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RESUMEN

La investigacion se desarroll6 en una Planta de Reaprovechamiento de Descarte y
Residuos Hidrobioldgicos, Unidad Operativa de un Consorcio Pesquero, que de acuerdo
a los cuadros estadisticos mostraban un mayor indice de accidentabilidad laboral a
comparacion de otras Unidades Operativas del Consorcio (Planta de Conservas, Planta
de Congelados), siendo el punto mas critico el proceso de almacenamiento de materia
prima.

En el afio 2018 el total de accidentes registrados en la planta fue de 28, siendo 17 en el
proceso de almacenamiento de materia prima, y en el afio 2019 fueron 22 accidentados,
siendo 15 en el proceso de almacenamiento de materia prima; por tal motivo se decidid

volver a evaluar las operaciones y funciones del proceso mencionado.

El objetivo principal de esta investigacion fue de minimizar la tasa de incidentes y
accidentes, para ello se hizo un levantamiento de informacion exhaustivo, analizando a
detalle las causas basicas y las causas inmediatas, se identificaron los peligros y

analizaron los riesgos.

Mejorando el sistema de gestion de seguridad, se va a poder minimizar los incidentes y
accidentes en mas de un 50%, imponiendo una cultura de prevencion.

Se realiza un estudio costo/beneficio, para que se pueda visualizar la viabilidad de la
mejora y una simulacion del equipo de seleccion de impurezas.

Esta mejora se va a reflejar en la empresa con el aumento de la productividad del personal.

Palabras clave: Causas bésicas, causas inmediatas, peligros, riesgos y sistema de gestion

de seguridad
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ABSTRACT

The research was carried out in a Plant for the reuse of waste and hydrobiological
waste, an Operational Unit of a Fishing Consortium, which, according to the statistical
tables, showed a higher rate of occupational accident rates compared to other Operational
Units of the Consortium (Canned fish, etc.) The most critical point being the raw material
reception and storage process.

In 2018, the total number of accidents registered at the plant was 35, of which 21 were in
the process of receiving and storing raw material, and in 2019 there were 29 accidents, of
which 19 were in the process of receiving and storing raw material. For this reason, it was

decided to re-evaluate the operations and functions of the aforementioned process.

The main objective of this research was to minimize the rate of incidents and accidents,
for this a comprehensive information survey was made, analyzing in detail the basic

causes and immediate causes, hazards were identified and risks analyzed.

By improving the safety management system, it will be xivompany to minimize incidents
and accidents at an approximate value of 60%, imposing a culture of prevention.

A cost / benefit study is carried out, so that the feasibility of the improvement and a
simulation of the impurity selection equipment can be visualized.

This improvement will be reflected in the xivompany with the increase in staff

productivity

Keywords: Basic causes, immediate causes, dangers, risks and safety management

system.
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INTRODUCCION

El Sistema de Gestion de Seguridad y Salud laboral en la actualidad cumple una
funcion muy importante dentro de las industrias o empresas, cada dia se trata de
minimizar el indice de accidentados a nivel mundial, para esto los paises estan optando
por promulgar leyes donde velan por completo la integridad del trabajador, siendo los
descuidos o negligencias del empleador, sancionados severamente, con fuertes multas
hasta el cierre de la empresa. Con el fin de promover una cultura de Seguridad Industrial
y reconocer que lo mas preciado que tienen las empresas son los trabajadores, se estan
desarrollando Sistemas de Gestion de Seguridad de acuerdo al rubro y necesidades de
cada empresa.

Las Industrias Pesqueras estan consideradas como empresas de alto riesgo, donde suscitan
accidentes leves, incapacitantes y mortales. Por tal motivo es importante identificar
correctamente los peligros y analizar los riesgos por proceso. Es por ello que decidimos
evaluar el proceso con mayor indice de accidentados, para reducir la tasa de siniestralidad

y promover una cultura de Seguridad.

En el Capitulo 1, se comienza a describir el problema general, los problemas secundarios,
la justificacion del estudio. Donde enfatizamos de cémo podemos disminuir los actos y
condiciones sub estandar, los factores personales y laborales, para poder aminorar los
incidentes y accidentes, de acuerdo a esta problematica se trazan dos objetivos de reducir
las causas basicas y las causas inmediatas que se presentan en el proceso.

En el capitulo 2, reforzamos nuestro desarrollo con proyectos pasados de seguridad
industrial, del &mbito nacional e internacional.

En el capitulo 3, se describe las hipotesis que “Mejorando el sistema de seguridad en el
proceso de almacenamiento de materia prima, se va a poder aminorar la tasa de incidentes
y accidentes”.

En el capitulo 4, detallamos la metodologia empleada para la realizacion del proyecto, las
técnicas de procesamiento y recoleccion de datos.

En el capitulo 5, se demuestra el desarrollo de la investigacion, la verificacion de las

hipdtesis, las conclusiones y recomendaciones.



CAPITULO 1: PLANTEAMIENTO Y DELIMITACION DEL
PROBLEMA

1.1. Formulacién y Delimitacion del Problema.

Marco Situacional:

El Consorcio Industrial Pesquero, esta dedicado a la extraccion, transformacion y
comercializacion de productos hidrobioldgicos, para el consumo humano directo
(CHD) y consumo humano indirecto (CHI), siendo sus principales productos
terminados: Harina, aceite, conservas y congelados de pescado.

En la actualidad las Industrias Pesqueras son consideradas de alto riesgo y de
acuerdo a sus Unidades Operativas la elaboracion de la harina y aceite de pescado
se encuentran con el mayor indice de incidentes y accidentes. (Ver tabla 1)

La planta de reaprovechamiento de descarte y residuos hidrobiologicos, presenta
en su proceso de produccion una mayor predisposicion a suscitar un incidente o
accidente, siendo de mayor riesgo el proceso de almacenamiento de materia
prima, por causas inmediatas (actos y condiciones sub estandar), y por causas

bésicas (factores personales o laborales).

En el proceso de recepcion y almacenamiento de materia prima, se han reportado
incidentes y accidentes leves, incapacitantes y mortales, perjudicando el &mbito
laboral de los trabajadores y de la empresa, trayendo como consecuencia en los
operadores y operarios: la baja productividad, ausentismo, desequilibrio
emocional y desentendimiento con el centro de labores, y por el lado de la
empresa: menor rentabilidad, pagos por turnos extras, gastos por tratamientos

médicos, y desequilibrio entre el empleador y el trabajador.

El 20 de Agosto del 2011, publicaron la Ley N° 29783, cuyo objetivo es de
promover una cultura de riesgos laborales y el 25 de Abril del 2012, publicaron el

D.S. N° 005-2012-TR, que reglamenta la ley mencionada.



La ley establece los requerimientos minimos que deberd implementar el
empleador, asi como la participacién de los trabajadores y sus organizaciones
sindicales.

“La ley es aplicable a todos los sectores econdomicos y de servicios, comprende a
todos los empleadores y trabajadores bajo el régimen laboral de la actividad
privada, en todo el territorio nacional, trabajadores y funcionarios del sector
publico, FF.AA., P.N.P., y trabajadores por cuenta propia”. (Art 2°, Ley de
Seguridad y Salud en el trabajo, 2011).

De acuerdo al indice de incidentes y accidentes, se va a evaluar y mejorar el
Sistema de Gestion de Seguridad, se propondra diversas mejoras como adquirir
nuevos equipos de proteccion personal, y la utilizacion de una separadora de
impurezas al proceso de almacenamiento de materia prima, para promover una
cultura de prevencion de riesgos laborales, contando con la participacion de los

trabajadores, empleador y del Estado.

Tabla N° 1 — Numero de accidentes, en las Unidades Operativas del Consorcio, en los afios 2018 y
2019

NIEVIEEE ATL ATI ATM AT
OPERATIVAS | 5018 | 2019 | 2018 | 2019 | 2018 | 2019 | 2018 | 2019
Conserva 7 6 2 2 0 0 9 8
Harina y aceite 4 7 12 9 1 0 17 16
Congelados 5 4 0 0 0 6 4
Bahia 8 5 1 0 0| 10 6
Total 2| 22| 17| 12 1 o| 42| 34

Fuente: Consorcio Industrial Pesquero

Donde:

ATL = Accidente de trabajo leve

ATl = Accidente de trabajo incapacitante
ATM = Accidente de trabajo mortal

AT = Accidente total



1.1.1. Formulacién del problema principal:
¢Como se puede mejorar el Sistema de Seguridad para aminorar los
incidentes y accidentes en el proceso de almacenamiento de materia prima,

en una planta de reaprovechamiento de descarte y residuos hidrobiol6gicos?

1.1.2. Problemas Especificos:

- ¢Como reducir los actos y condiciones sub estandar, para aminorar los
incidentes y accidentes, en el proceso de almacenamiento de materia
prima?

- ¢Cémo reducir las causas basicas que subyacen en los incidentes o
accidentes y pueden suscitar en el proceso de almacenamiento de materia

prima?

1.2. Importancia y Justificacion del Estudio

1.2.1. Importancia
La investigacion es de gran importancia para la empresa y los trabajadores,
se va a poder evaluar minuciosamente el area de trabajo y los puestos
identificados en el proceso, de esta manera se va a poder controlar y
minimizar los incidentes y accidentes que suscitan en el proceso inicial de
produccion.
Va a generar un impacto cuantificable para la empresa, aumentando su
productividad, reduciendo los gastos ocasionados por el tratamiento de
alguna enfermedad o lesion, y evitando algun tipo de sancion por alguna
entidad fiscalizadora.
Controlando adecuadamente los incidentes y accidentes, va a mejorar el clima
y armonia laboral, promoviendo la cultura de seguridad y salud ocupacional

entre el empleador y trabajador.

1.2.2 Justificacion
Roberto Hernandez Sampieri, nos dice que aparte de exponer los objetivos y
las preguntas de investigacion, es imprescindible tener que explicar el estudio
exponiendo sus razones. Las investigaciones en su gran mayoria se realizan

con un proposito definido, no se realizan por un simple deseo o capricho de
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una persona, recalcando que ese proposito tiene que ser fuertemente
consistente para justificar su realizacion.
De acuerdo al autor Carlos Méndez, 1995, existen tres tipos de justificacion:

A.- Justificacion Teodrica

La justificacién tedrica, es para argumentar el deseo de verificar,
rechazar, confrontar o aportar alguna teoria, y de acuerdo a eso contrastar
resultados (Carlos Méndez, 1995).

El desarrollo de ésta investigacién va a proporcionar una solucion al alto
indice de accidentabilidad que hay en el proceso de recepcion y
almacenamiento de materia prima, y mejorar su sistema de gestion de
seguridad y salud ocupacional, cumpliendo el reglamento, establecido
por la ley 27983.

B.- Justificacién Metodoldgica

La justificacion metodoldgica del estudio, se presenta cuando el proyecto
a ejecutarse propone un método 0 una nueva estrategia para generar
conocimientos validos y confiables (Carlos Méndez, 1995).

El desarrollo de esta investigacion, va a presentar diversas herramientas
y técnicas de estudio para minimizar los riesgos presentados en el

proceso inicial de la elaboracién de la harina de pescado.

C.- Justificacion Practica

La justificacion préactica se considera, cuando la investigacion ayuda a

resolver el problema, o en la toma de decisiones (Carlos Méndez, 1995).

La investigacion a desarrollar tiene una justificacion practica, porque se
va a efectuar la identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, en la
zona de trabajo, de tal manera que se va a poder corregir las deficiencias

que presentan, reduciendo el problema de los incidentes y accidentes.



1.3. Limitaciones de Estudio
De tiempo: La investigacion corresponde a un levantamiento de informacion del

Consorcio Pesquero, entre los afios 2018 y 2019.

Alcance: La mejora a presentar, corresponde al proceso de recepcion y
almacenamiento de materia prima, de una planta de reaprovechamiento de

descarte y residuos hidrobiolégicos.

La investigacion va a mejorar el Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional del
proceso de elaboracion de la harina.

El investigador tiene acceso a los datos para poder realizar una buena y correcta
investigacion, sin embargo no esta autorizado a divulgar el nombre del Consorcio,

por motivos propias de la empresa.

1.4. Objetivos:
1.4.1. General:
Mejorar el Sistema de Seguridad para aminorar los incidentes y accidentes en
el proceso de almacenamiento de materia prima en una planta de

reaprovechamiento de descarte y residuos hidrobioldgicos,

1.4.2. Especificos:

A.- Reducir Actos y Condiciones Sub estandar

Reducir eficazmente los actos y condiciones sub estandar para aminorar
los incidentes y accidentes, en el proceso de almacenamiento de materia

prima.

B.- Reducir causas béasicas

Reducir las causas basicas que subyacen en los incidentes o accidentes

y puedan suscitar en el proceso de almacenamiento de materia prima.



CAPITULO 2: MARCO TEORICO

2.1. Marco Histoérico

A. Historia de la Seguridad Industrial — Walter Lizandro Arias
Relata las diferentes épocas de nuestra historia, los indicios de la seguridad

industrial y sus precursores.

La Antigiiedad y la Edad Media:

Los esclavos tenian un papel importante en las actividades productivas del
mundo antiguo, pues eran ellos quienes ejecutaban las labores mas
dificultosas y riesgosas. Podemos decir incluso que el trabajo ha estado
asociado desde siempre con la esclavitud y con el esfuerzo fisico.

Egipto es una de las civilizaciones del mundo antiguo que ha tenido
destacables creaciones en materia de seguridad y salud ocupacional. Por
ejemplo, en Egipto se utilizaban arneses, sandalias y andamios como
implementos de seguridad. Dichos mecanismos eran utilizados por los
esclavos que se dedicaban a construir las pirdmides y esfinges que adornaban

la ciudad Egipcia.

Afio: 6 — 7 A.C. La construccion de la Gran Acropolis desarrolld la labor
diferenciado para los trabajadores de Grecia. Los aportes sobre medicina, se
dieron en el campo del trabajo de minas y el de las enfermedades por

intoxicacion.

Afo: 384 — 322 A.C. Aristételes, filosofo y naturalista griego, también
intervino en la salud ocupacional de su época, pues estudid ciertas
deformaciones fisicas producidas por las actividades ocupacionales,
planteando la necesidad de su prevencién. También investigd las

enfermedades producidas por intoxicaciones con plomo.

Afo: 62 — 113 D.C. En Roma, la toxicidad por mercurio fue descrita por

Plinio y Galeno, hicieron referencia a los peligros del manejo del azufre y el
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zinc y enuncio varias normas preventivas para los trabajadores de monas de
plomo y mercurio. Por ejemplo. Recomendd a los mineros, el uso de
respiradores fabricados con la vejiga de animales. Roma tomé medidas
respecto al tema de salubridad como de instalar bafios publicos.

Afio: 130 — 200 D.C. Otra figura notable de Roa fue Galeno quien después de
Hipdcrates es considerado como el médico mas importante del mundo antiguo
en occidente. Galeno estudi6 las enfermedades de los mineros, los curtidores
y los gladiadores. Asimismo, menciona enfermedades asociadas por los
vapores del plomo y enfermedades respiratorias en los trabajadores de las

minas.

Renacimiento

En Francia se fundan las primeras universidades en el siglo X y también
surgen las primeras leyes que protegen a los trabajadores. Seria en las leyes
que se apuntala los primeros avances hacia la formalizacion de la seguridad

laboral.

Afo: 1413 — 1417, Se dictaminan las “ordenanzas de Francia” que velan por

la seguridad de la clase trabajadora.

Afo: 1473, En Alemania se publica un panfleto elaborado por Ulrich
Ellenbaf, que sefiala algunas enfermedades profesionales. Este seria el primer
documento impreso que se ocupa de la seguridad y que fue uno de los

primeros textos sobre salud ocupacional.

Edad Moderna
Kircher escribe Mundus subterraneus, donde describe algunos sintomas y

signos de las enfermedades de los mineros como tos, la disnea y la caquexia.

Afo: 1665, Walter Pope publica “Philosophical transactions” donde refiere
las enfermedades de los mineros producidas por las intoxicaciones con

mercurio.



Ramazzini sentd un precedente muy importante en materia de salud
ocupacional, pero con la naciente industria del siglo XVI1II, el interés de los
cientificos se centrd en los aspectos técnicos del trabajo primero y en la
seguridad después, de manera que la salud ocupacional pasaria un periodo de
latencia hasta finales del siglo XIX.

Revolucion Industrial:
Afio: 1500 — Siglo XVII1, Progresaron las industrias manuales, gracias a la
creacion de la manivela, las bombas de agua, la lanzadera volante de Kay.

Afio: 1736 — 1819, James Watt inventa la maquina de vapor, y con ello inicia

el proceso de mecanizacion de los sistemas de produccion y el transporte.

Afio: 1778, En Espafia Carlos 111 dio el edicto de proteccion contra accidentes

Afio: 1802, El Parlamento Ingles da la reglamentacion de trabajo en fabricas
que limita la jornada laboral y fija niveles minimos para la higiene, la salud y

la educacion de los trabajadores.

Afio: 1828, Robert Owen pone en marcha un programa para el mejoramiento
ambiental, educacional y moral de los trabajadores. Dos afios mas tardes.
Robert Backer propuso que un médico deberia hacer una visita diaria a las

fabricas.

Afio: 1841, Surge la ley de trabajo para nifios

Afo: 1844, Aparecen leyes que protegen a las mujeres. En Marchestar las
maquinas operaban sin proteccion. Y no seria hasta 1877 que se ordend
colocar resguardos a las maquinas.

Karl Max (1818 — 1883) y Frederic Engels (1820 — 1895), quienes se
interesaron por los derechos de los trabajadores, son los promotores de la
sindicalizacion que serviria como un canal para la mejora de las condiciones
de trabajo, incluyendo la seguridad.

El 4 de Mayo de 1886 tuvo lugar la revuelta de Chicago, que culminé con el

justo establecimiento de las 8 horas de trabajo.
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Afo: 1848
Se inici6 una legislacion sanitaria para la industria.
El primer sistema de extincion contra incendio, fue implementado por

Frederic Grinnell en 1850 en estados Unidos.

Afo: 1867, Se promulga una ley que nombraba a los inspectores en las
fabricas.
Afio: 1868, Aparecen las leyes de indemnizacién del trabajador.

Afio: 1874, Inglaterra y Francia fueron los paises que lideraron la
formalizacion de la salud y la seguridad ocupacional en Europa.

Afio: 1890, Se generaliza en todo el mundo, la legislacion que protege la

sociedad y a los trabajadores contra riesgos laborales.

Afo: 1911, El Estado de Wisconsin aprobo la primera ley que regula la

indemnizacion al trabajador

Siglo XX

Afio: 1918, La Universidad de Harvard fue la primera casa de estudios
superiores que concedio el titulo de licenciado en Seguridad e Higiene en el
trabajo. La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) empieza a
funcionar. Aparece la Escuela Americana de Heinrich, Simonds, Grimaldi y

Birds, que proponia un enfoque analitico y preventivo de los accidentes.

Afio: 1960, La seguridad Industrial es ya una ciencia y una profesion;

Comienzan a minimizar los riesgos ocupacionales

B. Maria del Carmen Gastafiaga
La investigacion de la autora se titula “Salud Ocupacional, historia y retos del
futuro, Lima, 2012”; nos comenta la evolucion de los riesgos y enfermedades
laborales, que con el transcurso del tiempo, ha ido incrementando y a la vez

tomando mayor importancia, para que diversos especialistas describan las
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enfermedades causadas por trabajos, principalmente en aquella época

enfermedades causadas por trabajar en minas.

La Seguridad y Salud Ocupacional, ha tenido un gran desarrollo, la
revolucion Industrial conllevé a utilizar trabajadores de campo en las fabricas,
muchas veces abusando y cometiendo actos crueles, lo que dio a lugar a una
gran critica, y a relaciones de ocupaciones con enfermedades demostradas. A
partir del afio 1926 empezaron las inspecciones a los centros de trabajo por
parte de la Direccion de Salubridad, y se desarrollé un programa de Salud
para salvaguardar el correcto estado de los trabajadores.

Con el transcurso de los afios fue mejorando, y salvaguardando la salud de
los trabajadores de las diversas actividades economicas, con el objetivo de

minimizar las enfermedades causadas por trabajos inadecuados.

2.2. Investigaciones Relacionadas con el Tema

2.2.1. Investigaciones Nacionales:

Mena (2012). Realiz6 una trabajo que tuvo por objetivo implementar un
sistema de Seguridad e Higiene Industrial a la Industria Pesquera
Hayduck de Paita — Piura, se muestran, inicialmente, los antecedentes
generales de la empresa. Luego se describe, la inspeccion de seguridad
e higiene, realizada en cada una de las lineas de produccion, donde se
incluyen los resultados de las mediciones de iluminacion realizadas en
ciertas areas de la empresa. Posteriormente, se muestran los resultados
de la inspeccion de seguridad e higiene en las areas de servicios de la
empresa, y finalmente se presenta el desarrollo del Programa de
seguridad e higiene propuesto, que contiene las normas que deberan
conocer y poner en practica todos los miembros de la empresa. Realiz6
una investigacion Experimental, como instrumento se baso a las normas
establecidas para elaborar un sistema de seguridad, mediante manuales,
IPER, mapa de riesgo. Concluye, que con la correcta implementacion
se podra reducir el nivel de accidentabilidad a un 60% de la tasa real.

Universidad de Piura (Piura — Per().
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Alcézar Oscar (2014). Desarrolla una propuesta de un Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud para el &rea de almacenes de una empresa Pesquera,
para poder lograr un proceso de mejora constante. Se inicia la propuesta
con los lineamientos generales para un sistema de gestion de seguridad
y salud ocupacional. Posteriormente se plantea el sistema de seguridad
basado en el comportamiento. Cabe resaltar que ambos se acomparian
de los respectivos costes y de un cronograma de implementacion para
poder modelar dicho sistema. Se plantean nuevos indicadores que
podran servir para gestionar los cambios que se han llevado a cabo y
para evaluar la efectividad del almacén. Con el cumplimiento de la
legislacion peruana, se mejora en gran medida las condiciones
peligrosas dentro del almacén; sin embargo, no es suficiente para
revertir todas las situaciones de riesgo. La aplicacion del sistema de
gestion de seguridad basado en el comportamiento propuesto es
indispensable dada la naturaleza y el avance de la problematica dentro
del area. Esto gracias a que las malas practicas realizadas por los
trabajadores han sido interiorizadas fuertemente. Se concluye que la
mejor manera de afrontar el problema actual de la empresa es utilizando
varios niveles de manejo de la problematica de la seguridad. En el
presente caso, se lleva una gestion en tres niveles: la legislacion
peruana, la certificacion OSHAS 18001 vy el sistema de gestion SBC.
Esto permite realizar una restriccion escalonada al problema de
seguridad y mejorar en un 50% logrando buenos resultados en la
prevencion de riesgos. Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas

(Lima — Perq).

Lujan Mario (2010). Desarrolla un modelo de implementacion de un Sistema
de Gestion en Seguridad, Salud Ocupacional y Ambiental para la
Universidad Ricardo Palma aplicada a la Facultad de Ingenieria. La
propuesta se realiza para mejorar la seguridad e integridad del alumno
y personal docente, al contar con diversos salones, laboratorios en la
cual emplean como parte experimental y de investigacién elementos y
sustancias peligrosas, o equipos de alta tecnologia que sirven para el

aprendizajes, y simultdneamente pueden ser posibles causales de
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incidentes o accidentes. Para ella se desarrollé un estudio minucioso de
todos los puntos criticos para minimizar el 100% su nivel de riesgo.
Este proyecto también se puede reflejar para las otras facultades,
contribuyendo a la mejora de la calidad estudiantil. Se presenta un
procedimiento operativo estandar para el personal de la facultad de

Ingenieria. Universidad Ricardo Palma (Lima — Peru).

2.2.2. Investigaciones Internacionales:

Verdes Soto, Villareal (2012). Trabajo de investigacion con respecto a la
Seguridad y Salud Ocupacional. El objetivo fundamental: disefiar e
implantar un Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional en la empresa
Hunter and Hunter a través de técnicas y métodos especificos, descritos
en la legislacion nacional e internacional, a fin de cumplir con la ley. El
problema identificado es la incidencia de accidentes laborales. La
hipdtesis: el disefio e implantacion de un sistema de seguridad y salud
permitira disminuir accidentes e incidentes laborales. ElI fundamento
teorico se basa en las normas OHSAS 18001 y Modelo Ecuador IESS,
gue norman la prevencién de accidentes e incidentes y en consecuencia
incrementan la rentabilidad de las empresas; para lo cual se abordan tres
capitulos tedricos: seguridad e higiene en el trabajo, elementos de
proteccién personal laboral. Investigacion correlacional no
experimental, con aplicacion del método inductivo — deductivo, que
relaciona factores de riesgo y medidas de prevencion en un grupo total
de cien trabajadores, a los que se les ha entrevistado, encuestado y
observado directamente para valorar dichos factores, con los
instrumentos estructurados correspondientes. La conclusion general se
refiere al cumplimiento del objetivo y a la aprobacién de la hipétesis de
forma muy significativa. Se recomienda asegurar el cumplimiento del
Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional y realizar el seguimiento
como base para el mejoramiento continuo. Universidad Central del
Ecuador (Quito — Ecuador).
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Padilla Carolina'y Bonfante Andrés (2001). Desarrolla y propone un plan para
la implementacion de un programa de Seguridad e Higiene Industrial,
bajo los lineamientos de la guia técnica Colombiana GTC-34, para
controlar eficazmente los riesgos generados en los procesos de la
empresa Ferrocarpinteria Formar. Dentro de sus objetivos especificos
tiene primero que realizar un diagndstico integral de las condiciones de
Seguridad e Higiene mediante la metodologia de la GTC-35 para
localizar, controlar, evaluar y priorizar los factores de riesgo en las
areas de trabajo. Segundo, desarrollar un plan de accion por medio de
la formulacion de propuestas, para controlar los factores de riesgos mas
significativos en la fuente, medios y el individuo. Tercero estructurar
un plan de actividades de medicina preventiva y del trabajo, que permita
alcanzar un cultura de autocuidado de la salud y seguridad laboral con
el fin de mejorar la percepcion del riesgo, conductas y actitudes del
trabajador de la empresa, Cuarto, establecer indicadores de gestion para
medir la eficacia de las propuestas, y por ultimo evaluar
econdémicamente el programa con la elaboracion de un presupuesto de
inversion, para hallar su viabilidad economica. De acuerdo a los
estudios presentados la mejora es 100% viable. Universidad

Tecnologica de Bolivar. (Cartagena — Colombia).

Raymeli Centeno (2006). Desarrolla un plan de Higiene y Seguridad
Industrial en una empresa de perfumes, cosméticos y productos de
cuidado personal. Este estudio se realizé por el incremento de la
produccién y personal de trabajo que presentaba la empresa, y cuyo
crecimiento descuidd el tema de Seguridad Industrial. EI estudio se
realizé con un levantamiento de los accidentes de trabajo que habian
suscitado afios atras, de acuerdo al historial, se volvio a analizar los
puesto de trabajo (lugar fisico y las determinadas funciones de los
colaboradores). Una vez determinada los riesgos quimicos, fisicos,
biolégicos y ergondmicos de cada puesto de trabajo, se propone las
soluciones para la eliminacion o control de los riesgos expuestos,
enfatizando los procesos mas criticos, para posteriormente hacer un

cuadro comparativo de cuanto costaria la implementacion y cuando
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gastarian por multas o sanciones de las empresas fiscalizadoras. De
acuerdo al estudio la reduccion de accidentes seria del 100%,
cumpliendo detalladamente cada punto expuesto. Universidad Catdlica
Andreés Bello. (Caracas — Venezuela).

2.3. Estructura Tedrica y Cientifica que Sustenta el Estudio

2.3.1. Sistema de Gestion de Seguridad
“El sistema de gestion es un método planificado, documentado, verificable y
mejorable destinado a administrar los peligros y riesgos asociados a la gestion
de la empresa” (Paredes B, 2014, p.51).

El Sistema de Gestion de Seguridad, es un conjunto de medidas y acciones
que adopta una empresa para reducir el indice de incidentes y accidentes,
identificando los peligros y riesgos laborales, sea por causas basicas (factores
personales y factores de trabajo) o causas inmediatas (actos y condiciones sub

estandar).

De acuerdo al reglamento de la Ley 29783, la documentacion del Sistema de

Gestion de Seguridad es la siguiente:

a). La politica y objetivos en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo.

b). ElI Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo.

c). La ldentificacion de peligros, evaluacion de riesgos y sus medidas de
control.

d). ElI Mapa de riesgo.

e). La planificacidn de la actividad preventiva.

f). El Programa Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Los registros obligatorios del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el

Trabajo son:
a). Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales, incidentes
peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar la investigacion y las

medidas correctivas.
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b). Registro de examenes médicos ocupacionales.

c). Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, bioldgicos,
psicosociales y factores de riesgo Disergonomico.

d). Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo.

e). Registro de estadisticas de seguridad y salud.

f). Registro de equipos de seguridad o emergencia

g). Registro de induccion, capacitacion, entrenamiento y simulacros de

emergencia.

h). Registro de auditorias.

2.3.2. Modelo de Causalidad de Pérdidas
El Modelo de causalidad de pérdidas demuestra al accidente como una

cadena, nos explican los factores y causa de por qué ocurren los accidentes.

Es un método que va a permitir al investigador, identificar de forma clara y
correcta, las pérdidas, los hechos ocurridos, los actos y/o condiciones
inseguras, los factores personales o de trabajo y las fallas en la gestion de
prevencion; el modelo se ha construido sobre la base de la pregunta ¢Por qué?

(Frank E. Bird, Modelo de Causalidad de péerdidas accidentales) (Ver figura

1).
Por Que Por Qué
Por Qué Por Qué
FALTA DE CAUSAS CAUSAS
CONTROL BAsICAS || |[INMEDIATAS) ACCIDENTESI EREDIDAS
PROGRAMAS
INADECUADOS
ESTANDARLS ’n‘nﬂsl" ACIOS ¥ CONTACTO CON =
IMADECUADOS CONDICIONE ENERGIAS O PROPIE
DEL PROGRAMA FACTORES DEL a-tsnuoza SUSTANCIAS ot
CUMPLIMIENTO PRARAID PHOCRRON.
INADECUADO
DEL PROGRAMA
AN J N N >
Y . & R &
CAUSAS ACONTECIMIENTO EFECTO

Figura N° 1: Modelo de Causalidad de Accidentes y Pérdidas

Fuente: Senati
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2.3.3. SCAT
La tabla de técnicas de Andlisis Sistematico de las causas (SCAT), es un
método de investigacidon de accidente, donde se determinan los motivos de
por qué sucedio el accidente (causas basicas y causas inmediatas) del evento
no deseado.
La interpretacion de la tabla es de suma importancia para al final plantear
solucion a que no se vuelva a repetir.
El cuadro inicial presenta la evaluacion potencial de la pérdida:
- Potencial de Severidad de pérdida
- Probabilidad de Ocurrencia
- Frecuencia de Exposicion
Seguido del tipo de contacto, las causas basicas y las causas inmediatas.

2.3.4. Causas Inmediatas
Las causas inmediatas son las circunstancias que se presentan justamente
antes del contacto. Mayormente son observables, se dividen en actos y
condiciones sub estandares.
Acto Sub estandar: la accién que comete una persona y puede producir un
accidente. (Ver tabla 2)
Condicidn Sub estandar: es una situacién que ofrece el ambiente donde se

desplaza las personas y que pueden ocasionar los accidentes. (Ver tabla 3)
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Tabla N° 2: Causas Inmediatas — Actos Sub estandar

Actos Sub estandar

# Descripcion

1 Manipular equipos sin autorizacién.

2 Utilizar equipos o herramientas defectuosas.

3 Manejo inadecuado de herramientas, equipos o materiales.

4 Trabajar a velocidad insegura o anormal.

5 Omitir o neutralizar dispositivos de seguridad.

6 Levantar objetos incorrectamente.

7 Realizar trabajos de mantenimiento mientras la maquina estd
funcionando.

8 No usar equipos de proteccion.

9 No ventilar la zona de trabajo.

10 Dejar de advertir o sefialar, segun se requiera.

11 Intervenir equipos en movimiento o energizados.

12 Realizar algun tipo de distraccién como bromas o juegos.

13 Trabajar bajo los efectos de alguin estupefaciente o alcohol.

14 Desviarse de procedimiento, norma o recomendacion.

15 Descuido del orden y aseo.

16 Trabajar con algun objeto que pueda generar distraccion como el celular.

17 Actuar con exceso de confianza.

18 No solicitar ayuda para realizar algln trabajo.

19 Usar Inadecuadamente un equipo de proteccidn personal.

20 Realizar alguna actividad no establecida en su MOF.

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N° 3: Causas Inmediatas — Condiciones Sub estandar

Condiciones Sub estandar

# Descripcion

1 | Ordeny Limpieza Deficiente.

2 | Condiciones Ambientales Peligrosas.

3 | lluminacion excesiva o deficiente.

4 | Exposicion al ruido, radiaciones.

5 | Ventilacion insuficiente.

6 | Disefio ergondmico deficiente de la maquina, herramienta o lugar de trabajo.
7 | Equipos de proteccién inadecuado o deficiente.

8 | Sistema de advertencia insuficiente.

9 | Exposicién a temperatura alta o baja.

10 |Falta de proteccidén en maquina o equipo.

11 | Herramienta, equipo o instrumento defectuoso.

12 | Propensidn a arder o explotar.

13 | Almacenamiento insuficiente.

14 | Ambiente agresivo (humedad, grasa, desestabilidad, ruido, gases).
15 | Zona de trabajo inadecuado.

16 |Falta de herramientas.

17 | Falta de materiales.

18 | Material en posicién inestable.

19 | Estructuras o instalaciones en mal estado.

20 | Los cables e instalacion del sistema eléctrico inadecuado.

Fuente: Elaboracion Propia
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2.3.5. Causas Basicas
Las causas basicas son las causas que se encuentran detras de los incidentes
y accidentes de trabajo, y se clasifican en factores personales (Ver tabla 4) y
factores de trabajo (Ver tabla 5).

Tabla N° 4: Causas Basicas — Factores Personales

FACTORES PERSONALES

# Descripcion

1 | Falta de conocimiento

2 | Falta de habilidad

3 | Capacidad fisica inadecuada

4 | Capacidad mental inadecuada

5 | Stress laboral

6 | Motivacién inadecuada

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N° 5: Causas Basicas — Factores de Trabajo

FACTORES DE TRABAJO

# Descripcion

1 | Liderazgo insuficiente

2 | Supervision insuficiente

3 | Ingenieria inadecuada

4 | Adquisiciones incorrectas

5 Mantenimiento inadecuado

6 | Estandares de trabajo deficientes

7 Uso desgaste, mal uso

8 Abuso o0 maltrato

Fuente: Elaboracidon Propia
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2.3.6. Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos
La matriz IPER, va a permitir identificar los peligros existen en el desarrollo

de la actividades y evaluar los riesgos, con el proposito de reducirlo.

El articulo 77 dice: “La evaluacion inicial de riesgos debe realizarse en cada
puesto de trabajo del empleador, por personal competente, en consulta con
los trabajadores y sus representantes ante el Comité o Supervisor de
Seguridad y Salud en el trabajo”. (Ley Peruana 29783, 2012, Art. 77), esto
quiere decir que todos los trabajadores tienen que participar; no solo es
observar el proceso, es conversar directamente con los involucrados y
analizar su punta de vista.

Articulo 88 manifiesta: EI empleador debe identificar los peligros y evaluar
los riesgos para la seguridad y salud de los trabajadores en forma periodica.
(Ley Peruana 29783, 2012, Art. 88).

El equipo IPER:
Primero, determina el puesto de trabajo a evaluar.
Segundo, recolecta informacion del puesto a evaluar.

Tercero, determina los peligros existentes.

1. Identificar
al paligrs

4, Implementar 24, Evaluar los

los cankrolas FIESgOE

3. Determinar
los contrales

Figura N° 2: IPER
Fuente: Ing. Erick Arévalo
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2.3.7. Estadisticas de Accidentes

indice de Frecuencia (IF):

Numero de accidentes en funcién de horas hombre trabajadas.

N° de accidentes incapacitantes x 200 000

N° HH trabajadas en el periodo

indice de Gravedad — Severidad (1G):

NUmero de dias perdidos si la empresa hubiese trabajado K

N° de dias perdidos x 200 000

N° HH trabajadas en el periodo

indice de accidentabilidad:

IFXIG

200

2.3.8. Riesgo

Segun el Decreto Supremo 005 — 2012 — TR, es la probabilidad de que algln
peligro se materialice en determinadas condiciones y genere dafios a las
personas, equipos y al ambiente. (Reglamento de la Ley N° 29783, Ley de
Seguridad y Salud en el trabajo, 2012).

Segun OHSAS 18001, es la combinacién de la probabilidad de que ocurra un
suceso 0 exposicion peligrosa y la severidad del dafio o deterioro de la salud

que puede causar el suceso o exposicion.
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En conclusion el riesgo se obtiene al calcular tres variables, la probabilidad,
la exposicion y la severidad o consecuencia.

La diferencia que tiene el riesgo con el peligro, es que los riesgos se evaluan,
y los peligros se identifican. (Ver tabla 6).

El riesgo se calcula: R=(P+E)xS
Donde: R, es el riesgo

P, la probabilidad

E, la exposicién

S, la severidad o consecuencia

Tabla N° 6: Niveles de Riesgo

NIVELES DE RIESGO

Nivel )
dafo  Ligeramente DafinG Muy
o dafino danino

_ Riesgo Riesgo
Baja Tolerable Moderado
Riesgo Riesgo

Media Tolerable  Moderado

Riesgo
Sl \oderado

Fuente: 1SS Riesgos 2019

La PROBABILIDAD, para calcularlo se tienen en cuenta dos variables, la
capacitacion y la existencia de procedimientos, se obtiene de la suma del

indice de Capacitacion y el indice de procedimientos. (Ver tabla 7).

23



Tabla N° 7: Existencia de procedimientos y capacitacion

INDICE DE PROCEDIMIENTOS
DICE DE
# EXISTENTES # INDIC CAPACITACION
1 Existen son satisfactorios y 1 Personal entrenado, conoce el
suficientes peligroy lo previene
Existen parcialmente y no Personal parcialmente entrenado,
2 son satisfactorios y 2 conoce el peligro, pero no toma
suficientes acciones de control
. Personal no entrenado, no conoce el
3 No existen 3 . .
peligro, no toma acciones de control

Fuente: SST Asesores.

La EXPOSICION, para calcularlo se tienen en cuenta dos variables, el

numero de personas expuestas (ver tabla 8) y la frecuencia de exposicion (ver

tabla 9)
Tabla N° 8: Exposicion
INDICE DE PERSONAS
EXPUESTAS
1 Dela3
2 Dedal2
3 Mds de 12

Fuente: SST Asesores

Tabla N° 9: Frecuencia de Exposicién

FRECUENCIA DE EXPOSICION

1 | Esporadicamente

Alguna vez en su jornada laboral y con | al menos una

periodo corto de tiempo vez al afo
Varias veces en su jornada laboral Al menos una
2 | Eventualmente .
aunque sea con tiempos cortos. vez al mes

3 | Permanentemente

Continuamente varias veces en su
jornada laboral con tiempo
prolongado

al menos una
vez al dia

Fuente: SST Asesores.
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La SEVERIDAD o CONSECUENCIA, para calcularlo se tienen en cuenta

los dafos producidos. (Ver tabla 10)

Tabla N° 10: Severidad o Consecuencia

CONSECUENCIA O SEVERIDAD
. Lesion sin incapacidad

1 Ligeramente

dafiinos Molestias e incomodidad

Lesién con incapacidad temporal
2 Daiino
Dario a la salud reversible

; Extremadamente Lesidn con incapacidad permanente

dafiino Dario a la salud irreversible

Fuente: SST Asesores.

Interpretacion del Riesgo:

Intolerable, 25 — 36
No se debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Si
no es posible reducir el riesgo, incluso con recursos ilimitados, debe

prohibirse el trabajo.

Importante, 17 — 24

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede
que se precisen recursos considerables para controlar el riesgo. Cuando el
riesgo corresponda a un trabajo que se esta realizando, debe remediarse el

problema en un tiempo inferior al de los riesgos moderados.

Moderado, 9 — 16

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones
precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben implantarse en un periodo
determinado. Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias

extremadamente dafiinas (mortal o muy graves), se precisard una accion
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posterior para establecer con mas precision, la probabilidad de dafio como

base para determinar la necesidad de mejora de las medidas de control.

Tolerable,5-8

No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo se deben considerar
soluciones méas rentables 0 mejoras que no supongan una carga econémica
importante. Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se

mantiene la eficacia de las medidas de control.

Trivial, 4
No se necesita adoptar ninguna accién

2.4. Definiciones de términos basicos

24.1.

Accidente de trabajo

De acuerdo a Heinrich (1930) un accidente de trabajo es un suceso no
planeado ni controlado donde la accion, o reaccion de personas, materia,
sustancias, etc. genera una lesion o probabilidad de lesion”

El accidente de trabajo es un hecho inopinado que sucede por causa del
trabajo, y produce al personal, colaborador de la empresa, alguna lesion fisica,
perturbacion funcional, invalidez o muerte, por tal motivo los accidentes

tienden a clasificarse, segun su gravedad, en tres tipos:

Accidentes leves, ocasionan en el accidentado, un descanso breve,
retornando al centro de labores, al siguiente dia de haber sucedido el

accidente.

Accidentes incapacitantes, ocasionan en el accidentado, un descanso
prolongado en la mayoria de casos con tratamiento médicos.

Subdividiéndose en:

Total Temporal (descanso médico hasta su recuperacion)
Parcial Permanente (pérdida parcial de miembro)

Total Permanente (pérdida total de un miembro)
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- Accidentes mortales, son lesiones que causan en el trabajador la muerte.

Heinrich realizo un estudio de proporcion de accidentes (Ver figura 3)

1 A‘nte

Figura N° 3: Piramide de Heinrich

Fuente: Prevencion de accidentes industriales — Heinrich

2.4.2. Incidente de trabajo
“Un acontecimiento no deseado que bajo circunstancias un poco diferentes
pudo haber resultado en dafio fisico, lesion o enfermedad ocupacional o dafio

a la propiedad.” (Consejo Interamericano de Seguridad, 1995, p. 2-3).

De acuerdo al Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el trabajo INSHT,
denomina incidente a cualquier suceso no esperado ni deseado que No dando
lugar a pérdidas de la salud o lesiones a las personas puede ocasionar dafios a
la propiedad, equipos, productos o al medio ambiente, pérdidas de produccion

0 aumento de las responsabilidades legales

En conclusion, un incidente de trabajo es considerado un hecho, que no
genera consecuencias para el trabajador, pero si puede generar algun tipo de

dafio a la empresa.



24.3.

Peligro

Segun el Decreto Supremo 005 — 2012 — TR, es la situacion o caracteristica
intrinseca de algo capaz de ocasionar dafios a las personas, equipos, procesos
y ambiente. (Reglamento de la Ley N° 29783, Ley de Seguridad y Salud en
el trabajo, 2012).

Segin OHSAS 18001, Es una fuente, situacién o acto con potencial de dafio
en términos de lesion o enfermedad.

En conclusion se puede determinar que el peligro es un acto que puede causar
un dafio o lesion. Los peligros pueden generar accidentes o enfermedades
ocupacionales. (Ver tabla 11)

Tabla N° 11: Accidentes y Enfermedades Ocupacionales

LOS PELIGROS PUEDEN GENERAR:
ACCIDENTES ENFERMEDADES OCUPACIONALES
Caidas Hernias
Quemaduras Sordera
Electrocucién Insuficiencia respiratoria
Cortes Ceguera
Intoxicacidn Tuberculosis
Golpes Sindrome del tunel carpiano
Fatiga postural Alveolitis alérgica

Fuente: Propia

Tipos de peligro:

Peligro Bioldgico
Peligro Quimico
Peligro Fisico

Peligro Mecanico
Peligro Disergonémico

Peligro Psicosocial
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2.4.4. Ausentismo:
Se refiere a la ausencia, abandona o falta del personal, incumpliendo las
funciones y/o responsabilidades que ameritan su puesto de trabajo,
parametros establecidos en su contrato de trabajo

2.4.5. Lesion:
Es un cambio anormal, alteracidn fisica u organica en alguna parte del cuerpo,
consecuencia de un accidente o enfermedad ocupacional, que dafia alguna

parte del cuerpo, interna o externa.

2.4.6. Ergonomia:
Para Frederick Winslow, pionero en la Administracion Cientifica del Trabajo,
define a la ergonomia como un método que propone optimizar un método que

llevar a cabo alguna tarea determinada.
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CAPITULO 3: HIPOTESIS

3.1. Hipdtesis

La hipotesis “nos indica lo que estamos buscando o tratando de probar y pueden
definirse como explicaciones tentativas del fendmeno investigado, formuladas a
manera de proposiciones” (Roberto Herndndez Sampiere, Metodologia de la

Investigacion, 2da. Ed., cap. 5)

3.1.1. General
Si se mejora el Sistema de Seguridad en el proceso de recepcion y
almacenamiento de materia prima, entonces se va a poder aminorar la tasa de

incidentes y accidentes.

3.1.2. Especificos
- Si se reduce eficazmente los actos y condiciones sub estandar, entonces
se va a poder aminorar los incidentes y accidentes en el proceso de
recepcion y almacenamiento de materia prima.
- Si se reduce las causas béasicas que subyacen en los incidentes o
accidentes, entonces se va a reducir el indice de siniestralidad en el proceso

de almacenamiento de materia prima.
3.2. Variables

Definicion conceptual y operacionalizacidn de las variables
(Ver Tabla 12)
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Tabla N° 12: Variables

HIPOTESIS VARIABLE DIMENSION INDICADOR CONCEPTO
Gestion de Reg:zté%gﬁtzgcgiegr 1 Nro. De horas por i
Seguridad y ' ausencia / Nro. De Indicador de Indice de ausentismo
Salud en el proceso de horas trabajadas * laboral
. almacenamiento de '
trabajo o 100
materia prima
o Re%'nSt;:) i%ér;;dggtes i Indica el nimero de incidentes en un
Principal: Incidentes proce Indice de frecuencia | tiempo determinado, entre el nimero
almacenamiento de :
total de horas hombre trabajadas

materia prima

La mejora en la Gestion de
Seguridad va a permitir
aminorar la tasa de . , .
incidentes y accidentes en Indlcad_or del nmero de accidentes en
1 . . un tiempo determinado, entre el
el proceso de Indice de frecuencia ,
numero total de horas hombre
trabajadas

almacenamiento de materia
prima en una planta de
reaprovechamiento de

descarte y residuos Registro de
hidrobiol égicos accidentes, en el

Accidentes proceso de dicad laci i q

almacenamiento de In icador que relaciona el nimero de
materia ori dias de incapacidad o descanso
prima o
- . médico programado producto del
Indice de severidad ) :
accidente (va a depender del tipo de
severidad).
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Especifico 01:

La reduccién de los actos y

condiciones sub estandar va

a aminorar los incidentes y

accidentes en el proceso de

almacenamiento de materia
prima

Actos Sub
estandar

Identificar las causas
inmediatas

Nro. De Actos Sub
estandar / Nro. Total
de accidentes e
incidentes

Los Actos Sub Estandar son
comportamientos que podrian dar
paso a la ocurrencia de un accidente o
incidente y dependen de las personas.

Condiciones
Sub estandar

Identificar las causas
inmediatas

Nro. De Condiciones
Sub estandar / Nro.
Total de accidentes e
incidentes

Las Condiciones sub-estandar son
circunstancias que podrian dar paso a
la ocurrencia de un accidente y
dependen del ambiente donde se
desarrolla la tarea.

indice de Gravedad

Nro de dias pedidos /
Nro de horas hombre
X 200 000

Gravedad de los accidentes en
relacién con la duracion de la ausencia
de los trabajadores en su lugar de
trabajo

Especifico 02:

La reduccién de los factores
personales y laborales, que
subyacen en los incidentes
0 accidentes, va a poder
reducir el indice de
siniestralidad

Nro. De Factores

Los Factores Laborales, causas
origenes, causas reales o causas

Factores Identificar las causas Laborales / Nro. contribuyentes. Esto se debe a que las
Laborales basicas total de accidentes e causas inmediatas son bastante
incidentes evidentes pero para llegar a las causas
bésicas y ser capaces de controlarlas
Los Factores Personales son las causas
Nro. De Factores e )
- reales que se manifiestan detras de los
Factores Identificar las causas Personales / Nro. ) )
L - sintomas; en otras palabras las razones
Personales basicas total de accidentes e
T por las cuales ocurren los actos y
incidentes g .
condiciones sub estandar.
. indice de Frecuencia . .
Indice de P Magnitud para medir los resultados en
. o X Indice de . .
Accidentabilidad torno al nivel de accidentes
Gravedad / 200

Fuente: Elaboracién Propia
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CAPITULO 4: DISENO METODOLOGICO

4.1. Tipo y Método de la Investigacion

4.2.

4.3.

El tipo de la investigacion es aplicada.

Este tipo de investigacion tiene como proposito dar solucion a situaciones o
problemas concretos e identificables (Bunge, 1971)

Se va a poder resolver los problemas facticos o practicos en el campo de trabajo,
plantear mediante un estudio detallado, la mejora del sistema de seguridad en el
proceso de almacenamiento de materia prima, para poder minimizar los incidentes

y accidentes.

El Nivel de la investigacion es explicativo, mediante el IPER vamos a conocer los
riesgos y peligros que presenta el proceso, de esa manera vamos a poder fortalecer

nuestras debilidades o causas basicas y causas inmediatas.

Disefio de la Investigacion

Segun Kerlinger (2002), nos dice que un disefio de investigacion es el plan y
estructura de un estudio con el fin de obtener respuestas para el correcto desarrollo
de una investigacion.

El disefio de investigacion se desarrollard cuantificando y analizando los
accidentes e incidentes ocurridos en el proceso de almacenamiento de materia
prima de la Planta de Reaprovechamiento de Descarte y Residuos
Hidrobioldgicos, el cual nos va a permitir conocer las causas , de tal manera que

se va a poder medir las variables del estudio a desarrollarse.

Poblacion de Estudio

Para Hernandez Sampieri, la poblacion es el acumulado de todos los asuntos,
temas, materias que concuerdan con una serie de determinaciones; es el total del
evento a estudiar.

La poblacion de estudio de esta investigacion, son los 11 trabajadores que forman
parte del proceso de almacenamiento de materia prima, de la planta de

reaprovechamiento de descarte y residuos hidrobiol6gicos
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4.3.1. Muestra
Hernandez citado en Castro (2003), manifiesta que “si la poblacién es menor
a cincuenta individuos, la poblacidn es igual a la muestra” (pag. 69).
La muestra a tomar para evaluar el correcto desarrollo del trabajador de
acuerdo a su manual de organizacion y funciones (MOF), serdn los 11

trabajadores involucrados en el proceso

4.4. Relacion entre Variables
La investigacion a desarrollar prueba la correlacion entre:
La variable independiente: Gestion de Seguridad y Salud en el trabajo.

La variable dependiente: Reducir los incidentes y accidentes.

4.5. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

4.5.1. Tipos de Técnicas
A.- Observacion:
La técnica de la observacién en campo, va a permitir conocer la forma de
trabajo de los operarios y operadores del proceso de recepcion y
almacenamiento de materia prima, de acuerdo a su manual de organizacion y
funciones. Se podra analizar si su desarrollo es correcto, caso contrario
identificar las fallas para hacer las mejoras respectivas sea propia del

trabajador o la empresa.

B.- Entrevista:
La técnica de la entrevista, nos va a permitir recopilar los datos de la fuente
directa que son los trabajadores, conocer a detalle las deficiencias bajo la

Optica de la mano de obra directa.

C.- Focus Group:

Esta técnica cualitativa va a permitir reunir a todos los involucrados del
proceso, y tener otra vision de los problemas por parte de los operarios y
operadores con respecto a su clima laboral y trabajo en conjunto, analizar de

qué manera repercute en sus funciones del dia a dia.
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4.6. Procedimientos para la Recoleccion de Datos

Los procedimientos para la recoleccion de datos que vamos a emplear son:

4.6.1. Registro de Incidentes y Accidentes:
Se procederéd a revisar los registros de incidentes y accidentes, ocurridos en
el proceso de Recepcion y Almacenamiento de Materia Prima, en el afio 2018

y 2019, para poder analizar las causas basicas y causas inmediatas.

4.6.2. Diagrama de Procesos:
Nos va a permitir obtener una vision mas amplia y aminorar las condiciones

sub estandar.

4.6.3. Manual de Organizacion y Funciones:
Por medio del MOF, vamos a conocer las funciones de los operarios y
operadores, también los conocimientos y habilidades que requiere el puesto

de trabajo, para identificar las causas basicas — factores personales.

4.6.4. Modelo de Causalidad de Pérdidas:
Se van a identificar las perdidas que producen los accidentes, el nimero de

accidentes ocurridos en el proceso.

4.6.5. Pareto:
Mediante este diagrama vamos a poder identificar las causas sean béasicas o
inmediatas que son mas constantes en el proceso, identificar los defectos que

ocurren con mayor frecuencia.

4.7. Técnicas de Procesamiento y Analisis de Datos
Las técnicas de procesamiento de datos que vamos a utilizar en esta investigacion
son:
- IPER
- Mapa de Riesgos
- Tabla SCAT
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4.8. Formatos de Recoleccidn de Datos
- Formato de entrevista a trabajadores (Anexo 05)
Este formato va a servir como una herramienta donde vamos a poder preguntar,
escuchar y analizar a los operarios cuidadosamente, recopilar los datos mediante

preguntas, conocer su punto de vista, para llevar a cabo un correcto desarrollo.

- Check List (Anexo 05)

El check list es una herramienta donde nos va a permitir visualizar una lista de
acciones, elementos a conseguir o revisar. Una vez que se observa se marca la accion,
dandole un nivel o grado de ejecucion, proporcionando asi un panorama general y

muy répida del estado de las tareas.
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CAPITULO 5: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS DE LA
INVESTIGACION

5.1. Descripcion de la Empresa
El Consorcio Pesquero, estda dedicada a la extraccion, transformacion vy
comercializacion de productos hidrobioldgicos, para el consumo humano directo
e indirecto, siendo sus productos terminados la harina, aceite, conservas y

congelados de pescado.

5.1.1. Unidades de Negocio

Las Unidades de Negocio se encuentran distribuidos de la siguiente manera:
Callao:

e Planta de Harina y aceite

e Planta de Conservas

e Flota

Pisco:
e Planta de Harina y aceite
e Planta de Tratamiento Primario y Congelados

e Planta de Conservas

Huacho:

e Planta de Harina y aceite

Piura:

e Planta Harina y aceite

e Planta de Tratamiento Primario

e Planta Conservas

Chimbote:

e Flota
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Con respecto al almacenaje del producto terminado, la empresa cuenta con
almacenes propios y de terceros; en las Unidades Operativas se encuentran los
almacenes de producto terminado de transito donde se acumulan los sacos de

harina y conservas de manera temporal.

Conservas:
e Almacén Central (Santa Anita)
e DEPSA

Harina:

e Almacén Central (Callao)
e Almacenera Trujillo
e UNIMAR

5.1.2. Organigrama

El Consorcio Pesquero, estd compuesta por diversas areas, departamentos y

secciones (Ver figura 4)
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Figura N° 4: Organigrama

Fuente: Consorcio Pesquero
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5.1.3. Ciclo Productivo

Nuestro ciclo productivo se inicia desde la faena de pesca, para ello contamos
con flota propia, que consta de 12 embarcaciones, destinadas tanto a la pesca
para consumo humano directo (CHD), como para consumo humano indirecto
(CHI), de los cuales 08 de las embarcaciones estan preparadas para la pesca
de anchoveta y 04 para la pesca de jurel, caballa y bonito; las mismas que
cuentan con bodegas insuladas y sistema de refrigeracién RSW especialmente
acondicionado para la refrigeracién en bodega a 0° C, lo que garantiza la
entrega de un pescado fresco desde su descarga hasta su procesamiento. (Ver

figura 5).

De acuerdo a las necesidades de produccion y la buena gestion,
eventualmente se adquiere materia prima de terceros, de acuerdo a los
convenios establecidos, para procesarlo en las Unidades Operativas.

La empresa cumple con las normas o parametros establecidos, para mantener
una buena armonia con la sostenibilidad del recurso pesquero, y asi evitar
problemas que puedan suscitar en el transcurso del tiempo. Por tal motivo el

personal de flota y operaciones cumplen diversos compromisos como:

» Acatamiento a la legislacion vigente.

» Acatamiento a las zonas vedadas por PRODUCE

» Acatamiento de normas respecto a la pesca de: juveniles, pesca
acompafiante y temporada de desove.

» Cumplimiento de politicas de preservacion de los recursos hidrobiolégicos
del mar.

» Respeto de las 5 millas de pesca artesanal.

» Correcta extraccion, métodos permitidos, no ilicitos como son: el uso de
explosivos, materiales toxicos, sustancias contaminantes y otros elementos
cuya naturaleza ponga en peligro la vida humana o los propios recursos
hidrobioldgicos.

» Respeto a las disposiciones de la Direccion General de Capitanias y

Guardacostas.
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Emb. Propias
Emb. Terceros

Pta. de Hanna y
aceite

* Fresco

* Descarte

* Residuo.

Pta. Congelados
* Fresco

Pta. de Conservas:
* Fresco

Figura N° 5: Cadena de Suministro

Fuente: Elaboracién Propia

Plantas de H.P.

- Super Pime

-Prime

- EstGndar A B
* Aceite

Planta Conservas
- Y fibra

- Tall

- Owal

- Tinapa

Planta Congelados:

- Salazén
- HG, HGT, efc.

Unidades de Negocio

Lima - Callao - Pisco — Huacho - Chimbote - Piura

Apoyo Empresarial
(Administracién, Abastecimiento, Finanzas, Contabilidad, Tecnologia de la Informacion, Planeamiento, Recursos Humanos,
Seguridad y Salud Ocupacional )
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Prod. En Proceso.
* Harina: Prod. Terminados.

Venias Nacionales.

Ventas Infernacionales.

Proyectos Plania.
Proyectos Embarcaciones




5.1.4. Productos:
Los productos se clasifican de acuerdo al tipo de consumo:
- Consumo Humano Directo

- Consumo Humano Indirecto

5.1.5. Consumo Humano Directo:
A. Pescado Fresco:
El pescado fresco, de primera calidad que se coloca para venta directa a
mercados pesqueros como Ventanillay Villa Maria, son trasladados en cajas
industriales (40% hielo), mediante vehiculos con cdmaras especializadas
que mantienen la temperaturas bajo 0°C, para conservar el pescado en
optimas condiciones (fresco y consistente), cumpliendo los estandares de

calidad y normas sanitarias dispuesto por el Ministerio de la Produccion.

B. Conservas:
En la actualidad se producen conservas de la mas alta calidad, siendo uno
de los principales en el mercado peruano, que se distribuye en la Costa,
Sierra y Selva.
Siendo las principales especies procesadas:

- Caballa — Scomber japonicus peruanus

- Jurel — Trachurus picturatus murphyi

- Bonito — Thunnus alalunga

- Machete — Ethmidium maculatum

- Sardina peruana — Engraulis ringens

En los envases de:

. Y% tuna
. Tall

. Tinapa
" Oval.
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En la presentacion/cortes de:

" Lomito.

" Filete.

. Trozos o chunks.

" Trocitos o flakes.

" Desmenuzado o grated.
. Sélido

. HG

. HGT

En los diversos liquidos de gobierno como:
. Aguay Sal.

. Salmuera.
] Aceite.
. Salsa o pasta.

C. Congelados:

La linea de productos congelados se trabaja con una adecuada linea de frio
para que pueda mantener sus Optimas condiciones y asi poder ser
comercializado al mercado local e internacional.

Siendo las especies procesadas:

" Caballa
" Jurel
. Sardina peruana

En las presentaciones de:

. Entero

" Corte tubo
. HG

. HGT

. Fresco

" Salazon.
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5.1.6. Consumo Humano Indirecto:

A. Aceite de Pescado:

El aceite de pescado es valorado por sus grandes beneficios, y su calidad
dependeré del grado de acidez y oxidacion.

El producto tendra la pureza y las caracteristicas propias de la materia prima
y proceso desarrollado.

Se almacena en tanques adecuados y su comercializacion es en crudo.

Produccion mundial de aceite de
pescado

Noruega, Otros
44 TM 214 TM
Islandia 4% / 22%
51TM \
5%

Dinamarca
57TM
6%

60T™M __ |
6% \

USA
65TM
7%
Chile
172TM
17%

Peru Chile ®WUSA M Japdn Dinamarca NERIF! Noruega Otros

Figura N° 6: Produccion de Aceite de pescado

Fuente: Propia
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B. Harina de Pescado:

La Harina de pescado establece una fuente principal de alimento utilizada

como insumo para la preparacion de comida balanceada, para la crianza de

animales de la industria ganadera, ovina y porcina, siendo la mas relevante

la acuicultura.

La clasificacién de la harina de pescado va a depender del tipo de materia

prima a procesar, el nivel de frescura y el TVN:

Descarte:
o Embarcaciones Propias
° Embarcaciones Terceros

Residuo: La planta trabaja con los residuos de la Planta Conservas
y/o Planta de Congelados, y mediante convenios documentados y
validados por Produce podemos recepcionar el residuo
hidrobiologico de otras empresas, como:

o Minka

o Ransa

o Andesa

o Ultrafrio

o Tasa

o Conserveras Unidas
o Pesquero Ventanilla
o Pesquero Villa Maria
o Muelle del Callao

o Mercados del Callao

Los parametros de clasificacion de la harina de pescado son: (ver tabla 15)

o Saper Prime A

. Prime B
o Saper Estandar
. Estandar

45



Tabla N° 13: Caracteristicas De la Harina de pescado

CARACTERISTICAS UNIDAD | RANGO Pi?hf;llliiRA PRIME B ES'SI'LA,:?AR ESTANDAR
TDC Horas Max. 13 20 30 >30
TVN Ingreso a cocinas Mg/100g Max. 25 40 60 >60
TVN Concentrado Mg/100g | Max. 120 150 180 >180
PROTEINAS % Max. 68 67 66 >66
GRASA % Max. 10 10 10 >12
HUMEDAD % Max. 7.0-9.0 | 70-9.0 7.0-9.0 7.0-9.0
CENIZAS % Max. 16 17 17 >17
SAL % Max. 3.75 3.75 4.75 >4.75
(SAL + ARENA) % Max. 4 4 5 >5
ARENA % Max. 1 1 2 >2
FFA % Max. 7.5 10 14 >14
TVN — Harina Mg/100g Max. 100 120 140 >140
HISTAMINAS ppm Max. 500 1000 1500 >1500
r:g::rﬁ?::ll?mﬁ:arque ppm Mi:‘;/tl\éléx 150/300 150/300 150/300 150/300
DIGESTABILIDAD :

Bioldgica en vision % Min. 90 90

Torry Modificado % Min. 94 94 92 <92
DENSIDAD :

Aparente g/ml Min. 0'4%/ Fs’ref' 0.45/0.5 | 0.45/0.5 | 0.45/0.50

Compactada g/ml Min. 0.65 0.65 0.65 0.65
PROTEINAS
HIDROSOLUBLES % % Min. 20 20 18/32 18/32
TOTAL
GRANULOMETRIA :
(Malla N° 10) 2.00 mm. % Min, | SPref | 99/pref. | 99/pref. | 98/pret.
(Malla N° 12) 1.70 mm. % Min. 98 98 98 98
COEFICIENTE DE FLUJO cm Max. 5 5 5 5
Ssmlé\:ljgﬂil'm/ Max. Libre Libre Libre Libre
ENTEROBACTERIAS ucf/g 10 10 10

Fuente: Facultad de Ingenieria Pesquera — Univ. Del Callao
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La harina de pescado se presenta y/o almacena en sacos blancos de

polipropileno de 50 Kg.

5.1.7. Clientes:
Las Conservas se comercializan en el mercado nacional, en Limay Provincias
Los Productos congelados se venden a una Empresa Nacional y esta se
encarga de exportarlo.
El aceite de pescado, se comercializa en crudo a nivel nacional.
La Harina de Pescado, dependiendo la clase o tipo, se va a comercializar en
un mercado Nacional e Internacional.

A nivel internacional nuestros principales clientes son: (observar tabla 16 y

Figura 7):
. Japén
. Alemania
. Vietnam
. Tailandia
" Inglaterra

Tabla N° 14: Exportacién de Harina — Principales clientes del Consorcio

EXPORTACION DE HARINA
(CONSORCIO PESQUERO)
# PAIS %

1 Japon 45%

2|  Alemania 18%

3 Vietnam 12%

4| Tailandia 10%

5| Inglaterra 9%

6 Otros 6%
TOTAL 100%

Fuente: Consorcio Pesquero
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Comercializacion de Harina de Pescado

Inglaterra
9%

Tailandia
10% mJapon
B Alemania

B Vietnam

Tailandia
m Inglaterra
m Otros

Alemania
18%

Figura N° 7: Comercializacion de Harina de Pescado

Fuente: Consorcio Pesquero

5.1.8. Proceso de Produccion de la Harina:

A. Recepcion de Materia Prima:

El proceso de produccion de la harina, se inicia con la recepcion de materia
prima, en unos bins de capacidad de 1TM o cilindros industriales,
dependiendo del recurso hidrobioldgico, en el caso de los bins el producto
se mantendra a un nivel de temperatura bajo 0°C, con el objetivo de
conservar un alto nivel de frescura y baja cantidad de histamina; otra manera
de recepcionar es mediante unos cilindros a temperatura ambiente.

La unidad de transporte ingresa con los bins o cilindros a la balanza
plataforma, un operario revisa la materia prima y el operador de balanza
procede a llenar los datos e imprimir el ticket de control, que se entregara
una copia a al controlador dispuesto por el Ministerio de la Produccién
(desde del afio 2019 labora la empresa Bureau Veritas Per( reemplazando a

la empresa SGS)
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B. Almacenamiento de Materia Prima:

Después de obtener el peso de la materia prima, proceden a descargar a la
poza 01 o 02 (dependiendo el tipo de materia prima), para ser procesado
preminentemente de acuerdo a su calidad. La materia prima es analizada
para conocer su nivel de frescura, conociendo su TVN (Nitrogeno total
volatil)

Después de verter la materia prima dentro de la poza, en el caso de residuo,
ingresan los trabajadores utilizando diversas herramientas como una lampa
o rastrillo, comienzan a clasificar y desechar las impurezas que vienen junto
con los residuos. Si la materia prima (residuo) no se va a procesar, se vierten
unas encimas para mantener su nivel de TVN e Histamina.

La materia prima almacenada es transportada hacia el elevador rastra, que

alimenta a la tolva del cocinador.

C. Coccion de Materia Prima

La materia prima ingresa al cocinador mixto (coccion directa e indirecta),
en la coccion indirecta se somete a un proceso térmico con vapor, mediante
chaquetas circundantes y circulacion de calor por la parte interna del eje del
gusano transportador, y en la coccidn directa se le inyecta vapor de frente al
producto. Este proceso va a permitir solidificar las proteinas, disminuir la
carga microbiana gque se encuentra en la materia prima, la presion alta va a
permitir separar el aceite y el agua, un proceso 6ptimo es a temperatura de
90° a 100°. La coccién es una operacion importante en el ciclo de

produccién. Ver figura 8.

D. Drenado:

En este proceso se utiliza el equipo Prestrainer que va a permitir realizar el
drenado de la parte liquida de la materia prima cocida y poder optimizar el
proceso del prensado.

El producto sélido va a alimentar a la prensa, este producto con una cantidad
minima de agua y aceite se va a llamar torta de prensa.

El liquido con restos s6lidos se va canalizar a la separadora industrial, donde

el liquido va a mezclarse en un tanque, con el licor de prensa.
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E. Prensado:

En el prensado se va a utilizar la Prensa Doble Tornillo, que consiste en dos
tornillos pulimentados giratorios; en este proceso se va a ir midiendo el
porcentaje de humedad de la torta de prensa, donde el porcentaje de
humedad es de 40 — 45%, a una presién de trabajo de 100 a 180 bar.

F. Recuperacion de solidos:

En el proceso del drenado y prensado se obtiene un licor de prensa, que
consiste en partes sélidas insolubles y alto porcentaje de grasa, para este
proceso utilizamos las separadoras Alfa Laval, que no va a permitir separar
los sélidos haciendo una masa llamada torta de separadora que se va a
mandar nuevamente al proceso, y la parte liquida se va a enviar a la

centrifuga.

G. Recuperacion de aceite:

La recuperacion de aceite consiste en tratar el liquido por la centrifuga a una
temperatura adecuada, que permita separar el aceite del agua de cola.

El aceite obtenido pasa por la pulidora para bajar mas el porcentaje de

humedad, y obtener un producto éptimo.

Este tipo de centrifuga, cuenta con un sistema que permite ser limpiado en
pleno proceso, para no disminuir su eficiencia.

En este proceso también se trata la espuma obtenida de la trampa de grasa
del Pama Industrial, pasa por el mismo proceso, pero se va almacenar en un

tanque separado.

H. Evaporacion — Planta Agua de Cola:

En este proceso, el agua de cola proveniente de las centrifugas ingresa a la
planta evaporadora, esta contiene altas cantidades de proteinas solubles,
vitaminas, minerales, aminas. Este concentrado se va a adicionar a la torta
de prensa, antes de ingresar al secador Rotatubo, para obtener una harina de

alto contenido proteico. (Ver figura 9).
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I. Molienda Humeda:

Para este proceso se utiliza el Molino Himedo, donde su principal funcion
es romper el queque de prensa, para que el producto ingrese al Rotadisco en
particulas menores y sea el secado de una manera uniforme, caso contrario
el queque de prensa entraria de una manera mas compacta y el producto

estaria externamente seco e internamente con un porcentaje de humedad.

J. Secado:

El secador se encarga de deshidratar la torta de prensa, solubles
concentrados y torta del decantador, que ingresa con una humedad de entre
40 a 50%, y se disminuye a un 5 a 10% de humedad en la harina.

El vapor ingresa a una temperatura de 140°C y 180°C.

La empresa cuenta con los secadores: Rotadisco y Rotatubo, ambos

funcionan con vapor. Ver figura 10.

K. Enfriado:

Luego de tener la harina a una humedad Optima, se procede a enfriar, desde
70°C hasta 20° - 30° C, este enfriamiento es por un sistema de aire frio en
los transportadores de tornillo sin fin, para el traslado de la harina hasta

llegar al envasado.

L. Molienda Seca:

El objetivo de la molienda es reducir y uniformizar las particulas, dandole
el aspecto fisico de la harina, este proceso se realiza en molinos de martillos.
Terminado el proceso, el Ingeniero de Calidad se encarga de hacer una
muestra, analizar el tipo de Harina y clasificarlo de acuerdo a sus valores

(proteina, humedad, tvn, etc.)

M. Ensaque
En este proceso la harina ingresa a una tolva donde se le afade el
antioxidante, posteriormente ingresa al ciclon de ensaque donde se procede

a llenar los sacos de polipropileno con capacidad de 50 kilogramos.
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N. Almacenaje

Los sacos se colocan en rumas de 1000 sacos en el almacén de productos
terminados de transito, para hacer transportado posteriormente al Almacén
Central de la empresa o al almacén de algun tercero, previa coordinacién

con el Encargado de Inventarios (ver figura 11)

Figura N° 8: Cocinador

Fuente: Planta Harina — Imagen propia

Figura N° 9: Planta Evaporadora

Fuente: Planta Harina — Imagen Propia
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Figura N° 10: Secador Rotadisco

Fuente: Planta Harina — Imagen Propia

Figura N° 11: Harina de Pesado

Fuente: Planta Harina — Imagen propia

5.1.9. Diagrama de Flujo de una Planta de Harina de Recursos Hidrobioldgicos.
(Ver figura 12)
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Almacenamiento

de MP
] I
Recepcion / Pesaje
Cocinador
l Molino
Separadora Humedo
—

Molino
Seco
Centrifuga

—

. Enfriador
Pulidora
Almacén
de
aceite Ensaque Sy

B
ir'

Figura N° 12: Diagrama de Flujo

Fuente: Propia
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5.2. Andlisis de la realidad
5.2.1. Diagrama de Ishikawa:
Este tipo de diagrama es conocido también con el nombre de Diagrama
Causa—Efecto o Diagrama de Espina de Pescado, es un diagrama que nos
permite conocer y evaluar las causas raices del problema de la frecuencia de
accidentes en el proceso de almacenamiento de materia prima en una planta
de reaprovechamiento y descarte de residuos hidrobioldgicos. (Ver figura 13).

Maquinarias Mano de Obra Materiales

- eri. im:
Incumplimiento del La materia prima,

MOF del puesto.

Uso inadecuado de
los EPP

El transportador, rastra
estan expuestos, sin

llega con impurezas

Materia prima filudo y
cortante [esqueleto
del pescado perico)

cobertor

Sistema de Seguridad en

el proceso de

Almacenamiento de MP
Incumplimiento a la
programacion de
mantenimiento

jornadas prologadas de
trabajo

Zona de trabajo humedo

Ingreso del personal a
la poza, simultaneo
con las magquinas
encendidas

Fuertes vientos, levantan
tierra muerta e ingresa a
la zona de trabajo

Mantenimiento correctivo

Método de trabajo Mantenimiento Medio Ambiente

Figura 13: Diagrama de Ishikawa del proceso de almacenamiento de MP.

Fuente: Elaboracién Propia

5.2.2. Arbol de Problemas
Es una técnica que se utiliza para conocer las causas y efectos que genera un
determinado problema. Se ha desarrollado para cada problema especifico un
arbol de problemas.
e Problema especifico 01 (ver figura 14)

e Problema especifico 02 (ver figura 15)
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Accidentes leves,
incapacitantes y mortales

Ausencia de personal, costo
por reemplazo, descansos
médicos

Efectos

Costos implicitos

Incidentes y Accidentes en el
area de trabajo

Enfermedades Ocupacionales
o cansancio fisico.

Pérdidas materiales y
econdmicas

Como reducir eficazmente los actos y condiciones sub estandar, para aminorar los incidentes y
accidentes, en el proceso de almacenamiento de materia prima

Reallizar trabajos de
mantenimiento mientras la
maguina esta operando

Causas

Actuar con exceso de
confianza, en un ambiente
agresivo

Equipo de proteccidn
personal inadecuado

Intervenir Equipos en
movimientos

Zona de trabajo inadecuado

No usar equipo de proteccion
personal

Figura N° 14: Arbol de Problemas 1

Fuente: Elaboracion Propia

Accidentes leves,
incapacitantes y mortales

Ausencia de personal, costo
por reemplazo, descansos
médicos

Costos implicitos

Efectos

Incidentes y Accidentes en el
area de trabajo

Enfermedades Ocupacionales
o cansancio fisico.

Pérdidas materiales y
econdmicas

Cémo reducir los factores personales y laborales, que subyacen en los incidentes y accidentes, en el
proceso de almacenamiento de materia prima.

Paca coordinacion entre el
area de produccion y
mantenimiento mecanico

Causas

Estandares de trabajo
deficientes

Stress Laboral, preocupacion
por posibles accidentes

‘ Supervision insuficiente

Ingenieria inadecuada

Motivacion Inadecuada

Figura N° 15: Arbol de Problemas 2

Fuente: Elaboracién Propia
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5.2.3. Proceso de Almacenamiento de Materia Prima: (Ver figura 16)

PROVEEDOR | VIGILANTE SUPERVISOR OPERADOR | OPERARIO

Ingresa la

Unidad, con
la MP

Solicita ticket
y valida MP.

Autoriza
Produccion

Ingresa a la
poza a
clasificar
impurezas

Vierte MP
en la poza

Visualiza
Cantidad de
MP

Comunica Comunica a
cantidad Operador de
acumulada Coccion y
activa
transportadores

Figura N° 16: Proceso Almacenamiento de Materia Prima
Fuente Propia
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5.2.4. Andlisis de Accidentes 2018 — 2019

De acuerdo a la data de accidentes correspondientes al proceso de almacenamiento de materia prima, proporcionado por el

Consorcio Pesquero, se va a investigar el origen, causa de los accidentes por Causalidad de Pérdidas y Andlisis Sistematico con

la tabla SCAT.

5.2.5. Modelo de Causalidad de Pérdidas:

Accidente 01:

(Por qué?

¢Por qué?

¢Por qué?

¢Por qué?

l

K

K

K

FALTA DE CONTROL

CAUSAS BASICAS

CAUSAS INMEDIATAS

INCIDENTES

PERDIDAS

Un estudio/analisis
incorrecto de los
equipos de proteccion
personal, que requieren
los trabajadores del
proceso

Mala adquisicién de la
empresa

La empresa no le
proporcion6 el EPP
idéneo, de acuerdo al

puesto de trabajo

La Materia prima se
incrusté en la pierna del
trabajador

Corte del soleo de la
pantorrilla, de la pierna
derecha

Figura N° 17: Accidente Nro. 01

Fuente: Elaboracion Propia
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Accidente 02:

¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢ Por qué?

y ! ! ||

FALTA DE CONTROL CAUSAS BASICAS CAUSAS INMEDIATAS INCIDENTES PERDIDA

Se reshalo el trabajador
por la sanguaza que
habia en el piso

Estandares de trabajos Contusién en la espalda
inadecuados, propias de

produccidn de pescado

Limpieza deficiente en
la zona de trabajo

No habia una limpieza
permanente de la zona
himeda de trabajo

Figura N° 18: Accidente Nro. 02

Fuente: Elaboracion Propia

Accidente 03:

(Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué?

v
FALTA DE CONTROL

No habia
concientizacion del
nivel de riesgo al que
estaban expuestos los
trabajadores. Falta de
evaluacién al personal
de mantenimiento.

L

v

'

CAUSAS BASICAS

CAUSAS INMEDIATAS

INCIDENTES

PERDIDA

Falta de conocimientos
en trabajos de soldadura
(ambiente de trabajo).

Falta de conocimientos
al permitir trabajos
simultaneos.

Incorrecta manipulacién
del equipo oxicorte.

Falta de limpieza en la
rastra de la poza.

Encender la maquina
oxicorte en un espacio
literalmente cerrado con
presencia de amoniaco

Un trabajador con
guemaduras de 3er.
grado en més del 70%
del cuerpoy
fallecimiento de un
trabajador por
guemaduras de vias
respiratorias y cuerpo.

Figura N° 19: Accidente Nro. 03

Fuente: Elaboracion Propia

59



Accidente 04:

(Por qué?

¢Por qué?

¢Por qué?

¢Por qué?

:

FALTA DE CONTROL

L

CAUSAS BASICAS

v

CAUSAS INMEDIATAS

L

INCIDENTES

PERDIDA

Poca capacitacion en
torno a uso correcto de

Falta de conocimientos,

No usar correctamente

Ingreso de sustancia,

Irritacion ocular, del

de posibles incidentes o el Equipo de proteccion polvillo a los ojos del operador.
EPPs. accidentes por no usar personal, brindado por trabajador.
los protectores visuales. la empresa.
Figura N° 20: Accidente Nro. 04
Fuente: Elaboracion Propia
Accidente 05:
¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué?
FALTA DE CONTROL CAUSAS BASICAS CAUSAS INMEDIATAS INCIDENTES PERDIDA

Supervisar y controlar
mas al personal para
que utilicen
correctamente los
dispositivos de
seguridad

Falta de conocimientos,
de posibles incidentes o
accidentes por no usar
la baranda de las
escaleras

Omitio6 un dispositivo
de seguridad, al no
agarrarse de la baranda
al momento de bajar.

Asent6é mal el pie en la

grada de la escalera, al

momento de bajar a la
poza

Rotura de ligamentos
de tobillo del operario

Figura N° 21: Accidente Nro. 05

Fuente: Elaboracion Propia
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Accidente 06:

(Por qué?

¢Por qué?

¢Por qué?

¢Por qué?

:

L

v

L

FALTA DE CONTROL

CAUSAS BASICAS

CAUSAS INMEDIATAS INCIDENTES PERDIDA
No habia una Falta de conocimientos, No usar el EPP Inhalar amoniaco por un Intoxicacion
concientizacion del del peligro del correctamente, para tiempo determinado pulmonar por
nivel de riesgo, que amoniaco, y los efectos trabajos dentro de la amoniaco
generan los diversos que causa en el poza
gases anhidros. organismo.
Figura N° 22: Accidente Nro. 06
Fuente: Elaboracion Propia
Accidente 07:
¢ Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué?
FALTA DE CONTROL CAUSAS BASICAS CAUSAS INMEDIATAS INCIDENTES PERDIDA
No habia una Falta de conocimientos, No usar el EPP Inhalar amoniaco por un Intoxicacion
concientizacion del del peligro del correctamente, para tiempo determinado pulmonar por
nivel de riesgo, que amoniaco, Y los efectos trabajos dentro de la amoniaco

generan los diversos
gases anhidros.

que causa en el
organismo.

poza

Figura N° 23: Accidente Nro. 07

Fuente: Elaboracion Propia
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5.2.6. Técnica de Analisis Sistematico de las Causas — Tabla SCAT

Tabla N° 15: SCAT

= Tabla SCAT Técnica de Analisis Sistematico de las Causas Tabla SCAT

DESCRIPCION DE UN ACCIDENTE O UN INCIDENTE

EVALUACION POTENCIAL DE PERDIDA SINO ES CONTROLADO

Potencial de Severidad de Pérdida

CIMayor (8)  [JGrave (B)

Golpeada Contra (chocar cortra
(varn::n 512&4151&1718’“&P

[Menor (C)

] Alta (A) ] Moderada (B)

Probabilidad de Ocurrencia

[JRara (C)

Frecuencia de Exposicion
[ Grande (A) [J Moderada (B) [JBaja(C )

Tipo de Contacto o Cuasi Contacto con Energia o Sustancia

4. Cal

fa en el mismo nivel (Resbalar y caer, topezar)

(VIICI 4,9,13,14,15,16,19,22,26)

(Impactado por
(verC11,2,45,6,9,10,12,13,14,15,16,20,26)

Cajda a un nivel més baio
(VerCI3, 7111213.1415161722l

ACTOS SUBESTANDAR/NSEGUAOS
1. Qperat equmn em avkoraciin
1VorC 24578121315
Omwginde stved

VerCB123 456783121319
Omutindo Asegurar

(V1 CB234 557 ALIZIRIS)
Opaest 3 voiscrind

Nt aa T 8o 121515

Desacvar dupoainos s seguerted
Ve CB 234567.89121315)

FACTORES PERSONALES
Capacidad Fieica ! Fuicogica inadecusda
[oe NAG 63,121 5.18)

Estatura, Poso. (s, fonzs, aoance, ot
Iradecuadon)

Rangs e do mowmeah corgoral

Auapado (Punios de Pelizco y Mordida)
(VerCl 55.11.13,14, 15,16,18)

Cogido (Enganchado, Colgado)
(VerCl 5.11.12,1314,15,16,18)

Atrapado entre o el hancado, Amputado)
{verCl 1,258,911, ?3‘1’&14,‘5.'5222"39‘"

Coritacso con ( Electricidad, Calor, Frio, Radiacién, Cadsticos, Téxicos, Rutio)
(verCl 5,6,7,11,12,13,14,15, 16,17,18,20.21,23.24, 25,27, 28)

‘Sobretension; Sobre-esluerzo; Sobrecarga

(VerCi8,9,10,11,13,14,15)

C]) Causas Inmediatas o Directas

Usat equpo defeivoso

[VorCB2,34.567.83.10.11121314.15)

No usar o1 EPP conectaments

V01 CB23.45. 7810121315
Incoects,

T a 00021009

Golscacein mooiects

[VorCB1,2.3,4,5.6, 7.8,9.12,1318)

Lartss ncomscisments
VorCe1,23,4,5.6, 7.8,9.12,1315)

Poscsnndsbeda
¥0rCB1.2.3.4.5.6, 7.8.912.1315)

Insefcionce d icaron  sangre
Orogm

Tansion tental o Peicologea
[Ver KAC 1 455,10.11.92.15,16.18.20)
Falin cobei s 1 vobcead o caga e s rarkal

Ahgis 0 senubadud 3 susmas
‘Semibiiad 3 exismos sensorain

Detoctodo v

‘Detocko o avdesin

Yeon defecton senmrnales Hack, gusto, oo equitho)
reapuccad wapialonm.

Yean capacddes 3o pemanenies

incapacadss lenporae

Capaciad « Inadecuada
[Vor HACE39.10,15.18)
s y Fobis

Faiiga debiks 2 cana o durasin doliiabalo
u&«....-. doscans

Svinn mocobx ecmron ds cpitnos shimis

oxfoonds do comeriecein  pevemin
“ograsartes”

Padcopein bt potane

Frust

‘Entoimoda Mertal

aita de Coroc mienton

for WAC. 24,567 59.10.11,12.13.14.15,16.18.20)

aka do axpamnce

Ormatcisn
Entensmmrto mcisl madscusdo

12 Darsormoasqupoen
[ttt

12 Jug
Ve 82305781315

10 e dl skotolyfu clias droges
bt et

s Eqam
o B2 22T B 10121315

CONDICIONES SUBESTANDAR / INSEGURAS

16 Guardss o Barmens Imdwcuadas
[Ve¢CB57 81011.1213.15)

cmrion 3 posbuan v

FACTORES LABCRALES
Liderazgo yio Super

. Equpods
o e
Equpo.o ser
gt
. Congedine Accen Restmges
b T
Sutoma o Acvacncs
o CBE3, 101, 1213

.+ Paigra db Imendo s Exphouce
Ver CBS. 6, 1.‘.!.!0" 1213185)

don y Linginza dofcrerest Doscrcon
bt i oty

poscidn  1a Radiacs
o1 CB 5A.7EI10N 1242.06)

. Tomperaturas Exliomas
VerCB1,2389.11.12)

. uminscion Deticionts o Exoasa
Wer B8 8500311213

. Ventiscién I
el o e s 10 1213

3 iones Anbeniales Pedgrosas
e CEaBAoIIES)

Cortros Inadecuisos o moiecios
Hondoreo Insdecuado de s operacesn Incel
Evaluaciin Inschcusta d os canbos
Gompag Instecuadas
ot HAC1 3.459.12.13.141519)
madecusdss on s 1

Espuctacioms nadecusdn
Mod> o 114 G embargue madcuad

ion Inacecuadon

|vsumu.z.unsw.u 12131415
Folacoms porkscucas corfusas o
Adgnacen cortuss o conradiclos db

respomabidades

Delogacin Fsebisa o mavtcmate
poliica, procedm e o,

madcuatss
Comunicacen inxdecuads do dabs de sabudy
sagudid
Mampulsaén mooects:

e mosmecs o s
Tramporte moonedo de nue ks

inadacoadss)
Darchun

Sakanuroy b simirectnce desechos ecoimcts

Planfcacdn o pogranacén mdscuada ol absp
Instruccioons. omacen yio ealmean b
inadecaudon

tenimiento Inadecuado.
(o HAC 1 3463,10.13151%

Imiuccones malsriendd s

rl«munnwms 18

Motvacion Incorrects
ERNAC 12456810.1112151718
esemIpeRo MDINCIo 8 Bremibe
03 casigado
Faa do moeriios

Frusteacein oxcwsns
Agueatin mdonisa

pub 3 onorlacen msdecuadan

Evaiacoin do Neces ades

pheddn

Fala do comscimserto del fisbajo de supervasn
el

Calfcaconss ndvrdusles noom paibles con b

requitos delfiabap o laea

Mackad y evabian rachu s 1 e 3o

Mnm Inadeciads & waotrect dal

Smemnprho

mummw NAC 1349121316
oo

Auntel Wontap.
Linpiza o recubrments 8 supeten.
nadecuads

Flomcciin y sanplizo madecusdd do adicelos
mapropados

Eetindares de Trabap.
AT LSBT B ST 14151619
e B entindams pica’

1311 Imerdano y evakisctnde erpoarnss ¥

mects insducuads de.
‘Segunwito dal Fig del Tea

Montorearel o db Procedmmnts !
Prictss [ Rogiss.
Mondcreo inadecuads dl Cunpin oo

Exoreivo [Vor NACIABI.10.13.14.15
Phaa nadecusd del 0.
Amphacen indsbeia db s vis oM

Progian acn o 13t
nde as urddos
128 Swtducsn de pezas

Heramentas hadeciados
R S T

oraciin madecusda do cbs
mmm-

Commoveidadde wo meoncie
wets msdecuadd

e et ks e e
Uso pars ol mopiato equnocads

o A 1 £ 8310.1,13,1415.16.17,19

erpais

e

Fuente: EHSQ Capacitacion y Consultoria

(NAC) Necesidades de Accién de Control (NAC) =
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Ouporsbiciad inadecusdy
Ajntel soparactin | narermmis nadscuxics

Falta de Control
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Tabla N° 16: Clasificacion de accidentes por Causas Basicas y Casusas Inmediatas segun la tabla SCAT

Potencial | Probabilidad |Frecuencia Causas Inmediatas Causas Basicas Accidente
" Tipod
# Descripcion de de de Cclr:u.m::u icic Incapacitante
Severidad | Ocurrencia | Exposician Actos Condicion Fact. Fact. Lewve pac Martal
Subestandar| Subestandar] Personales Trabajo TT|PT.|T.P
1 Corte en el séleo de |a pantorrilla, originado por el a 4 a 3 17 19 | 108 .
esqueleto del pescado.
5 CI}I‘ItIJSiI:I}I'IEI'I|EE5F}H|E|H_,EEidEI.:|E|D-p-EFEFiD-_, c B a a 23 11 (111 .
producto de |la sanguaza en el piso.
3 Contusicn en el cuadriceps, producto de un golpe c B C 1 19 13 (111 .
con el motoreductor.
2 Cl:::rteEnlaplantadelpie,n:asinnadu—pl}rmateria B 4 B 3 17 10 108 .
prima.
Quemaduras de 3er. Grado en mas del 705 del
cuerpao, por trabajo de mantenimiento correctivo de A t t g 21 5 5.2 x
5 |la rastra, combustion del oxigeno con el ameniaco,
originando una llamarada en el espacio donde se A C C 2 15 5 5 3 %
encuentra |3 rastra.
Irritacic lar, ing d Iwillo v/ tanci
g |rritacion ocu a-r,.ln‘,resn E.pl}'u'l n\,r_l:.}sus ancia c B C 3 7 7 77 .
que no le permitia tener abiertos los ojos.
- |Rot delig tos del tobillo, bajandoa | e
7 I}IJFE. eli ameln os del tobillo, bajando a apt::za B c B 1 5 5 51 ;
penultimo escalon, al apoyar mal la planta del pie.
, . . B C C 2 7 5 5.4 X
5 Intoxicacion pulmonar por aspirar amoniaco dentro
de la poza.
B C C 2 7 5 5.4 X
Cort | rf i&n de guant
3 orte en la manao, perforacion de guante por B B C 3 17 10 108 .
esqueleto de pescado
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Contusicn en la cadera ocasionado por una caida

10]dentro de |3 poza, por pararse en una base no 3 19 13 [13.1
estable.

11 Lesign !'nusculare.nla cadera, producto de 9 11 13 131
operaciones propias dentro de la poza.
Corte del ine del pi ducid | teri

13 |:}. e del empeine del pie, producido por la materia 7 17 10 108
prima, dentro de la poza.

13 Contusicn en el brazo, ocacionado por un golpe con 1 19 5 o3
la poza

14 Lesign r.nusl:ularenlalmuneta, por friccion con la 9 11 5 332
herramienta de trabajo dentro de |la poza.

15 Corte en |la pantorrilla, por materia prima dentro de 3 17 10 108
la poza de pescado.

15 l:nntusu:}n|:|E:aderi.l,plsjadaenfalsn,dentrndela 3 22 13 131
poza llena de materia prima.

17 Fractura del dedo indice y medio, por movimientos . 1 . 15
del bins con materia prima ! ! o

18 HDFura dE.|i§HI'I'IEI'ItI}5I:||itDbi||D_, por paso en falso, al 3 c c £
bajar un nivel del peldano de la escalera.

15 CDI‘!tIJSII}I‘IEI‘HEISFDIjI”EIS_,pl}rrESI}EHEIrSE_,I}ISI} 4 22 11 | 111
mojado por la sanguaza.

20 Inhalacian de amoniace, limpiande |2 poza de 3 7 5 53
pescado.

29 CE}.I'tEEI'I|Hp-|EII'ItHI:|E||}iE_,D-I:EII:iI}I'IHdI}p-DrI‘I‘IEItEFiE 3 17 10 |10e
prima, dentro de la poza.
Contusic | deltoid | | rt

o5 |Centusion en el deltoides, por golpe con |3 puerta 2 13 13 131

del la unidad movil [furgon).
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Corte en la planta del pie, ocacionado por materia

217 B 2 17 10 | 10.6 x
prima, dentro de la poza.

23 EI}I‘ItIJSiI:'}.I'I en E|I:||=._'|tE:-iI:|EI5-_,lp-E}r§E}|p-E con la puerta c 2 13 13 131 .
del Ia unidad mavil [furgon).

23 |Irritacion ocular, salpicadura de sanguaza a los ojos. C g 7 7 7.7 x

24 Lesion mus:u!aren el lumbar, portrabajos en la B g 4 . 52 .
zona de trabajo

a5 CD:I'I:E enla planta del pie, ccacionado por materia B g 17 10 |10 .
prima, dentro de |a poza.

26 Intoxicacion pulmonar por aspirar amoniaco dentro c g . c £o .
d la poza.

27 Corte 3 la altura I:|E|tl}bl||l}._, pur.traba]udentrude B g 17 10 |10 .
poza causado por la materia prima.
Contusio I d idadel |

2g|Een IJSII}I'! en EI:E. gra, porcaida de las escaleras, c 3 22 11 111 .
=& resbalo por suciedad de |a escalera con sanguaza

25 Fractura del Hallux del pie, por caida de cilindro de c . 3 . 1 .
metal

a0 Corte en la planta del pie, por materia prima, dentro B g 17 10 | 108 .
de la poza

31 Lesion ml{s:ularen E|FI}ITI|:.}I}II:|E mayor y trapecio, c g 4 . 52 .
por trabajos de fuerza continua en |a poza

TOTAL 15 18 15 15 | 18 | 18 11 | 20

Fuente: Elaboracion Propia
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5.2.7. Diagrama de Pareto:

Esta herramienta de Calidad que vamos a utilizar, nos va a permitir,

identificar las causas mas significativas del problema general y los problemas

especificos en torno a la frecuencia

A. Causas Inmediatas — Actos Subestandar (Ver tabla 17 y Figura 24)

Tabla N° 17: Actos Subestandar FR

Fuente: Elaboracion Propia

ACTOS SUBESTANDAR

100.00%

§793.33%

9736.67%

780.00%

¥ 66.67%

¥ 53.33%

=t
o
4
w
2
O
w
(3
o

& 40.00%

) 11

1 3

CODIGOS DE ACTOS SUBESTANDAR

Frecuencia

Figura N° 24: Grafico de actos Subestandar

Fuente: Elaboracion Propia
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Porcentaje

100.00%

PORCENTAIJE

# |CODIGO ACTOS SUBESTANDAR FRC % |Acumulado Acun:Al)JIa do
01 7 No usar el EPP correspondiente 6| 40.00% 40.00%
02 4 Operar a velocidad indebida 2| 13.33% 53.33%
03 5 Desactivar dispositivo de Seguridad 2| 13.33% 10 66.67%
04 11 Posicion indebida 2| 13.33% 12 80.00%
05 1 Operar equipo sin autorizacion 1 6.67% 13 86.67%
06 3 Omisién de asegurar 1 6.67% 14 93.33%
07 15 Uso indebido del equipo 1 6.67% 15 100.00%
TOTAL 15| 100.00%




En la Figura N° 24, podemos observar que el 80% de las Causas Inmediatas
- Actos Subestdndar son: No usar el EPP correspondiente, Operar a
velocidad indebida, desactivar dispositivo de seguridad y posicion indebida,
por consiguiente, tenemos que reducir estas causas asociados para aminorar

el indice de accidentabilidad.

B. Causas Inmediatas — Condicion Subestandar (Ver tabla 18 y figura 25)

Tabla N° 18: Condiciéon Subestandar FR

# | CODIGO CONDICIONES SUBESTANDAR FRC % Acumulado %

Acumulado
01 17 EPP incorrecto o inadecuado 9 50.00% 9 50.00%
02 22 Orden y/o limpieza deficiente 4 22.22% 13 72.22%
03 19 Congestidn o Accidn restringida 3 16.67% 16 88.89%
04 18 Herramienta, Equipo o Material defectuoso | 1 5.56% 17 94.44%
05 21 Peligro de Incendio o Explosién 1 5.56% 18 100.00%

TOTAL 18 |100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

<
(s]
4
w
o
O
w
o
[° 5

CONDICIONES SUBESTANDAR

100.00%
= 100.00%

94.44%
=88.89%

8 72.22%

§550.00%

22 19 18
CODIGOS DE CONDICIONES SUBESTANDAR

Frecuencia Porcentaje

Figura N° 25: Gréfico de condiciones Subestandar.

Fuente: Elaboracion Propia.
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En la figura N°25, podemos visualizar que el 80% de las Causas Inmediatas
- Condiciones Subestandar, son: Equipo de proteccion personal incorrecto o
inadecuado y Orden y/o limpieza deficiente; por consiguiente, tenemos que

reducir estas causas asociados para aminorar el indice de accidentabilidad.

C. Causas Bésicas — Factores Personales: (Ver tabla 19 y figura 26).

Tabla N° 19: Factores Personales FR

# | CODIGO FACTORES PERSONALES FRC % Acumulado Acun‘fjla do

01 5 Falta de Conocimientos 10 66.67% 10 66.67%

02 7 Motivacion Incorrecta 4 26.67% 14 93.33%

03 3 Tension Fisica o Fisioldgica 1 6.67% 15 100.00%
TOTAL 15 100.00%

Fuente: Propia

FACTORES PERSONALES

100.00%
o 100.00%

80.00%
= 66.67%
60.00%

40.00%

PORCENTAIJE

<
O
2
w
=2
(]
w
o
(T8

20.00%

0.00%
7

CODIGOS DE FACTORES PERSONALES

Frecuencia Porcentaje

Figura N° 26: Grafico de Factores Personales

Fuente: Elaboracion Propia
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En la figura N°26, podemos visualizar que el 80% de las Causas Basicas — Factores
Personales, es la falta de conocimientos, tenemos que reducir estas causas
asociados para aminorar el indice de accidentabilidad asociadas a estas

condiciones.

D. Causas Bésicas — Factores de Trabajo: (Ver tabla 20 y Figura 27)

Tabla N° 20: Factores de Trabajo FR

# |CODIGO FACTORES DE TRABAJO FRC % Acumulado Acun‘fjla do

01 10 Compras Inadecuadas 9 50.00% 9 50.00%

02 13 Estandares de trabajo inadecuado 5 27.78% 14 77.78%

03 11 Mantenimiento inadecuado 3 16.67% 17 94.44%

04 9 Ingenieria Inadecuada 1 5.56% 18 100.00%
TOTAL 18 |100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

FACTORES DE TRABAJO

100.00%
< 100.00%
- 94.44%

<
- 77.78%

=
<
=
4
L
O
o
o
o

FRECUENCA

13 11
CODIGO FACTORES DE TRABAJO

Frecuencia ®==Porcentaje

Figura N° 27: Grafico de Factores de Trabajo

Fuente: Elaboracién Propia
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En la figura N° 27, podemos visualizar que el 80% de las Causas Basicas — Factores
de Trabajo, son las compras inadecuadas Yy los estandares de trabajo inadecuado,
tenemos que reducir estas causas asociados para aminorar el indice de

accidentabilidad asociadas a estas condiciones.

5.3. Andlisis de Datos
5.3.1. Severidad, Ocurrencia y Exposicion:

A. Potencial de Severidad de Pérdida

Tabla N° 21: Potencial de Severidad

POTENCIAL DE SEVERIDAD | Frecuencia %

1 Mayor A 1 3.23%

2 Grave B 19 61.29%

3 Menor Cc 11 35.48%
TOTAL 31 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Donde:

e Mayor = Pérdida de vida, incapacidad permanente

e Grave = Lesion mayor

e Menor = Lesion leve.

B. Probabilidad de Ocurrencia

Tabla N° 22: Probabilidad de Ocurrencia

Probabilidad de Ocurrencia | Frecuencia %

1 Alta A 10 32.26%

2 |Moderada B 11 35.48%

3 Rara c 10 32.26%
TOTAL 31 100.00%

Fuente: Elaboracidon Propia
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Donde:

¢ Alta, Moderada y Baja son probabilidades de ocurrencia de pérdida.

C. Frecuencia de Exposicion:

Tabla N° 23: Probabilidad de Exposicion

Probabilidad de Ocurrencia | Frecuencia %

1 Alta A 0 0.00%

2 | Moderada B 13 41.94%

3 Rara C 18 58.06%
TOTAL 31 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

5.3.2. Horas - Hombre

De acuerdo al nivel de accidente, el operario u operador, eran trasladados a
un centro médico, donde en la mayoria de los casos, retornaban a su
domicilio, para el descanso correspondiente, con el respaldo del descanso
médico validado. Esto generaba horas, dias perdidos laboralmente para la
empresa, en algunas oportunidades generando el pago de sobretiempo de un
trabajador (reemplazo), dependiendo la carga laboral (meses de altas
temporadas de pesca).

A continuacion detallaremos las horas/meses totales, de los trabajadores entre
los afios 2018 y 2019, del proceso de almacenamiento de materia prima, de la
planta de harina. (Ver tabla 26)
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Tabla N° 24: Indicadores de Dias de incapacidad laboral

Accidente An=e
Dascripcidn Cargodel | g Ti en plaa:g; Atencién |00
P personal P Incapacitante médica _ hras.
Leve Maortal {hrs) dias
T.T |BT. | T.P Lab.
Cort Izclecdel torrill iginad | _
orte en el saleo de la pantorrilla, originado por e Operario 2t Corte . 5 5 40
esqueleto del pescado.
Contusio | Id ida del i duct . -
ontusion en la espa .EI_,I:EI a del operario, producto Operario 23 Contusian . 5 5j 0 0
de la sanguaza en el piso.
Contusion en el cuadriceps, producto de un golpe con .
=B Eolp Cperador 30 Contusion X 4 Mo 0 0
el motoreductor.
Cort la planta del pi i d teri -
|::: e en la planta del pie, ccasionado por materia Operario 24 Corte . i 7 64
prima.
CQuemaduras de 3er. Grado en mas del 70% del ) N
cuerpo, por trabajo de mantenimiento corrective de Operario 25 Quemadura * =l 0 0
la rastra, combustion del cxigeno con el amoniaco,
originando una llamarada en el espacic donde =e Mecanico 79 Quemadura " =i 180 1440
encuentra la rastra.
Irritacidn ocular, ingreso de polvillo y/o sustancia que .
L P _\'r' q Operador a3 Irritacion % 3 sl 0 0
no le permitia tener abiertos los ojos.
- | Rotura de ligamentos del tobillo, bajando a la poza, ) -
7 ) , ! " ) Cperario 26 Rotura X si 40 320
penultimo escalon, al apoyar mal |2 planta del pie.
L, ) . Operario 22 Intoxicacion X =i 15 120
Intoxicacion pulmeonar por aspirar ameniaco dentro
de |a poza. )
Cperario 25 Intoxicacion X si 15 120
Corte en la mano, perforacion de guante por -
P = P Operario 26 Corte X si 12 o6
ezqueleto de pescado
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Contusion en la cadera ccasionado por una caida

10|dentro de la poza, por pararse en una base no Operario 27 Contusion sl 0 O
estable.

11 Lesicn !11u5|:ulare.nla cadera, producto de Operario 25 Lesicn no 0 0
operaciones propias dentro de la poza. Muscular

12 CE:I'EE del empeine del pie, producido por la materia Operario 24 Corte S 7 16
prima, dentrode la poza.

13 Contusion en el brazo, ccacionadeo por un golpe con la Operario 2t Contusion no 0 0
poza

14 Lesian Tus:ularenla.muﬁeta, porfriccion con la Operario 20 Lesidn si 3 24
herramienta de trabajo dentrode |a poza.

15 Corte en la pantorrilla, por materia prima dentro de Operario 26 Corte S 7 B
|la poza de pescado.

16 Contusion de I:EII:IEFE._, pistada enfalzo, dentrode la Operaric 29 Contusidn no 0 0
poza llena de materia prima.

17 Fral:t.ura deldedui_ndil:fa\,rmediu, por movimientos Operario 22 Fractura S 30 240
del bins con materia prima

18 HDFura IjE.“gEI'I'IEI'ItDS-IintDbi”D_, por paso en falso, al Operario 25 Roturs < 30 240
bajar un nivel del peldancde |2 escalera.

15 CDI‘!tIJS-iI:'}n en las rodillas, por resbalarse, piso Operaric 28 Contusidn s 1 g
maojado por |2 sanguaza.

20 Inhalacion de amoniaco, limpiando |3 poza de Operario 23 Inhalacian < a 32
pescado.

21 C:::rte enla planta del pie, ccacionado por materia Operaric 2t Corte s 12 96
prima, dentrode la poza.

23 Contusion en el deltoides, por golpe con la puerta del Operaric 27 Contusidn s 3 24

la unidad movil [furggn).
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23|Irritacion ocular, salpicadura de sanguaza a los ojos. Operario 31 Irritacicn X 4 =i ] O

24 Lesign mus:uIE!ren gl lumbar, por trabajos en la zona Operaria 29 Lesign . 3 No 0 0
de almacenamiento hMuscular

ac El}.rte en la planta del pie, ccacionado por materia Operario 28 Corte . < 5 40
prima, dentro de |a poza.

25 Intoxicacion pulmonar por aspirar amoniaco dentro d Operario 26 Intoxicacian . < 5 a0
la poza.

27 Corte a la altura I:|E|tl}bi||l}._, pur_trabajudentrude Operaria 26 Corte . si 3 24
poza causado por la materia prima.

25 EDI‘ItIJS-Ii['}n Enla.cadera, por caida de las escaleras, se Operaria 29 Contusion . si 2 16
resbalo por suciedad de |2 escalera con sanguaza
Fractura del Hallux del pig, porcaida de cilindro de .

23 aly Operario 23 Fractura X si 30 240
metal

10 Corte en la planta del pie, por materia prima, dentro Operaria 2 Corte . < 12 a6
de |la poza
Lesien muscular en el romboide mayor y trapecio, por . - Lesign

31 . . Operario 27 ¥ 4 no 1] 1)
trabajos de fuerza continua en la poza Muscular

TOTAL 11 | 1% 41 411 3296

Fuente: Elaboracion Propia

En esta tabla se puede visualizar el total de dias perdidas por causa de accidentes = 411 dias.
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Se procedio a analizar el historial de accidentes ocurridos en el proceso de
almacenamiento de materia prima de la Planta de Reaprovechamiento de Descarte
y Residuo Hidrobioldgicos, de los afios 2018 y 2019, y tenemos como resultados lo

siguientes datos:

5.3.3. Causas Inmediatas:

A. Actos Sub Estandar: Observar tabla

Tabla N° 25: Total Actos Subestandar

# ACTOS SUBESTANDAR Frecuencia

1 No usar el EPP correspondiente 6

2 Operar a velocidad indebida 2

3 Desactivar dispositivo de Seguridad 2

4 Posicion indebida 2

5 Operar equipo sin autorizacion 1

6 Omisién de asegurar 1

7 Uso indebido del equipo 1
TOTAL 15

Fuente: Elaboracion Propia

B. Condiciones Sub Estandar:

Tabla N° 26: Total Condiciones Subestandar

# CONDICIONES SUBESTANDAR Frecuencia

1 EPP incorrecto o inadecuado 9

2 Orden y/o limpieza deficiente 4

3 Congestidn o Accidn restringida 3

4 Herramienta, Equipo o Material defectuoso 1

5 Peligro de Incendio o Explosidon 1
TOTAL 18

Fuente: Elaboracién Propia
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5.3.4. Causas Basicas:

A. Factores Personales:

Tabla N° 27: Total Factores Personales

# FACTORES PERSONALES Frecuencia
1 Falta de Conocimientos 10
2 Motivacidn Incorrecta 4
3 Tensidn Fisica o Fisiologica 1
TOTAL 15
Fuente: Elaboracion Propia
B. Factores de Trabajo:
Tabla N° 28: Factores de Trabajo.
# FACTORES DE TRABAJO Frecuencia
1 Compras Inadecuadas 9
2 Estandares de trabajo inadecuado 5
3 Mantenimiento inadecuado 3
4 Ingenieria Inadecuada 1
TOTAL 18
Fuente: Elaboracion Propia.
5.3.5. Total de Accidentes:
Tabla N° 29: Accidentes Totales.
; ANO
Tipo de TOTAL
Accidente 2018 2019
ATL 4 7 11
ATI 13 8 21
ATM 1 0 1
A. TOTAL 18 15 33

Fuente: Elaboracion Propia.
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Accidentes 2018 - 2019
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Figura N° 28: Accidentes afio 2018 — 2019

Fuente: Elaboracion Propia

5.3.6. Nivel de Ausentismo

Tabla N° 30: Horas no laborables por Incapacidad Laboral.

En 2 afios: Cantidad u/m
Descanso Planta 41 | horas
Descanso Médico 3296 | horas
2 anos 96 | semanas
Total de Personal 10 | Trabajadores
Jornada 8 | horas
Dias laborables 6 | dias

Fuente: Propia

indice de Ausentismo = 3296 / (10 x 8 X 6 x 96)*100
indice de Ausentismo = 0.071 *100
indice de Ausentismo = 7%
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5.3.7. indice de Frecuencia de Incidentes:
Indica el Numero de incidentes en un tiempo determinado, entre el niimero

total de hombres trabajadas

indice de Frecuencia = (N° de Incidentes x 200 000) / total de horas
trabajadas

indice de Frecuencia = 40 x 200000 / 46080

indice de Frecuencia = 800 0000 / 46080

indice de Frecuencia = 173.61

5.3.8. indice de Frecuencia de Accidentes:
Indica el nimero de accidentes en un tiempo determinado, entre el nimero

total de hombres trabajadas

indice de Frecuencia = (N° de Accidentes x K) / total de horas trabajadas
indice de Frecuencia = 31 x 200000 / 46080

indice de Frecuencia = 134.55

5.3.9. Total Causas Inmediatas:

A. Actos Subestandar:

Total de Actos Subestandar = 15
Total de Accidentes e Incidentes = 33 + 40 = 73
=15/73=0.205

B. Condiciones Subestandar:

Total de Condiciones Subestandar = 18
Total de Accidentes e Incidentes = 73
=18/73=0.246
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5.3.10. Total Causas Bésicas

A. Factores Personales:

Total de Factores personales = 15
Total de Accidentes e Incidentes = 73
=15/ 73 =0.205

B. Factores de Trabajo:

Total de Factores de Trabajo = 18
Total de Accidentes e Incidentes = 73
=18/ 73 =0.246

5.4. Solucion y Mejora
De acuerdo a los estudios y analisis realizados, la manera de poder aminorar la
tasa de incidentes y accidentes dentro del proceso de almacenamiento de materia,
en la planta de reaprovechamiento de descarte y residuos hidrobiolégicos es de la

siguiente manera:

= Reestructurar el IPER.

= Mejorar el Sistema de evaluacion de los equipos de proteccion personal

= Adicionar al proceso de recepcion un sistema que permita realizar la limpieza de
la materia prima, sin ingresar a poza (a menos que requiera el caso)

= Capacitacion permanente, de acuerdo al area de trabajo

= Evaluacion continua al trabajador para medir su capacidad de analisis, retencion

5.4.1. IPER
Para la restructuracion del IPER, me reuni con el Jefe de Planta de Harina, el
jefe de Mantenimiento Mecéanico, Jefe de Mantenimiento Eléctrico, Operarios y
Operadores, utilizando diversas herramientas de recoleccion de datos. Y
observacion de la operatividad por 10 dias.
Aplicando los conocimientos y experiencia en el rubro de la Industria Pesquera,
y de acuerdo al historial de incidentes y accidentes de los afios 2018 y 2019,

determinamos la nueva estructura seria (ver tabla 33)
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Donde:
Evaluacion de Riesgo:
e Indice de Evaluacion:

= [ndice de Expuestos:

1 ->1
De2a3 ->21
De4al0 ->3

Mayor a 11 -> 4

= [ndice de Frecuencia:
Por lo menos 1 al afio >0
Por lo menos 1 al mes > 1
Por lo menos 1 a la semana -> 2

Por lo menos 1 al dia ->3

» indice de Control:

No requiere ->0

Baja ->1
Media > 2
Alta >3

* indice de Severidad:

Insignificante ->0

Baja >1
Media > 2
Alta >3

e IResiguala:
IR=IE +IF + IC + 15(1.5)
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Tabla N° 31: Nueva Matriz IPER

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

SEDE : CALLAD AREA.: FROCUCCIGN |
PROCESD : ALMACENAMIENTO DE MATERIA FRIMA | | FECHA:
EVALUACION
MATERIALES, DEL RIESGO | CUMFPLIMIE RIESGO
HERRAMIENTAS, e NTO DE
ACTI¥IDAD INSTALACIONES | PELIGRO DARO ACCIONES ?EH;FSE':'IIIEJ:'?EDSE CONTROL EraLUACION REQUISITO S'E"I'.:r':::c”
INSUMDS, PRODUCTOS ¥ m| LEGAL (Si t0)
EQUIFOS E|E|ic|is (sitNO)
FHGAELTEESAS SE DA CHARLAS DE INDUCCION EN 5T, SE DA
CAIDAS, GOLPES POR LESIONES. CAPACITACION . SE PROFORCIONA LOS EFF
OFERATIVIDAD FEMORMENOS DEStAA TS ADECUADOS. SE TIEME GUE CURMPLIR oM TEMER SU
TRABAJOSEMYEDS  |EQUIFDS, MAGUINAFIAS, MATURALES [SISMOsS, | o —P5 M ies o | ASTYPTS.ENCASDDE SERDETECTADO,MANTENGA | 5 | o | |5 | 4 - =
DE L& ZOMA, PAREDES TERREMOTOS, FUEDE Deagionan | LA CALMA, UEIGUESE EN LAS ZONAS SERALIZADAS il I Bl Bl
ALMACENAMIENTO INUNDACIONES ¥ Dafios mLa | COMOZOMASEGURA Y EJECUTAR LAS ACCIONES
TSUMARMIS] DEACIERDO AL FLAN DE RESFUESTAS ANTE
MFRAESTRUCTURA | Cotmm s
EM GEMERAL. :
ATRAPAMENTO CE LA COMTUSIONES SE DA CHARLA DE INDUCCIGN EN 55T, SE LES
ROFADE TRABAJDCON | “me PROPORCIONS LA IMDUMERNT RIS ADECUADA. SE I [ I R o =
LOS SISTEMAS DE FERSOMAL EMTREGA EL REGLAMENTO DE 5T, SECAFACITAEM | ~ | <[ “ [ 7| °
TRANSMISION [CADEMAS) : S5T [CHARLA OE 5 MINUTOS).
FERDIDA, SE PROFORCIONA TODDS LOS EFF AL FERSORAL , SE
EQUIFDS ¥ MAGUINARIAS HUIDSPEE%EEE?JS DB GRAaDUAL DEL DA CHARLAS DE INDUCCIAN ER S5T, SE REALIZA 2121117 51 i [m]
SISTEMA AUDITIVO | CONTROL MEDICO.
GOLFEADO POR COMTUSIOMNES SE DA CHARLA DE INOUCCION, SE LES PROPORCIORS,
CADEMAS OE LOS LEVES AL LA IMDUMENT AR5 ADECUADA, SE CAFACITAENSST | o | o |4 |1 | « 5 NO
SISTEMAS OE PERSOMAL, [CHARLA DE & RMINUTOS), SE TIEME INSTALADD 1
TRANSMISION INFECCIOMES PROTECTORES EM LOS SISTEMAS DOE TRANSMISIEON,
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CAiDAS AL MISMOMIVEL, | caiDas, £E DA CHARLAS DE INDUCCION EM 55T. SE EJECUTAN
DERRAME OE PESCADD, | COMTUSIOMES LAS LABORES DE LIMPIEZS ¥ ORDEMAMENTOEMEL | 1| 2 5 sl NO
SAMNGUAZA AL FISO LEYES 8LCUERFD. | AREADE TRABAJD.
OPERATIVIDAD FESCADD
INHALACION DE OLORES SE DA CHARLA DE INDUCCION ¥ CAPACITACKIN EM
GASES DEL PESCADDER | MAFEDS GOLPES | SST(CHARLADE §MINUTOS). SE PROVEEDELOSEFP | | . - O
DESCOMPOSIIAN LEVES. ADECUADOS PARA LA LABOR [RESPIRADORES, <
GUAMTESETC.)
COMTUSIONES
. LEVES POR
ILUMIMACION DEFICIENTE CAIDAS ALMISMONIVEL | [o-m ol INSTALACION DE LUMIMARIAS 2|3 7 3l MO
CaiDas.
SOBRE ESFUERZO
MUSCULAR ESGUELETICO | LESIOMES £E D& CHARLAS DE IMOUCCIAN EM 55T,
m:gm;?’_?;ﬂ‘;ﬂﬂ%ﬁis v POR INADECUADA COMTUSIONES CAPACITACION [CHARLAS DE 5 MIMUTOS), . < - O
FRODUCTOS QUIMICOS MAMPLULACION DE MEMORES & L& IMPLEMENTACION FROGRESIVA OE EPF ADECUADDS | < | < -
HERRAMEMTAS Y COLUMME, 150 OE ESTAMDAR DE ERGOMOMIA
EQUIPOS
CAIDAS AL MISMO MVEL, COMTUSIONES SE D& CHARLAS DE INDUCCION EM S5T, SE BRINDA
ACCESORIOS YO LEVES AL PERSOMAL | CAPACITACION [CHARLA DE 5 MIMUTOS). SE EJECUT &M .
MANTENIMIENTD BRUIPOS ¥ MAGLINARAS HERRAMENTAS EM POR CADAS, LAS LABORES DE LIMPIEZA ¥ ORDENAMIENTO EMEL | © | 2 6 3l Mo
DESOROEN GOLPES AREA O ZOMA DE TRAEA.D.
CAiDA DE OBJETOS, FRACTURAS SE D& CHARLAS OE INDUCCION EM SST. SE DA
METALES UOTROS IEMORES AL CAPACITACION [CHARLA DE § MINUTOS). SE TENE |, | 5 . - NO
MATERIALES MaL FERSONAL GUE CUMPLIR COM TEMER EL PERMISO P&R4
INSTALADDS EM ALTURA. TRABAID SEGURD.
EQUIPDS ¥ MAGUINARIAS COMPORTAMIENTO
HUMAND COMTUSIONES £E DA CHARLAS ¥ USO DE TRIFTICO OE ESTADOS
MANTERIMENTO INADECUADOD LEYES &L COMPORTAMEMTALES, DIFUSION OE LECCIOMES 1]2 6 - NO
COMPLACEMCIA PERSOMAL. APREMDIDAS.
PRISA
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SE D& CHARLAS DE IWNDUCCIOM EM SST, SE DA

MOTORES ¢ MOTOREDUCTORES ENEEI';iT:EIEEET:EITE a ;iﬂggﬁif;m CAPACITACION ([CHARLE DE & MIMUTOS)
TABLERDS DE MANDO DESCARGA SHOCK FRACTURAS SOLAMENTE LAS FERSONMAS  AUTORIZADAS 3l ]
ELECTRICO ELECTRIGD MENDFES [ELECTRICISTAS DE TURMO] PUEDEM REALIZAR
LABDRES ELECTRICAS.
CAIDAS A DISTINTO
MIVEL, INADECUADD EEL.EEEEESPELH CAPACITACION AL PERSOMAL WERIFICAR LA
EMPLEODE ACCESORIOS | oo -rrc o CORRECTA IMPLEMEMTACION DE LOS ACCESORIOS MO ]
DE SEGURIDAD EM MENDFES SEGURIDAD.
MOTORES ! MOTOREDUCTORES | TRAERAJOS OE ALTURA.
MANTEMIMEMTO TABLEHES DE MaNDD -
ELECTRICO SE D& CHARLAS DE INDUCCION EM SST, SE DA
'Tﬁ:&%ﬂ;gﬂ QUEMADURAS CAPACITACION [CHARLA DE &  RIMNUTOS)
INSTALACIEN OE LINESS NFECCIONES. SOLAMENTE LAS PERSOMAS  AUTORIZADAS Sl ! [m]
ELECTRICAS [ELECTRICISTAS DE TURRO] PUEDER REALIZAR
LABORES ELECTRICAS.
ﬁﬂgﬂ%ggﬁﬁ?& CAIDAS, LESIONES | SE DA CHARLAS DE IMDUCCIOM EM SST. SE
ACEITES ¥ BRASAS EN COMTUSIONES EJECUTAM LAS LABORES DE LMPIEZA ¥ 3l ]
Fla0s LEVES ALCUERFD.| ORDEMAMIENTO EM EL AREA DE TRABAJD.
CAIDAS AL MISMO
LUERICACIOMN ACEITE, GRASA LUBRICAMTES NIYEL . EMNYASES DE
: LESIOMES LEVES
PLASTICO ¥ CILINDROS AL PERSONAL SE DA CHARLAS DE INDUCCION EM SST. SE
METALICOS EM DESUSO FOR TRUPIEZOS EJECUTAM LAS LABORES DE LMPIEZA ¥ 3l ]
CON RESIDUOS DE CADAS GOLPES ORDEMAMIEMTO EM EL AREA DE TRABAJD.
ACEITEYIOGRASAS ' "
DESORDEMADOS
CAIDAS AL MISMOD .
CaiDaz, SE DA CHARLAS DE INDUCCIOM EM SST. SE
AGUA DULgﬁ_;ﬁ%ggDENSADD :;::EEE;F;’EEE}E COMTUSIONES EJECUTAM LAS LABORES DE LMPIEZS ¥ Sl ! [m]
LEYES AL CUERPO. | ORDEMAMIERTO EM EL AREA DE TRABRAJD,

FIS0
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CONTACTO CON

SE DA CHARLAS DE IMDUCCION EM SST, SE DA

quimslgi;ﬁ::%ggu anp | IFRITACIONES EN CAPACITACION [CHARLAS DE § MINUTOS). SE 5 NO
' LA FIEL FROVEE DE LOS EFF ADECUADDS [GUANTES FARA
LIMFIEZA OE FOZAS, MAMNIPULACION DE 5004 MANEID OE .E'.I:II:IEIS].
TRANSFORTADORES CALSTICA
HELICOIDALES ¥
BOMEA LAMELLA PRODUCTOS GUIMICOS ¥ ﬁﬂ:gf‘g%‘ﬁ'&"&g CAIDASCONTUSIO| SE DA CHARLAS DE INOUCCIOM EM SST. SE
ELEMEMNTOS DE LIMPIEZ A SDLUC":I.N CAUSTICA vio MES LEVES AL EJECUTAM LAS LF‘.BDHESA DE LIMRIEZA ¥ Sl MO
CETERGENTES AL FISO CUERF, OROEMAMENMTO EM EL AREA DE TRABAJD.
COMPDORTAMIENTD
HUMANO FRACTURAS SE DA CHARLAS ¥ USO OE TRIPTICO DE ESTADOS
INADECUADO MERDORES AL COMPORTAMEMTALES. DIFUSION DE LECCIOMNES - (]
COMPLACEMNCIA, FRESOMAL APREMDIDAS.,
FRISA
INHALACION. FOR DOLORES DE SE OA CHARLA DE INOUCCIAN ¥ CAPACITACIAN EM
FINTADD PRODUCTOS ¥ MATERIALES DE | o0 2 o e | CABEZA, 55T [CHARLA DE & MINUTOS). SE FROVEE DE LOS - O
FINTURA © SOLYENTES L CALGR | AFECCIONES EFF  ACECUADOS PARA LA LAEOR
FESFIRATORIAS [RESPIRADORES, GUANTES ETC]
PROYECCIONES, FOR | LESIONES AL SE D& CHARLA DE INOUCCIAN ¥ CAPACITACIN EM
ROTURA DE MATERIALES | CUERFOD. DJOS, 55T [CHARLA DE § MINUTOS). SE PROPORCIOMA, = (]
DE ILUMIRACIEN CORTES L0 EFF ADECUADAS FPARA LA LABOR.
CONTACTO COM
SUSTANCIAS IRFITACIONES A SE D& CHARLA DE INOUCCIAN ¥ CAPACITACIAN EM
FINTADD FRODUCTOS ¥ MATERIALES DE QUiMICAS. DE LA FIEL. 55T [CHARLA DE & MINUTOS). SE PROVEE DE LOS = (]
PINTURA SOLVEMTES Y FINTURAS | INFECCIOMES EFF  ADECUADCS — FARA LA LABOR.
COM LA PIEL
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CAIDAS A DISTINTO
NI¥EL, FOR INADECUADD

CAIDAS, LESIONES

SE DA CHARLA DE INDUCCION ¥ CAPACITACION EM

EMFLED DE ACCESORICS ?;EEEEHPESPDH S5T [CHARLA CE § MINUTOS) SE PROPORCIONA Sl MO
DE SEGURIDAD EN WENDRES LOs EFF  ADECUADOS FARA LA LAEOR.
TRABAJDS DE ALTURA,
SE D CHAFRLA DE INDUCCION EM S5T, SE LES
ATRAPAMIENTO, CELS | COMTUSIONES FROPORCIOMNA LA INDUMENTARIA ADECUADA
ROFa DE TRAEAJO CON | LEYES AL [UMIFORMES ), SE ENTREGA EL REGLAMENTO OE - N0
LOS SISTEMAS DE FERSOMAL, S5T.5E CAPACITA EM $5T [CHARLA DE § MINUTOS),
TRAMSMISION [CADEMAS) | INFECCIONES SE DA CHARLAS DE INOUCCIOM A TODO EL
EQUIPOS Y MAGUINARI FERSOMAL  MUEYOD ¥ CONTRATISTAS.
GOLPEADO FOR CONTUSIONES SE D CHARLA DE INDUCCION EM S5T, SE LES
CADEMAS DE LOS LEVES AL PROPORCIOMA LA INDUMENTARIA ADECUADA - MO
SISTEMAS DE PEFOMAL [UMIFORMES] SE ENTREGA EL REGLAMENTO DE
TRAMSPORTE A TRAMSIMISIEN. : S5T, 5E CAPACITA EM 55T [CHARLA DE § MINUTOS),
COCINADORES
CAIDAS AL MISMO CADAS SE DA CHAFLAS DE INDUCCIGN EN S5T, SE BRINDA
NIYEL, CERRAME DE CORTUSIONES CAPACITACION [CHARLA DE 5 MIMUTOS) SE - MO
PESCADD, SANGURZA AL | oo "8 re- | EJECUTAN LAS LABORES DE LIMPIEZA ¥
FISO | ORDEMAMIENTO EM TODDEL AREA D DE TRAEAJD.
FESCADD
INHALACIGON DE COMTUSIONES SE D& CHAFLAS DE INDUCCIGN EM SST, SE DA
OLOFES GASES DEL LE¥ES FOR CAPACITACION [CHARLA DE § MINUTOS) SE - MO
FESCADDEN DESMAYDS, FROVEE DE LOS EFF ADECUADOS. SE AFLICA
DESCOMPOSICION GOLFES, PROCEDIMIENTO OPERACIOMAL DE DESCARGA.
PROYECCIONES, POR | IRRITACION DCULaR | SE DA CHARLA DE INDUCCION v CAPACITACION EN
MANTEMIMIENTO DE LUMIMACIEN FOTURA DE MATERIALES | POR CUEFRD S5T [CHARLA DE § MINUTOS), SE PROPORCIONA - MO
LUMINARIAS TE LUMIMACION EwTRAfD LOS EFF. SE REALIZA La EVALUACIGN ¥ ANALISIS

Fuente: Elaboracion Propia.

85

OE LUGAR O ARES DOMDE SE WA A TRAEAJAR.




5.4.2. Equipo de Proteccién Personal

De acuerdo a la validacién de Peligros y Riesgos en el IPER, se ha podido

identificar correctamente, en que situaciones el trabajador esta expuesto por

falta de un equipo de proteccién personal (EPP), para ello también se

investigo los accidentes e incidentes ocurridos dentro del proceso, sea por las

operaciones de produccion, mantenimiento y/o limpieza, identificando las

siguientes causas inmediatas:

Tabla N° 32: Actos Subestandar — EPP

o,
# | cODIGO ACTOS SUBESTANDAR FRC % | Acumulado %
Acumulado
01 7 No usar el EPP correspondiente 6| 40.00% 6 40.00%
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla N° 33: Condiciones Subestandar - EPP
o,
# |CODIGO| CONDICIONES SUBESTANDAR FRC % | Acumulado %
Acumulado
01 17 EPP incorrecto o inadecuado 9| 50.00% 9 50.00%
Fuente: Elaboracion Propia
Como resultado, se puede observar que algunos accidentes tenian como
causas inmediatas la falta del equipo de proteccion personal o uso de un EPP
incorrecto, por la causa basica de compras inadecuadas (ver tabla 34), ya sea
por una omision del departamento de compras o una mala informacion del
encargado de la Planta de Harina.
Tabla N° 34: Factores de Trabajo
0,
# | CODIGO FACTORES DE TRABAJO FRC % | Acumulado %
Acumulado
01 10 Compras Inadecuadas 9 50.00% 9 50.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Por tal motivo, se planted cambiar los equipos de proteccion personal a los

trabajadores del proceso de recepcion de materia prima, teniendo como

respaldo:
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e |PER
e Visualizacion de la Operacion de almacenamiento de materia prima
e Induccidn, capacitacion de proveedores

e Entrevista a operarios y operadores.

Los EPP, va entorno a su MOF y lugar de trabajo

En Operaciones de Produccion:

= Casco 6 puntas, tipo | clase E (Clasificacion ANSI Z89.1). Ver figura 29.

Figura N° 29: Casco

Fuente: Blinder Peru

= Barbiquejo dos puntos, con cinta de algoddn elastico, con mentonera. Ver

figura 30.

Figura N° 30: Barbiquejo

Fuente: MSA Company

87



= Gafas de Seguridad, para proteccion ocular contra salpicaduras liquidas,
con lunas antiempafante y antirayadura, con proteccion UV 99.9%. Ver
figura 31.

Figura N° 31: Gafas de Seguridad.

Fuente: 3M.

= Protector auditivo, estilo tapon de elastdmero sintético, con cordon de
poliéster, reusable. NRR de 24 dB. Ver figura 32.

Figura N° 32: Protector Auditivo

Fuente: 3M
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= Respirador de media cara, de dos vias (para poder adicionar filtros), con

pieza facial de silicona y bandas de polietileno. Ver figura 33.

Figura N° 33: Respirador 2 vias.

Fuente: 3M.

= Cartuchos para respirador, con elemento filtrante de carb6n activado,
efectivo contra amoniaco y metilaminas (Codigo 6004), disefio swept —
back. Ver figura 34.

Figura N° 34: Cartucho contra amoniaco 6004

Fuente: 3M
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= Bota de jebe media muslera, con punta y plantilla de acero, con suela

antideslizante. Ver figura 35.

Figura N° 35: Bota de Jebe de Seguridad

Fuente: Blinder Pera

= Guantes de jebe, calibre 55. Ver figura 36

Figura N° 36: Guantes de Jebe

Fuente: Protex
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= Ropa para zona hiimeda, pantaldn y abrigo de tela enjebada, con cintas

de seguridad. Ver figura 37

Figura N° 37: Ropa para zona himeda

Fuente: Segurindustria.

= Botin de cuero, puntera y plantilla de acero, con refuerzo en la puntera,
planta de poliuretano con suela antideslizante, PU inyectado (ligero y de

alta resistencia). Ver figura 38

Figura N° 38: Botin de seguridad

Fuente: Segurindustria.
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5.4.3. Equipo: Seleccionador de Impurezas:

Al observar que el mayor indice de accidentes ocurre en el proceso de
almacenamiento, dentro de la poza de residuo, ocasionado por la materia
prima, la sanguaza, la mala ergonomia, generando caidas, contusiones,
golpes, fracturas, cortes; se decidié emplear una maquinaria donde evite que
el operario ingrese a la poza, previo analisis e indicadores de produccion.

El nombre con el cual vamos a identificar a este nuevo equipo es:
Seleccionador de impurezas (ver figura 39, 40, 41, 42, 43 y 44), que consta
de:

. 01 Transportador Helicoidal Tubular
. 01 Motoreductor para el THT

. 02 Fajas transportadora o rastra

" 01 Motoreductor

= Tolva de acero

En coordinacion con el Jefe de Mantenimiento de la Planta, se pudo fabricar
en maestranza el equipo seleccionador de impurezas, utilizando algunas
piezas que se encontraban disponibles para la prueba, pero con el transcurso
de los dias se iba a cambiar por piezas nuevas para registrar el quipo
contablemente como nuevo activo, y llevar un mayor control en temas de

mantenimiento.

Este nuevo activo, va a cambiar ciertas formas de trabajo y funciones

establecidas en el MOF de los operarios.

Funcionamiento:

Ingresa el proveedor transportando la materia prima, con el ticket validado
por balanza y vigilancia; se vierte los bins y/o cilindros en la tolva de acero
inoxidable, el cual tiene un salida en la parte inferior hacia la rastra, es ahi
donde los trabajadores empiezan a separar las impurezas mediante un

rastrillo, la materia prima cae sobre otra rastra, donde también se encuentran
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otros operarios para hacer la ltima seleccion de impurezas que puedan dafiar
la produccion, inmediatamente cae la materia prima al gusano o transportador

Helicoidal para verterlo en la poza de almacenamiento y ser procesado.

Caracteristicas adicionales:
Con la utilizacién de este nuevo activo, la produccion se inicia cuando se tiene

en la poza de pescado 2 TM (almacenado).

Esta nueva operacion va requerir un poco mas de tiempo al momento de
recepcionar la materia prima, generando un tiempo de espera entre uno y otro
proveedor (en horas puntas determinadas), para esto se estan habilitando los
bins de capacidad de de 1TM, para que los proveedores puedan traspasar la
materia prima, el cual se vertera mediante un montarcaga (de la empresa) a la

poza de residuo.

Se hicieron los analisis y pruebas con la validacion del Jefe de Planta, el Ing.
De Calidad, viendo sus indicadores de tiempo de produccion, porcentaje de
valores nutricionales, horas hombre de trabajo, tiempo de ciclo de proceso,
TVN e histamina, y otros propias de produccion; y su resultado fue positivo
que todo estaba dentro de sus margenes y que por un lado mejoraria la calidad
de la harina porque es una clasificacion de impurezas con un menor
porcentaje de margen de error, ya que es una clasificacion mas minuciosa. Y
El factor mas importante es que estariamos reduciendo en mas del 60% el

valor de incidentes y accidentes en el proceso.
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Figura N° 39: Isométrico 01 - Seleccionador de Impurezas

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N° 40: Isométrico 02 - Seleccionador de Impurezas

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N° 41: Isométrica 03 — Seleccionador de Impurezas

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N° 42: Isométrica 04 — Seleccionador de Impurezas

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 43: Isométrica 05 — Seleccionador de Impurezas

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N° 44: Isométrica 06 — Seleccionador de Impurezas

Fuente: Elaboracion Propia
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A continuacion vamos a mostrar como se operaba anteriormente y como se opera
ahora. (Ver figura 45 y 46)

Proceso sin Seleccionador de Impurezas:

Figura N° 45: Proveedor suministrando residuos de pescado

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N° 46: Proveedor culminando proceso

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede apreciar en la figura, el proveedor descargaba la materia
prima directo a la poza, posteriormente el operario ingresaba a la zona y
procedia a limpiar (retirar pedazos de madera, plasticos, bolsas, etc.), para
gue no contamine la produccidn, ni sobrepase los estandares establecidos de
agentes contaminantes en el producto terminado. En algunas situaciones el

operario tenia que ingresar con las maquinas funcionando, siempre y cuando
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la poza tenga la cantidad requerida para procesar, la limpieza no era muy
profunda, por la incomodidad y falta de estabilidad.

Posteriormente cuando llegaban los dias de limpieza siempre encontraban
restos de plasticos, telas atascadas en el transportador helicoidal u otros

equipos partes del proceso. (Ver figura 47)

-

Figura N° 47: Impurezas en el transportador Helicoidal

Fuente: Elaboracién Propia

Proceso con Seleccionador de Impurezas: (Ver figuras 48, 49, 50, 51 y 52)

Figura N° 48: Recepcion de los residuos en bins

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N° 49: Tolva de trabajo

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N° 50: Recepcién de los residuos de
pescado a la tolva

Fuente: Elaboracién Propia

Figura N° 51: Inicio de proceso de seleccion

Fuente: Elaboracion Propia

99



5.4.4.

Figura N° 52: Transportador Helicoidal

Fuente: Elaboraciéon Propia

El equipo se pudo instalar correctamente, se realizaron las pruebas
correspondientes, participando el jefe de Planta, el jefe de Aseguramiento de
la Calidad y el jefe de Mantenimiento.

Después de colocar el equipo seleccionador de impurezas, se analizé los
riesgos, los posibles incidentes, en el proceso, y se pudo observar que el nivel
de riesgo disminuyo (visualizado en el IPER), las causas basicas y causas
inmediatas de posibles accidentes también se minimizaron. Porque el mayor

numero de accidentes ocurrian dentro de la poza de pescado.

Capacitaciones:

Con fines Preventivos, trata de prever cambios en los trabajadores (operarios
y operadores) que se pueden dar por sus labores rutinarias, la falta de
motivacidn, deterioro en las destrezas y habilidades. Pretende preparar a los
colaboradores para que puedan adaptarse a los nuevos cambios, en torno a

maquinarias y ambiente de trabajo.
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Con fines correctivos, su objetivo es solucionar y corregir situaciones de
riesgo presentes en las labores, se llevan a cabo con el apoyo de estudios,
analisis e identificacion de dicha situaciones.

Las capacitaciones de acuerdo a Ley, se van a realizar en horarios propios de
trabajo, previa coordinacion con el jefe de planta, con tendencia a realizar los
dias de mantenimiento. En algunas ocasiones de manera selectiva, es decir
solo para el personal del proceso de almacenamiento de materia prima, y en
otras oportunidades para todo el personal de planta.

Siendo los principales temas para la capacitacion:

- Sistema de Gestién de Seguridad

- Uso correcto de Equipos de Proteccion Personal
- Riesgos Laborables

- Enfermedades Ocupacionales

- Utilizacion de Dispositivos de Seguridad

- Ergonomia

- Trabajo en equipo

- Incidentes y accidentes de trabajo

- Herramientas de trabajo

Programacion de capacitacion (ver tabla 35)
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Tabla N° 35:; Programacion de Capacitacion para personal del proceso

e CRONOGRAMA PRESUPUESTO

INDICADOR | # TEMA HRAS| DE DIRIGIDO A:
PART. EM | FE |M1A) AB [MY] JU | JL | AGG| SE il PfP TOTAL
1 |Sistema de Gestion de Seguridad| B 10 |Opel-0Opel 0.0 0.0
2 |Riesgos Laborales 10 10 |Opel-0Ope?2 EDD| EBDDOD
Gestion 3 |ldentificacion de Peligros 10 10 Ope l-0pe 2 80.0| &800.0
2 Politicas y reglamentos en torno 2 10 |Ope1-0pe2 0.0 0.0

a SGEI
5 |Lectura de Mapa de Riesgos 2 10 |Opel-Ope?2 5000 5000
& |Ergonomia B 10 Ope 1-0pe 2 300 3000
7 |Trabajos en zonas humedas 4 10 |Opel-0Opel 600 o000
Limpi de Faj
g [CMPIEERAEFARS 6 8 |ope1l 1000| &00.0
. transportadores y helicoidales
Operatividad - -
8 |Primeros Auxilos 10 10 |Opel-0Ope?2 200 2000
10 [Enfermedades Ocupacionales B 10 Ope 1-0pe 2 500 5000
11 |Trabajo en equipo 3 10 |Opel-Ope?2 4000 4000
12 |Gases toxicos B 10 Ope 1-0pe 2 600 oB00.0
13 |Uso de extintores 8 10 |Opel-0Opel 0.0 0.0
Dispotivos de | 14 |Botiquin de primeros auxilios 3 10 |Opel-0pe?2 300 3000
Seguridad 15 [Simbolos y sefiales de Seguridad 3 10 |Opel-0Ope? 500| 5000
16 |Escaleras y rampas 2 10 |Opel-0Ope?2 400 4000
. 17 |Utilizacion de respiradaores con b 10 Ope 1-0pe 2 500 3000
Equipo de B —  {calzad
proteccion | 18 | oreccion corparal {calzado, 3 10 |Opel-0Ope2 0.0 0.0
ersonal ropa de agua, guantes y fajal

g 19 [Casco, Lentes y tapones auditivos| 3 10 Ope 1-0pe 2 0.0 0.0
Desastres 20 |Como actuar ante un tsunami 2 10 |Opel-0Opel 500| 5000
Maturales 21 |Temblores y Terremotos 2 10 |Opel-0Ope?2 500 5000
TOTAL 106 10 g000.0

Fuente: Elaboracion Propia
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Con las mejoras presentadas las causas basicas y causas inmediatas disminuirian
en:

Causas Inmediatas: Tomando la data de accidentes del afio 2018 y 2019, se reduciria
la presencia de actos y condiciones Subestandar a solo la presencia de 8 causas (de
10 accidentes). Ver tablas 36 y 37

Tabla N° 36: Reduccién de Actos Subestandar

Actos Subestandar Cant.

Operar a velocidad indebida
Desactivar dispositivo de Seguridad
Operar equipo sin autorizacion
Omisién de asegurar

TOTAL

VIR

OR[N |-

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N° 37: Reduccién de Condiciones Subestandar

Condiciones Subestandar Cant.

Orden y/o limpieza deficiente

Congestion o Accion restringida

Herramienta, Equipo o Material defectuoso
TOTAL

WIN|~| &

U= | W

Fuente: Elaboracion Propia

Causas Basicas: Tomando la data de accidentes del afio 2018 y 2019, se reducira la
presencia de factores personales y factores de trabajo, presenciandose solo 4 causas
bésicas (data de 10 accidentes). Ver tablas 38 y 39

Tabla N° 38: Reduccion de Factores Personales

# Factores Personales Cant
5 Falta de Conocimientos 3
Motivacion Incorrecta 2
TOTAL 5

Fuente: Elaboracion Propia

103



Tabla N° 39: Reduccioén de Factores de Trabajo

# Factores de Trabajo Cant

11 | Mantenimiento inadecuado 2

13 | Estandares de trabajo inadecuado
TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia

Actualmente es un factor importante el tema de Seguridad Industrial en las
empresas, no solo perjudica al trabajador, un acto o condicidén Subestandar, puede
generar un accidente que puede repercutir en la productividad, clima laboral e
inclusive con entes fiscalizadores como:

- Ministerio de Trabajo

- Sunafil

- ITP

- Produce

- Sanipes

- Gobierno Regional

- Bureau Veritas Peru
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5.4.5. Resultado de Indicadores de Sistema de Gestion de Seguridad:

Tabla N° 40: Indicadores de Gestion Seguridad (Sin las mejoras)
SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD

Fuente: Elaboracién Propia
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i Horasz Hn.:-rnbrcs Accidenkes Inj:;liﬁr;i; Inch:;:ii?tr:riiﬁ Accidenkes Tw:i!::ﬂ de DOias Perdidas Indice df.t Indice de Gravedad !ndi-:e d_t_
# o Ty ‘:::‘L trabajadaz Fatales Pormanentes Temporales Leves Accidentes Frecuencia Accidentabilidad
Mz Ane | Mles [ AR | Bes | ARe | Mes | ARe | Mes [ ARe | Bles| Afe | Moz | Anual | Mes | Asemalids Mz Ammmalads Mz Fanmalads
1 10 10 3540 | 3540 L1 L1 0 L1 2 2 1 1 3 3 35 0 156.3 156.3 1&22.3 Q.0 14242 0.0
2 10 10 J&40 | TGE0 L1 L] 0 L1 o 2 1 2 1 d 4 1 1 521 104.2 52.1 260 13.6 136
3 10 10 J&40 | 11520 L1 L] 0 L1 2 4 1 3 3 [) 16 17 156.3 121.5 5333 2351 £51.0 1733
4 10 10 &40 | 15360 | O L] 0 L1 2 & L1 3 2 3 10 2T 104.2 .z 5205 F5E 2713 2060
5 10 10 &40 | 192000 | 1 1 1 1 (1] & 1 L 1 12 180 | 207 521 125.0 33750 21563 24414 15477
& 10 10 3840 | 23040| 0 1 L1} 1 1 T 2 6 3 15 al 247 156.3 1302 20835 2144.1 162T.6 1335.3]
T 10 10 3840 | 268830| 0 1 L1} 1 i 1 1] & i 13 47 234 2053 414 24473 21575 2543.3 1546.2
& 10 10 3840 | JOT20 | O 1 L1} 1 (1] 1 1 T 1 r 20 234 521 130.2 0.0 1314.1 0.0 1245.1'
a3 10 10 S840 | JAS6D | O 1 L1} 1 (1] 1 1 8 1 21 L] 234 521 1215 0.0 11014 0.0 10555
10 10 10 3840 | 35400 0 1 L1} 1 3 14 1] 8 3 r 24 10 304 156.5 125.0 52005 15533 406.3 3536
11 10 10 JG40 | 42240| O 1 0 1 3 1T 1 3 4 28 35 333 208.3 1326 1&22.3 1605.1 18358.3 1I:IE-4.I:I|
12 10 10 &40 | 46030 | O 1 0 1 3 20 2 11 5 33 43 388 260.4 1432 25521 16340 3230 12IIIE-.I:II
Elabaragia gar
Ik= | ' ace+ 200000 | Fombre
H-H trab ) |_
- Tatal dias perdidas x 200000 Dzear Mendieta Gareia
b -h trab Aorahaas gar
Aombre
la= _itxig |
200 5
Leyenda



Tabla N° 41: Indicadores de Gestidn Seguridad (Aplicando las mejoras)

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO AMBIENTE
Haraz Hombres . 'A'CCid.tntu '&'Cdd?ntc; . . - . Indice dz . Indicz de
o n ::‘Lm‘ i: trabmjadas Accidentes Fatales In;:rpr:::ll;anl'::l::f In_-lz_zfnacltar;tis Accidentes Leves | Total de Accidentes Diaz Perdidas Frecaencia Indice de Gravedad Accidentabilidad
TR oo . = porales
Mez A Mes Afia Mez A Mes Afia Mes A Mes AR Mez Anual Moz | Aeemalads ez Aunmalain Mez Hunmaladn
1 10 10 FFAD | FG40 1] 1] 0 0 1 1 1 1 2 2 30 0 104.2 104.2 1562.5 .o G158 0o
2 i0 10 FHEAD | TEED L1 ] L] L] 0 L1 ] 1 1 2 1 3 1 524 54 524 26.0 13.6 0.2
3 10 10 FEAD | 11520 1] L1 ] 0 0 2 3 1 3 3 & 1 156.3 104.2 .o 174 0o 3.0
4 10 10 FF4D | 15360 1] L1 ] 0 0 1 L) 0 3 1 T 4 52.1 a1 156.3 52.1 407 25T
5 i0 10 FEAD | 19200 L1 ] L] L] 0 L1 ] 4 1 4 1 8 L] 4 524 i .0 417 0.0 T4
& 10 10 FEAD 23040 1] L1 ] 0 0 1 5 1 5 2 10 a0 a4 104.2 6.5 208353 IE13 10551 1655
T 10 10 FHEAD | 26550 1] L1 ] 0 0 1 1] 0 5 1 1 ad 52.1 &1.5 .o 3214 0o 134.0
] 10 10 FEAD ( I0T20 L] o L] L] L] 1] L] 5 o 1 L] a4 0.0 e 0.0 286.5 0o 1026
3 10 10 FHEAD | 34560 1] L1 ] 0 0 1] & 0 5 o 1 0 a4 .o B3 .o 2546 0o &1.0
10 10 10 FHEAD | 3EH400 1] L1 ] 0 0 1] 1] 0 5 o 1 0 ad .o 51.3 .o 223.2 0o 65.6
1 10 10 FEAD (42240 L] o L] L] 2 & L] 5 2 13 F2 T8 104.2 E16 16667 3595 G631 1.7
12 10 10 FEAD | AG0E0 1] L1 ] 0 0 1 3 0 5 1 14 30 106 52 B0.E 1562.5 4601 406.3 139.5
Elabarada par
If= I acc @ 200000 Nombre
H-Htrah
| Total dias perdidos » 200000 Ciecar Menlits Gareis
? b -k trab Aarohada gar
Aombre
la= iFxig
200 b
Leyenda

Fuente: Elaboracion Propia
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5.5. Verificacion

5.5.1 Prueba de Hipotesis

Hipotesis Principal:

Ho: La mejora del Sistema de Gestibn de Seguridad en el proceso de
almacenamiento de Materia Prima, no va a permitir aminorar la tasa de incidentes
y accidentes, en el proceso de almacenamiento de materia prima en una planta de
reaprovechamiento de descarte y residuos hidrobiol6gicos.

H1: La mejora del Sistema de Gestion de Seguridad en el proceso de
almacenamiento de Materia Prima, si va a permitir aminorar la tasa de incidentes
y accidentes, en el proceso de almacenamiento de materia prima en una planta de

reaprovechamiento de descarte y residuos hidrobiologicos.

Tabla N° 42: indice de Frecuencia

indice Frecuencia
# 1 2
1 156.3 104.2
2 52.1 52.1
3 156.3 156.3
4 104.2 52.1
5 52.1 52.1
6 156.3 104.2
7 208.3 52.1
8 52.1 0.0
9 52.1 0.0
10 156.3 0.0
11 208.3 104.2
12 260.4 52.1

Fuente: Elaboracion Propia
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La tabla muestra la comparacion del indice de frecuencia de una data de 31
incidentes y accidentes presentados en el proceso de almacenamiento de materia
prima; en la columna 1, sin las mejoras presentadas del trabajo, y en la columna

2, aplicando las mejoras.

Tabla N° 43: Media y Desv. Estandar de la Frec.

Antes | Después

Media 134.5 60.8

Desv. St 71.8 48.8

Fuente: Elaboracién Propia

La prueba de rangos con signo de Wilcoxon, nos da el valor de P = 0.007
Donde:
Regla de decision: Si P<=0.05 se rechaza HO

Entonces, la prueba Ho se rechaza, y se acepta H1, validando la hipotesis de la

investigacion

Primera Hipotesis Secundaria

Ho: La reduccion de los actos y condiciones sub estandar, no va a aminorar los
incidentes y accidentes en el proceso de almacenamiento de materia prima, en una
planta de reaprovechamiento de descarte y residuos hidrobiolégicos.

H1: La reduccién de los actos y condiciones sub estandar, si va a aminorar los

incidentes y accidentes en el proceso de almacenamiento de materia prima, en una

planta de reaprovechamiento de descarte y residuos hidrobiolégicos
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Tabla N° 44: indice de Gravedad

indice Gravedad
# 1 2
1 1822.9 1562.5
2 52.1 52.1
3 833.3 0.0
4 520.8 156.3
5 9735.0 0.0
6 2083.3 2083.3
7 2447.9 0.0
8 0.0 0.0
9 0.0 0.0
10 520.8 0.0
11 1822.9 1666.7
12 2551.1 1562.5

Fuente: Elaboracién Propia

La tabla muestra la comparacion del indice de gravedad de una data de 31
incidentes y accidentes presentados en el proceso de almacenamiento de materia
prima; en la columna 1, sin las mejoras presentadas del trabajo, y en la columna

2, aplicando las mejoras.

Tabla N° 45: Media y Desv. Est. De la Gravedad

Antes | Después

Media 1835.9 590.3

Desv. St | 2561.5 844.6

Figura: Elaboracién Propia

La prueba de rangos con signo de Wilcoxon, nos da el valor de P = 0.012
Donde:
Regla de decisién: Si P<=0.05 se rechaza HO.

Entonces, la prueba Ho se rechaza, y se acepta H1, validando la hipétesis de

investigacion.
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Segunda Hip6tesis Secundaria:

Ho: La reduccion de los factores personales y laborales que subyacen en los
incidentes y accidentes, no va a poder reducir el indice de siniestralidad en el
proceso de almacenamiento de materia prima, en una planta de reaprovechamiento

de descarte y residuos hidrobioldgicos.

H1: La reduccion de los factores personales y laborales que subyacen en los
incidentes y accidentes, si va a poder reducir el indice de siniestralidad en el
proceso de almacenamiento de materia prima, en una planta de reaprovechamiento

de descarte y residuos hidrobioldgicos.

Tabla N° 46: indice de Accidentabilidad

indice Accidentabilidad
# 1 2

1 1424.2 813.8
2 13.6 13.6
3 651.0 0.0
4 271.3 40.7
5 2441.4 0.0
6 1627.6| 1085.1
7 2549.9 0.0
8 0.0 0.0
9 0.0 0.0
10 406.9 0.0
11 1898.9 868.1
12 3323.0 406.9

Fuente: Elaboracién Propia

La tabla muestra la comparacion del indice de accidentabilidad, de una data de 31
incidentes y accidentes presentados en el proceso de almacenamiento de materia
prima; en la columna 1, sin las mejoras presentadas del trabajo, y en la columna

2, aplicando las mejoras.
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Tabla 47: Indice de Accidentabilidad

Antes | Después

Media 1217.3 269.0

Desv. St | 1154.7 414.7

Fuente: Elaboracién Propia

La prueba de rangos con signo de Wilcoxon, nos da el valor de P = 0.008
Donde:

Regla de decisién: Si P<=0.05 se rechaza HO.

Entonces, la prueba Ho se rechaza, y se acepta H1, validando la hipotesis de

investigacion

5.5.2 Analisis Econdmico:

Para el analisis economico estamos puntualizando el ahorro que va generar
mejorando el Sistema de Gestion de Seguridad, atacando el proceso mas critico,
que es la recepcion de almacenamiento de materia prima; la inversion realizada
por la fabricacion del equipo, compra de los nuevos equipos de proteccion
personal, y la capacitacion al personal del proceso critico.

Hay algunas inversiones, que posteriormente se va a reflejar en costos anuales,
como son la compra de EPP, y las capacitaciones anuales.

(Ver tabla 48: Analisis Econdmico)
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Tabla N° 48: Analisis Econémico

1. Ahorro 280000.0 | 280000.0 | 280000.0
Reduccidn de costos de accidentes incidentes 50000.0| 50000.0 50000.0
Reduccion de la prima anual a la CIA de Seguros 0.0 0.0 0.0
Mejora de la calidad de Harina (0.3% del valor) 230000.0 | 230000.0 | 230000.0
2. Inversion 45960.0
Infraestructura 500.0
Sistema de lluminacion 500.0
Electricidad 1500.0 1500.0 1500.0 1500.0
Equipos y Materiales 24600.0
Motoreductores 3600.0
Tolva de acero 4000.0
Transportador rastra 10000.0
Transportador Helicoidal 7000.0
EPP 12860.0 12860.0| 12860.0| 12860.0
Bota de Jebe, punta de acero, media muslera 2800.0 2800.0 2800.0 2800.0
Botin de cuero, punta de acero, antideslizante 1800.0 1800.0 1800.0 1800.0
Respirador 2 vias 1400.0 1400.0 1400.0 1400.0
Cartucho (filtro) 1500.0 1500.0 1500.0 1500.0
Tapdn Auditivo 600.0 600.0 600.0 600.0
Lentes 1200.0 1200.0 1200.0 1200.0
Ropa de agua 1600.0 1600.0 1600.0 1600.0
Casco 800.0 800.0 800.0 800.0
Barbiquejo 160.0 160.0 160.0 160.0
Guantes de jebe 1000.0 1000.0 1000.0 1000.0
Capacitaciones 8000.0 8000.0 8000.0 8000.0
C. Costos de Operacién 33400.0 29300.0| 29300.0 29300.0
Personal 22500.0| 22500.0| 22500.0| 22500.0
Supervisor 22500.0
Mantenimiento y limpieza 5000.0 5000.0 5000.0 5000.0
Sefalizaciones 1500.0 1500.0 1500.0 1500.0
Alquiler de Montacarga para instalacion 4000.0
Operaciones de Montacarga (propio/mensual) 400.0 300.0 300.0 300.0
E. Depreciacién 2050.0 2050.0 2050.0
F. Flujo de Caja Econédmico -79360.0| 226290.0| 226290.0| 226290.0
G. Tasa de Descuento 25%
H. VAN del Proyecto 289886.5
I. Tasa Interna de Retorno 280%
J. ROI 6.31

Fuente: Elaboracién Propia
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CONCLUSIONES

1.- Se ha demostrado que la mejora del Sistema de Gestion de Seguridad, va a permitir
aminorar la tasa de incidentes y accidentes en el proceso de almacenamiento de materia
prima, se va a reducir en 54.84% (los valores estan en la tabla de indicadores), y lo
valida la prueba realizada con respecto al indice de frecuencia donde se visualiza una
reduccion de la data historica con la data actual. Esa reduccion, nos permite llegar a la
conclusion que realizando un adecuado andlisis de causa raiz, podemos determinar las
medidas correctivas para subsanar o solucionar las deficiencias de un Sistema de

Gestion, y asi minimizar la tasa de siniestralidad de la empresa.

2.- Utilizando la herramienta SCAT (herramienta de andlisis sistematico de las causas),
nos permitié identificar y realizar un analisis mas detallado de los actos y condiciones
Subestandar, Una vez identificadas los incidentes y/o accidente, se procedié a
investigar las causas inmediatas, de tal manera que pudimos evidenciar que el acto
Subestandar: No usar el EPP correspondiente, tiene el 40% de ocurrencia, y la
condicién Subestandar: Equipo de Proteccion Personal incorrecto o inadecuado, tiene
el 50% de ocurrencia.

Aplicando las mejoras de evaluacion de riesgos por funcién del trabajador, se pudo
identificar que se estaba entregando al trabajador Equipos de Proteccion Personal, no
adecuados, que no minimizaban el riesgo. Se procedié a coordinar con diversos
proveedores, exponiendo nuestros riesgos y escuchar sus diversas soluciones, para
después debatirlo con las personas involucradas.

Se procedi6 a comprar los EPP mencionados en el informe, coordinando
capacitaciones continuas para el correcto uso. Por la dimension de las compras, la
mayoria de los proveedores nos iba a brindar capacitaciones gratuitas de los productos
que estabamos adquiriendo. Se pudo reducir un 69.7% de las causas inmediatas
Mediante la prueba realizada, midiendo el indice de gravedad, se puede observar la

aprobacion de la prueba de hipdétesis, indicando que nuestra mejora es valida.
3.- De igual manera procedimos a identificar las causas basicas del historial de incidentes
y accidentes, donde observamos que el factor personal: La falta de conocimientos,

tiene un 66.6% de indice de ocurrencia. Esto ha generado varios accidentes en la
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operatividad de la produccion de Harina, teniendo en el historial de accidentes: un
accidente mortal, y un accidente incapacitante permanente. También se encontro el
factor de trabajo: estdndares de trabajo inadecuado, con ocurrencia del 38%. Para tratar
de reducir estos factores personales y de trabajo, se opt6 por dos soluciones, primero,
en preparar y/o capacitar mas al personal, siendo méas enfaticos en los trabajadores de
este proceso ya que su nivel de accidentabilidad es alto, para esto se desarroll6 un plan
de capacitacion al afio, donde involucran temas de seguridad, uso correcto de EPP,
limpieza de fajas, rastras, transportadores helicoidales, ergonomia y gases toxicos.
Segundo, se procedié a optimizar un proceso, fabricando un equipo que reduciria el
riesgo en el proceso, el cual hace que el operario ya no ingrese a la poza en momento
de produccidn, la clasificacion de impurezas lo realizaria fuera de la poza, esta mejora
cuenta con la validacion del jefe de Planta, Jefe de Mtto Mecanico y Calidad, se pudo
hacer las pruebas correspondientes y actualmente ya es parte del proceso, también
registrandose como nuevo activo de la empresa. Se pudo reducir las causas basicas en
un 69.7%.

Esta mejora permite reducir diversos factores laborales en la empresa, y de acuerdo a

la prueba de hipotesis, se demuestra que nuestra mejora es valida.

4.- Al mejorar el proceso de almacenamiento de Materia Prima colocando un
seleccionador de impurezas, con el fin de reducir los riesgos, indirectamente generd
una mejora en la produccion, con respecto a su producto final, a la calidad de la Harina
residual. De acuerdo a los datos proporcionados por el Jefe de Calidad, indic6 que
cuando el trabajador ingresaba a la poza no lograba reducir mucho el tema de
impurezas. Se reflejaba al momento de hacer sus pruebas de calidad de la harina,
siempre figuraba un porcentaje promedio permitido de plastico y/o colorantes (el
plastico contiene colorantes). Ahora con el equipo se realizo otras pruebas en la calidad
de harina y figura una reduccién del 60% de colorantes, es decir, obteniendo una mejor

calidad de Harina aumenta su costo de venta.
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RECOMENDACIONES

1.- Se debe tener un mayor control del Sistema de Gestion de Seguridad; de suscitar algin
accidente, lo recomendable es analizarlo inmediatamente y tratar de solucionar las
causas basicas o causas inmediatas, y no surja una frecuencia de dichos accidentes,
como se ha podido visualizar de afios atrds. Se debe fomentar una cultura de

Prevencidn de Riesgos, para el personal operativo y administrativo de la planta.

2.- Contratar a un supervisor que esté permanentemente en la planta, para que haga las
observaciones al trabajador si ve algin acto Subestandar, o comunicar al
Superintendente si ve alguna Condicién Subestandar, para realizar las mejoras

correspondientes, asi se podra controlar las causas inmediatas.

3.- Para controlar las causas basicas se debe enfatizar ciertos puntos como: Obligar al
trabajador, que asista a las capacitaciones, siendo de mayor importancia si exponen los
riesgos presentes en su zona trabajo, de mostrar su negatividad o poco interés en las
capacitaciones, preferible es retirarlo de la empresa, porque puede ser un peligro
constante su falta de conocimientos. El Director de Operaciones y/o el Superintendente
no debe permitir que el jefe de planta, haga firmar a los trabajadores sin escuchar la
capacitacion, muchas veces con el fin de no generar un pago de sobretiempo, reflejado
en su parte de produccion, solo hace firmar a los trabajadores y les dice que continten
con sus funciones; ese actuar deberia de amonestarse. La mayoria de las causas

inmediatas son originadas por causas basicas.

4.- El equipo seleccionador de impurezas en la primera etapa, se realiz pensando en la
seguridad de los trabajadores, posteriormente se podria mejorar para tratar de seguir
aumentando la calidad de harina, minimizando el ingreso de impurezas a la poza, sin

descuidar la seguridad que es el principal objetivo del nuevo activo.
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Anexo N° 1: Validacion de Expertos

EVALUACION DE INSTRUMENTO

De acuerdo a su amplia experiencia profesional, se le solicita validar lo instrumentos de
recoleccion de datos para la ejecucion de la investigacion titulada: “Mejora del Sistema
de Seguridad para aminorar los incidentes y accidentes en el proceso de almacenamiento
de Materia Prima, en una Planta de Reaprovechamiento y Residuos Hidrobioldgicos”,
trabajo correspondiente a Mendieta Garcia, Oscar Jests.

Su aporte va a permitir obtener una validacion de datos reales, para la correcta ejecucion
del trabajo.

Para la aprobacién, debera leer cada enunciado y marcar la alternativa de respuesta que
de acuerdo a su éptica profesional es el mas adecuado.

A continuacion, sirvase a identificar el item o pregunta, y conteste marcando con un aspa
en la casilla que usted crea conveniente y si es factible hacer llegar alguna observacion
para mejorar la investigacion.

Dénde: 1 = Incorrecto, 2 = Regular, 3 = Correcto, 4 = Excelente

Ne° Criterio de Validacion Calificacion
1 (213 |4

1 |Los items que pertenecen a una misma dimension, son
suficientes para obtener la medicién correcta.

2 | Los items son adecuados y se comprenden facilmente

3 | Los items tienen relacion ldgica con la dimension o indicador
que se estd midiendo

4 | Los items son esenciales ¢ importantes, es decir deben de estar

K |36 %P

incluidos.
Apellidos y Nombre : MONTESINOS ECHEQUINE, Angel Raul
Profesion : Ing. Industrial '
Cargo / Especialidad : Seguridad Industrial
Firma

Lima, Santiago de Surco, 2020
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EVALUACION DE INSTRUMENTO

De acuerdo a su amplia experiencia profesional, se le solicita validar lo instrumentos de
recoleccion de datos para la ejecucion de la investigacion titulada: “Mejora del Sistema
de Seguridad para aminorar los incidentes y accidentes en el proceso de almacenamiento
de Materia Prima, en una Planta de Reaprovechamiento y Residuos Hidrobioldgicos”,
trabajo correspondiente a Mendieta Garcia, Oscar Jesus.

Su aporte va a permitir obtener una validacién de datos reales, para la correcta ejecucion
del trabajo.

Para la aprobacion, debera leer cada enunciado y marcar la alternativa de respuesta que
de acuerdo a su Optica profesional es el mas adecuado.

A continuacion, sirvase a identificar el item o pregunta, y conteste marcando con un aspa
en la casilla que usted crea conveniente y si es factible hacer llegar alguna observacion
para mejorar la investigacion.

Dénde: 1 = Incorrecto, 2 = Regular, 3 = Correcto, 4 = Excelente

N° Criterio de Validacion Calificacion
112 |3 |4
1 |Los items que pertenecen a una misma dimensién, son
suficientes para obtener la medicidn correcta. X
2 | Los items son adecuados y se comprenden facilmente <
3 | Los items tienen relacion légica con la dimension o indicador
que se estda midiendo X
4 | Los items son esenciales e importantes, es decir deben de estar
incluidos. x
Apellidos y Nombres : CASTRO RAZURI, Jorge Luis
Profesion : Mg. Ing. Industrial
Cargo / Especialidad : Seguridad Industrial

Firma : M(Z)I'vt ,CJ'P': 166390

Lima, Santiago de Surco, 2020
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EVALUACION DE INSTRUMENTO

De acuerdo a su amplia experiencia profesional, se le solicita validar lo instrumentos de
recoleccion de datos para la ejecucion de la investigacion titulada: “Mejora del Sistema
de Seguridad para aminorar los incidentes y accidentes en el proceso de almacenamiento
de Materia Prima, en una Planta de Reaprovechamiento y Residuos Hidrobiol6gicos”,
trabajo correspondiente a Mendieta Garcia, Oscar Jests.

Su aporte va a permitir obtener una validacion de datos reales, para la correcta ejecucion
del trabajo.

Para la aprobacion, deberd leer cada enunciado y marcar la alternativa de respuesta que
de acuerdo a su 6ptica profesional es el mas adecuado.

A continuacion, sirvase a identificar el item o pregunta, y conteste marcando con un aspa
en la casilla que usted crea conveniente y si es factible hacer llegar alguna observacion
para mejorar la investigacion.

Dénde: 1 = Incorrecto, 2 = Regular, 3 = Correcto, 4 = Excelente

Ne Criterio de Validacion Calificacion
1 (2 |3

SN

1 |Los items que pertenecen a una misma dimension, son
suficientes para obtener la medicion correcta.

2 | Los items son adecuados y se comprenden facilmente

3 | Los items tienen relacion légica con la dimension o indicador
que se esta midiendo

4 | Los items son esenciales e importantes, es decir deben de estar

X | x X

incluidos.
Apellidos y Nombres : CASTRO ORTIZ, Gino Charles
Profesion : Ing. Industrial
Cargo / Especialidad : Mejoramiento de Procesos
Firma

Lima, Santiago de Surco, 2020
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Anexo N° 2: Registro de Accidentes de Trabajo
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Anexo N° 3: Clasificacion de accidentes con respecto a los impactos causados

Clasificacion de accidentes o accidentes potenciales con respecto a los impactos causados

Ewenta con mas de una victima, que resulta
en deficiencia fisica, permanente, parcial o
total. Mutilacian o Fatalidad.

Dafio al patrimenio restringido al
equipamientodsistemna con pérdida
material superior a USE1000000,00

de intervencidn téonica; impacto significativo
sobre especies muy importantes | &l habitaty el
eco0sistemna, 4 punto de causar extincidn.

produccidn
superior a 07
dias

niacional y
posible
internacional.

Nivel Acidente personal Patrimonio Ambiental Operacional] Imagen Legal
Lesion o manifestacion clinica cuya Imnactq restringido a loz £quIpOs. -
tratamiento se da anivel ambulatorio sin Dano al patrimenio restringido al Femediarse naturalmente sin intervencion Sinimpacto en
1 necesidad de atencion médica obligatoria. | equipofsistena con perdidas Mo hay efectos duraderas el ritmo de Sinimpacto Sinimpacto
Mantuwo la capacidad para trabajar enla | economicas de hasta US$5000,00 L . . e produceion
rmizma actividad. DO bajo impacto al ambiente fisico o biologico,
Impacta restringido a la instalacion,
Lezidn o manifestacion clinica cuyo Dafios al patrimonio restringido al Femediada naturalmente sin intervencion Sinimpacto en
2 tratamiento necesita obligatariamente de | equipo { sistema con pérdida material | Efectos menores sobre el ambiente fisico o el ritmo de Sinimpacto Sinimpacto
atencian yho acompanamiento médico, entre USE5000,00 & LIS$10000,00 bioldgica, produssion
Mantuvo |3 capacidad para trabajar enla
Lesidn o manifestacian clinica cuya Impacto restringido a la instalacion.
trgdtagnlentz requmrg{nece{sdgrlar&entg de Diafios al patrimonio restringida al Eil:emedlad-:udnatld.lralme?te 5Lllll'| |nte-rF':le-.nc|-:|n Sinimpacto en
3 Guldados § de atension medica. Mantiens equipa ¢ sistemna con pérdida material | ~ £OLO MOderado en e amblente A 560 o el ritmo de Sinimpacto Sinimpacto
actll.llda-;lea Pero con con la restriccion entre US$10000,00 US4$50000,00 bl-:ul-:_uglcu:-. Pero que no aF,e-cta el praduceién
compatible con el ejercicio parcial de la funcionamiento del ecosistemna.
misma actividad u otra actividad
1. Impacto limitado ala unidad industrial o el
Lesidn o manifestacian clinica cuya lugar del accidente.
tratamjentc- requiere nEIigatnriame:nte de | Dafios al patrimonio re§tringidn al 2; Femediacidn total 2 través de intervencidn F'ér-:lida} de Con impacto
4 atenciany o acnmpanamienED medicoy | equipa ! sistema con perdida material | tecnics; prnduccin:nnJ de [l Fo=ible impacto
dezzanso laboral, 3 partir del dia siquiente | entre USE50000,00 g USE200000,00 |3 Efecto al ambiente con relativo perjuicio al hasta 02 diaz
de trabajo. funcionamiento del ecosistema;
1. Area afectada limitada al entorno de la unidad
Dafios al patrimonio restringido al industrial o Dl_E*[lFerch_aI lugar ':!EI acl_:ll:lente-. . - Fepercusian
Lezidn que resulte en incapacidad parcial o | equipamientadsistema pérdida 2,' H{emedlacmn parcial atraves de intervencion F'erdll:!a! de nacional y .
5 tatal, mutilaciones o fatalidades. material entre USE200000,00 tecnica, . prnducclnp de po=ible Frobable impacto
LIS4:1000000,00 3. Efectos graI.IEE_aI arnl_:ulenl:-e- con ) 02 .a07dias, intermacional.
' menascabo al onzionamiento del ecosistema.
1. Impacto a la comunidad reqional;
Mo puede ser remediado plenamente a través Peérdida de Repercusicn

Grauve impacto
legal
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Anexo N° 4: Matriz

TITULO DE MEJORA DEL SISTEMA DE SEGURIDAD EN EL PROCESO DE ALMACENAMIENTO DE MATERTA FRIMA, PARA AMINORAR LOS INCIDENTES
INVESTICACION Y ACCIDENTES. EN UNA PLANTA DE REAFROVECHAMIENTO DE DESCARTE Y RESIDUOS HIDROBIOLOGICOS.
FROBLEMA GENERAL OBJETIVOS HIFOTESIS VARIABLES INDICADOERES METODOLOGTA
GENERALES
2Cdrmo 2o puade majorar el | Mejorar el sisterna de zegaridad 5i e mejora la Gestidn da X Tipo: Aplicada
sistema de seguridad, para en el proceso de Saguridad, entonces seva 2 poder Sistemna de Sapuridad del - Ausencia dal Porgue busca resalver problamas
aminorar los incidentes v almacenamisnto de materia aminorar 12 taza de incidentes ¥ proceso de recepcidn ¥ personal facticos o practicos en el campo
accidentes, en el proceso de prima, para aminorar los accidentes, en al proceso de slmacenamiento - Accidentez e de mabajo
zlmacenamisnto de materiz incidentes v accidentes en uns almacenamiento de materia prima T Incidentes Nivel: Explicativo
prima en ung planta de planta de reaprovechamisnto de | enuna planta de reaprovechamisnto Incidentes v Accidentes Porgus describiendo v
resprovechemients de dascarte descarte v resichnos de deacarte v residuos Indice de Fremenca | conociendo las causas del
v residios hidrobiologicos? hidrobiologicos, hidrabiclogicos problema (IPER), podemos
implementar una solucian.
FROELEMA ESFECTFICO | OBJETIVO ESFECIFICO 1 HIFOTESIS 1 VARIABLES INDEFENDIENTE Enfoque: Cuantitativo
1 Peducir los actos v condiciones | i =2 reduce los actos v condiciones ESPECIFICAS 1 Iimera de actos %e van a medir las variahles dal
;Cdmo reducir, los actos v | sub esténdar, para aminorar los sl estAndar, enmtonce: 28 VA A XI: m estdio
condiciones sub estandar, para | mcidentes v accidentes en el aminorar los mcidestes v accidentes Artos v Condiciones condiriomes sub Poblacion: Los 11 trabajadores
amingrar los cidentes v procaso de abmecenampiento de | em el procesa de almacenamiento da Zub estamdar estindar que lzbaran en el proceso de
accidentas en el proceso de materia prirma. rrEteria prima almacenamisnte de materia prima
zlmacenamients de materiz Tl mﬁmm de I3 plantz de harina
prima? Incidentes v Accidentes Todice de Geavedad | b ectra: Minestra Poblacional
PROBLEMA ESPECIFICO | OBJETIVO ESPECIFICO 2 HIPOTESIS 2 VARIABLES INDEFENDIENTE | Loouica de recoleccion de
2 Reducir los factores personales y | Si se rednce los factores personales ESPECIFICAS 2 Mimerg de Factoreg | 98008 Obeervacion, entrevista,
;Como reducir los factores | 1aborales, gue swovacen en los v lzborales, que swbvacen e los - parsomzles fors Fronp
personales ¥ labarales que incidentes o accidentes, en el incidentes o gocidentes, entonces se Factorss Personales v md.e R | Técnica de procesamiento de
subyacen en los incidentes o | procese de sbmacenamiento de va 2 poder reducir ¢l mdice da laborales datos: IPER, tabla de riexgox,
accidentss, en 2l proceso da materiz prima sinjestralided DEFENDIENTE tabla SCAT
almarenamisntn de materia T2 Indicade
prima? Incidentss y accidentes Accidentzbilidad
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Anexo N° 5: Formatos de trabajo

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO - PTA. HARINA PESCADO

ENTREVISTA A TRABAJADORES DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO DE M.P.

NOMBRE: EDAD:

Operario () Operador () Supervisor ()

1.- ¢Ha laborado en alguna Industria Pesquera, antes de ingresar a Consorcio?

2.- ¢Ha recibido alguna capacitacién por parte de la empresa antes de laborar en el proceso
de

Almacenamiento de materia prima?

3.- ¢Cudnto tiempo durd la capacitacién?

4.- iCuantos dias a la semana labora?

5.- éCuantas horas al dia labora?

6.- En temporada de produccion, ¢ Cuantas horas de sobretiempo realiza al dia aproximado?
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7.- éLa Empresa le proporciona los equipos de proteccién personal?

8.- ¢Cuantos EPP le proporciona la empresa?, ¢ Cuales?

9.- éCada cuanto tiempo el empleador realiza los cambios del equipo de proteccidn personal?

10.- ¢El cambio de Equipo de proteccién personal, se realiza al instante o llega a los dias?

11.- ¢Ha recibido capacitacidn para el uso correcto de los EPP?

12.- {Esta conforme con el equipo de proteccion personal suministrado por la empresa?

13.- ¢El drea de trabajo tiene las sefalizaciones correspondientes?

14.- (El area de trabajo esta en éptimas condiciones (infraestructura)?
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15.- ¢En qué consiste la limpieza de la faja y transportadores helicoidales?

16.- ¢En qué momento realizan la limpieza de los equipos?

17.- éLos equipos se encuentran en 6ptimas condiciones?

18.- ¢Han recibido capacitacidn de uso de extintores, primeros auxilios?

19.- éLas incidencias en el area de trabajo son frecuentes?

20.- ¢Qué incidencias de trabajo son mas frecuentes?

21.- iLos accidentes en el area de trabajo son frecuentes?

22.- ¢Qué accidentes de trabajo son mas frecuentes?
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23.- De acuerdo a su apreciacion, ¢éLos accidentes de trabajo son ocasionados, por un
descuido personal o de la empresa?

24.- i Ante un accidente, la empresa actlia de inmediato, de qué manera?

25.- Post accidente, ¢el empleador que medidas toma con el trabajador?

26.- A su criterio, ¢ La empresa actla adecuadamente?

27.- Los dias de descanso médico que proporciona la Entidad de Salud, la empresa lo
considera

como dia laborado o le descuenta de su jornada de trabajo?

28.-éLas medicinas lo solventa la empresa, entidad de salud o ustedes?

29.- ¢Los trabajadores que han sufrido alglin accidente son separados de la empresa?
é¢Inmediatamente o esperan la culminacién de su contrato?

30.-é¢La empresa se preocupa por su personal accidentado?
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CHECK LIST DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

EMPRESA : CONSORCIO PESQUERO
UNIDAD OPERATIVA : PLANTA DE REAPROVECHAMIENTO Y RESIDUOS HIDROBIOLOGICOS -
CALLAO
PROCESO : ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA
FECHA : SETIEMBRE 2020

CUMPLIMIENTO }
# INDICADOR OBSERVACION

SI

%

NO

PLANTA HARINA

Infraestructura:

El piso de la zona de trabajo, se encuentra en buen estado

El material del piso es el adecuado para una zona hiumeda

Estd en 6ptimas condiciones:

- La Poza de residuo 01

- La poza de sanguaza 01

- La Poza de residuo 02

- La Poza de sanguaza 02

Las escaleras son las adecuadas, para el personal de planta

Las escaleras cuentan con barandas

Las barandas estan en buen estado

El lugar de trabajo es ventilado

Tiene una correcta iluminacién el lugar de trabajo

O IN|O|U| b

Se encuentra sefalizado la zona de trabajo

Sistema Eléctrico:

10

El tablero de distribucidn, se encuentra en perfecto estado

11

El tablero eléctrico de los activos del proceso, esta ubicado
en un lugar seguro

12

El cableado eléctrico es el adecuado

13

Los cables eléctricos se encuentran dentro de la
tuberia/canaleta

14

El tablero eléctrico solo es manipulado por el operador del
proceso

15

Se realiza un adecuado mantenimiento
predictivo/preventivo al tablero eléctrico

16

Las luminarias de la zona estan en buen estado

17

El sistema eléctrico funciona a la perfeccion
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Sistema de agua:

18

El sistema de agua funciona correctamente

19

La instalacion de tuberias y conexiones de agua son las
adecuadas

20

Las canaletas de agua estan limpias (sin residuos de
pescado, plasticos, etc.)

21

Las canaletas de agua estan cubiertas por unas rejillas

22

El PAMA industrial esta funcionando correctamente

23

La manguera es del material adecuado

24

La manguera tiene el metraje 6ptimo

Activos Fijos:

25

Se encuentran operando de una manera correcta

Poza de residuo 01:

- Transportador Helicoidal 01

- Motoreductor 01

Poza de sanguaza 01:

- Bomba 01 - Monopum sanguaza

- Motor 01 - Sanguaza

Poza de residuo 02:

- Transportador Helicoidal 02

- Motor 02 - T.H.02

- Reductor 01 - THO2

- Transportador Helicoidal 03

- Motor 03 - T.H.03

- Reductor 02 - T.H.03

Poza de sanguaza 02:

- Bomba 02 - Monopum sanguaza

- Motor 04 - Sanguaza

Recuperador de sdlidos:

- Motoreductor 02

- Tromel filtro

Recuperador de grasa:

- Trampa de grasa

- Motor 05 - Trampa de grasa

- Reductor 03 - Trampa de grasa

- Bomba 03

- Motor 06

- Tanque de almacenamiento temporal

Elevador Rastra:

- Transportador de paleta

- Motoreductor 03 - TP

26

El area de mantenimiento realiza las inspecciones de los
activos constantemente.
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Trabajador

27

Los operarios han recibido la correcta induccién de
como trabajar en el proceso de almacenamiento de
materia prima

28

Los operadores han sido capacitados para manipular
correctamente las maquinarias

29

Cuenta con personal calificado en el drea de
mantenimiento:

- Mtto. Eléctrico

- Mtto. Mecanico

30

Usan los equipos de proteccion personal correctamente

31

La indumentaria que proporciona la empresa es la
adecuada

32

Los trabajadores son capacitados en temas de
seguridad por zona de trabajo

Herramientas de trabajo

33

Los bins isotérmicos estan en perfectas condiciones
para el almacenamiento temporal

34

Los bins isotérmicos son apilables sin dificultad

36

Las herramientas de trabajo son las adecuadas para el
trabajo en poza

37

Las herramientas de trabajo/limpieza dentro de la poza
estan en buen estado

GESTION:

PRINCIPIOS

La empresa proporciona los recursos necesarios para un
adecuado sistema de gestion de seguridad y salud en el
trabajo.

Se ha cumplido lo planificado en el programa de
seguridad y salud en el trabajo.

Se implementan acciones preventivas de seguridad y
salud en el trabajo para asegurar la mejora continua.

Se reconoce el desempefio del trabajador para mejorar
la autoestima y se fomenta el trabajo en equipo

Se realizan actividades para fomentar una cultura de
prevencion de riesgos del trabajo en toda la empresa.

Se promueve un buen clima laboral para reforzar la
empatia entre empleador y trabajador
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Existen medios que permiten el aporte de los
trabajadores al empleador en materia de seguridad y
salud en el trabajo.

Existen mecanismos de reconocimiento del personal
proactivo interesado en el mejoramiento continuo de la
seguridad y salud en el trabajo.

POLITICA

Existe una politica documentada en materia de
seguridad y salud en el trabajo, especifica y apropiada
para la empresa.

10

La politica de seguridad y salud en el trabajo esta
firmada por la maxima autoridad de la empresa,
entidad publica o privada.

11

Los trabajadores conocen y estdn comprometidos con
lo establecido en la politica de seguridad y salud en el
trabajo

12

Su contenido comprende :

* El compromiso de proteccion de todos los miembros
de la organizacién.

* Cumplimiento de la normatividad.

* Garantia de proteccidn, participacion, consulta y
participacidn en los elementos del sistema de gestién
de seguridad y salud en el trabajo por parte de los
trabajadores y sus representantes

* La mejora continua en materia de seguridad y salud
en el trabajo.

* Integracion del Sistema de Gestion de Seguridad y
Salud en el trabajo con otros sistemas de ser el caso

13

Se toman decisiones en base al andlisis de inspecciones,
auditorias, informes de investigacion de accidentes,
informe de estadisticas, avances de programas de
seguridad en el trabajo y opiniones de trabajadores,
dando el seguimiento de las mismas.

14

El empleador asume el liderazgo en la gestion de la
seguridad y salud en el trabajo

15

El empleador dispone los recursos necesarios para
mejorar la gestién de la seguridad y salud en el trabajo

16

Existen responsabilidades especificas en seguridad y
salud en el trabajo de los niveles de mando de la
empresa, entidad publica o privada.

17

Se ha destinado presupuesto para mejorar el sistema
de gestion de seguridad y salud en el trabajo en el
proceso.

18

El Comité o Supervisor de Seguridad y Salud en el
Trabajo participa en la definicion de estimulos y
sanciones.
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PLANEAMIENTO PARA IDENTIFICAR PELIGROS Y
RIESGOS

19

Se ha realizado una evaluacion inicial o estudio de linea
base como diagndstico participativo del estado de Ia
salud y seguridad en el trabajo en el proceso.

20

La empresa ha establecido procedimientos para
identificar peligros y evaluar riesgos del proceso

21

El empleador aplica medidas para:

- Gestionar, eliminar y controlar riesgos.

- Disefiar ambiente y puesto de trabajo, seleccionar
equipos y métodos de trabajo que garanticen la
seguridad y salud del trabajador.

- Eliminar las situaciones y agentes peligrosos o
sustituirlos.

- Modernizar los planes y programas de prevencién de
riesgos laborales.

- Mantener politicas de proteccion.

- Capacitar anticipadamente al trabajador.

22

El empleador actualiza la evaluacion de riesgo una (01)
vez al aflo como minimo o cudndo cambien las
condiciones o se hayan producido dafios

23

La evaluacion de riesgo considera:

- Controles periddicos de las condiciones de trabajo y
de la salud de los trabajadores

- Medida de prevencion

24

El grupo representativo de trabajadores han participado
en la identificacidn de peligros y evaluacién de riesgos

Fuente: Propia
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Anexo N° 6: SCAT

Tabla SCAT - Técnica de Anadlisis Sistematico de las Causas

Tabla SCAT - Tecnica de Analisis Sistematico de las Causas

EVALUACION POTENCIAL DE PERDIDA 51 NO ES CONTROLADO

Potencial de Severidad de Pérdida

- Mayor (4)

- Grawe (B)

- Menor|C)
Probabilidad de Ocumencia

- Alta (A)

- Moderada (B)

- Rama(C
Frecuencia de Exposicion

- Grande (&)

- Moderada (B)

- BajaC)

TABLA 1: TIPC DE CONTACTO

. Golpeado contra (comiendo hacia o tropezado con) (Mea Cl: 1,2.4,5,12.14, 15,18,
17,18,19.25)
Geodpeado por (objeto en movimients) (Vea CL 1,2.4.5.8,8,10,12.13,14,15,18.20,28)
Caida a un nivel bajo (Vea CL 3.5,8.7, 11,12,13,14,15,16,17 22)
Caida al mismo nivel (restalar y caer, volcarse) (Vea Cl: 4,0,13.14,15,16,19,22,28)
Atrapado por (Puntos filosos o corantes) (Wea CE 5.6,11,13.14,15,18.18)
Atrapado en (agarrado, colgado) Vea Cl- 56,11,12.12,14,15.16,18)

Atrapado entre o debajo (aplastado o amputado) (Vea C 1,2,5.6,9.11,12,13.14,
15,16,22_28)

Contacto con (eleciricidad, calor, frio, radiacion, substancias causticas, sustancias
taxicas, biclogicas, nudo) (Vea CI: 5,8,7,11,12,
13,14,15,16,17,18.20,21,23 24 25 27, 1)

9. Sobretension {sobresfuerzo, sobrecarga, ergonomia) (Vea CI: 8,9.10,11,13,14,15)

10. Falla del equipo (Vea CI: 1.45.8,15)
11. Demramefescapes al ambiente (Vea Cl: 2,3.4,5,6,8,0,12,15,18,18,20,22 25 27 28 29)

e
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Tabla SCAT - Técnica de Analisis Sistemateo de las Causas

TABLA 2: Causas Inmediatas (CI)
ACTOS SUBESTANDARES

Manejo de equipo sin autorizacion (Vea CB: 2457 .812,13.15)

Falta de adwertencias (Vea CB: 1,2.34,5,6,7.8,0,12,13,15)

Falta de asegurar (Wea CB: 2,3,4.5,67.8,9.12,13,15)

Manejo a velocidad inadecuada (Vea CB: 2,3,4.58.7,8.8,11,12,13.15)
Hacer noperables los instrumentos de seguridad (Vea CB:
23456,78012.1315)

Usp de equipo defectuoso (Vea CB: 2,2.4,56, 7,8,9.10,11,12,13,14,15)
Uso inapropiado de EFP (Wea CB:- 2,34 5.7,8.10.12,13,15)

Carga inadecuada (Mea CB: 1,2,34,58,7,8.8,11,12,13,18)
Almacenamients inadecusdo (Vea CB: 1,2,3,58,7,8.8,12,13,15)

1l]l Levantamients inadecuado (Wea CB: 1,2,34,58,78.8,1213,15)

11. Posicion de tarea inadecuada (Vea CB: 1,2.34,56.7.58,0,12.12.15)

12. Manutencion de equipo en reparacion (Vea CB: 2,3.4,5,8.7,8.8,12,13.15)
13. Bromas (Vea CB: 2,34.5,7 8,13,15)

14. Bajo nfluencia alcohol u olras dmogas (Vea CB: 23,4.5,7,8,13,15)

135. Uso inapropiado del equipo (Vea CB 1,2,3.4,56,7,8.2,10,12,13,15)

16. Mo seguir procedimiento (Vea CB 1,2.2456.7.8.13)

o R b

Ll

CONDICIONES SUBESTANDARES

17. Protecciones y bameras inadecuadas (Vea CB: 5,7,8.8,10,11.12,13,15)
18. EPF inadecuads o impropio Vea CB 5,7,8.8,10,12.13)

18. Hemamienta equipo o matenal defectuoso (Vea CB: 8.8,10,11.12,13,14.15)
20. Congestion o accion restingda (Vea CB :8.8,13)

21. Sistema de advertencia inadecuada (Vea CB: 8.8,10,11,12.13,14.15)
22 Peligro de explosion o incendio (Vea CB: 5,6.7,6,8.10,11,1213,15)

23. Desorden/Asao deficiente (Wea CB 55,7,8.8,10,11,12,13,15)

24 Exposiciones a ruide (Vea CB 5,6,7.8.0,10,11,12,13.158)

25. Exposiciones a Radizcion (Wea CB 5.6.7,8.0,10.11,12,13,14)

26. Exposicion a temperaturas extemas (Vea CB: 1,2.3.8.0.11,12)

27. luminacion inadecuada (Vea C8 8,9,10.11,12.13)

28. Ventiacion inadecuada (Wea CB 8.2,10,11.12,13)

29. Condiciones ambientales peligrosas (Vea CB: B.9.10,11,12.13)

134



Tabla SCAT - Técnica de Analisis Sistematco de las Causas

TABLA 3: Causas Basicas (CB)
FACTORES PERSOMNALES

1. Capacidad FisicalFisiclégica Inadecuada (Vea FC 1,3.4.7)
1.1 Alura, peso, talla, fuerza, alcance, etc
1.2 Movimiente corporal limitado
1.3 Capacidad limitada sostener posiciones coporales
1.4 Sensibilidad a sustancias o alergias
1.5 Sensibilidad a extrernos sensoriales (temperatura, sonido, etc.)
1.6 Deficiencia visusl
1.7 Deficiencia awditiva
1.8 Ofras deficiencias (tacto, gusto, ofato. equilibrio)

1.9 Incapacidad respiratoria
110 tras incapacidades fisicas permanentes
1.11 Incapacidades termporales

2. Capacidad MentalSicologica Inadecuada (Vea FC 1,3,4,57)
2.1 Ternores y fiobias
2_2 Disturbios emocionales
2.3 Enfermedad mental
2.4 Nivel de inteligencia
2.3 Incapacidad para comprender
2.6 Mal discemimiento
2.7 Mala coordinacian
2.8 Reaccion lenta
2.9 Poca actitud mecanica
210 Poca actitud de aprendizaje
2.11 Falla de memana

3. Tension Fisica o Fisiclogica (Vea FC 1,3,4.7)
3.1 Lesion o enfermedad
3.2 Fatiga por carga o duracion de tarea
3.3 Fatiga por falta de descanso
3.4 Fatiga por sobrecanga sensitiva
3.5 Exposicion a riesgos contra |a sakud
3.6 Exposicion a temperatura extrema
3.7 Insuficiencia de oxigeno
3.8 Variacion de presion atmosfénca
3.9 Movimiento restringido
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Tahia SCAT - Técnica de Analisis Sisematco de [as Causas

310 Insuficiencia de azlcar en k3 sangre
311 DOwogas

. Tensién Mental o Sicoldgica (Vea FC 1,3,4,5,7.9)
4 1 Sobrecamya emocional

4 2 Fatiga por canga o velocidad de tarea menial
4.3 Demandas extremada de opinion/decision

4 4 Rufina, monotonia de rabajos no importantes
4.5 Demandas extremadas de concentracitn o percepoion
4 6 Actividades sin sentido o degradantes

4 T Direcciones y demandas confusas

4 8 Peticiones conflictivas

4 9 Preocupacion por problemas

410 Frustracion

411 Enfermedad mental

. Falta de Conocimiento (WMea FC 1.2,3,4,56.T)
3.1 Falia de expenencia

5.2 Orentacion deficients

3.3 Adiestramiento inicial inadecuado

3.4 Adiestramiento actualizado deficiente

3.3 Instruccionss malentendidas

. Falta de Habidad Vea FC 1,2.3.5.6.7)
6.1 Instruccion inicial deficiente

§_2 Practica insuficiente

6.3 Ejecucin poco frecuents

6.4 Falta de preparacion o asesoramiento
6.3 Rewision inadecuada de instrucciones

. Motivacion Inadecuada (Vea FC 1,3.4.5.7)

7.1 Premiacion (tolerancia) de desempenco

7.2 Castigo del desempeno adecuado

7.3 Falta de incentivos

7.4 Frustracion excesiva

7.5 Agresion inapropiada

7.6 Intento mapropiado de ahorrar tiempo o esfuezoe
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Tabla SCAT - Técnica de Analisis Sisematco de las Causas

7.7 Intento inapropiado de evitar 13 incomodidad

7.8 Intento mapropiado de captar La atencion

7.9 Intento inapropiade de evitar 3 incomodidad

710 Intento inapropiado de captar la atencion

711 Discipiina inadecuada

7.12 Presion inapropiada de los companernos

7.13 Ejemplo inapropiade de supervision

714 Retroalimentacion deficiente del desempeno

713 Refuerzo deficiente del comportamients sdecuado
716 Incentivos de produccion inapropiados

FACTORES DE TRABAND
8. Liderazgo yo Supervision Inadecuada (Vea FC 1,3.45.7)
8.1 Relaciones jeramuicas poco claras o conflictiva
8.2 Asignacitn de responsabiidad poco dlara o conflictiva
8.3 Delegacion nsuficiente o inadecuada
8.4 Dar politicas, procedimientos, practicas o pautas de accion inadecuadas
8.5 Dar objetives, metas, nommas contradictonias
8.6 Programacion o planificacion inadecuada de trabajos
8.7 Instruccion/orientacion yio preparacion deficients
8.8 Documentos referencia, instruccones y publicaciones de asesoramento
inadecuada a muesira disposicon
8.9 ldentficacion y evaluacion deficiente de exposicones a perdida
8.10 Conocimiento inadecuado del frabajo de supervision y administracion
8.1 Asignacion inadecuada del trabajador, a las exigendias de la tarea
8.12 edicidn y evaluacion deficiente del desempeno
8.13 Retroalimentacion deficients o incomecta del desempeno

9. Ingenieria Inadecuada (Vea FC 1,3,4.7)
9.1 Evaluacion inadecuada de exposiciones a perdidas
9.2 Consideracion deficiente de los factores humano/ergonomicos
9.3 Estandares y especificaciones yio criterios de disefio deficientes
9.4 Centrol inadecuado de la construccion
9.5 Evaluacion inadecuada de las condiciones operacionales
9.6 Controles inadecuados
9.7 Monitoreo u operacion inicial inadecuada
9.8 Evaluacion inadecuada de cambio
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Tabla SCAT - Técnica de Anilisis Sistematico de las Causas

10. Adquisiciones Inadecuadas

104
102
103
104
105
106
107
108
105

Especificaciones deficientes de drdenes v padidos
Especificaciones inadecuadas a vendedores

Meodalidad o nuta de embarque inadecusda

Inspeccion de recepeion deficients

Comunicacion inadecuada de informacion de saked v sequridad
Mansjo inadecuado de materiales

Almacenamienio inadecuado de materiales

Transporte inadecuado de materiales

Identificacion deficients de materiales peligrosos

1040 Disposicion inadecuada de residucs y desperdicios
1011 Seleccion inadecuada de contratistas

11. Mantenimiento Inadecuado (Vea FC 1,3,3.7))

114

Prepencion inadeciuada

1111 Evaluacitn de necesidades
1112 Lubricacion y sendicio
11.1.3 Ajuste/ensamiblae

1114 Limpieza o pulimiento

12

Reparacion inadecuada

11.2.1 Comumicacion de necesidades
11.22 Plansamiento de frabajo
11.2.3 Examinacion de unidades
11.2.4 Subsfitucion de partes

12. Herramientas y Equipos Inadecuados (Vea FC 1,3.4.56.7)

1214
122
123
124
125
126
127

Ewvaluzcion deficiente de necesidades y fiesgos
Consideracion inadecuada factores humanos/ergonomicos
Estandares o especificaciones inadecuadas

Cisponibilidad inadecuada

Ajustefreparacion/mantenimiento deficiente

Salvamento y reclamacion inadecuada

Inadecuada remocion y reemplazo de los articulos deficientes

13. Estandares de Trabajo Inadecuados (Vea FC 1,3.5.6.7)

134

Desamollo nadecuado de estandares para:

1311 Inventario y evaluacion de exposiciones y necesidades
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Tabla SCAT - Técnica de Analisis Sistematico de las Causas

14.

15

1312 Coordinacidn en el disefio del proceso

1313 Inwolucracion del empleado

13.1.4 Estandares, procedimienios y reglas
132 Comunicacion inadecuada de estandares

13.21 Publicacicnes

1322 Distribucion

13.2.3 Traduccion a idiomas apropiados

13.2.4 Entrenarmento

13.2.5 Reforzamiento con simbolos, codigos de color y ayuda del trabajo
133  Manutencion madecuada de estandares para:

13.31 Seguimients del flujo del trabajo

13.3.2 Actualizacion

13.3.3 Monitoreo ded uso de estandares procedimientosireglas

Uso y Desgaste Excesivo [Vea FC 1.3.5.7)
1441 Planificacion inadecuada de uso

142 Extensitn inadecuada de la vida (il

143 Inspeccion yo control deficients

144 Cargao propercion de uso deficiente

145 Mantenimiento deficiente

146 Uso por perscnas no calficadas o entrenadas
147 \Uso para propositos indebidos

Abuso o Mal Uso (Vea FC 1.3.5,7)
131  Conducta inapropiada censuada
13144 Intencional
1312 Mo intencional
152 Conducta inaprop@ada pemmitida
1321 Intencional
1322 Mo ntencional
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Anexo N° 7: Fotos de Sefalizaciones dentro de Planta Harina:

Figura: Foto Indicando las
Prohibiciones y restricciones, antes

e

de ingresar a Planta
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Figura: Uso Obligatorio de EPP

Figura: las correctas sefializaciones,
indicando por donde puede transitar

el personal de planta.
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Figura: Sefializaciones en todas las

escaleras

Figura: Sefalizaciones de Zona

Segura

Figura: Los extintores estan sefializados y

enumerados
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Anexo N° 8: Ficha técnica EPP — Respirador

3M
Respimdnres Serie 7500

Media Cara 7501 (5), 7502 (M), 7503 (L)

Caracteristicas Principales

La picva facial & | s 7500 & Media Cam con Al
v exriuchos peempluahbles, poos tres Sifcrenies amasos
b gque ayeda 2 logre us huem ousic o dsbnbns
anfgeracane feuks Sy mevn meienal & alicons
thormnct brinds n cxecenie sl on el mosim, sdomin
4 mncer e mave poisicncm 8 albs lerrgreratormn. v
anndicmnes de rahajo exbromos

El mesvn dmetn de la vilvels de Eoysione ez la
scumubssn de calor, bumedsd v CO2 ol ielener del
respinsdin, al capoler capedamenic o mre eahabsder b
nkalarien sipenic cookndrd mayor cashdad de oane
fesee. Ademen, o Hum de cxbalscion e abayo redece
b poshdidel dr empataroenio de lmiss o caeckn
[FEFTE

El amgs die Keywioer tiene un doecin orpenomicamenic
mcjorads, ©f cual wduce b Ensm wrbne b nare: sdors
e prder mr wado on b masdalidsd Dirog Deram

Aplicaciones

* Uyeraciones dc wkadura = Agropimicos

e lrchistra diel abermeean = lfreria

® ledhusirm de scem T AdmrEmaa

+ Inchostra el vidras = Pompinice
= Lumes

= lnchsirmn Frmactutica

Aprobacionos

Aprhadn por Malonal Insisic for Oocopaiional Saicly
md Healik (MHSH) de Estadin Lnidos comir podeos,
burmos, nchbnas, pases v vapones: spen ol Gim o wilzar
v b cerhifizaciones respeciivas, para una concemEIcien
ambicnial que oo sepoe 0 veoss o Wale Lissbral
Limie (TLY} o o mic dod cortchn e oo b
[T ———

Miatoriales

= Ficea Facial Silicona

= Colon Celoic

= Hancbe cbindieas Folichilmo
= Fese del respradie 140 g
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Limitaciones de uso

Ampchals pan potcccis opmiom oo pobaon,
herms, schiine, ygoes  ogEneos, clom,  dodo
chizhidan, Buones de habegemn, dimede de wude,
wrmeiscn, mcbmoron, Drmmkichidn, cedimeckerdim ¥
pipos (ver lBmiies de oy carimchm)

v Mo umr o ambenies cuys coscenieese de
omisninasies apor [0 vees o Velor Limbnol
Limmsie (TLY

v Pk mmar o simsaleras cuyn coniensdn de nuigeno: sea
e 3 [R5

v I mar o simsslcras mmediaiimenic poligross para
ln widy v b s bead | I0N0H

Garamtia

La ervecn resgpamibi bedad diel vendedie o fabreanic sen b
e peemplazar b cantulad de el prosdfucio que 5o preche
st defociuoss de fhnc

Bi el verdedie mi ol fshncanic wrin cespomables de
oumkpier kmiin poweal, piedids o dafos, yu sman
derecios o comscumies del mal w0 & oic producin
Apiry de wr esdn se debe detrmiear @ & prodecia o

apmopmdo: para o we proiendidn v ool wmars s lods
responmsbi bosd y g oo conexien oo dichn o

Piwcas | Bsluche

Esluches | Caja

Piacas! Caja

M Perth

Doy i e Sad b uporwsmal v Sogurd sl & mbseraal
A ool Micavyra 81 Son lodo, Liea 1T
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Anexo 9: Teorfa Causal Domind
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