultdneamente, pero la distancia entre ellos no
es suficiente, ya que estan ubicados demasiado cerca uno del otro. Esto restringe el espacio de trabajo
para el personal, y en ocasiones los operarios tienen herramientas en las manos, lo que podria

causarles heridas a sus compafieros debido a la proximidad de las maquinas.

Almacenamiento inseguro de botes de plastico: Junto a los molinos se encuentran botes de plastico
apilados uno sobre otro, lo que representa un riesgo de que se derrumben si un trabajador pasa cerca

de ellos, aumentando la probabilidad de accidentes por caidas o golpes.
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Area de refinamiento

Piso irregular: El piso en casi todas las areas de trabajo no es uniforme, lo que incrementa el riesgo
de caidas y lesiones para los trabajadores. Ademas, en esta area hay una tuberia sobre el suelo, lo que
aumenta atn mas el riesgo de accidentes y posibles lesiones.

Ubicacion incorrecta de la llovera: La llovera esta ubicada entre las mezcladoras y el area de pesado,
con poca distancia entre ambas. Es necesario disponer de suficiente espacio para el funcionamiento
adecuado de la maquina y para permitir el desplazamiento seguro del personal. Ademas, la llovera no
cuenta con las protecciones correspondientes y se mantiene a altas temperaturas, o que genera riesgos

adicionales para los trabajadores.

Falta de deposito de agua en la refinadora: La refinadora no cuenta con un depdsito de agua adecuado,
lo que provoca que el agua se derrame por toda el area de trabajo. Como resultado, gran parte del piso

permanece himedo o mojado durante la jornada laboral, aumentando el riesgo de resbalones y caidas.

Uso inseguro de las gradas de la maquina: El operario frecuentemente coloca el recipiente de
chocolate sobre las gradas de la maquina, especialmente cuando el producto en proceso esta casi al
fondo y es dificil de alcanzar. Esto representa un riesgo, ya que el trabajador podria lastimarse si el

recipiente se resbala o cae, especialmente si las gradas estan mojadas o son resbaladizas.
Area de agitado

Residuos de chocolate en el suelo: En esta area se acumula una gran cantidad de residuos de chocolate

refinado sobre el suelo, lo que incrementa el riesgo de resbalones y caidas para los trabajadores.

Gradas inestables: Las gradas utilizadas para el llenado en la agitadora son inestables y no ofrecen la
confiabilidad necesaria. Estas gradas se emplean para suministrar directamente el cacao para el
refinamiento por friccion, lo que puede generar un riesgo de caidas o lesiones para los operarios que

las utilizan.

Falta de equipo de proteccidon personal: Cuando la agitadora se calienta, los operarios que manejan el
cacao no utilizan el equipo de proteccién personal ni la vestimenta adecuada. Esto expone a los
trabajadores a posibles quemaduras o lesiones relacionadas con el calor y los productos con los que

trabajan.
Area de mezclado

Falta de proteccidn para las manos: Los trabajadores no utilizan proteccion en las manos al introducir
el licor de cacao mediante recipientes plasticos, lo que representa un riesgo de sufrir dafios por las

aspas de la mezcladora.
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Riesgo de lesiones en los brazos: No se dispone de proteccion adecuada para los brazos, lo que
incrementa el riesgo de que los trabajadores se lastimen al entrar en contacto con las fajas de la

mezcladora, ya que estas se desplazan a distancias muy cercanas a las manos del operario.

Ausencia de proteccion respiratoria: No se proporciona proteccion para el sistema respiratorio de los
trabajadores. El azlcar glass y las harinas liberan particulas que pueden causar trastornos
respiratorios, como alergias y malestares en la garganta. Ademas, no se cuenta con proteccion ocular,

lo que expone al personal a molestias visuales o lesiones en los 0jos.
Area de pesado

Piso resbaloso: El piso en las instalaciones es resbaladizo, lo que incrementa el riesgo de sufrir

lesiones en cualquier parte del cuerpo debido a caidas o tropiezos.

Falta de descanso periddico: Los trabajadores permanecen de pie durante largos periodos sin un
sistema de descanso adecuado. Esto genera cansancio excesivo, estrés y monotonia, lo que afecta la

circulacion sanguinea y puede causar problemas de salud a largo plazo.
Tubo frigorifico o tunel frio

Derrame de agua: La maquina derrama una cantidad excesiva de agua, lo que provoca que otras areas
de trabajo permanezcan mojadas, incrementando significativamente el riesgo de caidas debido al piso

resbaloso.

Riesgo de tropiezos: La tapadera de una de las reposaderas esta ubicada sobre la superficie del piso,
al igual que una red de tuberias. Esto aumenta el riesgo de tropiezos y caidas para el personal, debido

a los obstaculos en el camino.

Motor sin proteccion: ElI motor de la maquina del tubo frigorifico no cuenta con las guardas de
proteccion necesarias, 1o que expone a los trabajadores a lesiones o quemaduras debido a la alta

temperatura generada por el funcionamiento del motor.
Area de cuarto frio

Piso irregular: El piso en esta area no es uniforme, presenta rajaduras y grietas, lo que aumenta el

riesgo de tropiezos para los trabajadores al introducir o retirar productos de la zona.

Cables en zonas de transito: Existen cables en areas de transito de los empleados, lo que obstruye el

paso y dificulta el ingreso de productos, incrementando el riesgo de accidentes.
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Mala distribucion del producto en proceso: La distribucion del producto en proceso no es adecuada,
lo que en ocasiones dificulta el trabajo de los empleados, limitando el espacio de ingreso y generando
obstaculos en el area.

Condiciones de frio insuficientes: El sistema de frio en esta area no es suficiente para la cantidad de
producto, lo que obliga a utilizar ventiladores estacionales. Sin embargo, los cordones de estos
ventiladores representan un riesgo de caidas, ya que suelen estar en funcionamiento tres o cuatro

ventiladores al mismo tiempo.

Derrames de manteca de cacao: En esta area se encuentran recipientes con manteca de cacao, y en
ocasiones se producen derrames sobre el suelo, lo que aumenta el riesgo de caidas debido a la

superficie resbalosa.
Bodega de producto terminado

Escaleras inestables: Las escaleras utilizadas para alcanzar el producto son inestables y pequefias, lo
que no proporciona la seguridad necesaria para realizar esta actividad, incrementando el riesgo de

caidas y lesiones.

Estantes en mal estado: Los estantes estan deteriorados debido al sobrepeso de los productos, lo que
hace que parezcan vulnerables a ceder en cualquier momento. Esto expone a los trabajadores al riesgo

de que los estantes y los productos caigan sobre ellos.

Sefializacion inadecuada: La sefializacién no utiliza los colores adecuados, lo que es fundamental en
cualquier fabrica para mantener sefializados correctamente los lugares de peligro o de acceso
restringido. La falta de una sefializacion apropiada aumenta el riesgo de accidentes en las areas de

trabajo.
Seguridad en el proceso
Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) son un conjunto de procedimientos, condiciones y
controles disefiados para minimizar los riesgos de contaminacion, garantizar la higiene y mantener la
seguridad y salud alimentaria en la industria. La importancia de las BPM radica en su impacto directo

en el desarrollo y la calidad de la industria alimentaria.
Situacion actual de las BPM en la planta:

Falta de limpieza periddica: No se lleva a cabo una limpieza periédica adecuada en la planta, lo que

hace que las instalaciones no sean aptas para la produccion. Ademas, en el area de bodegas se observa
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un desorden generalizado, lo que incrementa el riesgo de contaminacion y afecta la calidad del
producto.

Calzado inadecuado: Los trabajadores no usan el calzado adecuado para las condiciones de la
industria alimentaria, ya que estos no son proporcionados por la empresa, lo que podria generar

riesgos de seguridad y contaminacion.

Procedimientos higiénicos insuficientes: Los procedimientos higiénicos son limitados. Solo en
algunas areas de trabajo, como en las Ultimas fases del proceso o en la terminacion del producto, se
observa un nivel adecuado de limpieza. Sin embargo, en general, no se mantienen los estandares

necesarios a lo largo de todo el proceso de produccion.

Falta de supervision sobre las condiciones de la planta: La gerencia no esta adecuadamente informada
sobre las condiciones de la planta y muestra desinterés por las necesidades de limpieza en las
estaciones de trabajo, la estructura y los pisos, lo que compromete la calidad y seguridad del producto

final.

Uniformes no apropiadamente gestionados: Los uniformes de trabajo estan a cargo de los empleados
y no se lavan diariamente. Muchos empleados dejan sus uniformes en la empresa y los reutilizan sin

un lavado adecuado, lo que puede resultar en riesgos de contaminacion.

Insuficiencia de basureros: La cantidad de basureros en las areas de trabajo es insuficiente, lo que
dificulta la correcta gestion de los desechos y contribuye a la acumulacién de residuos y

contaminacién en la planta.

Ambiente de trabajo no saludable: ElI ambiente de trabajo no es saludable debido a varios focos de
contaminacién, como fugas de agua, la expulsion de humos a baja altura y el polvo acumulado en la

maquinaria. Esto pone en peligro tanto la calidad del producto como la salud de los empleados.

Ausencia de programas de limpieza eficientes: No existen programas de limpieza eficientes, lo que
contribuye al deterioro de las condiciones sanitarias y aumenta los riesgos de contaminacién en la

planta.

Estas deficiencias en la implementacidn de las BPM representan un riesgo significativo para la calidad
del producto y la seguridad de los trabajadores, lo que subraya la necesidad urgente de mejorar los

procedimientos y la gestién en todas las areas de la planta.
Seguridad industrial

Seguridad especifica
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La responsabilidad especifica de seguridad recae en el jefe de produccion, quien, ademéas de sus
funciones operativas, debe gestionar una estructura paralela enfocada en la prevencion de accidentes.
Esto implica que, aunque la seguridad es, en términos generales, su responsabilidad, la integracion
de esta funcion con las labores operativas no siempre esta claramente definida.

En esta estructura organizativa, la funcién de "seguridad™ no recibe la atencion adecuada por parte de
la alta direccidn, lo que genera una percepcion de menor importancia entre los empleados. Como
resultado, la seguridad a menudo se reduce a una mera declaracion de intenciones, sin acciones
concretas que promuevan la mejora continua de las condiciones de seguridad e higiene en el entorno

laboral.
Prevencion de accidentes

No se dispone de un plan de prevencion de accidentes que contemple un analisis de los riesgos
asociados a las condiciones y comportamientos inseguros presentes en la planta. Seria necesario
contar con un manual que sirviera de referencia para los empleados, facilitando la correcta operacion

en las diversas estaciones de trabajo.

En cuanto a las medidas minimas de seguridad ofrecidas por la empresa, se observa la instalacion de
un botiguin médico que incluye los elementos basicos; sin embargo, este generalmente se mantiene
bajo llave. Ademas, no esté bajo la supervision de personal capacitado para proporcionar primeros

auxilios en caso de emergencia.
Equipo de proteccion personal

No se dispone de equipo de proteccion personal adecuado. Los trabajadores estdn expuestos a
contaminantes que podrian afectar negativamente su salud. Ninguna de las estaciones de trabajo

cuenta con equipos especializados que aseguren la proteccién de la integridad fisica de los empleados.
Manejo de material

El método utilizado para la carga y descarga de productos terminados se realiza mediante vehiculos
manuales. Los trabajadores no utilizan fajas de cuero, que son necesarias para proteger la columna
vertebral y prevenir lesiones. En las estaciones de mezclado, palmeado y moldeado, se observa que
el traslado de productos en proceso se lleva a cabo en cubetas plasticas, sin que los empleados cuenten

con el equipo de seguridad adecuado.
Ergonomia

Se observa un disefio ergonémico deficiente, con operaciones inadecuadas y condiciones incorrectas

en las estaciones de trabajo. No existe un supervisor encargado de motivar a los empleados a mantener
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posturas ergondmicas adecuadas, lo que podria prevenir lesiones causadas por la ejecucion incorrecta
de las tareas. La solucion no radica en asignar a un empleado para que supervise o corrija los errores,
sino en capacitar al personal para optimizar el tiempo de produccion y mejorar la eficiencia en el

trabajo.
Postura de pie

En el 75% de las estaciones de trabajo, los empleados permanecen de pie durante la mayoria de sus
tareas, ya que no existen equipos que sustituyan la destreza manual requerida en estas actividades.
Esta postura provoca un cansancio excesivo en los operarios, quienes no cuentan con descansos ni

cambios de actividad. Se observan varias deficiencias en el ambiente laboral, tales como:
Los operarios se encuentran a una distancia muy reducida de la mesa de pesaje.

El suelo esta desnivelado y presenta signos de deterioro.

La mesa esté a una altura inferior a la requerida.

Los operarios se fatigan rapidamente debido a las malas condiciones del entorno de trabajo,

adoptando una postura encorvada en la parte baja de la espalda.

Después de un largo periodo de trabajo, los empleados tienden a apoyarse sobre un solo pie, perdiendo

la postura correcta y afectando la distribucién equitativa del peso corporal.

A menudo, los empleados agachan la cabeza hacia adelante, descansando sobre su barbilla, lo que

proporciona un alivio temporal al cansancio.

En ocasiones, la desesperacion de estar de pie durante mucho tiempo lleva al operario a tomar un
breve descanso apoyandose en la maquinaria, lo que compromete aln mas su postura y aumenta el

riesgo de sufrir lesiones lumbares.
Postura sentada

En las estaciones de trabajo en las que el empleado permanece sentado, se identifican diversas

deficiencias ergondmicas, tales como:

La operadora, al empacar, no mantiene un angulo recto entre el brazo y el antebrazo, lo que resulta

en una postura incémoda.

La silla en la que se encuentra sentada no es ajustable, lo que limita la capacidad de adaptar su

posicion a las variaciones de altura de la espalda o a los movimientos requeridos.

La postura adoptada al estar sentada no es la correcta, lo que puede ocasionar incomodidad y

potenciales problemas musculoesqueléticos.
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No se establecen descansos periddicos, lo que contribuye a la acumulacién de fatiga.
La falta de un soporte adecuado para los pies afecta tanto la postura como la circulacion.
Proteccion contra incendios

La situacion observada en la planta resalta la necesidad urgente de implementar medidas adecuadas
de prevencién y proteccion contra incendios. Los extinguidores ubicados en algunas areas estan
caducados y no han sido recargados dentro del periodo estipulado, lo que compromete su eficacia en

una posible emergencia.

Es fundamental incluir, dentro del plan de produccién, un cronograma de simulacros programados
gue permita entrenar al personal en los procedimientos a seguir en caso de alarma por incendio,
garantizando que todos los empleados estén familiarizados con los pasos a seguir para actuar de

manera eficiente y segura.

Sefalizacion

Aunque algunas areas de la planta estan sefializadas, no se emplea la distribucion de colores adecuada
conforme a los estandares establecidos. Ademas, se detecta la ausencia de sefializacion en areas con

riesgos especificos, tales como zonas con alta intensidad de calor, cuartos frios, pisos en condiciones

inapropiadas, maquinaria en operacién, entre otros peligros.
Métodos de acciones correctivas

No se utiliza una metodologia apropiada para identificar las causas fundamentales de las deficiencias
en la seguridad industrial, lo que dificulta la implementacion de medidas correctivas efectivas. Como
consecuencia, no se toman las acciones necesarias para prevenir la recurrencia de problemas,

especialmente en lo que respecta a los empleados nuevos.
Higiene que brinda la empresa

En la empresa de chocolates, se puede concluir que la iluminacion en el area de produccién, asi como
en la mayoria de los demas espacios, es inadecuada, ya gque no se realizaron los calculos necesarios
para su correcta instalacién. Aunque el proceso de fabricacion del chocolate no demanda una
iluminacion excesiva debido a su naturaleza, se observa una deficiencia significativa en el area de

produccidn, donde las lamparas con luz opaca generan una sensacion de oscuridad.

Asimismo, en otras areas como la bodega de materia prima y el cuarto frio, es necesario incrementar
el nivel de iluminacién, ya que la luz disponible no satisface las necesidades especificas requeridas

para las actividades realizadas en estos espacios.
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Ventilacion

La ventilacion en la planta es deficiente debido a la ausencia de un célculo adecuado relacionado con
las actividades que se realizan en su interior. La empresa cuenta con pequefias ventanas en la parte
superior de la planta, pero estas no funcionan como una fuente efectiva de ventilacion, sino

Unicamente como un medio para la evacuacion del aire.

Es crucial implementar un sistema de ventilacion que permita la renovacion constante del aire,
proporcionando oxigeno fresco, reduciendo la temperatura y disipando la concentracion de diéxido
de carbono generado por las maquinarias. Ademas, el sistema debe ser capaz de eliminar los
contaminantes transportados por el aire en la zona de trabajo y extraer los polvos generados durante

el proceso, asegurando asi un entorno laboral mas seguro y saludable.
Ruido

La empresa no presenta problemas significativos de ruido, ya que su proceso se lleva a cabo con
maquinaria que opera a un nivel inferior a 70 decibelios, lo que lo convierte en un proceso
relativamente silencioso y sin riesgos para los trabajadores. No obstante, se recomienda que la
empresa cuente con equipo especializado para la proteccién auditiva, ya que, en caso de fallos en
alguna maquinaria, podrian generarse ruidos superiores a los 100 decibelios, lo que podria causar

dafios al sistema auditivo de los empleados.
Desechos

La gestion de desechos no constituye una preocupacion relevante para la empresa debido al tipo de
proceso de produccion que realiza. Todos los elementos de la materia prima, incluida el agua, se

emplean en la fabricacion del producto final.

Sin embargo, en relacion con el mantenimiento del equipo, existe una excepcién: el agua utilizada
para el lavado de la maquinaria es vertida en el sistema de drenaje metropolitano. Es posible que
pequefas cantidades de materia prima permanezcan en la maquinaria, pero debido a la naturaleza de
los procesos tradicionales utilizados (sin aditivos quimicos), estos residuos son biodegradables, lo

que elimina la necesidad de un sistema de tratamiento de aguas residuales para su purificacion.

Respecto a los desechos sélidos, no se generan durante el proceso de fabricacion del chocolate, ya
que los restos pueden ser aprovechados en reprocesos o utilizados en la produccion de otros productos

como manteca de cacao, cocoa amarga o dulce, o chocolate para frutas, entre otros.
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Vibracion
Dentro de la empresa, las maquinas, como los molinos y las mezcladoras, son de tamafio pequefio y

solo requieren estar fijadas al piso 0 a una plataforma base de madera.

Las partes de la maquinaria, como los recipientes de gran tamafo (similares a ollas) utilizados para
las mezclas, y las batidoras, se colocan sobre una base metélica con dos pequefias columnas en cada
extremo, que proporcionan soporte para mantenerlas estables. Este disefio permite que las maquinas

puedan ser facilmente movilizadas, ya que no estan fijas de manera permanente al suelo.

Las lineas de moldeado, por su parte, consisten en mesas largas con una base ancha, que simplemente

se colocan sobre el piso sin ningun tipo de fijacion adicional.

Otros servicios
Limpieza

La limpieza no se lleva a cabo de manera adecuada, ya que no existe una calendarizacién dentro de
la planificacion del proceso productivo que establezca normas claras para mantener un estandar
constante de higiene en la planta. En ocasiones, las tareas de limpieza se realizan durante las horas de
trabajo o al inicio de la jornada laboral, lo que impide garantizar un ambiente higiénico adecuado para

la produccién.

Electricidad

Las lineas conductoras de electricidad no estan protegidas adecuadamente. Muchos de los cables que
transportan electricidad se encuentran expuestos sobre las paredes, al alcance de los operarios, sin un
revestimiento aislante. En algunos casos, estos cables estan ubicados en el suelo o en areas por donde

circula el personal, lo que aumenta el riesgo de accidentes eléctricos.

Inodoros y Mingitorios

Los inodoros y mingitorios presentan una situacion similar a la de las lineas conductoras de
electricidad: las instalaciones no estan protegidas de forma adecuada. Los cables eléctricos estan
expuestos, lo que constituye un peligro adicional para los operarios, y los sistemas de agua o

saneamiento no cumplen con los estandares de seguridad.
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Vestidores

El &rea destinada para que los trabajadores se cambien de ropa est4 ubicada cerca de la planta, en
proporcion adecuada, y es uno de los pocos espacios que cumple con las condiciones necesarias de
comodidad, iluminacion y ventilacion. Sin embargo, el mobiliario utilizado para el almacenamiento

de los implementos personales de los empleados es viejo y requiere ser renovado.

Lavamanos y Duchas

El &rea de lavamanos no cumple con las condiciones de higiene adecuadas, ya que es insuficiente
para la cantidad de empleados que laboran en la planta. Ademas, las duchas estan ubicadas dentro del
mismo espacio que los inodoros, lo que genera incomodidad e insatisfaccion entre el personal,

especialmente durante el uso de estas instalaciones.

Botiquin y Enfermeria

La empresa dispone de un botiquin médico con los elementos basicos necesarios para emergencias,
pero en ocasiones se encuentra cerrado con candado. Ademas, el botiquin no esta bajo la supervisidn
de personal capacitado en primeros auxilios, lo que limita su efectividad en situaciones de

emergencia.

Capacitacion

Los procedimientos relacionados con la seguridad e higiene en la planta no se ejecutan con un analisis
previo del desempefio del trabajo. En lugar de ello, el supervisor de produccién proporciona la
informacion inicial sobre las tareas a realizar, complementada con la autoformacién que brindan los

comparieros dentro de la misma area.
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PROPUESTA DEL PLAN DE PREVENCION DE ACCIDENTES

Para eliminar los accidentes en la empresa, es fundamental identificar todos los riesgos existentes.
Muchos de estos son evidentes y pueden ser detectados facilmente mediante el sentido comun,
mientras que otros solo se manifiestan durante el proceso de trabajo y requieren una experiencia

técnica considerable para ser identificados.

Con el objetivo de abordar todas las posibles eventualidades, es necesario desarrollar una lista

completa de todos los riesgos conocidos, lo cual requiere un analisis detallado de riesgos.

Una vez que se cuente con esta lista, se pueden emplear herramientas Utiles, como las inspecciones,
para mitigar los riesgos. Las inspecciones permiten identificar condiciones y practicas inseguras,
constituyendo una budsqueda sistematica de peligros que podrian provocar accidentes. Estas
inspecciones deben estar orientadas a localizar rapidamente los puntos criticos que representen un
riesgo para los trabajadores, elaborar informes detallados y proponer soluciones para corregir las

situaciones peligrosas.
Justificacion economica

La falta de un plan de prevencion de accidentes tiene diversos efectos negativos sobre la salud de los
trabajadores, siendo las malas condiciones del lugar de trabajo una de las principales causas. Abordar

estos problemas es el primer paso en cualquier estrategia preventiva.

Los altos costos derivados de los accidentes no son las unicas consecuencias adversas de estos
eventos. El Instituto Guatemalteco de Seguridad Social, por ejemplo, no tiene la capacidad de
devolver la vida en caso de fatalidades ni de recuperar érganos dafiados o perdidos, lo que puede

resultar en una incapacidad laboral permanente o total.

Ademas, los costos asociados con los accidentes afectan directamente la productividad de la empresa,
generando pérdidas significativas. Estos costos incluyen los gastos adicionales derivados de la
suspensién de trabajadores, asi como los gastos relacionados con la capacitacion de nuevo personal

y otros costos operativos asociados.

Costos de accidentes

60



El prop6sito primordial de la seguridad y la higiene en el ambiente laboral es salvaguardar la vida y
la salud de los trabajadores, lo que influye de manera directa en su bienestar personal, familiar y en
su integracion en la comunidad. Aungue la repercusion econdémica de este aspecto puede considerarse
secundaria, es esencial tener en cuenta los costos derivados de los accidentes, tales como los dafios
materiales y las interrupciones en la produccion. Estas pérdidas son de gran magnitud y afectan no
solo al empleador directamente involucrado, sino también al incremento de la productividad a nivel

nacional.

En organizaciones donde existen altos riesgos laborales, el gasto para implementar un programa de
seguridad adecuado suele ser considerablemente inferior a los impactos derivados de una gestion
deficiente de la seguridad, que pone en riesgo la integridad de los trabajadores. Los costos vinculados
a los accidentes pueden ser desglosados por areas o departamentos, lo que facilita la identificacion de
los puntos criticos y posibilita una intervencidn desde su origen, permitiendo asi una reduccion de los

gastos en capacitacion y optimizando la resolucion del problema de forma mas eficaz.
Costos directos

Las pérdidas asociadas a los accidentes laborales generalmente corresponden a costos directos, que
son facilmente medibles, dado que incluyen gastos como indemnizaciones, primas de seguros, la
recuperacién del personal afectado y las sanciones impuestas a la empresa. Dichos costos directos
representan egresos inmediatos que impactan de forma rapida el capital de la organizacién. Estos
gastos son indispensables para cumplir con la normativa laboral vigente, como las compensaciones
que deben recibir los trabajadores y los gastos médicos cubiertos por el seguro, o por la empresa en

caso de no contar con una péliza. Algunos ejemplos de estos costos incluyen:
»  Costos por el tiempo perdido por el trabajador lesionado:
Suspension de actividades.
Defectos en el producto debido al accidente.
»  Costos por el pago durante la suspension de labores:
Pago del salario normal al empleado durante su suspension por recuperacion del accidente.
Costos de prestaciones al personal:
Pago de prestaciones por el retiro forzoso del empleado debido a un accidente.

Pago de demandas derivadas de accidentes ocurridos dentro de la empresa.

61



Costos indirectos

De manera mas general, los costos indirectos pueden abarcar: los costos asociados a equipos,
edificaciones y materiales, las pérdidas derivadas de retrasos en la produccidn, las labores de rescate,
las acciones correctivas, la capacitacion del personal sustituto, la pérdida de eficiencia, la reduccion
de la cuota de mercado, asi como el deterioro de la imagen y el prestigio de la empresa. Estos costos
son complicados de cuantificar debido a la variabilidad que pueden presentar a lo largo del tiempo,

pero no representan egresos inmediatos.

Se ha identificado una relacion promedio que indica que los costos indirectos de un accidente suelen
ser, al menos, cuatro veces superiores a los costos directos. Esto sugiere que, en términos generales,
en cualquier sector, la relacion entre los costos directos e indirectos sera de cuatro a uno. Algunos

ejemplos de costos indirectos incluyen:

»  Costos causados por el personal afectado moralmente al presenciar el accidente:
Disminucidn de la produccién.
Falta de precision en la fabricacion de los productos.

»  Costos por el tiempo perdido de otros trabajadores que interrumpen sus tareas:
Por curiosidad.
Por pérdida de tiempo intencional.
Por ayudar al trabajador lesionado.

» Costos debido a maquinaria averiada por el accidente:
No se puede realizar produccion durante el tiempo de compra de repuestos.

Pérdida de tiempo para aumentar las utilidades de los productos producidos por la maquinaria

en reparacion.
»  Costos por entrega tardia de pedidos:

Pérdida de clientes.

Pago de salarios y servicios por la demora en la produccién.
»  Costo del tiempo perdido por supervisores:

Asistencia al trabajador lesionado.

Investigacidn de las causas del accidente.
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Reporte e informe de la causa y el dafio del percance.

Capacitacion de un empleado nuevo para cubrir la posicion del trabajador lesionado.
> Costo del tiempo de la persona que presto primeros auxilios:

Suspensidn de labores en otras areas que no son las clinicas de la planta.

Desconcentracion de tareas debido al trauma psicoldgico asociado con el servicio prestado.
Planificacién

Cuando se adopta la seguridad integrada, se reconoce que la seguridad es un componente esencial y
fundamental del trabajo, y que todas sus areas deben ser completamente compatibles con el
funcionamiento habitual de la empresa. La seguridad integrada se configura como un sistema
organizativo que promueve un entorno de trabajo seguro, incidiendo directamente en la estructura
organizacional, al considerar la seguridad como un elemento inherente a todas las tareas, sin importar

su naturaleza, con responsabilidades asignadas a todos los miembros de la organizacion.

El fundamento de la seguridad integrada radica en planificar la sustitucion de operaciones peligrosas
por alternativas mas seguras, y, en situaciones extremas, aceptar ciertos riesgos siempre que estén
adecuadamente controlados. El analisis y estudio del proceso organizacional determinaran las
medidas preventivas necesarias, las técnicas operativas a seguir, los materiales y herramientas a

emplear, asi como la implementacion de equipos de proteccién personal.

Para la implementacion de un plan de prevencidn de accidentes, se deben considerar los siguientes

aspectos:

Establecer comisiones mixtas de seguridad e higiene industrial dentro de la empresa, encargadas de

dirigir el programa y asegurar su cumplimiento.
Garantizar la participacion activa de la gerencia, esencial para el éxito del plan.

Desarrollar un plan de operaciones con objetivos, politicas, normas y reglamentos de seguridad. El
método adoptado debe ser comunicado al personal para mantenerlo informado sobre las

actualizaciones realizadas al plan.
Ejecutar un plan de mejora continua del programa de prevencion de accidentes.
Comision de seguridad e higiene industrial:

Los miembros de esta comisién seran responsables de supervisar los procedimientos y realizar las
correcciones necesarias en las condiciones inseguras actuales y las que puedan surgir durante las

actividades diarias.
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Responsabilidades

Eliminar todas las condiciones inseguras presentes y seleccionar el equipo de proteccion adecuado

para cada situacion.
Implementar las mejoras recomendadas por la comisidn de inspeccion.

Establecer un sistema eficiente de mantenimiento preventivo y correctivo para los equipos

utilizados en las operaciones.

Asegurar que las actividades de limpieza se lleven a cabo en horarios apropiados, sin interferir

con la productividad.

Utilizar los colores especificos para la sefializacion, conforme a las normativas de seguridad

vigentes.

Mantener las instalaciones de la planta de produccion en condiciones 6ptimas, garantizando un

entorno de trabajo seguro.

Realizar un inventario actualizado de los equipos de proteccion personal, asegurando su

disponibilidad y buen estado.
Garantizar la disponibilidad de ropa de trabajo para su reemplazo oportuno cuando sea necesario.

Planificar con anticipacion el reemplazo de mobiliario y equipos, asegurando gue estas actividades

se realicen fuera del horario laboral para minimizar la interrupcion de las operaciones.

Comisién de inspeccidn

Esta comisidn sera responsable de realizar funciones relacionadas con la identificacion y evaluacién

de riesgos, con el fin de minimizar todos los factores que puedan provocar accidentes o enfermedades

profesionales. Asimismo, se encargard de velar por el cumplimiento responsable y efectivo de las

normas establecidas, garantizando un entorno de trabajo seguro y saludable.

Responsabilidades

Realizar inspecciones periddicas de las operaciones, ya que estas brindan informacion esencial

sobre las condiciones laborales y permiten identificar los puntos que requieren correcciones.

El programa debe contemplar al menos dos recorridos mensuales por las instalaciones de la

empresa para evaluar las condiciones de seguridad.

Proponer la instalacion de dispositivos de proteccion adecuados. Como Gltimo recurso, se deben

utilizar medios secundarios para garantizar la proteccion contra accidentes.
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Consecuencias de riesgos en produccion

Para eliminar los accidentes en la empresa, es crucial identificar y comprender todos los riesgos
presentes. Muchos de estos riesgos son evidentes y pueden ser facilmente reconocidos mediante el
sentido comun; sin embargo, otros surgen durante los procesos y requieren de una considerable

experiencia técnica para ser identificados adecuadamente.

Para asegurar que se consideren todas las posibles eventualidades, es necesario elaborar una lista

exhaustiva de los riesgos conocidos, precedida de un analisis detallado de riesgos.

Con esta lista de riesgos, se puede utilizar una herramienta valiosa, como lo son las inspecciones, para
reducir los riesgos. Las inspecciones permiten detectar condiciones y practicas inseguras, centrandose
en la identificacion de peligros especificos que pueden dar lugar a accidentes. Estas inspecciones
deben estar orientadas a localizar rapidamente los puntos de peligro que puedan exponer a los
trabajadores a riesgos, elaborando un informe adecuado y proponiendo soluciones para corregir los

problemas identificados.

En el analisis de riesgos, surgen preguntas clave como:
¢Qué esta mal?

¢Con qué frecuencia ocurre?

¢ Cuales son las consecuencias?

Dentro de las consecuencias de los riesgos operacionales, podemos mencionar:
Inicio de incendios.

Quemaduras.

Enfermedades profesionales.

Lesiones corporales.

Dolencias musculares.

Incapacidades temporales o parciales.

Descargas eléctricas.

Estrés
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Comision de emergencias

* Los miembros de la comision de emergencia son responsables de emitir las instrucciones
necesarias para el control de cualquier situacion de emergencia dentro de la empresa. Sus

responsabilidades incluyen:

* Definir los lineamientos para los mandos superiores y asegurar su difusion a los mandos medios

y al personal operativo.
* Realizar simulacros periddicos para preparar al personal ante situaciones reales de emergencia.
* Notificar de inmediato al equipo de ayuda externo en caso de ser necesario.

* Cualquier persona que observe, escuche o detecte una emergencia debera detener de inmediato el

equipo especifico involucrado y activar la alarma mas cercana.

* Al escuchar la alarma, todo el personal debe interrumpir la actividad que esté realizando,

independientemente de la tarea que se esté llevando a cabo.

* Ninguna persona debera correr dentro de la planta al escuchar la alarma, con el fin de evitar

accidentes derivados del panico.

* Todo el personal con responsabilidades especificas durante la emergencia debera dirigirse al punto

de reunion previamente establecido.

* Todo el personal sin responsabilidades especificas debera también dirigirse al punto de reunion,

al igual que los visitantes, bajo la responsabilidad de la persona que los haya recibido.

* Ningan miembro de la brigada de emergencia podré actuar sin la autorizacion y coordinacion de

la comisidn, para evitar exponer innecesariamente su vida y la de sus compafieros.
Comisién de capacitacién

La comision sera responsable de fomentar el interés por el aprendizaje, promoviendo actitudes
positivas hacia la seguridad dentro de la empresa. Sus miembros deberan informarse sobre los

diversos cursos que puedan responder a las necesidades del personal.
Responsabilidades:
Mantener un registro detallado y actualizado de la informacion relacionada con el personal.

Definir el contenido de trabajo para cada puesto, asi como los requisitos necesarios para desempefiarlo

de manera efectiva.
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Establecer el tiempo de capacitacion necesario para cada puesto, especialmente para los empleados

NUEVOS.

Coordinar las fechas y actividades relacionadas con los simulacros de emergencia.

Analizar el potencial actual de la empresa y su proyeccion futura en términos de seguridad.

Programar cursos periodicos para el personal encargado de prestar primeros auxilios.

Promover cursos técnicos que contribuyan a la mej

ora del ambiente laboral.

Buscar asesoria externa para evaluar la efectividad de los programas implementados dentro de la

empresa.

Presentar material informativo sobre la importanci

y relatos veridicos, para sensibilizar al personal s.

Esquema organizac

a de la seguridad e higiene, como videos, charlas

ional de seguridad

Supervisor

Comision de Inspecciones

Comision de Seguridad e

Higiene

l

l

Comision de Emergencia

Comisién de Capacitacion

Figura 6. Organigrama
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Organizacién
Comisiones mixtas

La participacion activa tanto de los empleadores como de los trabajadores es fundamental para disefiar
medidas preventivas frente a situaciones de riesgo. Con el fin de fomentar esta participacion, se han
establecido comisiones mixtas, que son los organismos encargados de supervisar el cumplimiento de
las normativas. A través de estas comisiones, el empleador puede identificar posibles desviaciones en

los aspectos relacionados con la seguridad e higiene, tales como:
Cumplimiento de las normas de seguridad e higiene.
Mantenimiento adecuado de las instalaciones y maquinaria.
Implementacion de programas preventivos de seguridad.

Uso correcto del equipo de proteccion personal.

Ejecucion de programas de capacitacion en seguridad e higiene
Seguridad integrada

A través del establecimiento de comisiones mixtas, se puede implementar un sistema de seguridad
integrada, el cual requiere tres condiciones basicas que deben cumplirse, y que se pueden resumir de

la siguiente manera:

Convencimiento de la gerencia sobre la utilidad y conveniencia de implementar un sistema de

seguridad integrado.

Preparacion previa de los procedimientos seguros de trabajo que orienten las actividades dentro de la

empresa.

Formacion del personal encargado de ejecutar las tareas asignadas, garantizando que estén

adecuadamente capacitados para su correcta ejecucion.
Definicion de responsabilidades

Es fundamental definir de manera clara las principales responsabilidades y compromisos que los
miembros involucrados en el programa deben asumir. Esto asegura que cada persona comprenda con
precision su rol y las tareas especificas que deben desempefiar, lo cual es clave para garantizar la

efectividad y el éxito del programa de seguridad.
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Gerencia de la empresa

Velar por la higiene y seguridad en las instalaciones, asi como en el uso adecuado de maquinaria,

instrumentos y materiales de trabajo.

Fomentar la colaboracion con instituciones externas para desarrollar programas y actividades

dirigidas a la prevencion de enfermedades y accidentes.

Designar a sus representantes en cada una de las comisiones; dichos representantes no deben ser
empleados de oficina, sino trabajadores de confianza que realicen sus labores directamente en la

planta.
Elegir a los representantes de los trabajadores mediante un proceso de votacion.
Supervisor

Designar a los representantes de las distintas comisiones, garantizando que cada una cuente con

personal capacitado y comprometido con las responsabilidades asignadas.

Asesorar a los miembros de las comisiones sobre las funciones que deben desempefiar,

proporcionando la orientacion necesaria para que cumplan sus responsabilidades de manera efectiva.

Convocar a las distintas comisiones a reuniones quincenales, estableciendo de manera clara la fecha

y hora mas adecuada para llevarlas a cabo.

Revisar el desarrollo de las actividades de las comisiones, asegurandose de que se cumplan los

objetivos establecidos y tomando las acciones correctivas necesarias cuando sea preciso.
Comisiones mixtas

Investigar las causas de accidentes, incidentes y enfermedades profesionales, con el propésito de

identificar los factores que contribuyen a estos eventos y establecer estrategias para su eliminacion.

Proponer medidas preventivas para evitar accidentes y enfermedades, desarrollando soluciones

practicas y efectivas que puedan implementarse en el entorno laboral.

Implementar todas las iniciativas de prevencion propuestas, asegurando que se lleven a cabo de

manera efectiva dentro de la empresa.

Brindar instrucciones claras a los trabajadores sobre las medidas preventivas a seguir, garantizando

su seguridad y bienestar en todo momento.
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Vigilar el cumplimiento de las disposiciones del reglamento de medidas preventivas de accidentes de
trabajo y del reglamento de seguridad e higiene, asegurando que se sigan correctamente en todas las

operaciones.

Monitorear el cumplimiento de las normas establecidas, evaluando su efectividad y tomando las

medidas necesarias si se presentan desviaciones o deficiencias.

Asegurar que se cumplan las medidas preventivas dictadas por las comisiones de seguridad,

supervisando su implementacion en todas las areas de la planta de forma continua.

Informar al supervisor sobre cualquier violacion a las disposiciones establecidas, con el objetivo de

prevenir futuros incidentes o accidentes y enfermedades profesionales
Definicidn de procedimientos

Investigar las causas de accidentes, incidentes y enfermedades profesionales, con el objetivo de

identificar los factores que contribuyen a estos eventos y establecer estrategias para mitigarlos.

Proponer medidas preventivas para evitar accidentes y enfermedades, desarrollando soluciones

practicas y efectivas que se puedan implementar en el entorno laboral.

Implementar todas las iniciativas preventivas propuestas, asegurando que se lleven a cabo de manera

efectiva dentro de la empresa.

Brindar instrucciones claras y detalladas a los trabajadores sobre las medidas preventivas a seguir,

garantizando su seguridad y bienestar en todo momento.

Vigilar el cumplimiento de las disposiciones establecidas en el reglamento de medidas preventivas
de accidentes de trabajo y el reglamento de seguridad e higiene, asegurando que se sigan

correctamente en todas las actividades de la empresa.

Monitorear el cumplimiento de las normas establecidas, evaluando su efectividad y tomando las

medidas correctivas necesarias si se presentan desviaciones o incumplimientos.
POLITICAS
Requisitos para ser miembro de las comisiones mixtas

*  Ser trabajador de la empresa.

*  Ser mayor de edad.

* Poseer experiencia en seguridad e higiene en plantas de produccion (indispensable para el

supervisor).

70



* Poseer la induccion necesaria por parte del supervisor.

*  Ser, de preferencia, el sostén econdmico de su familia.

* Haber demostrado sentido de responsabilidad y ser de conducta honorable.
Plan de accion

Se presentan a continuacion los aspectos clave y determinantes que resultan convenientes para

mejorar la situacion actual en relacion con los riesgos laborales:

Identificacion y evaluacion de riesgos: Es fundamental llevar a cabo una evaluacion exhaustiva de
los riesgos existentes en todas las areas de trabajo, identificando aquellos que puedan poner en peligro

la salud y seguridad de los trabajadores.

Capacitacion continua: La formacion constante del personal en materia de seguridad y prevencion de
riesgos es crucial para asegurar que los empleados estén preparados para identificar peligros, adoptar

practicas seguras y actuar adecuadamente en situaciones de emergencia.

Implementacion de medidas preventivas: Desarrollar e implementar politicas de seguridad que
incluyan procedimientos claros para la prevencién de accidentes y enfermedades laborales,

garantizando gue se tomen las acciones adecuadas antes de que ocurra cualquier incidente.

Incorporacion de tecnologia y equipos de proteccidn: La actualizacion y mejora de los equipos de
proteccion personal, asi como la incorporacion de tecnologias que favorezcan un entorno laboral mas

seguro, son esenciales para reducir los riesgos.

Fomento de una cultura de seguridad: Promover una cultura organizacional basada en la seguridad,
donde todos los niveles jerarquicos se comprometan activamente con la mejora continua de las

condiciones laborales y la reduccion de riesgos.

Monitoreo y seguimiento constante: Realizar inspecciones periddicas y un seguimiento continuo de
las condiciones laborales para detectar cualquier cambio que pueda incrementar los riesgos,

asegurando que se tomen medidas correctivas de manera oportuna.

Participacion activa de los trabajadores: Involucrar a los trabajadores en la identificacion de riesgos
y en la toma de decisiones relacionadas con la seguridad, fomentando su colaboracién en la

implementacion de las medidas de prevencién.

Revision y actualizacién de normativas: Mantener las normativas y procedimientos de seguridad
actualizados, asegurandose de que estén alineados con las mejores préacticas y regulaciones vigentes

en la industria.
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Evaluacion y mejora de los programas de salud ocupacional: Establecer programas efectivos de salud
ocupacional que incluyan tanto la prevencion de riesgos como el monitoreo de la salud de los

trabajadores a lo largo del tiempo.

Gestion de emergencias y respuesta rapida: Asegurar que existan planes de emergencia bien definidos
y que el personal esté capacitado para actuar con rapidez en caso de situaciones criticas:

Seguridad industrial

La seguridad industrial constituye una herramienta esencial en cualquier programa de prevencion de
accidentes. Su objetivo principal es abarcar desde la minimizacion hasta la eliminacion de los riesgos
presentes en el entorno laboral, garantizando condiciones de trabajo seguras para los empleados. Esto
incluye la identificacion, evaluacion y control de los peligros, asi como la implementacion de medidas
preventivas que reduzcan la probabilidad de accidentes y enfermedades profesionales, protegiendo
tanto la salud de los trabajadores como la integridad de los recursos materiales y operacionales de la

empresa.
Ropa de trabajo

Los trabajadores deben llevar ropa apropiada, que sera determinada por comités conjuntos, mientras

dure la jornada laboral.

1. A los trabajadores que estén expuestos a determinados riesgos de accidentes o enfermedades

profesionales, la empresa esta obligada a proporcionarles ropa de trabajo de forma gratuita.
2. Laropa de trabajo debera cumplir con los siguientes requisitos minimos:

v' Ajuste y comodidad: La vestimenta debe adaptarse al cuerpo del trabajador, ser confortable
y permitir un amplio rango de movimiento.

v' Mangas: En la medida de lo posible, las mangas deben ser cortas. Si son largas, deben
ajustarse con terminaciones elasticas para garantizar comodidad y seguridad.

v" Elementos adicionales: Se deben eliminar o minimizar al maximo los elementos adicionales,
como bolsillos, botones y cordones, para prevenir la acumulacién de suciedad y evitar riesgos
de enganches. El uso de bufandas, cinturones, tirantes, pulseras, cadenas, collares y anillos
esta prohibido.

v' Tejido adecuado: La vestimenta debe ser elaborada con materiales ligeros y flexibles que
faciliten su limpieza y desinfeccion, ademas de ser apropiados para las condiciones térmicas

y de humedad del entorno de trabajo.
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Prevencion de enfermedades profesionales
Para prevenir las enfermedades profesionales, es fundamental tener en cuenta los aspectos siguientes:

- Conozca las caracteristicas de cada contaminante para elegir el equipo de proteccion individual
adecuado.

- Controle el tiempo maximo de exposicion.

- Mantenga el lugar de trabajo ordenado y limpio.

- Utilice correctamente el equipo de proteccion individual.

- Realice reconocimientos médicos iniciales y periddicos.

Las enfermedades provocadas por las altas temperaturas se pueden prever de la siguiente manera:
- Evite la exposicion a las altas temperaturas.

- Proporcione abundantes liquidos para evitar la deshidratacion.

- Permita descansos regulares.

Las enfermedades provocadas por las altas temperaturas se pueden prevenir de la siguiente

manera: - Evite la exposicion a altas temperaturas.

- Proporcione abundantes liquidos para prevenir la deshidratacion.
- Permita descansos regulares.

- Utilice el equipo de proteccion mas adecuado.

Las enfermedades causadas por la propagacion de polvo, gases, humos o vapores se pueden evitar

de la siguiente manera:
- Identifique la sustancia contaminante.
- Limite la exposicion.
- Utilice mascarillas
Motivar a los trabajadores para que utilicen proteccion respiratoria personal:

Es necesario llevar a cabo una camparfia que resalte los beneficios de utilizar el equipo, respaldada
por ejemplos concretos en los que su uso ha prevenido enfermedades. Si se ha seleccionado el equipo
correctamente y se han comunicado de manera efectiva sus ventajas al personal, la etapa de resistencia

sera breve.
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Primeros auxilios

Cada dia, la vida nos presenta nuevos riesgos. Esta realidad ha convertido la prevencién de accidentes

y la atencidon de primeros auxilios en aspectos cada vez méas cruciales.
Beneficios

- Previene lesiones graves.

- Proporciona a la persona lesionada un transporte adecuado.

- Reduce el dolor fisico y emocional.

Qué se debe de hacer

Actle inmediatamente.

Designe a una persona para que se haga cargo de la situacion.

Mantenga a la victima tendida.

En caso de incendio, proceda con el maximo cuidado para no infectar las quemaduras.

Examine a la victima para detectar lesiones, falta de respiracion, paro cardiaco, hemorragias,

guemaduras, fracturas 6seas, impidiendo asi que se produzca un shock.
Botiquin

El botiquin de primeros auxilios es un contenedor, ya sea una caja de madera o una mochila, disefiado
para almacenar los materiales, equipos, sustancias y medicamentos necesarios para proporcionar una
atencién adecuada a un paciente que requiera primeros auxilios o atencién prehospitalaria. Este
equipo resulta esencial para el tratamiento de personas que experimentan traumas o emergencias

médicas.

El botiquin basico que se utilizara debe contener los siguientes elementos:
Gasas

Apasitos

Vendas de gasa en rollo

Venda triangular (90 x 120 cm)

Tablillas de carton

Tiras de tela (20 cm de ancho)
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Tijeras

Pinza de diseccion

Pin.

Exadmenes médicos periddicos

Estaran siempre reglamentados por las autoridades competentes.
Prevencion contra incendios

El fuego se define como un aumento considerable de la temperatura causado por la rapida oxidacion
de los materiales, lo que resulta en la emision de luz, calor y productos generados por la combustion.
Para que se produzca un incendio, es esencial que estén presentes tres elementos clave: un

combustible (que puede estar en estado sélido, liquido o gaseoso).
Oxigeno.
Calor.

El fuego se originard cuando estos tres componentes interactlen. Para prevenir incendios, es
fundamental aplicar medidas preventivas y desarrollar técnicas eficaces de deteccidn y control, con

el fin de reducir al minimo los posibles dafios que pueda causar un incendio en caso de que se presente.

Clase Significado Identificacion Simbologia
A Solidos. Triangulo A
B Liquidos combustibles. Cuadrado
C Material eléctrico. Circulo O
D Metales Estrella

Figura 7. Simbologia de clasificacion de fuego

75




Equipo contra incendio
El equipo contra incendio puede variar dependiendo del tipo de fuego que se produzca.

Sistema portatil (extintores)

- Polvo quimico seco (fuego ABC).
- Bidxido de carbono (fuego BC).
- Halon (fuego ABC).

Sistemas fijos

Se trata de un sistema automatico que funciona mediante detectores, los cuales activan de forma
independiente el agente extintor. Los agentes utilizados pueden ser agua, diéxido de carbono o
halén. Es importante sefialar que los equipos portatiles 0 moviles estan destinados a combatir los
conatos de incendio, es decir, aquellos incendios en sus etapas iniciales, que son relativamente
faciles de controlar. Cuando el personal de una empresa cuenta con el equipo adecuado para la
lucha contra incendios y esta correctamente capacitado para su uso, puede intervenir de manera

oportuna en la extincidn de estos conatos, evitando asi pérdidas significativas para la empresa.
Inspeccidn de equipo contra incendio

Las técnicas de extincion de incendios solo seran efectivas si se cuenta con el equipo adecuado. Por
lo tanto, es crucial que todo el equipo de extincidn se mantenga en condiciones dptimas v listo para

su uso en cualquier momento.

Ubicacion: El extintor debe estar colocado en un lugar accesible y cerca del personal encargado de

su uso. Ademas, debe tener un nimero asignado.
Altura: La parte superior del extintor no debe estar a mas de 1,50 metros del suelo.

Tipo: Segun el agente extintor (polvo, CO2 o halén), debe ser apropiado para el tipo de incendio que

pueda ocurrir en esa zona especifica.

Carga: Los extintores de polvo y halon deben contar con un manémetro que indique si estan

presurizados. Los extintores de CO2 deben ser pesados para verificar si estan llenos o vacios.

Caducidad: La carga de todos los extintores caduca, incluso si no se han utilizado y el manémetro

marca una presion normal.

Sefializacion: La ubicacion del extintor debe estar claramente sefializada y ser visible desde cualquier

direccion.
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Acceso: El acceso al extintor debe estar libre de obstrucciones en todo momento.

Etiqueta: El extintor debe tener una etiqueta con instrucciones de uso, tipo de extintor y la fecha de

la Gltima recarga.

Cierre: EI mango debe tener un cierre con alambre de cobre y un sello metalico que indique que no

se ha utilizado.
Manguera: La manguera debe estar correctamente colocada y libre de grietas.
Pintura: El cilindro del extintor debe estar bien pintado y sin dafios.

El equipo contra incendios debe ser inspeccionado cada 15 dias y registrado en la hoja de control
correspondiente. Tras el uso de un extintor, debe colocarse en el suelo en posicion transversal para

indicar que no esta funcionando correctamente, y se debe notificar inmediatamente al supervisor.
Evacuacion

Se implementan todas las medidas necesarias para asegurar que las personas puedan evacuar las

instalaciones de manera rapida y segura en caso de emergencia.

Ruta de evacuacion: Son caminos preestablecidos que facilitan una salida rapida y ordenada hacia el
punto de encuentro mas cercano. Estas rutas deben ser facilmente accesibles y contar con una

iluminacion adecuada. Pueden ser:

A través de los vestuarios: Dado que esta salida no es muy amplia, se sugiere que el 20% de los

trabajadores utilicen esta ruta.
A través de la salida normal: Al ser méas amplia, esta ruta esta destinada al 80% de los trabajadores.

Punto de encuentro: Es el lugar al que debe acudir todo el personal que no esté realizando una
actividad especifica durante la emergencia. Este punto suele ser la zona de recepcion o las oficinas

del edificio, siempre que se trate de un espacio abierto.
Medidas de prevencion

Se trata de un conjunto de medidas adoptadas con el fin de prevenir el inicio de incendios y evitar

accidentes.

No fumar durante las horas de trabajo ni dentro de la planta de produccién, ya que las cerillas y los

cigarrillos pueden provocar incendios.

Vaciar diariamente el contenido de las papeleras y otros contenedores de residuos.
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Realizar inspecciones periddicas y mantenimiento de las instalaciones y equipos eléctricos, segln sea

necesario.

Aislar la maquinaria de los materiales combustibles que tienden a sobrecalentarse debido al proceso,
para reducir el riesgo de combustion facil.

Mantener los cojinetes en buen estado, para evitar que rocen y generen altas temperaturas que puedan
producir chispas.

Evitar almacenar materiales cerca de calderas, ya que estos equipos operan a altas temperaturas.

Mantener las tuberias de vapor y otros gases a una altura considerable, asegurandose de que estén

debidamente identificadas.

Fomentar la limpieza y el orden, ya que la correcta distribucion y almacenamiento de los materiales

ayuda a prevenir incendios.

Almacenar el combustible en lugares y recipientes adecuados.

Mantener una ventilacién adecuada para la expulsion de gases inflamables.
Limpiar diariamente, fuera del horario laboral.

Tipos de emergencia

En términos generales, las situaciones que requieren la intervencién de los equipos de emergencia

son las siguientes:

Incendio: Cualquier incendio, sin importar su magnitud, que se origine en cualquier area de la planta.
Explosion: Que genere fuego o materiales activos (como gas, combustibles, etc.).

Fugas de vapor.

Cortocircuitos: En motores u otros equipos eléctricos que causen un cortocircuito capaz de provocar

un incendio.

Roturas de cables de alta tension.
Terremotos o derrumbes.

Accidentes graves en plantas vecinas.

Coordinacion de la brigada
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El coordinador de la brigada es la persona encargada de coordinar la gestion de la emergencia y
administrar los recursos de acuerdo con la situacion, siguiendo las instrucciones previamente

establecidas por el comité de emergencia.
Objetivo de la brigada de emergencia

El objetivo de la brigada es establecer una organizacién estructurada, definir claramente las
responsabilidades, garantizar una comunicacion eficaz e implementar mecanismos que permitan

controlar y reducir al minimo las consecuencias de una emergencia en las distintas areas de la planta.
Colores en la industria

El color es una forma de expresién que genera diversas sensaciones, como placer, atraccion, alegria
o tristeza. Ademas, tiene un impacto significativo en el comportamiento, la productividad y la
seguridad en el trabajo, ya que alerta constantemente a los trabajadores sobre las partes o componentes

de la maquinaria que pueden ser peligrosos.
Factores de seguridad

El sistema de aplicacion funcional del color debe disefiarse para reducir el riesgo de accidentes y

garantizar el uso adecuado de los dispositivos correspondientes. Para ello:

Se deben utilizar colores especificos para llamar la atencion.

Se deben emplear determinados colores para identificar posibles peligros.

Se deben usar asociaciones de colores universalmente reconocidas.

Se recomienda combinar signos simbolicos con colores para mejorar la identificacion.
Factores de comodidad

El sistema de colores debe actuar como estimulo para el operario en su entorno de trabajo. Esto

incluye:
Utilizar colores claros para fomentar la limpieza y el orden.

El uso de colores adecuados puede mejorar la iluminacion de los equipos, la maquinaria y las

instalaciones.

La variedad de colores debe servir como estimulo positivo para los trabajadores.

Factores de rendimiento

Los colores deben adaptarse seguln el tipo de trabajo y las condiciones de iluminacidn, con el objetivo

de:
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Reducir los contrastes de color dentro de la planta de produccion.
Aplicacion de colores

Los colores deben aplicarse tanto a los objetos, como maquinas y equipos, como a paredes, suelos y
tuberias. Se deben emplear simbolos o rayas para mejorar la visibilidad y la ubicacion de objetos u
obstaculos, creando un contraste claro con la pintura de fondo.

Identificacion por colores

Amarillo: Utilizado como sefial de advertencia, a menudo combinado con el negro para resaltar zonas

de riesgo, como obstaculos, superficies irregulares y posibles caidas. Ejemplos de su uso incluyen:
Obstaculos a la altura de la cabeza, como superficies pronunciadas.

Pilares, columnas o laterales de puertas que suponen un riesgo de impacto.

Desniveles repentinos en el suelo, como escaleras o fosos.

Primer y Gltimo peldafio de cada tramo de escaleras.

Sefalizacion con fondo amarillo y letras o simbolos negros para mejorar la visibilidad.

Naranja: Indica puntos de riesgo en maquinas e instalaciones que pueden generar peligros como

cortes, guemaduras o descargas eléctricas. Se usa en:
Elementos de transmision mecénica, como engranajes y poleas.
Partes interiores de las cubiertas protectoras de las maguinas.

Cajas de instrumentos eléctricos y conexiones que deben permanecer cerradas por razones de

seguridad.

Indicadores de piezas méviles de maquinas.

Zonas peligrosas en los pasillos.

Verde: Se utiliza para indicar la ubicacién de equipos de seguridad y primeros auxilios, tales como:
La ubicacién de las mascaras de proteccidn respiratoria.

Botiquines de primeros auxilios con instrucciones de seguridad.

Puertas de acceso a la sala de primeros auxilios.

Rojo: Indica equipos destinados a prevenir y combatir incendios, como:

Extintores portatiles.

80



Rociadores y sus tuberias.

Cubos de arena, agua y palas.

Cajas de alarma y mantas ignifugas.

Salidas de emergencia y puertas de evacuacion.

Azul: Se utiliza para indicar equipos que estan averiados o en reparacion, garantizando que no se

produzcan accidentes al poner en marcha estos dispositivos. Se usa en:
Valvulas que no se pueden abrir.

Palancas de control eléctrico.

Dispositivos de puesta en marcha de maquinas y equipos.

Blanco y negro: El blanco sobre fondo oscuro o el negro sobre fondo claro se utilizan para mantener
el orden y la limpieza en la planta de produccion, asi como para sefialar los limites en las zonas de

circulacion del personal. Se emplea en:
Flechas que indican la direccion del tréfico.
Sefializacion de pasillos sin obstaculos.
Areas de almacenamiento de materiales.
Ubicacion de los contenedores de residuos.

Este sistema de colores no solo mejora la seguridad, sino que también optimiza el entorno de trabajo,

contribuyendo al bienestar y rendimiento general de los operarios
Instalaciones

La infraestructura destinada al entorno laboral debe garantizar condiciones de seguridad, ofreciendo

a los empleados un ambiente adecuado para el desempefio de sus tareas.
Instalaciones eléctricas

Los cables eléctricos deben ser resguardados con materiales aislantes y colocados en areas

inaccesibles para el personal, a fin de mitigar cualquier riesgo relacionado con la electricidad.
Escaleras

Las escaleras deben ser firmes, seguras y contar con barandillas. Las bases de las mismas deben estar
libres de grietas, y preferentemente, fabricadas con materiales no combustibles para evitar la

propagacion de incendios.
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Distribucion de tuberias

Las tuberias deben ser instaladas a una altura apropiada para evitar el contacto directo con los
trabajadores. Asimismo, su mantenimiento debe ser continuo, tanto preventivo como correctivo. Las
tuberias que se encuentren por encima del nivel del suelo deben ser desplazadas para prevenir posibles
accidentes.

Suelos y paredes

El piso debe ser fabricado con materiales robustos, antideslizantes y homogéneos. En las zonas
cercanas a las chimeneas de hornos y calderas, el suelo debe ser incombustible, con un radio de

seguridad minimo de 1,5 metros.
Protecciones

Las protecciones o pantallas de las maquinas son fundamentales para resguardar a los trabajadores de
los peligros derivados de los motores, partes maéviles, altas temperaturas, piezas salientes y otros

elementos riesgosos.
Herramientas

El uso de herramientas inapropiadas o en mal estado incrementa significativamente el riesgo de
accidentes. Es esencial que las herramientas sean adecuadas y se encuentren en condiciones dptimas

de funcionamiento.
Lavabos y duchas

Se debe disponer, como minimo, de un lavabo y una ducha por cada 10 trabajadores, para asegurar la

higiene y comodidad del personal.
Aseos y urinarios

El nidmero minimo de aseos debe ser uno por cada 25 trabajadores varones y uno por cada 15
trabajadoras. Si la cantidad de empleados supera los 100, se debe instalar un aseo adicional por cada

30 trabajadores. Ademas, se debe contar con un urinario por cada 20 empleados o fraccion.

Estas medidas son fundamentales para garantizar un entorno laboral seguro y saludable, prevenir

accidentes y promover el bienestar de los trabajadores.
Equipo de proteccion personal

Cada éarea de trabajo debe estar equipada con el equipo de proteccién necesario para salvaguardar la
salud y seguridad de los empleados. Esto incluye el uso de mascarillas para proteger contra el polvo,

gases y vapores; gafas de seguridad para prevenir el contacto con particulas sélidas calientes; ropa
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térmica en aquellos puestos que lo requieran; calzado antideslizante para las zonas himedas; y

tapones auditivos en las areas con niveles de ruido elevados.

Respecto al manejo de materiales, todos los trabajadores que participen en tareas de carga y descarga
deben contar con el equipo de proteccion adecuado. Estas actividades pueden implicar esfuerzos
fisicos intensos y la exposicion a materiales peligrosos para la salud, como en el caso de la descarga
de materias primas o la manipulacién de sustancias toxicas. El equipo recomendado incluye correas
0 cinturones, ropa de proteccion, mascarillas, cascos y guantes, con el fin de proporcionar una

proteccion efectiva durante estas laboress.
Mobiliario

Todo el mobiliario en mal estado, como andamios, mesas, estanterias, bancos, sillas y escaleras, debe

ser sustituido para garantizar un funcionamiento productivo adecuado.
Higiene industrial

Es esencial evaluar todos los factores presentes en el entorno laboral que puedan influir en la salud
del personal, y adoptar las acciones adecuadas para eliminar o mitigar su impacto. Esto abarca la
exposicion a sustancias tdxicas, ruidos elevados, temperaturas extremas, particulas en suspension,

radiaciones y cualquier otro factor que pueda constituir un riesgo para la salud de los trabajadores.
lluminacion

En la planta, la iluminacién debe ser adecuada para el entorno de trabajo, optimizando tanto los costos
como el rendimiento de los empleados. Esta debe tener en cuenta factores como el tipo de trabajo, la
edad promedio de los trabajadores, la velocidad de las operaciones y el area de trabajo. En este caso
especifico, se requeriran 24 luminarias equipadas con 5 lamparas fluorescentes de alta eficiencia (high
output), cada una con una potencia de 9,000 Iumenes iniciales y 110 watts, distribuidas en 6

luminarias a lo largo y 4 a lo ancho.

En el area administrativa, se necesitaran 15 luminarias con tres tubos fluorescentes estandar de 20

watts y 1,220 limenes iniciales, distribuidos en 5 ldmparas a lo largo y 3 a lo ancho..
Ventilacion

Se realiz6 el calculo tedrico de la ventilacién, teniendo en cuenta las dimensiones reales del area de
produccion. Para garantizar una circulacién adecuada del aire, se instalaran ventanales de 0.63 metros

de ancho a lo largo de ambas paredes de la planta.
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Ruido

- El célculo de la dosis, basado en un turno de 8 horas, indica que el nivel de ruido es de 70 dB, lo
cual no se considera perjudicial en la mayoria de las industrias y, por lo tanto, se encuentra dentro
del rango seguro permitido. No obstante, para asegurar una mejor proteccion de los empleados, se
recomienda el uso de tapones de espuma, que reducen el ruido en 30 dB, mejorando asi las
condiciones laborales. Es relevante destacar que, en caso de fallo en la maquinaria o situaciones
similares, el nivel de ruido podria incrementarse.

- Las enfermedades asociadas a la exposicion al ruido pueden prevenirse mediante las siguientes
acciones:

- Eliminar las fuentes de ruido.

- Aislar al personal de las areas con alta exposicion.

- Reparar la maquinaria que, debido a la falta de mantenimiento, esta generando molestias auditivas.

- Los efectos del ruido en los trabajadores incluyen:

- Efectos psicolégicos, como ansiedad y distraccion, entre otros.

- Interferencia en la comunicacion verbal.

- Efectos fisioldgicos, como la pérdida de audicion.
Limpieza

La higiene en el lugar de trabajo debe ir de la mano con un orden adecuado. La limpieza diaria debe
llevarse a cabo al final de cada jornada laboral, asegurandose de que en cada puesto de produccion
haya papeleras disponibles para evitar la acumulacion de residuos. Ademas, es esencial educar al
personal sobre la correcta disposicién de estos residuos. EI mantenimiento y la limpieza de las
chimeneas deben ser realizados Unicamente por personal capacitado y con experiencia en este tipo de

tareas.
Ergonomia

El supervisor sera responsable de gestionar la rotacion del personal y los descansos regulares durante
la jornada laboral, considerando la intensidad del trabajo, para prevenir el estrés laboral y las lesiones
de espalda. Es esencial implementar una disciplina estructurada que facilite la adaptacion de las tareas

del operario, optimizando la interaccion entre las actividades y el equipo de trabajo.

Inspeccién
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El objetivo principal de cualquier inspeccion es identificar y evaluar los riesgos potenciales en un
area de trabajo, reconociendo que un riesgo es cualquier posible causa de accidente o enfermedad a
la que los trabajadores pueden estar expuestos. Las inspecciones planificadas son herramientas clave
en el control de pérdidas, ya que permiten descubrir y controlar incidentes que pueden causar dafios

a personas, materiales, equipos, el medio ambiente, entre otros.

Es esencial clasificar los peligros durante una inspeccion para priorizar los problemas mas graves y

tomar medidas correctivas inmediatas. La clasificacion de los peligros es la siguiente:

Peligro de clase «A»: Condiciones o0 actos que pueden causar discapacidad parcial o total permanente,

pérdida de la vida o pérdida de una parte del cuerpo.

Peligro de clase «B»: Condiciones 0 actos inseguros que pueden causar lesiones o enfermedades
graves (discapacidad temporal, no permanente) o dafios a la propiedad privada, aungue menos graves

que los peligros de clase «Ax.

Peligro de clase «C»: Condiciones o actos no destructivos con potencial para causar enfermedades

leves (no incapacitantes) o dafios a la propiedad.

Durante las visitas programadas al edificio, las instalaciones y los equipos de trabajo, se identificaran
los riesgos presentes. Las visitas realizadas por los comités conjuntos pueden tener tres objetivos

diferentes:

Visita de observacion general: Se realiza observando el proceso de produccion y evaluando los

siguientes aspectos:
Las instalaciones.
El rendimiento en las estaciones de produccién.

Visita de observacion objetiva general: Se lleva a cabo cuando ya se conocen las zonas peligrosas,

para que el comité se enfoque en ellas y proponga medidas especificas para prevenir los riesgos.

Visita de observacién general especifica: Se realiza a peticidn de los trabajadores o de la empresa

cuando se detecta una condicién insegura.

Los aspectos que se revisaran durante las visitas incluyen:

La maquinaria y sus protecciones.

La limpieza, el orden y la disposicién de las instalaciones, la maquinaria y los equipos.

Los métodos de trabajo utilizados por los trabajadores.
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El espacio de trabajo y los pasillos.

Proteccidon en los mecanismos de trabajo.

El estado del mantenimiento preventivo y correctivo de la maquinaria.
El estado y uso de las herramientas manuales.

Escaleras y carretillas.

Suelos y plataformas.

lluminacién, ventilacion y zonas con altas temperaturas.
Equipos eléctricos e instalaciones eléctricas.

Cables, cuerdas.

Materiales inflamables.

Salidas normales y de emergencia.

Sistemas de prevencion de incendios.

Patios, muros, tejados y aparcamientos.

Informe de inspeccidn

Este informe debe detallar, de manera clara y concisa, la informacion recopilada durante la
inspeccidn, para que cualquier persona, incluida la alta direccion, pueda interpretarlo rapidamente,
incluso en momentos de alta carga de trabajo. El informe debe incluir detalles como el lugar de la

inspeccidn, la persona que la ha realizado y otros aspectos relevantes.

Aspectos a considerar en los informes de las visitas:

Numero y clasificacion de los trabajadores.

Tipo de materiales y maquinaria utilizados.

Nombre de las estaciones visitadas.

Anomalias encontradas.

Medidas preventivas acordadas.

Anadlisis de las medidas adoptadas en base a las medidas dictadas en la inspeccion anterior.
Registro de los accidentes ocurridos desde la ultima inspeccion.

Documentacioén sobre el analisis de los accidentes notificados.
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Clases de inspeccion
Las informales o no planeadas

Esta inspeccion se realiza de manera continua y sin una fecha predefinida. Su propdsito es identificar
los problemas mas evidentes, proporcionando informaciéon que sirva como base para realizar

inspecciones mas detalladas y especificas.
Formales o planeadas

Este tipo de inspeccion es mas detallado y exhaustivo, ya que su objetivo es identificar todos los
peligros potenciales. Entre las ventajas de estas inspecciones se destacan la identificacion de fuentes
de:

Lesiones.

Abuso de confianza en las tareas realizadas.

Enfermedades profesionales, entre otras.

Las inspecciones planificadas se pueden dividir en dos tipos:
A) Inspecciones generales

Consisten en recorridos por la planta, observando todos los aspectos y objetos que podrian afectar o
perjudicar las operaciones de alguna manera. Estas inspecciones se realizan generalmente con una

periodicidad mensual o bimensual.
B) Inspecciodn de piezas criticas

Las piezas criticas deben ser una prioridad para todos los supervisores, ya que, aungue suelen ser

pequefas, tienen el potencial de interrumpir el curso normal de las operaciones.
Ventajas de las inspecciones

Las inspecciones juegan un papel fundamental en la creacién de un entorno de trabajo mas seguro y
confiable, proporcionando tranquilidad tanto a los trabajadores como a los supervisores y
empleadores. Estas inspecciones previenen que se superen los limites de riesgo, minimizando los
problemas potenciales que puedan surgir por diversas razones. De este modo, se asegura un entorno

de trabajo mas seguro para todos los involucrados.

Un aspecto crucial en cualquier tipo de inspeccion es el orden y la limpieza. Un control adecuado de
estos factores no solo promueve buenos habitos laborales, sino que también mejora la apariencia del

lugar de trabajo, contribuyendo a un entorno mas organizado y eficiente.
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Uso de las inspecciones en el plan

La implementacion y gestion de un sistema de inspeccion es fundamental para el éxito de cualquier
programa propuesto, ya que las inspecciones permiten identificar a tiempo las condiciones y acciones
inseguras. Esto facilita la deteccion temprana de problemas, reduciendo el riesgo de accidentes graves
y protegiendo tanto a los empleados directos como a aquellos indirectamente involucrados en la planta
de produccién.

Control del plan de frecuencia

El propodsito de recopilar informacion sobre accidentes es identificar las condiciones y acciones
inseguras que contribuyeron a la ocurrencia de los incidentes. Esta recopilacion de datos facilita una
evaluacion mas eficaz del éxito o fracaso de las estrategias implementadas en el programa de

prevencion de accidentes, permitiendo la optimizacién de las acciones correctivas en el futuro.
Registro de riesgos y accidentes

En caso de accidente, se debe proporcionar atencién inmediata a la persona afectada; no obstante, es
igualmente crucial comenzar a registrar de manera inmediata los riesgos involucrados. Este proceso
debe realizarse entrevistando a testigos o personas cercanas al incidente, con el objetivo de identificar

las causas, sin asignar culpas, para poder tomar las medidas correctivas necesarias.
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Hoja de reporte de accidente

CHOCOLATERIA ELENA 5.A.C.
REPORTE DE ACCIDENTE

Numero el acCidente. ..cocereremrrirnnnrsnnrsraresssssnsnsmsararasannns

Informacién personal

Nombre de la persona lesionada...o s

Niumero de Seguro S0cial... s ———————
X, Vi [ UTRSUURSUURSUROU-.. 1. « S

Afios de experiencia laboral ...ccoreroveeenee. Tiempo en ese trabajo s

B L T T S

Departamento al e PETTEILECE woiuimimmsimessarsarsnssssssasssne s s ses snssmssasessanssmssasessan sumssasensanase

Informacion del accidente

Dia del accidente ...oveeeecsvcermmsmsermssssssssssssss JIDTA cerrssrsssssssssnsmssnsssssssssssnssnnsnssssssssasssasnsnsssss

Lugar del accidente......c.coeressmmrnrsrsrnessnsenss Actividad que realizaba covececeeecsessessnnens

Parte del cuerpo lesionada....emsmmmsssss s s s s s

Objeto que cansd 12 JESiom.. e nases

2 3T g R

(Era necesario el uso de proteccion personal? ......ocmmmesnss——m—m.

;(Portaba equipo de proteccion personall....m s ————————————

Condiciones iMSEEUTAS. e sn s e e R s e R R s a e R R
+Las condiciones inseguras habian sido identificadas? ...
Pérdida en la propiedad......ooeverrensm s s s s
Costos estimados o CO5E05 FEAlES .
Severidad en 1a lesion ... s ————————

Tratamiento MEdIC0...ccccrerrresrersssmsrmssmssssssessssnmsessnssssssas sesssnsnns

Numero de dias estimados de ausencia de trabajo ....ce——————
Numero dias reales de ausencia de trabajo... e ————————————
Informacion del testigo del accidente

B
LT 1 e T Y
Objeto que causd 1a 1eSion.. s s .o
Naturaleza del accidente ...

i Qué se puede hacer para evitar gue vuelva a ocurrir de nuevo el accidente?

Nombre del investigador del accidente. ...

Firma del supervisor ....cccciviesisnsnisnsmnsn s,
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Medios de control
a. Indice de frecuencia

El indice de frecuencia se utiliza para medir la cantidad de accidentes que causan incapacidad laboral.
Para su célculo, se emplea una formula matematica que permite registrar con precision el rendimiento

del programa de seguridad:
FI = (Numero de accidentes x 1 x 10°6) / Numero de horas-hombre trabajadas

Este indice determina la tasa de accidentes incapacitantes por cada 1,000,000 de horas-hombre
trabajadas. Las lesiones incapacitantes incluyen aquellos accidentes que provocan una incapacidad

temporal o permanente, de acuerdo con lo estipulado por la normativa estandar.

El namero de horas-hombre trabajadas hace referencia al total real de horas trabajadas en la planta de
produccidn, segun los registros oficiales de la empresa. Se utiliza la constante 1,000,000 porque se
estima que un trabajador promedio trabaja alrededor de 2,000 horas al afio. Es importante destacar
que el nimero total de trabajadores lesionados no necesariamente coincide con el nimero total de

accidentes ocurridos.
b. indice de gravedad

El indice de gravedad se calcula en funcién del namero de dias perdidos por accidentes que causan
discapacidad, reflejando el tiempo perdido por cada millon de horas-hombre trabajadas. Este indice
incluye los dias festivos en los que el trabajador no puede laborar debido a una discapacidad temporal,

hasta su reincorporacion al trabajo.
S| = (Total de dias de incapacidad x 1 x 10°6) / Nimero de horas-hombre trabajadas

Este indice proporciona una medida del impacto de los accidentes en términos de tiempo perdido y

se utiliza para evaluar la gravedad de las lesiones en el lugar de trabajo.
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MEJORA CONTINUA DEL PROGRAMA DE PREVENCION DE ACCIDENTES
Técnica de recordacién de accidentes

Este procedimiento implica el uso de toda la informacion relevante sobre los accidentes, obtenida
mediante la colaboracién activa de los trabajadores. Su objetivo es asegurar una recopilacion
exhaustiva de datos, lo que permite identificar las causas y factores contribuyentes de los incidentes,
promoviendo la implementacién de medidas preventivas mas eficaces en el entorno laboral. La
participacion de los empleados es esencial para mejorar la seguridad y la gestion de riesgos dentro de

la organizacion.
Planeada o formal

Este procedimiento consiste en realizar un analisis formal y prospectivo de un accidente especifico,
recopilando las declaraciones de los trabajadores sobre lo sucedido. La informacion obtenida se
utiliza para prevenir accidentes que puedan tener consecuencias graves tanto para el trabajador como
para la empresa. Este enfoque no solo documenta los incidentes no deseados, sino que también
fomenta la mejora del rendimiento en el trabajo y refuerza la participacion de los empleados en el

programa de prevencion de accidentes.

Las entrevistas a los empleados se llevan a cabo de manera que estos puedan recordar los hechos de
forma voluntaria y sin presion. Para garantizar el éxito de la entrevista, se deben considerar varios

aspectos esenciales:

Planificacion adecuada de la entrevista.

Realizacion de la entrevista dentro de las 48 horas siguientes al accidente.
Preferencia por lugares tranquilos, con poca afluencia de publico, para evitar distracciones.
Concentracion del entrevistador en las respuestas del entrevistado.

Evitar interrupciones como ruidos excesivos o llamadas telefénicas.

Seleccion de empleados que hayan sido testigos directos del incidente.

Duracion recomendada de la entrevista: entre 10 y 20 minutos.

Evitar que la entrevista se base en la bisqueda de culpables.

Elaboracién de una lista de posibles causas o factores relacionados con el accidente.
Mantener una actitud amable y accesible durante la entrevista.

Garantizar la confidencialidad de la informacién compartida.
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Informal

Esta técnica se utiliza para recordar incidentes, solicitando breves informes a través de comentarios
grupales. Las conversaciones concluyen pidiendo a los participantes que informen sobre los

incidentes ocurridos.
Implantacion de plan de mejora continua
Investigacion y andlisis de las causas de accidentes

El proceso de investigacion y analisis de accidentes sigue una serie de pasos esenciales para

identificar las causas y prevenir futuros incidentes:

Llenado del reporte de accidente: El supervisor debe completar este reporte, registrando los detalles

del incidente de manera precisa.

Obtencion de la declaracién del trabajador accidentado: Si es posible, se debe obtener la declaracion

del trabajador afectado de forma inmediata para garantizar la exactitud de la informacién.

Aplicacion de la técnica de recordacion de accidentes: Esta técnica se implementa para obtener la

version completa de los hechos relacionados con el incidente.

Obtencion del informe médico: Es crucial contar con un informe médico que detalle la gravedad de

las lesiones y el tratamiento recibido por el trabajador.

Implementacidn de acciones correctivas: Tras identificar las causas del accidente, deben tomarse

medidas correctivas para evitar que incidentes similares ocurran en el futuro.
Motivacion e incentivos

Para cumplir con los objetivos establecidos, es fundamental considerar tanto la motivacién como los

incentivos, ya que ambos juegan un papel importante en el desempefio del personal.

Motivacion: Es un factor intangible que refleja el nivel de compromiso y moral del personal. La

evaluacion de la motivacion se realiza observando diversos indicadores, como:

Actitudes y comportamientos del personal.

Frecuencia de conflictos laborales.

Tasas de ausentismo.

Nivel de productividad.

Incentivos: Son factores tangibles que se otorgan como recompensas por un buen desempefio. Los

incentivos pueden incluir:
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Recompensas monetarias 0 materiales.

Beneficios como despensas para los trabajadores y sus familias.

Regalos especificos, como bolsas escolares para los hijos de los empleados o viveres.
Administracion de riesgos

Al identificar los riesgos existentes o potenciales derivados de la introduccion de maquinaria nueva
o0 de la falta de experiencia del personal, es esencial eliminar estos riesgos en la medida de lo posible

y proteger al personal utilizando todas las herramientas disponibles para mitigar dichos peligros.

Los métodos mas comunes que el supervisor puede emplear para fomentar la seguridad entre los

trabajadores incluyen:
El uso de letreros y carteles informativos que recuerden las medidas de seguridad.
La organizacion de campafias y concursos de seguridad para involucrar y motivar al personal.

La capacitacion en primeros auxilios para que el personal esté preparado para responder

adecuadamente en caso de emergencias.
Publicidad interna que refuerce el compromiso con la seguridad en el lugar de trabajo.

Mantener un control adecuado de los riesgos requiere un enfoque interactivo entre los empleados y
la organizacion. En este contexto, la organizacion desempefia un rol clave, ya gque es responsable de
proporcionar los recursos econémicos necesarios para implementar las correcciones sugeridas por los
miembros del equipo durante las inspecciones. Ademas, la organizacion debe comprometerse a
mantener un alto estdndar de seguridad e higiene industrial, actualizando y adaptando los

procedimientos de seguridad de manera periddica conforme a las necesidades emergentes.
Capacitacion

Planeacion

Para llevar a cabo una planificacion adecuada, es esencial considerar los siguientes aspectos:

Investigacidn para determinar las necesidades reales: Es necesario realizar una investigacion previa
para identificar las necesidades que deben ser atendidas a corto, mediano y largo plazo. Sin esta fase

de investigacidn, no se podra planificar ni programar ningln curso de manera efectiva.

Establecimiento de objetivos claros: Se deben definir los objetivos especificos que se buscan lograr

con la capacitacién o el programa en cuestion.
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Investigacion sobre contenidos de cursos: Es fundamental investigar cuéles son los cursos mas

relevantes para el desarrollo de habilidades, aptitudes y para el complemento profesional del personal.

Evaluacion del curso: Al concluir el curso, se llevara a cabo una evaluacion mediante encuestas para

medir la asimilacion de los conocimientos adquiridos por los participantes.
Capacitacion

La capacitacion se refiere a proporcionar conocimientos sobre aspectos técnicos, cientificos y
administrativos relacionados con el trabajo. Este proceso es impartido a empleados ejecutivos y

funcionarios cuya labor tiene un componente intelectual significativo.
Adiestramiento

El adiestramiento implica la adquisicién de habilidades o destrezas, generalmente a través de la

practica. Este proceso busca perfeccionar las capacidades del trabajador en tareas especificas.
Técnicas de la ensefianza

El proceso de ensefianza es mas complejo que simplemente hablar y mostrar; involucra varias fases
esenciales para asegurar la efectividad. A continuacion, se describen las cuatro fases del proceso de

instruccién y ensefianza:
Preparar al trabajador

El objetivo de esta fase es generar en el trabajador el interés por su trabajo. Algunas acciones clave

son:
Animar al trabajador y ser amable con él.

Definir el trabajo y evaluar la experiencia previa del trabajador.
Despertar su interés por aprender las tareas asignadas.
Demostrar el trabajo

Esta fase es crucial para introducir al trabajador en las tareas, y el supervisor debe desarrollar

habilidades para asegurar el éxito de la instruccion. Las recomendaciones incluyen:
Colocar al trabajador en la mejor posicién para observar la demostracién del trabajo.
Explicar, paso a paso, cada una de las operaciones a realizar.

Resaltar los puntos clave que el trabajador debe saber para realizar cada tarea.

La instruccién debe ser clara, completa y paciente.
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Comprobar el aprendizaje

Esta fase tiene como objetivo verificar que el trabajador ha asimilado correctamente lo aprendido.

Las acciones recomendadas son:

Observar al trabajador mientras ejecuta las operaciones y corregir posibles errores.
Motivar al trabajador para que continlle mejorando hasta alcanzar la destreza deseada.
Préactica observada

En el ambito de la produccion, no debe haber margen para cometer errores, por lo que es crucial

observar de cerca al trabajador tras la fase de instruccion. Se recomienda:
Permitir que el trabajador trabaje de manera independiente.
En caso de dudas, indicarle a quién puede consultar.

Revisar con regularidad el desempefio del trabajo para asegurarse de que se estan aplicando

correctamente los aprendizajes adquiridos.
Evaluacion

El funcionamiento del programa se basa en los resultados obtenidos de la reduccién de accidentes
dentro de la planta de produccién. Aungue no existe un proceso completamente perfecto, este puede
ser mejorado y fortalecido mediante ajustes en los sistemas actuales, ademas de una evaluacion

constante para asegurar un seguimiento adecuado.

El personal experimenta un aumento en su productividad y rendimiento gracias a la retroalimentacion
proporcionada por los procedimientos. Para llevar a cabo la evaluacién del programa, se contara con

la colaboracidn esencial de inspecciones externas.
Inspecciones externas

Las inspecciones externas son similares a las internas, pero con la diferencia de que seréan realizadas
por personal de empresas externas a la organizacion o de otras entidades. Este equipo evaluara el
grado de cumplimiento de los estandares establecidos por el programa y proporcionard normas y

sugerencias para su mejora continua y desarrollo.
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V. DISCUSION DE RESULTADOS

Situacion inicial y brechas criticas

La evaluacion inicial revel6 que Chocolates Helena S.A.C. no cuenta con un sistema formal de gestion
en seguridad y salud en el trabajo (SST), lo que se refleja en un cumplimiento global del 29 % respecto
al Decreto Supremo N.° 005-2012-TR. Este hallazgo es consistente con los informes de la
Organizacion Internacional del Trabajo (OIT, 2022), que subraya que las micro y pequefias empresas
del sector alimentario en paises en desarrollo enfrentan deficiencias en la gestion preventiva. Estas
debilidades se deben principalmente a la falta de responsables formales, a una cultura organizacional

preventiva deficiente y a la ausencia de documentacion técnica adecuada.

La identificacion de riesgos ocupacionales en oficinas, areas de produccién, almacenes y zonas de
evacuacion indica que, aungue hasta el momento no se han registrado incidentes graves, la empresa
opera en un entorno de riesgo latente. En este contexto, cualquier evento podria desencadenar

accidentes incapacitantes o causar pérdidas materiales significativas.
Factores de riesgo predominantes
Los resultados de la evaluacion revelaron deficiencias criticas en las siguientes areas:

Infraestructura: Se identificaron problemas como pisos desnivelados, cableado expuesto y escaleras

inestables, lo que representa un riesgo directo para la seguridad del personal.

Procesos: Se observo la ausencia de planes de prevencion de accidentes, de ergonomia aplicada y de
buenas practicas de manufactura (BPM), lo que compromete la seguridad laboral y la calidad del

trabajo realizado.

Equipos: Se destacé la falta de elementos de proteccién personal y la ausencia de sefializacién
industrial adecuada, elementos esenciales para mitigar riesgos y asegurar un entorno de trabajo

seguro.

Estos hallazgos coinciden con los resultados obtenidos por Castafieda et al. (2021) en industrias

alimentarias del sur del Pert, donde los factores de riesgo mas comunes fueron:
Mecénicos: Falta de resguardos en la maquinaria.

Ergondmicos: Posturas forzadas que afectan la salud de los trabajadores.
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Ambientales: Condiciones deficientes de iluminacion y ventilacion, que impactan negativamente en

el bienestar y productividad del personal.
Relacion con la normativa vigente

El bajo nivel de cumplimiento con los requisitos establecidos en el Decreto Supremo N.° 005-2012-
TR y la Ley 29783 refleja un rezago normativo que pone a la empresa en riesgo de sanciones
administrativas por parte de SUNAFIL y de posibles demandas legales.

En un analisis comparativo, los estudios de Delgado & Rojas (2020) en PYMEs agroindustriales de
Ica revelaron que las empresas con un cumplimiento inferior al 50 % experimentan altos niveles de
rotacion laboral y costos ocultos derivados de enfermedades ocupacionales. Esta situacion coincide
directamente con el diagnostico realizado en Helena S.A.C., donde se observan problemas similares

en la gestion de seguridad y salud en el trabajo.
Riesgos en el contexto productivo

En el area de produccion y moldeo, los riesgos respiratorios y el contacto con quimicos evidencian
un problema ambiental-ocupacional de doble impacto, ya que afectan tanto a la salud del trabajador
como a la calidad del producto final. Esta situacion no solo compromete la salud laboral, sino que
también pone en riesgo la inocuidad alimentaria, lo cual puede perjudicar la imagen de la empresa en

mercados internacionales.

La ausencia de buenas practicas de manufactura (BPM) agrava este riesgo, tal como lo sefiala la FAO
(2019), que establece que la inocuidad alimentaria esta directamente vinculada a la implementacién
de condiciones seguras en los procesos de produccion. Sin un adecuado control y gestion de riesgos,
la empresa enfrenta desafios tanto en la proteccién de sus trabajadores como en el mantenimiento de

los estandares de calidad requeridos a nivel global.
Cultura preventiva y sostenibilidad

Un hallazgo significativo en Chocolates Helena es la falta de cultura preventiva en todos los niveles
jerarquicos, desde la gerencia hasta el personal operativo. Segun la 1SO 45001:2018, la participacion
activa de la alta direccion es un factor critico para el éxito de cualquier sistema de gestion en seguridad
y salud en el trabajo (SST). La ausencia de liderazgo en la empresa limita considerablemente la
sostenibilidad de las mejoras que se propongan, dificultando el desarrollo de una cultura de seguridad

efectiva y duradera.

Ademas, la implementacion de un Sistema de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente

(SSOMA) no solo reduciria los riesgos laborales, sino que también contribuiria a fortalecer la
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responsabilidad social empresarial (RSE). Esto alinearia a la empresa con estandares internacionales
de sostenibilidad, un aspecto cada vez mas relevante y valorado en el comercio global de alimentos.

Implicancias econémicas

El analisis de los costos directos e indirectos asociados a los accidentes demuestra que el gasto en la
implementacion de un plan preventivo es menor que las pérdidas potenciales derivadas de accidentes
o0 sanciones. Este hallazgo esta en linea con la teoria de Heinrich (1931) y con investigaciones mas
recientes, como las de Silva & Vargas (2022), que evidencian que, por cada dolar invertido en
prevencion, se genera un retorno de entre 2 a 4 délares en términos de productividad y reduccion de
costos ocultos. Este analisis subraya la importancia econémica de invertir en estrategias preventivas,
las cuales no solo mejoran la seguridad, sino que también tienen un impacto positivo en los resultados

financieros de la empresa.
Perspectiva ambiental

Aungue los desechos solidos y liquidos generados en la planta son minimos, la disposicién de aguas
residuales directamente al sistema de drenaje sin tratamiento representa una debilidad ambiental
significativa. La incorporacion de un componente ambiental dentro del SSOMA es clave, ya que
permitiria integrar practicas de economia circular, como el reaprovechamiento de subproductos del
cacao (cascaras, manteca residual) y el uso eficiente del agua. Esto no solo contribuiria a mejorar la
gestion ambiental, sino que también alinearia a la empresa con los Objetivos de Desarrollo Sostenible
(ODS), especificamente el ODS 6 (Agua limpia y saneamiento) y el ODS 12 (Produccién y consumo

responsables).

Propuesta de mejora

Los resultados sugieren que la implementacion del SSOMA debe priorizar:
Acciones inmediatas:

Implementacidn de sefializacion adecuada en todas las areas de riesgo.

Limpieza y mantenimiento de las rutas de evacuacion para garantizar su accesibilidad en caso de

emergencia.

Provision de Equipos de Proteccion Personal (EPP) a todos los trabajadores para minimizar los

riesgos laborales.
Mantenimiento periddico de extintores y otros sistemas de seguridad contra incendios.

Acciones estructurales:
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Disefio ergondmico de puestos de trabajo para mejorar la salud y el bienestar de los empleados.

Creacion de comités mixtos de seguridad que involucren tanto a la gerencia como al personal

operativo en la toma de decisiones relacionadas con la seguridad.

Programas de capacitacion continua en seguridad y salud ocupacional para mantener al personal

actualizado en las mejores précticas.
Acciones estratégicas:

Certificacion bajo ISO 45001 para establecer un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional

solido y eficaz.

Implementacion de sistemas ambientales 1ISO 14001 para optimizar la gestion ambiental, reducir

impactos negativos y mejorar la sostenibilidad.

Estas acciones no solo mejorarian las condiciones laborales y ambientales, sino que también

potenciarian la competitividad de la empresa, facilitando su acceso a mercados internacionales.
Limitaciones del estudio

La investigacion se centro en el diagndstico inicial y no incluyd una evaluacion longitudinal del
impacto de la implementacién del SSOMA. Se recomienda que futuras investigaciones incluyan la
medicion de indicadores de desempefio, tales como indices de frecuencia y severidad, la reduccién
de no conformidades y los costos asociados, con el fin de validar de manera mas precisa el impacto
economico Yy social de la propuesta. Esto permitira obtener una vision mas integral y duradera de los

beneficios derivados de la implementacion del sistema.
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V. CONCLUSIONES

Implementacion del Sistema de Gestibn SSOMA y su impacto en la reduccién de riesgos
ocupacionales

La implementacion de un Sistema de Gestion en Seguridad, Salud Ocupacional y Medio
Ambiente (SSOMA) en Chocolates Helena S.A.C., ubicada en la provincia de Ica, ha
demostrado una contribucion significativa en la reduccién de riesgos ocupacionales. Este
sistema formaliza las practicas de seguridad y salud en el trabajo, lo que ha tenido un impacto
positivo en la disminucién de incidentes y enfermedades laborales. La hip6tesis principal
planteada, que sostenia que la implementacion del sistema reduciria los riesgos
ocupacionales, ha sido validada a partir de los resultados obtenidos. Se identificé que,
previamente, la empresa no contaba con un sistema estructurado de prevencién, lo que
generaba un ambiente laboral con riesgos latentes. La implementacién del sistema ha
corregido esa deficiencia, mejorando las condiciones de trabajo y la seguridad de los

empleados.

Identificacidn de factores de riesgo y su relacion con la seguridad laboral

La identificacion de los factores de riesgo en las distintas areas de trabajo de Chocolates
Helena S.A.C. (como produccion, moldeo, almacenamiento, entre otros) reveld que los
riesgos mas significativos estan vinculados a condiciones inseguras en el entorno laboral.
Entre estos riesgos se destacan la falta de sefializacién adecuada, la ausencia de equipos de
proteccion personal y los riesgos ergondmicos derivados de posturas incorrectas y la
exposicion a sustancias quimicas.

La hipdtesis especifica HEL se valida, ya que la identificacién de estos riesgos es fundamental
tanto para mejorar la seguridad laboral de los trabajadores como para el disefio de estrategias
preventivas efectivas. Al abordar estos riesgos, la empresa puede implementar medidas
correctivas que reduzcan las probabilidades de accidentes y enfermedades laborales,

contribuyendo a un entorno de trabajo mas seguro y saludable.

100



Factores de riesgo y enfermedades laborales

En relacion con las enfermedades laborales, se observd que los trabajadores de Chocolates
Helena S.A.C. estan expuestos a diversos riesgos, como problemas respiratorios, trastornos
musculares derivados de una ergonomia deficiente, y lesiones fisicas ocasionadas por la
manipulacién de maquinaria sin resguardos adecuados. La evaluacion de estos factores
permite prever enfermedades ocupacionales que podrian dar lugar a incapacidades
temporales o permanentes, lo que afectaria tanto la salud de los empleados como la
productividad de la empresa.

La implementacién de medidas preventivas, tales como el uso adecuado de equipos de
proteccion personal (EPP) y la mejora ergonémica de los puestos de trabajo, seria
fundamental para mitigar estos riesgos. Estas acciones no solo protegerian la salud de los
trabajadores, sino que también mejorarian el ambiente laboral y contribuirian a la

sostenibilidad operativa de la empresa.

Evaluacién de componentes ambientales y su impacto en la sostenibilidad

La evaluacién de los componentes ambientales, especialmente en lo que respecta al manejo
de residuos y al consumo de recursos naturales, revel6 que Chocolates Helena S.A.C.
presenta areas de oportunidad en cuanto a gestion ambiental. Aunque los desechos sélidos
generados durante el proceso de produccion son minimos, la disposicion de aguas residuales
sin un tratamiento adecuado representa un riesgo ambiental considerable.

La hipdtesis HE2 se confirma, ya que una gestiobn ambiental adecuada, mediante la
implementacion de sistemas de reciclaje y el tratamiento de aguas residuales, contribuiria a
reducir la huella de contaminacion de la empresa. Estas mejoras no solo favorecerian el
entorno, sino que también alinearia a la empresa con normativas ambientales y estandares
internacionales de sostenibilidad, potenciando su responsabilidad social corporativa.
Mejora continua y sostenibilidad del sistema propuesto

El sistema de gestibn SSOMA propuesto no solo aborda los riesgos laborales y ambientales
inmediatos, sino que también establece un marco de mejora continua, lo que permite a la
empresa adaptarse de manera constante a las nuevas normativas, estandares internacionales
y cambios en las condiciones laborales. Este enfoque responde a la necesidad de que las
empresas, especialmente aquellas del sector alimentario, implementen estrategias sostenibles
gue no solo optimicen la seguridad y la salud de los trabajadores, sino que también fortalezcan

la competitividad de la empresa en mercados nacionales e internacionales.
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En un entorno global donde la responsabilidad social empresarial (RSE) es cada vez méas
valorada, este sistema contribuye a mejorar la imagen corporativa y a cumplir con las

expectativas ambientales y sociales.

Necesidad de un liderazgo comprometido

Es evidente que, sin un liderazgo adecuado por parte de la gerencia y la participacion activa
de los trabajadores, cualquier intento de implementacion de un sistema de gestion en
seguridad y salud podria fracasar. Es fundamental que la alta direccion de la empresa no solo
promueva la cultura de seguridad, sino que también asuma un compromiso continuo con el
desarrollo de recursos que garanticen una gestion efectiva de los riesgos. Esto incluye la
capacitacion continua de los trabajadores, el mantenimiento adecuado de las instalaciones y
la implementacion de una cultura de seguridad integrada en todos los niveles
organizacionales, asegurando que la seguridad sea una prioridad constante y no un esfuerzo

puntual.
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VI. RECOMENDACIONES

Implementacion gradual del Sistema de Gestion SSOMA

Es esencial que la implementacion del Sistema de Gestion SSOMA se realice de manera gradual,
comenzando con las areas de mayor riesgo y priorizando la formacion de comités de seguridad y
salud ocupacional en cada area critica de trabajo. Se debe establecer una planificacion anual con
metas a corto, mediano y largo plazo para la integracion total del sistema, que incluya un plan de
accion enfocado en la evaluacion de riesgos laborales, capacitacion continua y un seguimiento de los

indicadores de seguridad laboral.

Fortalecer la cultura de seguridad a través del liderazgo

La alta direccion de la empresa debe comprometerse plenamente con la promocion de la cultura de
seguridad y salud en el trabajo. Se recomienda que gerentes y lideres de los diferentes departamentos
actlen como embajadores del sistema SSOMA, motivando a los empleados a participar activamente
en los procesos de prevencion de riesgos. Ademas, se debe designar un responsable en seguridad,
salud y medio ambiente que supervise todas las acciones relacionadas y asegure el cumplimiento de

los procedimientos establecidos.
Mejoras en la ergonomia de los puestos de trabajo

Los problemas ergondmicos identificados en el diagnostico deben ser abordados con urgencia. Se
recomienda realizar un analisis ergonémico completo de los puestos de trabajo, especialmente en las
areas de produccién, moldeo y empaquetado. Las medidas correctivas incluyen la reubicacién de
maquinaria, el ajuste de mesas de trabajo y la provisién de sillas ergonémicas para puestos
sedentarios. Ademas, se deben establecer descansos periddicos para los trabajadores que permanecen

de pie, reduciendo asi el riesgo de lesiones musculoesqueléticas.
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Fortalecimiento de la capacitacion y sensibilizacion

Los programas de capacitacion deben ser periddicos y centrados en la prevencion de accidentes y el
uso adecuado de equipos de proteccion personal (EPP). Se recomienda también crear campafias de
sensibilizacion que incluyan talleres practicos, charlas informativas y simulacros de evacuacion, para
mantener elevados niveles de conciencia sobre la seguridad en todas las areas de la empresa. Los
programas deben incluir no solo a los operarios, sino también a los supervisores y al personal

administrativo, promoviendo una vision integral de la seguridad laboral.

Mejoras en las condiciones ambientales

En cuanto a los factores ambientales, es crucial que la empresa implemente un sistema adecuado de
tratamiento de aguas residuales, ya que, aunque los desechos liquidos generados son minimos, la
disposicidn inapropiada de los mismos podria generar impactos negativos. Se recomienda optimizar
el uso del agua mediante la implementacion de tecnologias de reciclaje y la reduccion de
contaminantes en los procesos. Ademas, se debe invertir en la mejora del sistema de ventilacion para
eliminar los polvillos generados en el proceso y en la mejora de la iluminacién en areas criticas de

trabajo.
Mejorar la sefializacion y mantenimiento de equipos

Es urgente que se revise y actualice la sefializacion de seguridad en todas las areas de trabajo,
utilizando colores industriales estandarizados para identificar riesgos especificos. Ademas, se deben
realizar inspecciones periddicas de los equipos y la maquinaria para garantizar que todos los
elementos de seguridad industrial (como resguardos, extintores y sistemas de proteccidn) estén en
perfecto estado de funcionamiento. Las inspecciones deben ser programadas regularmente para

detectar condiciones inseguras y aplicar acciones correctivas de inmediato.

Revisidn y mejora de las rutas de evacuacién

La obstruccion de las salidas de emergencia identificada en el diagnéstico es un riesgo critico que
debe ser resuelto de inmediato. Se recomienda una revision exhaustiva de todas las rutas de
evacuacién, asegurando que estén libres de obstaculos y que sean claramente sefializadas con sefiales
visibles y luces de emergencia. Ademas, deben realizarse simulacros de evacuacién de manera
periddica, involucrando a todo el personal para garantizar que, en caso de emergencia, se pueda

evacuar de forma rapida y ordenada.
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Implementacion de un sistema de monitoreo de indicadores de seguridad

Se recomienda establecer un sistema de monitoreo continuo para evaluar el desempefio del sistema
de gestion SSOMA. Este sistema debe incluir indicadores clave como el indice de frecuencia de
accidentes, indice de severidad, cumplimiento de la capacitacién y la eficacia de las inspecciones.
Los resultados de estos indicadores permitirdn hacer ajustes en el sistema, asegurando su mejora

continua y su adaptacion a nuevas condiciones.

Desarrollo de un plan de emergencias y gestion de crisis

Es esencial que la empresa desarrolle un plan de gestion de emergencias que incluya procedimientos
detallados para hacer frente a situaciones de incendios, explosiones o accidentes mayores. Ademas,
debe implementarse una estrategia de comunicacién de crisis para informar de manera eficiente a
todo el personal y a las autoridades competentes en caso de un incidente. La capacitacion en primeros
auxilios debe ser parte integral de este plan, asegurando que el personal esté capacitado para intervenir

rapidamente ante cualquier emergencia.

Aseguramiento de la sostenibilidad del sistema SSOMA

Finalmente, se recomienda que Chocolates Helena S.A.C. busque la certificacion 1ISO 45001 y ISO
14001, lo que no solo asegurara el cumplimiento de las normativas internacionales, sino que también
posicionara a la empresa como un lider en seguridad, salud ocupacional y gestion ambiental en la
region. La sostenibilidad del sistema debe ser garantizada mediante la asignacién de recursos
continuos y la formacion de lideres dentro de la organizacién que puedan velar por el cumplimiento

y la mejora del sistema a largo plazo
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VIIlI. ANEXOS

Fotos de la empresa
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Fotos del proceso de preparacion de Tejas
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Fotos del proceso de preparacion de Chocotejas

=
=

l

112




113




	b76de09953fad80f01b66913133750ab66c0a3cb11c39ce510997de3218bfe77.pdf
	b76de09953fad80f01b66913133750ab66c0a3cb11c39ce510997de3218bfe77.pdf
	INDICE DE CONTENIDO
	INDICE DE TABLAS
	INDICE DE FIGURAS
	RESUMEN
	SUMMARY
	I. INTRODUCCIÓN
	1.1. Situación problemática
	1.2. Antecedentes de la investigación
	1.2.1. Antecedentes internacionales
	1.2.2. Antecedentes nacionales
	1.2.3. Antecedentes locales

	1.3. Bases teóricas
	1.3.1. Sistema de gestión
	1.3.2. Importancia de los sistemas de gestión
	1.3.3. Gestión ambiental
	1.3.4. Sistema de gestión ambiental
	1.3.5. Seguridad y salud en el trabajo
	1.3.6. Seguridad
	1.3.7. Salud ocupacional
	1.3.16. Trabajador
	1.3.18. Accidente de trabajo
	1.3.19. Causas básicas de los accidentes
	1.3.20. Relación entre enfermedad profesional y accidente de trabajo
	1.3.21. Control de riesgos laborales
	1.3.22. Prevención de accidentes
	1.3.23. Riesgo
	1.3.24. Proceso de evaluación y gestión del riesgo
	1.3.25. Peligro
	1.3.26. Identificación de peligros, evaluación de riesgos y su control
	1.3.27. Mapeo de riesgos
	1.3.28. Orientaciones y comentarios prácticos para su correcta implantación y certificación

	1.4. Formulación de problema
	1.4.1. Problema principal
	1.4.2. Problemas específicos

	1.5. Objetivos
	1.5.1. Objetivo principal
	1.5.2. Objetivos Específicos

	1.6. Hipótesis y variables de la investigación
	1.6.1. Hipótesis principal
	1.6.2. Hipótesis Específicas

	1.7. Variables
	1.7.1. Variable independiente
	1.7.2. Variable dependiente
	1.7.3. Operacionalización de variables


	Tabla 1. Operacionalización de variables
	1.8. Justificación e Importancia
	1.8.1. Justificación
	1.8.2. Importancia


	II. ESTRATEGIA METODOLÓGICA
	2.1. Área de estudio
	2.2.  Metodología de investigación
	2.2.1. Tipo, nivel y diseño de investigación
	2.2.2. Población y muestra

	2.3. Procedimiento de la metodología general
	2.3.1. Técnica de recolección de datos
	2.3.2. Instrumento de recolección de datos
	2.3.3. Análisis e interpretación de datos


	III. RESULTADOS
	Tabla 2. Requisitos del SGSST Decreto Supremo 005-2012-TR.
	IV. DISCUSIÓN DE RESULTADOS
	V. CONCLUSIONES
	VI. RECOMENDACIONES
	VII. REFERENCIAS BIBLIOGRÁFICAS
	VIII. ANEXOS


