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RESUMEN 

 

Con el transcurso de los años en el Perú y en el mundo diversas disciplinas 

sanitarias se han dedicado a estudiar los alimentos nutritivos que podemos 

llevar a nuestras mesas y hogares. Sin embargo, hoy en día son los propios 

consumidores quienes eligen sus mismos alimentos, siendo las 

características generales;  que sean fáciles de consumir, que sean perecibles, 

de bajo costo y que se puedan encontrar con suma facilidad. 

 

La empresa donde se ha desarrollado el presente estudio se dedica a la 

elaboración de alimentos hechos a base de cereales, cuenta con más de 15 

años en el mercado, y ha sabido posicionar su marca entre los consumidores, 

no obstante, se ha observado que en estos últimos años este crecimiento ha 

estado acompañado de diferentes accidentes laborales, generando 

preocupación en la empresa, se requiere analizar y evaluar la gestión de 

riesgos de la empresa para proponer alternativas de solución que permitan 

mejorar el desempeño de sus colaboradores en el área de producción de 

sacado de maíz. 

 

Éste trabajo de investigación es un estudio en el cual se ha utilizado la 

metodología del estudio de trabajo con la finalidad de realizar mejoras en 

los procesos de producción, buscando prevenir y garantizar el bienestar y  

salud de los colaboradores, minimizando así los indicadores de siniestralidad 

para lograr y optimizar las operaciones e incrementar la productividad. 

 

Finalmente se establecen algunas conclusiones y recomendaciones que 

ayudarán a tomar mejores decisiones dentro de la empresa. Asimismo, se 

espera que el presente trabajo de investigación sirva de ayuda para los 

diferentes asuntos pertinentes. 

 

Palabras claves: Peligros, Riesgos, Mejoras, Inspección, Estándares. 
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ABSTRACT 

 

Over the years in Peru and in the world, various health disciplines have been 

dedicated to studying the nutritious foods that we can bring to our tables and 

homes. However, today it is the consumers themselves who choose their own 

foods, the general characteristics being; that are easy to consume, perishable, 

inexpensive, and easily found. 

 

The company where this study has been developed is dedicated to the 

production of foods made from cereals, has more than 15 years in the market, 

and has managed to position its brand among consumers, however, it has 

been observed that in In recent years, this growth has been accompanied by 

different work accidents, generating concern in the company's administration. 

For this reason, it is necessary to analyze and evaluate the risk management 

of the company to propose alternative solutions that allow improving the 

performance of its collaborators in the area of production of extracted corn. 

 

This research work is a study in which the methodology of the work study has 

been used in order to make improvements in the production processes, 

seeking to prevent and guarantee the safety and health of the company's 

workers, thus minimizing the indicators loss ratio to achieve and optimize 

operations and increase productivity. 

 

Finally, some conclusions and recommendations are established that will help 

make better decisions within the company. Likewise, it is expected that this 

research work will be of help to different companies that are in the same 

conditions. 

 

Keywords: Hazards, Risks, Improvements, Inspection, Standards. 
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INTRODUCCIÓN 

 

La finalidad de la investigación conlleva a reducir accidentes e incidentes 

laborales en el proceso de ensacado de maíz, mejorando las condiciones 

laborales de sus trabajadores dentro de la empresa.  

Para lograr ello, se deben tomar decisiones que coadyuven a mejorar la 

gestión de riesgos garantizando la prevención entre los trabajadores de la 

empresa, dependiendo en última instancia de la colaboración del empleador 

y de los trabajadores en general, ya sean ejecutivos, técnicos y operarios.  

Este estudio se basa en una investigación bibliográfica y se han considerado 

los siguientes ítems del tema:  

1. Seguridad en industrias en general.  

2. Gestión riesgos en SST.  

3. Propuesta a mejoras, identificación de peligros y riesgos en SST.  

4. Equipo de protección personal.  

5. Requisitos del lugar de trabajo y normativas vigentes.  

La administración de la seguridad establece los mecanismos de planificación, 

identificación de áreas críticas, coordinación, control y dirección de las 

actividades de seguridad en las tareas diarias, con el objetivo saber 

administrar los riesgos de accidentes y enfermedades ocupacionales.  

Por consiguiente, los principales logros de este trabajo son:  

      1. Lograr un ambiente de trabajo seguro.  

      2. Hacer que la Gestión de Prevención en SST sea óptimo.  

      3. Hacer que todos los colaboradores tengan una cultura y sensibilización  

          en materia de seguridad salud en el trabajo.  
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GENERALIDADES Y ANTECEDENTES DE 

LA EMPRESA 
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1.1 Datos generales 

 

• Nombre Comercial: ABC S.A.C. 

• Página Web: http://www.abcsac.com.pe 

• Tipo de Empresa: Sociedad Anónima Cerrada 

• Fecha de inicio de actividades: 14 / 05 / 2004 

• Condición: Activo 

• Actividad de la Empresa: Fabricación de alimentos hechos a base 

de cereales. 

 

1.2 Nombre o razón social de la empresa 

 

• Razón Social: ABC S.A.C. 

• RUC: 20508528657 

 

http://www.abcsac.com.pe/
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1.3 Ubicación de la empresa 

 

• Planta de proceso: Carretera Central km. 16.5 Ñaña - Chaclacayo. 

• Teléfono: (511) 221-2650 / (511) 221-2651 

• Mapa de Ubicación 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 1: Mapa de ubicación de la empresa ABC S.A.C. 
Fuente: Google Earth. 
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1.4 Giro de la empresa 

 

ABC S.A.C., es una empresa peruana, que se dedica a la elaboración y 

producción de alimentos a base de cereales, posicionándose en el 

segmento de elaboración de productos sanos y nutritivos para el 

desayuno. 

 

1.5 Tamaño de la empresa 

 

La empresa ABC S.A.C., cuenta con más de 160 colaboradores y tiene 

como ingresos más de 10,200 UIT (Unidad Impositiva Tributaria) 

ubicándolos en el grupo de grandes empresas. 

 

1.6 Breve Reseña Histórica de la Empresa 

 

La empresa empezó sus operaciones de producción en el año 2004, en 

un local alquilado en el distrito de Ñaña, por ese entonces, el pago de 

haberes de los trabajadores se hacía por medio de una cooperativa, ya 

para el mes de noviembre del mismo año, la empresa empezó a emitir 

boletas de pago con su misma razón social: ABC S.A.C., y se crea la 

primera línea de producción con sistemas industriales que acompañan 

las fajas transportadoras de cereales que son elaboradas a base de 

maíz, siendo embolsados y etiquetados. Las operaciones se iniciaron 

con un total de 25 operarios, produciendo en el primer mes 5,000 cajas 

de los productos elaborados, posteriormente, la misma empresa fue 

generando mayores cantidades de productos, optimizando sus líneas de 

procesos, cumpliendo con los estándares de calidad y cumpliendo con 

los tiempos y cantidades solicitados por sus principales clientes llegando 

así a sus metas trazadas, integrándose rápidamente al mercado y  

compitiendo con las grandes empresas del rubro de alimentos 

preparados a base de maíz, productos que son dirigidos a varios 
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segmentos de la sociedad. Es así, que la empresa ABC S.A.C., fue 

incrementando su personal calificado y destacado para los procesos 

operativos, administrativos y productivos, alcanzando al día de hoy un 

aproximado de 160 colaboradores dividido en diferentes unidades 

orgánicas de desarrollo como la gerencia de administración, la gerencia 

de producción, la gerencia de finanzas corporativas, gerencia de oficina 

técnica y la gerencia de comercialización. Cada gerencia ejecuta 

determinadas funciones dentro de la empresa dando como resultado una 

estructura organizacional equilibrada y funcional con el objetivo de 

cumplir las políticas, lineamientos y objetivos propuestos por la empresa. 
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1.7 Organigrama de la empresa 
Figura 2. Organigrama de la empresa 

Fuent 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

    

 

 

Figura 2: Estructura 
orgánica de la Empresa ABC S.A.C. 

Fuente: Elaboración 
propia.
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El organigrama de la empresa es una representación gráfica de la  

estructura de la empresa dividiéndose en niveles jerárquicos de forma 

vertical, mostrando aspectos importantes de la estructura 

organizacional, incluyendo las principales funciones y sus relaciones. 

 

1.8 Misión, Visión, Política y Valores 

Misión: 

Desarrollar productos de cereales elaborados a base de maíz que 

beneficien y cuiden la calidad de alimentación de las personas con una 

nutrición más balanceada. 

Visión: 

Incentivar el consumo de cereales nutritivos, balanceados y agradables 

en los mercados internos y externos, con el propósito de extensión al 

mercado latinoamericano. 

Política: 

Dedicados a la cultura organizacional, realizamos nuestros trabajos 

amparados en nuestros valores contribuyendo con el desarrollo 

sostenible, el compromiso con nuestros clientes y colaboradores.  

Valores: 

• Responsabilidad: Asumir nuestras funciones, compromisos y 

puntualidad que contribuye al logro de objetivos de la empresa, así 

como las consecuencias de nuestras palabras, acciones y 

decisiones. 

• Trabajo en equipo: fomentando la participación entre todos los 

colaboradores de la empresa con fines de lograr los objetos. 

• Honestidad: Es obrar con transparencia y clara orientación moral 

cumpliendo con las responsabilidades asignadas respetando los 

valores, la justicia y la verdad fuera y dentro de la empresa. 
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• Liderazgo: Contamos con la capacidad de convocar equipos de 

trabajo logrando la participación efectiva de los integrantes en la 

sostenibilidad de los proyectos propuestos, y el compromiso de un 

objetivo en común. 

• Innovación: Adaptarse a los cambios y ser competitivos. 

• Integridad: Actitudes y valores positivos de las personas que 

generan confianza y por ende resolución de problemas de forma 

rápida y eficaz. 

 

1.9 Productos y Clientes 

La empresa elabora productos de alimentos a base de cereales 

ofreciendo una nutrición sana natural y divertida. 

 

Figura 3: Ingredientes de los productos alimenticios. 
Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
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PACK VITAMÍNICO 

Al ser elementos de nutrición contiene vitaminas y minerales 

 

1.9.1 Productos de Elaboración 

➢ Productos Infantiles 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Aritos de maíz, avena 

y trigo con sabor a 

miel 

Letritas de maíz, trigo 
y avena con sabor a 

manjar blanco y 
canela 
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Copos de trigo con 

sabor a chocolate y 

marshmallows 

Bolitas de maíz con 

sabor a chocolate 

Ositos de cereales 

con sabor a chocolate 

y canela 

Hojuelas de maíz 

azucaradas con sabor 

a chocolate 
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➢ Productos Life 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hojuelas de trigo 
integral, maíz, soya, 

cereales, frutas secas 
y semillas 

Hojuelas de trigo 

integral y cereales 

con cranberry 

Hojuelas de maíz, 
arroz y soya 

Hojuelas de trigo 
integral, salvado y 

pasas 
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➢ Productos Barras 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 4: Familia de productos de la Empresa ABC S.A.C. 

Fuente: Elaboración propia. 

Barra Premium de 
chocolate  

Premium Barries 

Barra de cereal 
Manzana y Canela 

Barra de cereal de 
vainilla 
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1.9.2 Exportación de Productos de Elaboración 

          Tabla 1: 
Relación de principales clientes privados de exportación. 

 

Países 

 

Porcentajes 

 

Panamá 33% 

Ecuador 25% 

Bolivia 32% 

Chile 29% 

Colombia 24% 

Fuente: Empresa ABC S.A.C., Elaboración Propia 

 

 

Figura 5: Mapa de exportaciones. 
Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
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1.10 Certificaciones 

 

• BASC Sistema Gestión Control Seguridad (Seguridad Física, Acto Ilícito 

Terrorismo Narcotráfico). 

El BASC es mecanismo de convenio internacional que fomenta un 

sistema de comercio seguro en cooperación con organismos nacionales 

e internacionales. 
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2.1 Caracterización del área analizada 

2.1.1 Descripción del área analizada 

Se realizó un análisis de los factores que generan el problema central 

que elevan los índices de accidentes laborales en el proceso de 

ensacado de maíz, haciéndose notorios los factores laborales y 

personales. Esto requiere de un análisis e investigación del problema en 

el área in situ. 

 

El desarrollo del análisis se inició con un solo personal en cada turno del 

día que comienza la actividad con el traslado de los sacos a la zona de 

operaciones, esto es, la línea del proceso de ensacado, esta actividad 

se realiza mediante el uso de estocas manuales donde se lleva los sacos 

a la zona de recepción para realizar el proceso de ensacado levantando 

y colocando en las paletas de maderas, acto seguido el personal debe 

abrir el saco y cargarlo de manera manual hacia la zona de la tolva, 

luego, cargar el saco de manera manual hacia la boca de la tolva y 

vaciarla, el proceso de transformación en polvo demora entre 1 a 3 

minutos, luego se debe colocar un saco en la parte del llenado de maíz 

a un espacio reducido. Luego de ser llenado el saco, se debe dejar un 

espacio para el cocido del mismo, luego es cargado y trasladado de 

forma manual hacia las paletas de madera teniendo en acumulación de 

7 a 9 sacos de (50 kg.) por paleta, para ser trasladado a la zona de 

recepción del área de producción de elaboración de extruidos a fin de 

ser elaborado  con los ingredientes e insumos de variedad de los 

cereales de diferentes sabores y características para su abierta 

distribución en el mercado nacional e internacional. 
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2.1.2 Definición del Problema 

2.1.2.1 Síntomas 

Dentro de la organización ABC S.A.C., se ha evidenciado 

las siguientes incidencias que vienen suscitándose dando 

origen al desarrollo del estudio en el proceso de 

ensacado: 

• Incremento de accidentes laborales. 

• Incremento de incidentes laborales. 

• Baja productividad del personal. 

• Incremento de descansos médicos. 

• Falta de controles de seguridad. 

• Incremento de rotación del personal. 

 

2.1.2.2 Causas 

Se ha identificado las principales causas que están 

generando el problema de accidentes laborales en el 

proceso y se clasifican en: 

a) Métodos de trabajo 

No hay un método establecido ni estándar para realizar 

las operaciones de ensacado de maíz y a eso se suma la 

falta de conocimiento del proceso adecuado. 

b) Equipos y Máquinas 

Los equipos presentan fallas frecuentes, falta de 

mantenimiento, operaciones manuales en todo momento, 

dispositivos inadecuados deteniendo el flujo del trabajo. 

No contar con los materiales necesarios y adecuados 

dificulta el trabajo del proceso de ensacado de maíz. 
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c) Materia Prima 

Exceso del peso (50kg) del saco supera el estándar 

permitido, además de la manipulación de los sacos de 

forma manual en todo momento. 

d) Condiciones de Trabajo 

Problemas en las condiciones, desniveles de las piezas 

de los equipos y estructuras que generan incidentes 

laborales ergonómicos, los espacios reducidos y sin 

ventilación adecuada para llevar a cabo el proceso. 

e) Mano de Obra 

Falta de personal calificado para el tipo de actividad, 

sobre carga laboral, falta de supervisión y monitoreo. 

f) Otros 

Gestiones inadecuadas para realizar el trabajo en la línea 

de proceso de ensacado de maíz, falta de planeamiento 

y de acciones de controles por parte de la administración. 

 

2.1.2.3 Pronóstico 

Los motivos evidenciados mediante el desarrollo del 

proceso de ensacado de maíz actualmente pueden  

generar nuevos accidentes o incidentes en el personal de 

la empresa. 

2.1.2.3.1 Control de Pronóstico 

De acuerdo a lo anteriormente mencionado es 

importante recalcar que la empresa determine 

las acciones correctivas con fines de potenciar 

sus procesos de ensacado de maíz, mediante el 

estudio del trabajo, usando los mecanismos 

administrativos y operativos, capacitando a los 

colaboradores en el desenvolvimiento adecuado 
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de sus actividades a fin de minimizar el impacto 

de riesgo en los trabajadores. 

Con el presente trabajo de investigación, 

denominado: “Mejoras en la gestión de riesgos 

en el proceso de ensacado de maíz área de 

producción de la empresa ABC S.A.C. a fin de 

reducir los accidentes laborales” se establecerá 

el procedimiento de las actividades que tienen 

que efectuar las personas encargadas de 

realizar el proceso, así como indicadores y 

controles que permitan mejorar la seguridad del 

trabajador en la empresa. 

Estas mejoras están relacionadas con la carrera 

de Ingeniería Industrial, ya que se estará 

aplicando todos los conocimientos adquiridos, 

herramientas para el análisis, así como las fases 

del estudio del trabajo, obteniendo como 

resultado el proceso de ensacado de maíz más 

eficiente. 

2.1.2.4 Diagrama Ishikawa 

Con el fin de determinar las causas que generan el 

problema y sus implicancias de riesgos laborales, se 

recogió información y se analizaron todos los datos 

mediante el diagrama de Ishikawa que nos permite 

representar de manera global el problema.  

Y, a través del mismo se busca generar mejoras en la 

gestión de riesgos del proceso de ensacado de maíz, con 

el objetivo de reducir el índice de accidentes e incidentes 

laborales.
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Figura 6: Diagrama Ishikawa del proceso de ensacado de maíz. 
Fuente: Elaboración Propia

 

Materia Prima Mano de Obra 

Métodos 

Gestión 

Inadecuada 

para optimizar 

el proceso  

Falta de control de 

los encargados 

Proceso 

inadecuado de 

trabajo 

Trabajo empírico 

Falta de 

conocimientos 

del proceso de 

trabajo 

Movimientos innecesarios de traslado 

y cargado de sacos 

Manipulación 

de forma 

manual de los 

sacos. 

Exceso del peso (50kg.) 

Sacos rotos 

Sobre carga 

laboral 
Falta de personal calificado 

Supervisión deficiente 

         Otros 

Accidentes en 

el proceso de 

ensacado de 

maíz 

Maquinaria 

Fallas 

frecuentes en el 

manejo de tolvas 

Falta de mtto. preventivo 

Dispositivos inadecuados de encendido 

Condiciones de trabajo 

Problemas de 

ergonomía 

Ambiente reducido sin 

ventilación 
Mala 

distribución de 

la línea 

DIAGRAMA DE ISHIKAWA DEL PROCESO DE ENSACADO DE MAIZ 



 
 

34 

 

 

2.1.2.5 Definición del problema  

De acuerdo a lo mencionado se da origen a formular el 

problema de la siguiente forma: 

2.1.2.5.1 Problema General 

Falta de mejoras en la gestión de riesgos en el proceso 

de ensacado de maíz genera que se incrementen los 

accidentes en la empresa ABC S.A.C.  

 

2.2 Objetivos 

2.2.1 Objetivo general 

Elaborar un plan de mejoras en la gestión de riesgo del proceso 

de ensacado de maíz.  

        2.2.2   Objetivo específico 

Objetivo 1: Identificar los peligros y riesgos del proceso de   

  ensacado de maíz. 

Objetivo 2: Valorar los riesgos en el proceso de ensacado de  

  maíz. 

Objetivo 3: Proponer controles de mejora que garanticen la  

 seguridad en el proceso de ensacado de maíz. 

 

2.3 Justificación 

2.3.1 Justificación Técnica 

La utilización de la metodología de estudio del trabajo se justifica 

técnicamente, porque, contribuirá con el desarrollo de información 

esencial sobre los métodos y herramientas que se deben aplicar 

en los procesos de seguridad industrial. 
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2.3.2 Justificación Económica 

Las mejoras implementadas en la administración de riesgos en 

las fases de ensacado de maíz, reducirá los accidentes laborales 

con el fin de no generar gastos continuos a la empresa y, al ser 

auditados en cualquier momento por la SUNAFIL, demostrar que 

toda la documentación está en regla de acuerdo con la Ley N° 

29783, evitando imposición de multas en perjuicio a la 

organización. Además, de garantizar la salud y seguridad de los 

trabajadores generando oportunidades en minimizar costos. 

2.3.3 Justificación Social 

Lo descrito servirá como mecanismo de mejorará reducirá el 

estrés laboral maximizando una cultura de prevención con todos 

sus colaboradores, siendo reconocida entre las mejores 

empresas de producción de alimentos del Perú, contribuyendo a 

conseguir la visión de la empresa. 

 

2.4 Alcances y limitaciones 

2.4.1 Alcance 

El desarrollo del presente estudio se realizará al proceso de 

ensacado de maíz de la empresa ABC S.A.C., dedicada al rubro 

de fabricación de productos de alimentos y. que está ubicada en 

la ciudad de Lima distrito de Ñaña. Con lo cual se tendrá un 

alcance de la situación de dicha área para proponer e implementar 

controles o mejoras a fin de minimizar los accidentes laborales en 

el proceso de ensacado de maíz, garantizando la seguridad y 

salud del trabajador. 
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2.4.2 Limitaciones 

• La recopilación de los datos históricos de la empresa. 

• Los hechos ocurridos no tienen estudios anteriores en la 

empresa. 

• La información es de carácter reservado, incluso para la toma 

de fotos y videos. 

• La accesibilidad a la planta. (2 horas de trayecto) 
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CAPÍTULO III. 

MARCO TEÓRICO 
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3.1 Marco Teórico 

En el presente capítulo se ha considerado las teorías existentes sobre 

Seguridad y Salud en el Trabajo de autores reconocidos internacionalmente, 

además, se ha recogido un cuerpo de leyes peruanas vigentes en función a 

la Ley N° 29783, el Decreto Supremo N° 005-2012-TR. 

 

3.1.1 Equipos y Herramientas en los puestos de trabajo de producción 

Hoy en día se hace necesario e imprescindible que los empleadores de 

todos los rubros y en particular de aquellos dedicados al rubro de 

fabricación y transformación de materias primas, deben proporcionar a 

sus trabajadores ambientes físicos y herramientas adecuadas para el 

correcto desempeño de las funciones de sus trabajadores, asimismo, 

deben estar debidamente capacitados y tener las habilidades y 

destrezas necesarias en el manejo de las herramientas con las cuales 

van a realizar sus labores, es por estos motivos que el Ministerio de 

Trabajo y Promoción del Empleo  (MTPE) en el Perú, aprobó la norma 

básica ergonómica y el procedimiento de evaluación donde nos dice lo 

siguiente: “Todos los equipos y herramientas que componen un puesto 

de trabajo deben estar adaptados a las características físicas y mentales 

de los trabajadores y a la naturaleza del trabajo que se esté realizando.” 

 

3.2 Antecedentes 

Se registran algunas propuestas para mejorar la gestión de riesgos: 
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3.2.1      Antecedentes Internacionales.  

TESIS N° 01  
 
AÑO     : 2011  
FECHA DE PUBLICACIÓN : Bogotá, 2011  
AUTOR    : Bachiller Miguel Ángel Barrera Amaya.  
TEMA     :“Sistema de Gestión Riesgos en  
                                                       Seguridad y Salud Ocupacional en  
                                                       conformidad con La Ley de Prevención de    
                                                       Riesgos para las  
                                                       PYMES que fabrican productos    
                                                       elaborados de metal, maquinaria y  
                                                       equipo”   
PRESENTADO                        : Universidad de el Salvador facultad de  
                                                        Ingeniería y Arquitectura Escuela de  
                                                        Ingeniería Industrial.  
PARA OPTAR   : Título Ingeniero Industrial.  
 

Objetivo:   

Elaborar un Sistema de Gestión de Seguridad y Salud Ocupacional que 

elimine y/o minimice incidentes, accidentes y enfermedades ocupacionales 

para las PYMES del sector Manufacturero (CIIU D-28 y D-29); que fabrican 

productos elaborados de metal incluyendo maquinaria y equipo, en 

conformidad a los requisitos de la LEY GENERAL DE PREVENCION DE 

RIESGOS EN LOS LUGARES DE TRABAJO (Decreto Nº 254) y que esté 

basada en un sistema internacional en materia de seguridad laboral (OHSAS 

1800O).  

Resumen:  

- Los empresarios y empleados deben ser bien informados sobre los 

requerimientos principales de la Ley General de Prevención de 

Riesgos en los lugares de trabajo, dicha tarea debería ser emprendida 

por iniciativa del MINTRAB y con apoyo del ISSS.  

 

- Para las empresas que fabrican productos elaborados de metal, 

maquinaria y equipo en El Salvador debe implantarse un Sistema de 
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Gestión en Seguridad y Salud Ocupacional para mejorar las 

condiciones actuales en que desarrollan las actividades laborales de 

conformidad con la entrada en vigencia de. La Ley General de 

Prevención de Riesgos en los Lugares de Trabajo.  

- Las empresas que fabrican productos de metal maquinaria y equipo 

cuentan con una gran variedad de riesgos por lo que es necesaria la 

ayuda gubernamental a estas empresas para que puedan poner en 

práctica las medidas que les ayuden a cumplir con los requisitos de la 

nueva ley de prevención de riesgos.   

 

- El Instituto Salvadoreño de Seguro Social (ISSS), así como las 

dependencias del estado relacionadas con la salud (Ministerio de 

Salud, Gobernación, Medio ambiente), deben de establecer un 

mecanismo para poder llevar un control de los gastos en los que se 

incurre por la atención que se les brinda a los trabajadores que sufren 

accidentes de trabajo.   

 

- Se debe proponer medidas y material de protección y prevención a 

adoptar para la prevención de riesgos, debido a estructuras 

inadecuadas, esto incluye: instrucciones sobre trabajos en los mismos 

y planes de emergencia.   

 

- Es necesario establecer controles para observar la relación de 

accidentes de trabajo y enfermedad profesional con incapacidad 

laboral (registro y control de la siniestralidad).   

 

- Es importante la creación de registros de información estadísticos 

actuales a nivel institucional – ISSS, Ministerio de Trabajo, Sistema de 

Hospitales Públicos- que permita una mejor representación y análisis 

de las lesiones y/o enfermedades que se presentan en los trabajadores 

del sector de manufactura.  
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Conclusiones:   

- Actualmente las PYMES que fabrican productos elaborados de metal 

incluyendo maquinaria y equipo, se encuentran realizando algunas 

acciones referidas a seguridad laboral, sin embargo, los puntos 

medulares de la ley General de Prevención de Riesgos en los Lugares 

de trabajo no son ejecutados en absoluto. 

 

- El recurso humano de la empresa, y los empleadores se encuentra 

dispuestos a emprender acciones que mejoren las condiciones de 

seguridad y salud ocupacional en sus empresas.   

 

- La parte organizativa es la más deficiente en las empresas que realizan 

tareas encaminadas a la seguridad laboral, esto se ve reflejado en que 

las empresas no manejan registros referidos a seguridad y salud 

ocupacional.   

 

- En el caso de las PYMES que se están evaluando, puede notarse que 

según como ellos lo ven su mayor obstáculo para no cumplir con la 

formación de un comité de seguridad y salud ocupacional es la falta de 

personal, lo cual no necesariamente es cierto, dado que la creencia es 

que un empleado involucrado en un comité no podrá cumplir con sus 

tareas de la jornada laboral.   

 

- Las empresas requieren de un sistema de gestión que les permita 

enfocar adecuadamente sus esfuerzos en seguridad ocupacional y que 

a su vez les permita tener una metodología a seguir para llegar al 

cumplimiento de la ley.   

 

- No existen diferencias marcadas entre las Pequeña y Mediana 

empresa en cuanto a la efectividad con la que sus esfuerzos en 

seguridad ocupacional se ven reflejados en puntos como: el número de 
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accidentes, orden en los puestos de trabajo, protecciones en la 

maquinaria y equipo, entre otros, al menos según los datos 

recolectados se revela que el nivel con que las empresas estén 

preparadas no depende si es pequeña o mediana, sino de que empresa 

se trata en particular.  

 

TESIS N° 02  
 
AÑO      : 2013.  
FECHA DE PUBLICACIÓN : 22 de octubre 2013  
AUTOR    : Bachiller Rubén Olivares Gómez.  
TEMA          :Propuesta de un Plan gestión de   
                                                       Seguridad y Protección al Ambiente en   
                                                       obras de Construcción.  
PRESENTADO    :Universidad Nacional Autónoma de   
                                                       México,  
PARA OPTAR       : Título de Ingeniero Civil.  
  

Objetivo.  

Este trabajo de tesis tiene como objetivo general, desarrollar una Propuesta 

de Plan de Seguridad y Protección al Ambiente, con el fin de prever accidentes 

y al mismo tiempo la protección al medio ambiente, cumpliendo con las 

normas y leyes vigentes para las obras de construcción. Y llevarla a cabo en 

la aplicación para cualquiera de los tipos de obra civil y en proyectos para la 

transformación de infraestructura.  Como objetivos específicos se tienen los 

siguientes:  

- Desarrollar un plan de seguridad y protección al ambiente refiriendo el 

procedimiento a seguir en cada actividad de las obras de construcción 

y manejando conceptos en materia preventiva.    

 

- Definir las responsabilidades y funciones de todos los participantes en 

cada fase del proyecto.    
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- Contribuir con todos los interesados en el tema, pues se podrá adaptar 

la propuesta a sus necesidades.    

Resumen.  

El presente trabajo brinda criterios y herramientas para la elaboración e 

implementación de un Plan de Seguridad y Protección al Ambiente en obras 

de construcción, la tesis toma como referencia al Sistema de Gestión de 

Seguridad y Protección al ambiente y está basada en las normas mexicanas 

de seguridad y protección ambiental en el sector de la construcción tales como 

las normas técnicas complementarias que especifican “Distintivos de 

Seguridad en la construcción en general”, la “Normas Básicas de Seguridad 

en obras civiles” y el “Reglamento de seguridad en el Trabajo”,  se plasma en 

un plan breve y específico para el proyecto en ejecución. También hemos 

considerado como referencia el Proyecto de Actualización de dichas Normas 

recientemente publicadas.  La implementación de este plan pretende cumplir 

los requisitos establecidos en las normas ya mencionadas y tener un mejor 

control de la seguridad y calidad aplicadas a los procesos constructivos del 

Proyecto, con el fin de lograr un impacto positivo en la productividad de una 

empresa y reducir sus índices de siniestralidad laboral.   Bajo este contexto, 

el enfoque que se ha dado en la presente tesis es el de proponer un Plan de 

Seguridad y protección al ambiente, basado en conceptos, principios, leyes, 

normas y metodologías del Sistema de Gestión de Seguridad y protección al 

ambiente.  

 

TESIS N° 03  
 
AÑO      : 2008  
FECHA DE PUBLICACIÓN       : 22 de marzo 2008  
AUTOR                            : Bachiller Carina La Madrid Ruiz  
                                                                   Cornejo.  
TEMA                                                : “Propuesta de un Plan de  
                                                                  Seguridad y                     
                                                                  Salud para Obras de Construcción.  
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PRESENTADO               : Universidad Católica del Perú,  
                                                                  Facultad de Ciencias e Ingeniería.  
PARA OPTAR             : Título Ingeniero Civil.  
  

Objetivo:   

Este trabajo de tesis tiene como objetivo general, desarrollar una Propuesta 

de Plan de Seguridad y Salud detallado, cumpliendo con las normas y leyes 

vigentes para las obras de edificaciones y obras civiles. Inicialmente se había 

previsto tomar como ejemplo de aplicación el caso de edificaciones y obras 

civiles en proyectos posteriormente el asesor de la tesis autorizó tomar como 

ejemplo una obra de edificación en Lima. Como objetivos específicos se 

tienen los siguientes:          

- Desarrollar un plan de seguridad y salud describiendo el procedimiento 

a seguir en cada actividad de las obras de construcción, ampliando 

conceptos en materia preventiva.   

 

- Definir las responsabilidades y funciones de todos los participantes en 

cada fase del proyecto.   

 

- Contribuir con todos los interesados en el tema, pues podrán adaptar 

la propuesta a sus necesidades.  

 Resumen:   

La construcción tales como la Norma técnica G.050 “Seguridad durante la 

Construcción”, la “Norma Básica de Seguridad e Higiene en Obras de 

Edificación” R.S. 021 – 83 y el “Reglamento de Seguridad y Salud en el 

Trabajo” D.S. 009 – 2005 TR, y se plasma en un plan conciso y específico 

para el proyecto en ejecución “Residencial Floresta”. También hemos 

considerado como referencia el Proyecto de Actualización de la Norma 

Técnica G.050 recientemente publicado en la WEB del Ministerio de Vivienda, 

Construcción y Saneamiento. La implementación de este plan pretende 

cumplir los requisitos establecidos en las normas ya mencionadas y tener un 
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mejor control de la seguridad y calidad aplicadas a los procesos constructivos 

del Proyecto, con el fin de lograr un impacto positivo en la productividad de la 

empresa y reducir sus índices de siniestralidad laboral. Bajo este contexto, el 

enfoque que se ha dado en la presente tesis es el de proponer un Plan de 

Seguridad y Salud detallado basado en conceptos, principios, leyes, normas 

y metodologías del Sistema de Gestión de Seguridad y Salud ocupacional 

OHSAS 18001.  

Conclusiones:   

- Las operaciones que se realizan en todo proyecto de construcción 

siempre tienen un impacto sobre la salud de sus trabajadores y del 

ambiente, es por ello que, al analizar los riesgos para cualquier 

actividad de la obra, implícitamente se está realizando un análisis de 

los aspectos ambientales que influye en dicha actividad. La prevención 

de riesgos laborales debe ser tomada con la debida importancia y 

seriedad desde la concepción del proyecto, en la etapa de planificación 

puesto que los procedimientos de trabajo seguro forman parte de los 

procedimientos constructivos tal como se define en las últimas 

tendencias de gestión.   

 

- El mejor control efectivo que se puede obtener implementando un Plan 

es que los trabajadores entiendan que el mejor encargado de la 

seguridad es el que existe en cada uno de nosotros.  

 

- Para la elaboración de un Plan de Prevención de Riesgos es necesario 

tener un buen manejo de la normativa nacional e internacional en 

Seguridad y Salud en el trabajo, asimismo estándares aplicables para 

las operaciones en construcción. Los retrasos en cuanto a la 

programación y ejecución de las actividades constructivas en un 

proyecto, así como el trabajo rutinario obstaculizan las precauciones 

que se aplican al inicio de las mismas. Por ello es necesario hacerles 

recordar a los trabajadores los peligros presentes en sus labores; esto 
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se realiza a través de los documentos establecidos en el plan como son 

la elaboración de ATS, capacitaciones, los procedimientos de trabajo y 

otros elementos. En la actualidad existe un gran desconocimiento de 

las normas de seguridad y salud a nivel de todos los involucrados 

residentes, contratistas, inspectores de la municipalidad, inspectores 

del Ministerio, trabajadores y obreros por ello es impostergable 

proporcionarles información o difundir mediante charlas, cursos, 

seminarios, etc. estos conocimientos.  

 

3.3.2 Antecedentes Nacionales 

TESIS N° 01  
 
AÑO      : 2012  
FECHA DE PUBLICACIÓN       : 22 de marzo 2008  
AUTOR  : Bach. Carlos Ruiz de Castilla         
                                                                   Sedano.  
TEMA                                                : “Diseño de un Sistema de Gestión    
                                                                    De Riesgo Ocupacionales en el   
                                                                    Proceso de Modelo de tubos de   
                                                                    PVC en la empresa <<C&V   
                                                                    Plásticos>>”.  
PRESENTADO               : Universidad Ricardo Palma,  
                                                                   facultad de Ingeniería.  
PARA OPTAR             : Título de Ingeniero Industrial.  
 
 
Objetivo:   
 

- Esta tesis tiene como objetivo Diseñar un Sistema de Gestión de 

Riesgo ocupacional para el Proceso de Moldeo de tubos de PVC en la 

«C&V Plásticos».  

 
Como objetivos específicos se tienen los siguientes: 

- Diagnosticar las condiciones actuales del proceso de moldeo de os de 

tubos PVC – 2” en la empresa «C&V Plásticos».  
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- Identificar los riesgos ocupacionales presentes en el proceso de 

moldeo de tubos de PVC – 2” en la empresa «C&V Plásticos». 

 

- Establecer los parámetros de control y diseño para el modelo de 

gestión de salud ocupacional del proceso de moldeo de tubos de PVC 

– 2” en la empresa «C&V Plásticos» 

 
Resumen:   
 

C&V Plásticos», dedicada a la fabricación de accesorios de PVC Termo 

formados; venta de tuberías PVC para agua, luz y desagüe; así como para 

la construcción, agricultura, minería, agroindustria, riego tecnificado, 

pesquería, y, artículos de ferretería en general; en medidas que van desde 

1/2" hasta 16" en norma ITINTEC y desde 63mm hasta 630mm, en norma 

ISO. Para dicha empresa, luego de un proceso orientado a identificar los 

de peligros y evaluar los riesgos (IPER), se estableció un «Modelo de 

Gestión de Riesgo Ocupacional» orientado a mejorar la salud ocupacional 

de los trabajadores de dicha empresa. 

 

El modelo propuesto representa en forma esquemática las acciones a 

tomarse para mejorar la salud ocupacional de los trabajadores en cada 

actividad y por sinergia en toda el área operativa de la empresa; por 

ejemplo, una mejora sustancial en la gestión de riesgos laborales para el 

proceso de moldeo de tubos PVC 2” en «C&V Plásticos», debe considerar 

las siguientes acciones específicas: 

✓ En la actividad de medición y calibración, como prioridad 1 o de 

implementación inmediata (a corto plazo) debido al alto riesgo al 

que están expuestos los trabajadores actualmente, fomentar el 

uso de guantes.  
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✓ En la actividad de corte, como prioridad 2 o de implementación 

casi inmediata (a mediano plazo), fomentar el uso de los 

siguientes equipos de protección personal: 

➢ Guantes 

➢ Lentes protectores 

➢ Auriculares.  

 

✓ En la actividad de calentamiento, como prioridad 2, obligar el uso 

de los equipos de protección personal asociado con los ítems 

correspondientes especificados en el modelo. 

 

Basado en los preceptos pilares de la concepción de salud ocupacional, y 

teniendo en cuenta el Modelo de Gestión de Riesgo Ocupacional 

propuesto para «C&V Plásticos», la mejora de la salud ocupacional de los 

trabajadores operativos de la empresa «C&V Plásticos», mediante un 

«Sistema de Gestión de Riesgo Ocupacional en el Proceso de Moldeo de 

tubos de PVC»; es factible de ser realizado; para tal efecto, en los 

apartados que prosiguen se detalla la propuesta de implementación del 

modelo de gestión de riesgo ocupacional para «C&V Plásticos.  

 

 
TESIS N° 02  
 
AÑO      : 2012  
AUTOR  : Bach. Ángela Marlene Cercado   

   Silva Sedano.  
TEMA                                                : “Propuesta  de un Plan  de  
                                                                  Seguridad y Salud Ocupacional  
                                                                  Para Administrar los Peligros y  
                                                                  Riesgos en las Operaciones de  

  la Empresa San  Antonio S.A.C.  
                                                                  Basado en las Normas OHSAS   
                                                                  18001”.  
PRESENTADO               : Universidad Privada del Norte,  

                                                        facultad de Ingeniería Industrial.  
PARA OPTAR             : Título de Ingeniero Industrial.  
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Objetivo:   
 

- Al proponer un Plan de Seguridad y Salud Ocupacional, en la empresa 

de carpintería San Antonio esta estará en la capacidad de aplicar las 

técnicas de seguridad y Salud Ocupacional minimizando lo peligros y 

riesgos laborales existentes.  

 
Como objetivos específicos se tienen los siguientes: 

- Efectuar un diagnóstico de la situación actual de la SST en el rubro 

carpintería San Antonio con el fin de determinar el nivel de 

cumplimiento de los estándares exigidos por la OHSAS 18001. 

 

- Identificar los peligros y riesgos existentes en el entorno de trabajo, que 

generen impacto de amenaza en la integridad física de los 

trabajadores. 

 

- Determinar los programas de acciones correctivas para prevenir 

siniestralidad en la carpintería San Antonio dando cumplimiento a los 

estándares por la de la Norma OHSAS 18001. 

 
 
Resumen:   
 

El presente trabajo de investigación parte de una situación problemática 

observada en las diferentes empresas de Cajamarca dedicadas al rubro 

de carpintería donde se observa poco o nulo interés relacionados al tema 

de Seguridad. Los peligros a los que están expuestos los trabajadores de 

la carpintería San Antonio pueden ser de origen químico físico, 

manipulación de herramientas, inhalación de sustancias irritantes, etc. , 

relacionados a Seguridad y Salud Ocupacional; así como, para cumplir con 

las disposiciones legales vigentes sobre seguridad y salud ocupacional, 

como el Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo. Este Plan DE 

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL nos ayudara a prevenir y 

minimizar los riesgos laborales en la carpintería San Antonio. 
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Este Plan DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL nos ayudará a 

prevenir y minimizar los riesgos laborales en la carpintería San Antonio. 

 

 

TESIS N° 03  
 
AÑO      : 2016  
AUTOR  : Bach. Arteaga Cerna Paúl   
                                                                  Franklin.  
TEMA                                                : “Diseño e implementación de un   
                                                                  SGSST para reducir los accidentes   
                                                                  de trabajo en la empresa   
                                                                  Metalurgia Romero S.R.L- Bajo la   
                                                                  Ley N° 29783, Chorrillos, 2016”.  
PRESENTADO               : Universidad César Vallejo,    
                                                                   Facultad de Ingeniería Industrial.  
PARA OPTAR             : Título de Ingeniero Industrial.  
 
 
Objetivo:   
 

En esta tesis se determinar si el Diseño e implementación de un SGSST 

reduce los accidentes de trabajo en la empresa Metalúrgica Romero S.R.L. 

bajo la Ley N° 29783, Chorrillos, 2016.  

 
Como objetivos específicos se tienen los siguientes: 

- Determinar si el Diseño e implementación de un SGSST reduce el 

índice de frecuencia en la empresa Metalúrgica Romero S.R.L. bajo la 

Ley N° 29783, Chorrillos, 2016. 

 

- Determinar si el Diseño e implementación de un SGSST reduce el 

índice de gravedad en la empresa Metalúrgica Romero S.R.L. bajo la 

Ley N° 29783, Chorrillos, 2016.  
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- Determinar si el Diseño e implementación de un SGSST reduce el 

índice de accidentabilidad en la empresa Metalúrgica Romero S.R.L. 

bajo la Ley N° 29783, Chorrillos, 2016. 

 
 
Resumen:   
 

La presente investigación tuvo como objetivo general diseñar e 

implementar un Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo 

basado en la Ley Nº29783 “Ley de seguridad y salud en el trabajo” y la RM 

Nº 050-2013-TR en la empresa Metalúrgica Romero S.R.L.  

Se trabajó con una población representada por 46 accidentes laborales 

(Mayo – octubre 2015); los cuales fueron extraídos de la data histórica de 

los accidentes en la empresa metalúrgica romero S.R.L. A partir de eso se 

realizó un diagnostico acerca del cumplimiento de SST, un plan de mejora 

del SST, elaboración del IPERC y el mapa de riesgo. El diseño de la 

investigación fue pre experimental. 

 

Dentro de los resultados más significativos después de la implementación 

se encuentran: frecuencia de accidentes (media 896.73), gravedad de 

accidentes (media 12648.83), accidentabilidad (media 12384.22).   

 

Finalmente se realizó la contratación de hipótesis utilizando la prueba de 

normalidad y prueba T; los cuales afirmaron que la implementación del 

Sistema de seguridad y salud en el trabajo redujo los accidentes laborales 

en la empresa Metalúrgica Romero S.R.L. 
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CAPÍTULO IV. 

METODOLOGÍA DE INVESTIGACIÓN 
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4.1 Metodología de la investigación 

 

El trabajo busca minimizar los riesgos laborales en las fases de 

ensacado de maíz, donde se fabrican cereales a base de maíz de la 

empresa ABC S.A.C., por lo que, se ha optado por aplicar la metodología 

del estudio del trabajo, el cual está compuesto por las siguientes fases: 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 7: Fases de la metodología de la investigación. 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 2: 
Pasos de la  Metodología en la Gestión de Riesgos. 

 FASES OBJETIVOS 

IDENTIFICAR Identificar en el proceso, los factores que amenazan 

la salud y seguridad de los colaboradores. 

EVALUAR Analizar y evaluar los riesgos vinculados a las 

actividades de los colaboradores. 

CONTR
OLAR

EVALUA
R

IDENTIFIC
AR
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CONTROL DE 

LOS RIESGOS 

Determinar los controles adecuados y ejecutar las 

acciones correctivas inmediatas con las 

herramientas adecuadas de gestión de riesgos, 

exigidos en base a la Ley N° 29783 y su normativa. 

Fuente: Elaboración Propia 

Las tres fases de gestión de riesgos de la metodología de estudio para 

el logro de los objetivos se desarrollarán de la siguiente manera: 

4.2 Primera Fase 

Identificar  

➢ Identificar la causa de los accidentes. 

➢ Identificar y revisar la Matriz Legal. 

➢ Observación directa en el desarrollo del proceso de trabajo. 

➢ Entrevista y conversación con los trabajadores. 

➢ Identificar los peligros y riesgos. 

➢ Identificar condiciones del lugar, ambiente y espacio dentro del área.  

➢ Identificar existencia de equipos de protección personal, si se 

encuentran sin renovación (fuera del tiempo de uso) con 

probabilidades de generar alto nivel de problemas a la salud.  

 

4.3 Segunda Fase 

Evaluar 

➢ Evaluar la matriz IPERC de PELIGROS Y RIESGOS en los procesos 

de ensacado de maíz donde incurren los accidentes e incidentes de 

trabajo.  

➢ Evaluar la metodología de la Matriz IPER. 

➢ Evaluar la tabla de valoraciones de niveles de riesgos existentes. 
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➢ Evaluar al personal si muestra las condiciones físicas y de salud para 

realizar el trabajo en planta. 

➢ Evaluar los EPP´s para las diferentes actividades específicas.  

➢ Evaluar los tipos de peligros (ocultos, evidentes y en desarrollo). 

➢ Evaluar las investigaciones de las causas de los accidentes leves e 

incidentes potenciales.   

 

4.4  Tercera Fase 

 Control de los Riesgos 

➢ Establecer controles en el IPERC como medidas de prevención de 

acuerdo a los niveles jerárquicos. 

➢ Establecer el programa de SST que considere el proceso de 

ensacado de maíz.  

➢ Establecer inspecciones programadas de seguridad en las 

instalaciones del proceso para la evaluación de peligros y riesgos. 

➢ Establecer inspecciones de Equipos de protección personal para 

verificar su estado, conservación y operatividad en planta.  

➢ Establecer un programa de inspecciones de las máquinas, equipos de 

operatividad y de vehículos de transporte viendo si cumple la 

seguridad del proceso en conjunto con el área de mantenimiento. 

➢ Establecer el programa de capacitaciones e inducciones de 

seguridad, charlas de 5 minutos y pausas activas al personal 

calificado para el proceso. 

➢ Establecer el cronograma del Examen Médico Ocupacional – EMO 

para todo el personal ingresante. 
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 Figura 8: Triángulo de Gestión de Riesgos. 

Fuente: Elaboración Propia 
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CAPÍTULO V. 

ANÁLISIS CRÍTICO Y 

PLANEAMIENTO DE ALTERNATIVAS 
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5.1  Consideraciones de Solución 

Como alternativas de solución para minimizar el nivel de accidentes de 

trabajo en el proceso de ensacado de maíz, podemos señalar las 

siguientes:  

▪ Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo  

Este sistema facilita la administración de riesgos en Seguridad y 

Salud en el Trabajo, con el objetivo de controlar las condiciones en 

la ejecución de actividades y, además de sensibilizar a los 

colaboradores.  

La finalidad de este sistema es mantener, incentivar y 

fortalecer grupos de apoyo en Gestión de Prevención en Seguridad 

y Salud en el Trabajo, siendo los principales la creación del comité 

paritario en Seguridad y Salud en el Trabajo.  

• Gestión de Riesgo 

Toda empresa se encuentra expuesta a accidentes o incidentes de 

riesgos, la gestión de estos riesgos se da inicio detectando los 

posibles peligros a los que se exponen los colaboradores de la 

empresa para realizar sus actividades, después de ello, se analizan 

y se avalúan las medidas oportunas en el desarrollo de técnicas y 

herramientas de prevención a los accidentes laborales.  

El desarrollo de una Gestión de Riesgo en la empresa nos permitirá 

identificar los peligros, evaluar los riesgos y propiciar la 

implantación eficiente de las medidas preventivas que sean 

necesarias para la seguridad de los procesos productivos de la 

empresa. 
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5.2. Alternativas de Solución: 

Los ¿Por qué?   

Porque SÍ: Porque al implementar estas alternativas de solución nos 

servirá para identificar los peligros y así evaluar los riesgos, 

considerando acciones preventivas al momento de sus actividades en la 

zona de trabajo en el proceso de ensacado de maíz.    

Porque NO: Porque si la empresa no toma una acción inmediata en 

gestionar medidas preventivas; los accidentes o incidentes laborales 

seguirán incrementando los índices de accidentabilidad, generando 

riesgo en la ejecución de las actividades de los colaboradores con 

paralizaciones frecuentes en desmedro de la empresa.  

 

5.3. Identificación de los procesos.  

Para identificar las actividades que se realizan en el proceso de 

ensacado de maíz, se ha elaborado un diagrama de operación de 

procesos, en los que se tiene como propósito, posibles hallazgos de 

peligros. 

 

5.3.1. Propuesta de Solución del Problema  

Para la presente investigación realizada se puede proponer como 

solución del problema los siguientes lineamientos, según la Ley N° 

29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo y su modificatoria 

mediante  la Ley N° 30222, en la mejora  del proceso de ensacado 

de maíz, como son:  

- Minimizar los indicadores de siniestros dentro de la empresa, 

previniendo los accidentes que se presentan por la carencia de la 

falta de control en el proceso de ensacado de maíz.  
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- Mejorar la gestión del control de riesgos en la empresa, lo que nos 

permitirá tener mayor eficacia y por consecuencia eficiencia a corto 

y mediano plazo para beneficio de la empresa.  

- Realizar un plan anual de reuniones, capacitaciones y charlas de 

sensibilización dirigida a todo el personal, sean estos: líneas de 

mando y personal operativo.  
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CAPÍTULO VI. 

JUSTIFICACIÓN DE LA SOLUCIÓN 

 ELEGIDA 
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6.1. Justificación de la solución elegida 

El objetivo es proteger y garantizar la salud  y seguridad del personal que 

integran la empresa ABC S.A.C., y así cumplir con todos los requisitos 

legales conforme a Ley N° 29783, Ley de Seguridad y Salud en el 

Trabajo y su modificatoria mediante la Ley N° 30222, se propone mejorar 

el proceso de ensacado de maíz con la finalidad de minimizar el nivel de 

accidentabilidad en las actividades que ejecutan los colaboradores en la 

empresa. De esta manera, la mejora busca identificar los peligros, 

evaluar los riesgos y dar un mecanismo de control que minimice el 

impacto de riesgo y en base con las exigencias de los procesos para 

minimizar los accidentes laborales. 

De todas las actividades de producción que realiza la empresa ABC 

S.A.C., se ha escogido el proceso del ensacado de maíz debido al 

evidente incremento de accidentes leves desde el año 2017 hasta la 

actualidad, por lo que, se continuarán realizando actividades del 

proceso, porque es la actividad que alimenta el proceso de inicio de 

producción y que a raíz de eso se está registrando cierta cantidad de 

accidentes e incidentes laborales que presenta la empresa. 

Por tal motivo la empresa a través de la propuesta de mejora de la 

gestión de Riesgo laboral permitirá: 

➢ Disminuir los índices de accidentabilidad que se reportan de forma 

mensual en el proceso de ensacado de maíz, cumpliendo así con la 

Ley N° 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo y su 

modificatoria mediante la Ley N° 30222 y los planes programados 

para minimizar la gestión de riesgos en la empresa. 

➢ Gestionar y desarrollar medidas de control de riesgos programando 

reuniones, capacitaciones específicas, según los procesos 

productivos para minimizar los accidentes o incidentes laborales 

potenciales.  
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➢ Actualización del IPERC evaluando los peligros y riesgos, basados en 

la matriz legal estableciendo controles administrativos y, de ingeniería 

que nos ayudará en las actividades operativas de la empresa.  

➢ Mejoramiento en la adquisición de los EPP del personal para las 

actividades que ejecutan, con la finalidad de minimizar las ocurrencias 

de accidentes o incidentes laborales en la empresa.  

➢ Establecer un plan de inspecciones frecuentes sobre el uso de 

herramientas manuales, equipos y/o maquinarias de la empresa.  

 

6.2. Diagnostico situacional.  

Del análisis y evaluación de la situación actual de la Gestión de 

Seguridad y Salud en el Trabajo de la empresa ABC S.A.C., se ha 

realizado un diagnóstico de los peligros y riesgos.  

En ese sentido, se detallan las actividades en todos los procesos de 

producción, y dar por como fin medir y administrar un riesgo de posibles 

lesiones y enfermedades que pudieran sufrir los colaboradores de la 

empresa ante los riesgos que genera el proceso de ensacado de maíz. 

Se empleará las 3 fases de la Gestión de riesgo al identificar, evaluar y 

controlar. 

6.2.1. Identificación 

6.2.1.1. IPERC Actual 
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Figura 9: Matriz identificación de peligros, evaluación y control de  riesgos. Fuente: Trabajo Independiente
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➢ Critica de la identificación  

Se analizó el conflicto presente en la empresa ABC S.A.C., donde se 

evidenció una razón preocupante debido a que la línea base se 

encuentra desactualizada desde el año 2016, identificando riesgos y 

peligros que no cuentan con los niveles suficientes de controles, ni 

registros en la matriz IPERC. 

  En consecuencia, se realizará una evaluación de la línea base cuyos 

resultados a obtener nos permitirá conocer los procesos de gestión de 

Seguridad y Salud en el Trabajo a implementar y mejorar en la 

empresa. 

 

6.3 Indicadores de Accidentes de Trabajo 

Los índices de accidentabilidad se deberán medir estableciendo criterios 

que ayuden a determinar el tipo de accidentes y/o enfermedades 

ocupacionales, según la norma internacional OSHAS (Occupational Safety 

and Health Administration) Resolución Ministerial N° 050-2013-TR y la OIT 

(Organización internacional de trabajo), siguiendo la siguiente tabla:  
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Tabla 3: 
Criterios para calcular los índices de accidentabilidad 

 
INDICE  

 
FÓRMULA 

Tasa de Incidencia de 
Accidentes de Trabajo 

incapacitantes o Índice de 
Accidentabilidad 

 
I.A = I.F x I.G / 100 

 

 
Índice de Frecuencia de 
Accidentes de Trabajo 

 
I.F. = N° Accidentes 

Incapacitantes x 1’ / HHT 

 
Índice de Gravedad o 

Severidad de Accidentes 
de Trabajo 

 
 

I.G. = N° Días Perdidos x 1’ / 
HHT 

                     Fuente: Elaboración Propia 
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Figura 10: Registro de datos estadísticos de Seguridad y Salud en el Trabajo – 2016. 
Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
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Figura 11: Índices de Gravedad, Frecuencia y Accidentabilidad – 2016. 
Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
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Figura 12: Registro de datos estadísticos de Seguridad y Salud en el Trabajo – 2017. 
Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
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Figura 13: Índices de Gravedad, Frecuencia y Accidentabilidad – 2017. 
Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
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Figura 14: Registro de datos estadísticos de Seguridad y Salud en el Trabajo – 2018. 
Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
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Figura 15: Índices de Gravedad, Frecuencia y Accidentabilidad – 2018. 
Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
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 6.3.1 Resumen Histórico de los Accidentes  

La empresa tiene los siguientes registros anuales de accidentes laborales de los 

periodos 2016, 2017 y parte del 2018. 

Allí, se observa que todos los accidentes leves e incapacitantes se dieron en los 

siguientes periodos: 

➢ 2016 (enero – diciembre), da un resultado de 20 accidentes leves y 9 

accidentes incapacitantes. 

➢ 2017 (enero – diciembre), da un resultado de 21 accidentes leves y 11 

accidentes incapacitantes. 

➢ Y en el 2018 (enero – noviembre) da un resultado de 24 accidentes leves 

y 13 incapacitantes. 

Todos estos resultados en comparación con los años 2016 y 2017, se ha podido 

mantener, sin embargo, en el 2018 se ha visto incrementado el índice de 

accidentabilidad en la empresa.  

Estos resultados producen frecuentes inasistencias de los colaboradores por 

accidente incapacitante o enfermedad laboral en la empresa, por lo que, su 

impacto es negativo para la empresa como unidad productora, no solo por las 

actividades o funciones específicas que pueda desempeñar cada colaborador, 

sino, que también afecta en los resultados de la cadena de producción que tiene 

la empresa. 

La planificación y desarrollo de actividades en la prevención de riesgos laborales 

a fin de disminuir los accidentes o incidentes permitirá a la empresa ABC S.A.C., 

cumplir con las disposiciones emanadas de la legislación peruana según la Ley 

N° 29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo y su modificatoria mediante la 

Ley N° 30222, mejorando los niveles de control en los procesos productivos de 

forma segura en bienestar de los trabajadores de la empresa. 
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6.3.2 Marco Legal 

El desarrollo del trabajo se basa en el cumplimiento de los 

siguientes preceptos normativos:  

 

1. Normativa ANZI Z16.1   

2. Ley Nº 28806, Ley general de inspección del trabajo y sus 

modificatorias.  

3. D.S. N° 007-2006-MIMDES, Relación de trabajos y actividades 

peligrosas.  

4. R.M. N° 375-2008-TR, Norma Básica de ergonomía y 

Procedimiento de Evaluación de riesgo disergonómicos.  

5. D.S. N° 005-2012-TR que aprueba el Reglamento de la ley N° 

29783 de Seguridad y Salud en el Trabajo.  

6. R.M. N° 050-2013-TR que aprueba los formatos referenciales 

de la información mínima que deben contener los registros 

obligatorios de la Gestión de Riesgos de Seguridad y Salud en 

el Trabajo. 

7. Modificación del Decreto Supremo N° 006-2014-TR.  

8. Ley N° 27314, Ley General de Residuos Sólidos.  

9. D.S. N° 019-2007-TR que modifica el Reglamento de la Ley 

General de Inspección del Trabajo.  

10. D.S. N° 004-2011-TR que modifica el Reglamento de la Ley 

General de Inspección del Trabajo.  

11. Norma Técnica Peruana NTP 350.043-1/1998 INDECOPI.  

12. Norma Técnica Peruana NTP 399.013-1974 INDECOPI.  

13. Norma Técnica Peruana NTP 399.015-2001 INDECOPI. 

14. Reglamento Seguro de Riesgo Complementario D.S. N° 003-

98-SA.  

15. Reglamento del Instituto Nacional de Defensa Civil (INDECI). 
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16. Reglamento del Cuerpo General de Bomberos Voluntarios del 

Perú (CGBVP).  

17. Normas y Reglamentos de la Ocupacional Safety & Health 

Administration (OSHA).  

18. Normas y Reglamentos de la National Fire Protection 

Administration (NFPA).  

6.4  Causas de los Accidentes  

Los riesgos y las consecuencias que pueden desencadenar un “accidente 

laboral” en cualquier centro de trabajo son múltiples por las mismas 

funciones o actividades que realiza el trabajador. Si a estos riesgos directos 

se les suma las condiciones tan complejas de ciertos errores humanos, se 

tendrá como resultado una de las combinaciones más significativas para 

que se genere un accidente, con lo cual, los orígenes o las causas que ello 

origina se pueden llegar a desarrollar en muchas de las situaciones y/o 

circunstancias, desde el propio ser humano. 

Un accidente o incidente laboral no es fruto del destino, de la mala suerte 

o de la fatalidad del trabajador, sino que es un efecto evitable, y no casual, 

que puede llegar a provenir del propio error humano (acto inseguro) o de 

fallos técnico-organizativos (condiciones inseguras) vinculadas a las 

actividades de la  empresa. 

Los trabajadores de la empresa ABC S.A.C., tiene conocimiento y 

reconocen la existencia de los riesgos laborales que pueden comprometer 

su integridad física. 
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     Se detalla algunos de las causas de accidentes:  

ACTO SUBESTÁNDARES – (Entorno humano)  

➢ Distracciones, descuidos, falta de atención durante el trabajo. 

➢ Trabajar a velocidad inadecuada. 

➢ Eliminar los dispositivos de seguridad. 

➢ Por cansancio o fatiga. 

➢ Uso de escalera o andamios en mal estado.  

➢ El no uso de los EPP’ durante el trabajo. 

➢ Uso de EPP’s en mal estado. 

➢ Operar equipos sin autorización. 

➢ Trabajar con posturas inadecuadas. 

➢ No acatar los procedimientos de SST. 

➢ Conflictos (ambiente laboral o familiar) 

 

CONDICIONES SUBESTÁNDARES – (Entorno organizacional)  

➢ Equipo de protección personal Inadecuados o defectuosos. 

➢ Herramientas, o materiales defectuosos. 

➢ Espacio limitado para desenvolverse durante el trabajo. 

➢ Falta de señalización en la zona de trabajo. 

➢ Falta de cooperación entre contratistas y subcontratistas. 

➢ Incremento anormal del ritmo de trabajo. 

➢ Medios de comunicación inadecuados para las instrucciones. 

➢ Limpieza y ordenamientos deficientes. 

➢ Aspectos ambientales: polvos, vapores, humos metálicos. 

➢ Exposiciones a ruidos que superan los 85 decibeles. 

➢ Exposiciones a vibraciones. 
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6.5 Identificación de Peligros y Riesgos 

Tabla  4: 
Identificación de Peligros y Riesgos. 

I
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Fuente: Elaboración Propia 
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6.6  EVALUACIÓN DE PELIGROS Y RIESGOS 

Tabla 5: Evaluación de peligros y riesgos 

 



 
 

90 

 

 

 



 
 

91 

 

 

 



 
 

92 

 

 

 



 
 

93 
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Fuente: Elaboración Propia 
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6.6.1. METODOLOGÍA DE LA EVALUACIÓN  

Evaluación de Riesgo 

En esta evaluación se está utilizando el Método Nº 2 del D.S. 050-

2013-TR, donde se debe hallar el nivel de probabilidad de 

ocurrencia de daño, nivel de consecuencias previsibles, nivel de 

exposición y finalmente la valorización de riesgo. 

Para establecer el NIVEL DE PROBABILIDAD (NP) de ocurrencia 

de la lesión y/o daño se debe tener en cuenta el nivel de deficiencia 

detectado y si las medidas de control son adecuadas, según la 

siguiente escala: 

 

Tabla 6: 

Nivel de Probabilidad 

 
Fuente: Elaboración Propia 

 

Para determinar el NIVEL DE SEVERIDAD O NIVEL DE 

CONSECUENCIAS PREVISIBLES (NC) deben considerarse la 

naturaleza del daño y las partes del cuerpo afectadas, según la 

siguiente tabla: 
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Tabla 7: 
Nivel de Severidad o consecuencias previsibles 

Fuente: Elaboración Propia 

 
 

El NIVEL DE EXPOSICIÓN AL RIESGO (NE) es una medida de 

la frecuencia con la que se da la exposición al riesgo. 

Habitualmente viene dado por el tiempo de permanecía en áreas 

de trabajo, tiempo de operaciones o tareas, de contacto con 

máquinas, herramientas, etc. Este nivel de exposición se 

presenta. 
 

Tabla 8: 
Nivel de Exposición al Riesgo 

Fuente: Elaboración Propia 

 

DETERMINACIÓN SEVERIDAD (S) O CONSECUENCIA (C) 

NIVEL DE SEVERIDAD O NIVEL DE CONSECUENCIAS PREVISIBLES (NC) 

 

Ligeramente 
dañino 

Lesión sin incapacidad  Pequeños cortes o magulladuras, 
irritación por polvo 

Disconfort 
/Incomodidad 

Dolor de cabeza/ disconfort 

 

Dañino 

 

Lesión con Incapacidad 
Temporal 

Fracturas menores 

Daño a la salud 
reversible  

Sordera, dermatitis, asma, 
trastornos musculo esqueléticos 

 

Extremadamente 
dañino 

Lesión con incapacidad 
permanente 

Amputaciones , fracturas 
mayores, muerte 

Daño a la salud 
irreversible 

Intoxicaciones, lesiones múltiples, 
lesiones fatales 

NIVEL DE EXPOSICIÓN AL RIESGO (NE) 

 

Esporádicamente 1 

Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto 
de tiempo  

Al menos una vez al año 

 

Eventualmente 2 

Varias veces en su jornada laboral, aunque sea con 
tiempos cortos 

Al menos una vez al mes 

 

Permanentemente  3 

Continuamente o varias veces en su jornada laboral 
con tiempo prolongado 

Al menos una vez al día 
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El nivel de riesgo se determina combinando la probabilidad con la 

consecuencia de daño, según la matriz. 

 

VALORACION DEL RIESGO EN SEGURIDAD Y SALUD  

La evaluación de Riesgo se determina calculando el nivel de 

riesgo (NR), el cual se calcula mediante la probabilidad (P) que 

ocurra el daño y la severidad de la consecuencia (S).  

Nivel de Riesgo = Probabilidad (P) x Severidad (S) 

Probabilidad: A+B+C+D 

 

A: # Personas expuestas 

B: Procedimiento existentes 

C: Frecuencia de Exposición 

D: Capacitación  

 

Tabla: 9 

Determinación de Probabilidad 

índic
e 

DETERMINACION DE PROBABILIDAD 

PERSONAS 
EXPUESTAS 

PROCEDIMIENTO
S EXISTENTES 

CAPACITACIÓN 
EXPOSICIÓN AL 

RIESGO 

1 de 1a 3 
existen son 

satisfactorios  
y suficientes 

Personal entrenado. 
conoce el peligro y 

lo previene 

al menos una vez al 
año (s) 

esporádicamente 
(so) 

2 de 4 a 12 

existen 
parcialmente y 

no son  
satisfactorios o 

suficientes 

personal 
parcialmente 

entrenado, conoce 
el peligro pero no 
toma acciones de 

control 

al menos una vez al 
mes (s) 

eventualmente (so) 

3 más de 12 no existen 

personal no 
entrenado, no 

conoce el peligro, 
no toma acciones 

de control 

al menos una vez al 
día (s) 

permanentemente 
(so) 

Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla: 10 

Determinación de Severidad 

DETERMINACIÓN SEVERIDAD (S) 

INDICE NIVEL DE SEVERIDAD (O NIVEL DE CONSECUENCIA) 

1 

 

Ligeramente 

dañino 

Lesión sin incapacidad 

Disconfort /Incomodidad 

2 

 

Dañino 

 

Lesión con Incapacidad Temporal 

Daño a la salud reversible 

3 
Extremadamente 

dañino 

Lesión con incapacidad permanente 

Daño a la salud irreversible 

Fuente: Elaboración Propia 
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Determinación de la Significancia del Riesgo 
 

Figura 16: Determinación de la significancia del Riesgo. 

Fuente: Empresa ABC S.A.C.
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6.6.2 VALORACIÓN DE RIESGOS A TRAVÉS DE LA SEVERIDAD Y PROBABILIDAD 

Figura 17: Valoración de Riesgos a través de la severidad y probabilidad. 
Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
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NIVELES DE CONTROLES JERÁRQUICOS
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Figura 18: Niveles de controles jerárquicos. 
Fuente: Elaboración Propia 
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6.7.1.  TABLA DE JERARQUÍA DE CONTROLES 
 

 
Figura 19: Tabla de jerarquía de controles. 
Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
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 6.7.2. INDICADORES TENTATIVOS 
 
 
 

 
 
Figura 20: Registro de datos estadísticos de Seguridad y Salud en el Trabajo - 2019. 
Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
 



 
 

115 

 

 

 
 

 

 Figura 21: Índices de Gravedad, Frecuencia y Accidentabilidad – 2019. 
 Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
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CAPÍTULO VII. 

IMPLEMENTACIÓN DE LA 

PROPUESTA  
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7.1.  Implementación de Mejoras  

En la empresa ABC S.A.C. éste presupuesto se implementa a raíz de su 

efectividad en la propuesta para mejorar el proceso de ensacado de 

maíz, donde la reducción de los accidentes laborales fue considerable. 

Para su implementación la propuesta técnica considera un presupuesto 

consistente y breve en donde visualizaremos en resumen los siguientes 

puntos:  

➢ Capacitaciones de SST.  

➢ Exámenes Médicos Ocupacionales – EMO. 

➢ Elementos de Protección Personal - EPP.  

➢ Señalizaciones de Prevención.  

➢ Equipos para respuesta ante emergencias.  

➢ Herramientas adecuadas de Trabajo.  

➢ Agentes de Monitoreo de Ambiente. 

 

Figura 22: Presupuesto de implementación de SSO - 2019. 
Fuente: Elaboración Propia 
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7.2.  Propuesta de programas y planes de actividades de SST 

La empresa ABC S.A.C., se preocupa por incorporar a colaboradores 

capacitados para realizar sus tareas y mejorar su competitividad y, así 

obtener una mejor productividad. Las capacitaciones programadas nos 

permitirán ampliar el conocimiento de prevención ante riesgos laborales 

y mantener la cultura en la materia como política interna en el desarrollo 

de la empresa y de todos los trabajadores. 

 

7.2.1. Programa Anual de Capacitaciones, Entrenamiento y  

           Actividades – 2019
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 Figura 23: Programa Anual de Capacitación Seguridad y Salud Ocupacional. Fuente: Elaboración Propia 
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Evidencias de las capacitaciones y actividades programadas y 

desarrolladas en la Empresa ABC S.A.C. 
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7.3. Implementación de mejoras de los EPP’s 

Cumpliendo con los estándares para la implementación de mejoras en el 

uso obligatorio y adecuado como son los EPP en base al Art. 60 de Ley 

N° 29783 que promueve la prevención de riesgos laborales.  

“La empresa proporciona a sus colaboradores EPP adecuados en base 

al tipo de trabajo y riesgos específicos presentes, así como en el 

desempeño de sus funciones. Cuando no se pueda eliminar desde su 

origen los riesgos laborales o sus efectos perjudiciales para la salud la 

empresa verifica el uso efectivo de los mismos” 

Los EPP que se usa en las tareas y actividades asignadas no son las 

adecuadas para el proceso de ensacado de maíz, debido a que éstas no 

cuentan con especificaciones técnicas y las normas estándares que se 

requiere, por tanto, se requiere sustituir los equipos a fines de cuidar la 

seguridad de los trabajadores de la empresa.
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 Figura 24: Matriz de identificación de elementos de protección personal (E.P.P.) 
 Fuente: Elaboración Propia 
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7.3.1 INSPECCIÓN DE LOS EPP EN PLANTA 

 Figura 25: Inspección de los EPP en Planta. 
 Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
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7.4. Implementación de Cronograma de Inspecciones de SST a toda la Planta 

 

Figura 26: Implementación de cronograma de inspecciones de SST a toda la Planta. 
  Fuente: Empresa ABC S.A.C. 
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7.5.  Implementación de Instructivos de Manejo de Cargas en el Proceso 

de Ensacado de Maíz 

Responsable de la Ejecución: Operario de ensacado de maíz 

Equipos de Seguridad a utilizar: 

➢ Zapatos de seguridad con puntera de acero. 

➢ Guantes para la manipulación mecánica. 

➢ Uniforme adecuado para la actividad a desarrollar. 

 

 

 

 

 
Figura 27: Equipos de seguridad. 

    Fuente: Elaboración Propia 

 Consideraciones Generales de Seguridad: 

➢ Verifique siempre la capacidad de la carga, si sobrepasa los límites 

(25 Kg. Para varones, 15Kg. Para damas) pida ayuda para realizar la 

labor. 

➢ Planifique el levantamiento, las distancias, la forma de carga y el área 

de traslado deben de cumplir con las medidas de seguridad. 

➢ Usa la vestimenta y los equipos de protección adecuados. 

➢ Agarra la carga de manera firme, lo más pegada al cuerpo y 

manteniendo una posición recta (Tronco – espalda) para su 

transporte. 

➢ Evitas los giros del tronco así como posturas forzadas, es preferible 

mover los pies a girar el tronco. 
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Figura 28: Guía de procedimientos. Fuente: Elaboración Propia 



 
 

143 

 

 

VIII. CONCLUSIONES 

 

➢ Los peligros y riesgos no han sido valorados de acuerdo al estándar, 

no se ha identificado en la actividad los niveles de riesgos críticos, ya 

que la matriz se encuentra incompleta, esto debido a que no se ha dado 

el seguimiento correspondiente. 

 

 

➢ No se evidencia un programa de capacitación o inducción alguna del 

puesto de trabajo, es por ello que el personal se lesiona porque carecen 

de conocimientos del proceso, realizando movimientos empíricos e 

innecesarios de traslado y carga de sacos. 

 

 

➢ Falta de control y/o supervisión de los encargados quienes bajo su 

administración de minimizar los riesgos laborales deben notificar los 

inconvenientes, con fines de propiciar una gestión adecuada de 

seguridad, impulsando la optimización del proceso de ensacado de 

maíz. 
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IX. RECOMENDACIONES 

 

➢ Dar a conocer a los colaboradores la propuesta de mejorar el 

sistema de gestión de riesgos en el proceso de ensacado de maíz, 

con la finalidad de disminuir los accidentes de trabajo con 

mecanismos adecuados y estandarizados en seguridad y salud. 

 

 

➢ Poner al conocimiento de la empresa y al personal las 

identificaciones de peligros y riesgos a los que se enfrentan en las 

actividades del proceso de ensacado de maíz y mencionar las 

condiciones en el que se encuentran expuestos, con la finalidad de 

ejecutarse todas las actividades de forma segura siguiendo un plan 

de sistemas de gestión de riesgos de SST. 

 

 

 

➢ Administrar adecuadamente los controles jerárquicos a través de 

un especialista calificado en seguridad, sosteniendo los 

mecanismos de prevención ante riesgos de trabajo, dando 

cumplimiento al sistema de gestión de Seguridad y Salud en el 

Trabajo dentro del marco legal. 
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XI. ANEXOS:               

      FORMATO N° 1 CRONOGRAMA DE INSPECCIONES GENERALES DE SST 
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FORMATO N° 2 CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES DE SST 
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FORMATO N° 3 PLAN DE INSPECCIÓN ANUAL A PLANTA 
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FORMATO N° 4 REGISTRO DE INDICADORES DE GESTION DE RIESGOS 
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FORMATO N° 5 EVALUACIÓN DE INDUCCIÓN DE SSO 

 



 
 

151 

 

 

 

FORMATO N° 6 REGLAMENTO INTERNO DE SST 
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FORMATO N° 7 INSTRUCTIVO DE REPORTE DE ACCIDENTES 
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FORMATO N° 8 REPORTE PRELIMINAR DE ACCIDENTE 
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FORMATO N° 9 DIFUSIÓN DE ACCIDENTES E INCIDENTES 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

155 

 

 

FORMATO N° 10 ANALISIS DE TRABAJO SEGURO 

 

 



 
 

156 

 

 

FORMATO N° 11 CHECK LIST DIARIO DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
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FORMATO N° 12 DIAGRAMA DE FLUJO DE REPORTE 
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FORMATO N° 13 INSTRUCTIVO DE CARGAS SEGURAS 
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FORMATO N° 14 REGISTRO DE CUMPLIMIENTO DE CHARLAS DE 5 MINUTOS Y PAUSAS ACTIVAS 
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FORMATO N° 15 INSPECCIONES DE SEGURIDAD 
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FORMATO N° 16 PROGRAMA ANUAL DE SEGURIDAD, SALUD 

OCUPACIONAL Y MEDIO AMBIENTE 
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