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RESUMEN

El presente trabajo describe las actividades realizadas en la administracion de una Planta de
Corte de cerdo de una importante empresa nacional, durante el periodo comprendido entre
el 2017-2019. Se implementaron indicadores de gestion en las diversas areas de proceso. Se
realiz6 un diagnostico inicial en cada &rea y se colocaron indicadores de desempefio. En el
area de calidad se evalto la carga microbiana del producto terminado y en funcion a los
resultados se tomaron decisiones de cambio en el procedimiento de desinfeccion, se logro
disminuir la carga de aerobios mesofilos de 55x10° a niveles por debajo a 1x10° cumpliendo
la norma. Con relacion al area de seguridad y salud en el trabajo (SST), la planta no contaba
con un sistema de SST por lo que se procedié con su implementacién y se obtuvo un 92.9
por ciento de cumplimiento lo cual impacto en los indices de frecuencia, gravedad y
accidentabilidad. En relacion al area de produccion se evidenciaron muchos reprocesos y
operaciones que no generaban valor al producto terminado por lo que se generaba
sobrecostos, se implementaron proyectos de mejora para aumentar rendimientos y
productividad de modo que el costo real indirecto tenga un 5 por ciento de diferencia con el

costo proyectado indirecto.

Se midio el desempefio de la administracion mediante una encuesta de clima laboral
obteniendo un resultado de 79 por ciento, muy por encima de lo obtenido un afio anterior
que fue un 43 por ciento.

Palabras clave: Vida util, indicadores de desempefio, calidad, seguridad y salud en el

trabajo, costo indirecto y gestion humana.



ABSTRACT

The present work describes the activities realized within the management of an important
national factory of processed meats during the 2017-2019 period. Management indicators
were implemented in the various process areas. An initial diagnosis was made in each area
and performance indicators were placed. In the quality area, the microbial of the product was
evaluated in the finished product. Based on the results, decisions were made to change the
procedure of disinfection and it was possible to reduce the mesophilic aerobic load of 55x10°
at levels below 1x10° meeting the standard. Regarding the area of occupational health and
safety (OSH), the plant did not have an OSH system, so we proceeded with its
implementation and obtained a 92.9 percent compliance, which had an impact on the
frequency rates, severity and accident rate. In relation to the production area, there were
many reprocesses and operations that did not added value to the finished product, instead
they generated cost overruns so improvement projects were implemented to increase yields
and productivity so that the real indirect cost has a 5 percent difference with the projected
indirect cost. After the implementation of the management indicators, the performance of
the administration was measured through a work environment survey, obtaining a result of

79 percent, above of what was obtained a year before (43 percent).

Keywords: Service life, performance indicators, quality, occupational health and safety,

indirect cost and human management.



l. INTRODUCCION

Segun lo indicado por el Ministerio de Agricultura y Riego (2020), en el mundo, la carne de
cerdo es la mas consumida; durante el afio 2019 su consumo per capita mundial fue de 15,6
kg/hab/afio; siendo Hong Kong (82 kg/hab./afio), la Union Europea (41,1 kg/hab/afio), China
(40 kg/hab/ afio), Taiwan (39,5 kg/hab/afio), Corea del Sur (38,2 kg/hab/afio), y Estados
Unidos (28,8 kg/hab/afio), los paises de mayor consumo. En el Perq, la carne de cerdo es la
tercera mas consumida después del pollo (50,3 kg/hab/afio) y el vacuno (6,1 kg/ hab/afio).
Durante el 2019 el consumo per capita de carne de porcino alcanzo los 5,5 kg/hab/afio; y
durante los altimos 20 afios, el consumo de carne de cerdo ha tenido un crecimiento a una
tasa anual de 2,3 por ciento, este crecimiento se deberia principalmente a su mayor consumo,
las mejoras en las condiciones de produccién, un mejor control de la sanidad de esta especie
y posibilidades de colocacién en el mercado chino.

Las plantas de cortes de cerdos juegan un papel importante en la disponibilidad de productos

al consumidor, estan ubicadas en lugares cercanos a las grandes ciudades.

Segun lo que indica (Jaramillo & Jesus, 1992) la implementacion de un sistema de control
eficaz exige asociar a las actividades indicadores de control para traducir los objetivos que
inspiran la estrategia en objetivos a nivel de actividades, lo que significan desplegar las
estrategias al nivel de las actividades para encontrar puntos criticos y determinar variaciones

en el rendimiento esperado.

Una empresa interesada en implementar un sistema de calidad debe tener un eficaz y
eficiente programa de herramientas que permitan evaluar cuantitativamente el estado y
evolucion de la gestion de calidad, es en ese sentido que los indicadores de gestion
proporcionan la informacion requerida para que el proceso de toma de decisiones sea

efectivo.



El sistema balanceado de indicadores de gestién, compuesto por las cuatro perspectivas:
Financieras, del cliente, interna del negocio y de aprendizaje, no es mas que la traduccion de
la vision de la empresa en metas y medidas para ser desplegadas a todos los niveles con sus
correspondientes objetivos de medicion, proporcionando asi a cada lider el derrotero que
necesita para evaluar el impacto de las actividades e iniciativas de su area y su respectiva

contribucion a las metas corporativas.

El presente trabajo tuvo como objetivo general “Implementar y administrar indicadores de

gestion en la Planta de corte de Cerdo™.

Los objetivos especificos que se plantearon para la implementacion y administracion de

indicadores de gestion fueron los siguientes:

e Reconocer los problemas principales en las areas de area de Seguridad y salud en el

trabajo, calidad, costos y gestion humana.

e Implementar indicadores de gestion que puedan medir objetivamente el resultado de
las mejoras en los procesos en las areas de area de Seguridad y salud en el trabajo,

calidad, costos y gestién humana.



I1. REVISION DE LITERATURA

2.1. CONCEPTO GENERALES DE CALIDAD

Cada vez con mayor frecuencia las empresas miden sus resultados a través de la calidad
percibida por el cliente, lealtad y satisfaccion, el cliente da por hecho que todas de las plantas
elaboradoras de alimentos son disefiadas para ser higiénicas, sin embargo, si no se utilizan
métodos adecuados de sanitizacion, los alimentos pueden presentar contaminacion
microbioldgica. Esos microorganismos pueden causar alteracién en los alimentos o

problemas a la salud de los consumidores (Lépez, L., Romero, J., & Ureta, F. 2002).

Se describe como desinfeccion al proceso que consiste en eliminar microorganismos
infecciosos mediante el uso de agentes quimicos o fisicos. Los que se usan en la industria
agroalimentaria son generalmente menos toxicos y también menos concentrados. Los
desinfectantes modernos se componen de formulaciones complejas que comprenden
sustancias quimicas, jabones, detergentes y compuestos que favorecen la penetracion de las

sustancias activas (Sdnchez-Saldafa, 2015)

Asimismo, los aerobios mesofilos son Bacterias que viven en presencia de oxigeno libre y
se desarrollan en un rango de temperatura de 15 °C a 45°C (Lopez & Avendafio, 2000).
Consideradas como microorganismos alteradores de alimentos, también relacionados con la

vida util.

2.2.  FILOSOFIA KAIZEN

Kaizen es una filosofia aplicada a las organizaciones que implica un mejoramiento continuo
en base a pequefios y constantes cambios, mediante la eliminacion, reduccion o cambios de
los sistemas, medidas, etc., que impidan un inadecuado desempefio de las actividades. Se ve
esta metodologia no s6lo como un proceso de mejora, Sin0 como una opcién estratégica
fundamental para estar en condiciones de participar en la competencia por los mercados
(Olaguibel & Flores, 2009).



2.3. INOCUIDAD Y PELIGROS EN LOS ALIMENTOS

Cuando un consumidor adquiere un alimento, descuenta que la inocuidad o seguridad del
mismo estd siempre presente, las expectativas y actitudes de los consumidores estan
dirigidas a exigir el derecho a la proteccion de la seguridad, la salud y la informacion bésica
sobre los alimentos que el mercado pone a su alcance. En opinion de Erro (2002), la
inocuidad se transforma entonces en una “necesidad implicita” que obviamente se pretende
satisfacer, pero la toma de conciencia de esto se da, lamentablemente, cuando aquella dejé

de estar presente

Remitiéndonos a lo expresado por la Comision del Codex Alimentarius (1997), las
enfermedades de transmisién alimentaria y los dafios provocados por los alimentos son, en

el mejor de los casos desagradables, y en el peor pueden ser fatales.

Los fabricantes, elaboradores, manipuladores y consumidores de alimentos tienen la
responsabilidad de asegurarse de que los alimentos sean inocuos y aptos para el consumo.
La responsabilidad del control de los riesgos microbioldgicos recae sobre los individuos que
intervienen en todas las fases de la cadena alimentaria, desde la explotacion agricola o

ganadera hasta el consumidor final (FAO, 2003).

Segun lo que indica la FAO, (2016). A lo largo de la cadena alimentaria los productos son
sometidos a diferentes procesos de elaboracion y situaciones de riesgo que pueden
contaminar los alimentos, por lo tanto, es en toda la cadena donde se debe tener extrema
precaucion de que los alimentos no sufran contaminacion. Para prevenir es importante
cumplir, a lo largo de la cadena, con buenas préacticas agricolas (BPA), buenas practicas de
Manufactura (BPM) o buenas précticas de fabricacion (BPF), y buenas practicas de higiene
(BPH).

2.4.  CONTAMINACION DE LOS ALIMENTOS

De acuerdo a la FAO (2016), los tipos de contaminacion en los alimentos son: primaria,

directa y cruzada.



2.4.1. CONTAMINACION PRIMARIO O DE ORIGEN

Ocurre en el proceso mismo de produccion primaria de alimentos. Por ejemplo: Cosecha,
faena, ordefie, pesca. Un tipico ejemplo es cuando el huevo se contamina por las heces de la

gallina.

2.4.2. CONTAMINACION DIRECTA

Los contaminantes llegan al alimento por medio de la persona que los manipula. Este tipo
de contaminacién posiblemente es la forma mas simple y comun de contaminacion de los

alimentos. Un tipico ejemplo es cuando estornudamos sobre la comida.

2.4.3. CONTAMINACION CRUZADA

Esta contaminacion se entiende como el paso de un peligro presente en un alimento a otro
gue se encontraba inocuo, utilizando como vehiculo superficies o utensilios que han estado
en contacto con ambos alimentos sin la debida limpieza y desinfeccidn requerida. Las formas
mas frecuentes de contaminacion cruzada ocurren cuando el manipulador permite el
contacto de un alimento crudo con uno cocido listo para consumir, a través de tablas para

cortar o utensilios.

La contaminacidn de los alimentos es una consecuencia directa de las deficiencias sanitarias
durante su proceso de elaboracién, manipulacién, transporte, almacenamiento y las
condiciones en que son suministrados al consumidor. Los microorganismos provenientes de
diferentes fuentes de contaminacién, son transferidos a la superficie de los alimentos donde

encuentran los nutrientes necesarios para la proliferacion.

2.5.  MICROBIOLOGIA DE LOS ALIMENTOS

Segun lo que indica Villalobos, L. B. (1987), los alimentos pueden ser vehiculos potenciales
para la transmisién de diversos microorganismos y metabolitos de origen microbiano,
muchos de los cuales son patdgenos para el hombre, motivo por el cual se hace indispensable
disponer de metodologias que permitan garantizar la inocuidad de los productos destinados
al consumo humano y animal. También indica que esta metodologia es proporcionada por
la microbiologia de los alimentos y que la contaminacion de los alimentos es dificil de evitar

pues el verdadero peligro ocurre cuando las bacterias patogenas logran multiplicarse en el
5



alimento y causan trastornos en la salud del consumidor. El microbidlogo de alimentos debe
detectar a tiempo la anomalia, identificar los agentes infecciosos y velar porque ese producto
no salga al mercado.

De acuerdo a la flora que tiene un alimento se determina el tipo de microorganismo como la
microbiota del yogurt que es beneficiosa, y como las bacterias patdgenas que deterioran los
lacteos como la estafilocdcica que causa la toxiinfeccion alimentaria (Antillon, Arias, &
Glenn, 1997).

Los microorganismos como agentes de deterioro de alimentos tales como las bacterias,
hongos y levaduras tienen su accion, en la que se distinguen la putrefaccién bacteriana
superficial por bacterias aerobias o anaerobias estas se producen por enzimas bacterianas
proteasas y carbohidrasas.

Su multiplicacion y metabolismo de los microorganismos modifican el alimento, estos
necesitan nutrientes el los alimentos para su accion, esto es la contaminacion inicial y la
ocasion para proliferar, teniendo a su favor los factores extrinsecos e intrinsecos de los

propios alimentos. (Hernandez & Sastre, 1999)

Plantean que los microorganismos encontrados con mas frecuencia en los alimentos son

Salmonella, Coliformes, Listeria y Shigella (Fein, Lin, & Levy, 1995).

2.6. DETERIORO DE LOS ALIMENTOS Y EL CRECIMIENTO MICROBIANO

El deterioro de los alimentos ocasiona pérdidas, es costoso y puede influir negativamente en
el comercio y la confianza de los consumidores. Por consiguiente, es imprescindible un
control eficaz de la higiene, a fin de evitar los dafios ocasionados por los alimentos y por el
deterioro de los mismos, para la salud y la economia (Barreiro, Mendoza, & Sandoval, 1994).

Lo que indica Rios, K. C. (2011) es que en los alimentos se deterioran de tres modos

fundamentales: deterioro bioquimico, deterioro fisico y deterioro microbioldgico.



2.6.1. EL DETERIORO BIOQUIMICO

Es de dos tipos: enzimatico y no enzimatico. El deterioro enzimatico se origina por la accion
de las enzimas (catalizadores biologicos) presentes en los alimentos y se ponen de manifiesto
por oscurecimiento (por ejemplo, las papas, manzanas, y otras frutas y ennegrecimiento

(camarones), cambio de texturas, rancidez enzimética de grasas y otras manifestaciones.

El deterioro no enzimatico se pone de manifiesto por rancidez oxidativa de los lipidos o

grasas Y otras reacciones de oscurecimiento y oxidacion.

2.6.2. EL DETERIORO FISICO

Se ponen de manifiesto en los alimentos como, por ejemplo, golpes y cortes en las frutas por
los cuales pueden también inducir deterioro bioquimico, ruptura o perdida de la
integridad(por ejemplo huevos), deshidratacion superficial por mal empaque y quemado del
frio en carnes y vegetales, condensacién y ganancia de humedad (Puede inducir deterioro
microbioldgico), transferencia de olores entre productos, perdidas de peso por goteo o
deshidratacion, quemado por exceso de fritura o coccion y dafios fisicos causados por plagas,

entre otros.

2.6.3. EL DETERIORO MICROBIOLOGICO

Es causado por microorganismos (bacterias, hongos y levaduras) que pueden crecer en el
alimento bajo ciertas condiciones. Los microorganismos consumen los nutrientes (proteinas,
carbohidratos, grasas y minerales) presentes en el alimento, multiplicandose y produciendo
diversas sustancias como consecuencia de su metabolismo, algunas de las cuales pueden ser
toxicas al ser humano. Ello se manifiesta algunas veces, por la generacién de malos olores,

sabores, babazas, cambios de color y de textura.

Por otro lado, los microorganismos no pueden ser observados directamente a simple vista,

excepto los hongos que crecen en ciertos alimentos.

La contaminacién y el deterioro microbioldgico de los alimentos son de excepcional
consideracion desde el punto de vista de la salud pablica ya que estudios han demostrado

que origina la mayoria de las enfermedades trasmitidas por los alimentos (ETA). No todos
7



los alimentos deteriorados microbioldgicamente son necesariamente dafiinos a la salud; sin
embargo, cualquier alimento que se sospeche haya sufrido deterioro microbiologico debe
ser desechado de inmediato.

2.7. EFECTOS DE MICROORGANISMOS RELACIONADOS A LA SALUD
2.7.1. AEROBIOS MESOFILOS

Segun Vanderzant (1992), estos se agrupan en dos géneros importantes: Bacillus y
Sporolactobacillus formadores de endoesporas. Las especies encontradas en los alimentos
son generalmente extensas y no poseen un habitad definido y en general no provocan
enfermedades en el ser humano. Son utilizados como indicadores de la calidad del

procesamiento.

La flora aerobia mesdfila es utilizada como criterio para predecir la vida util de un alimento,
su presencia en niveles elevados puede suponer una alteracion rapida del producto.
Recuentos del orden de 107 -108 ufc/cm2 generalmente estan asociados con incipientes
alteraciones organolépticas. Ademas, los microorganismos mesofilos pueden ser indicadores
de un inadecuado procesado, y, por tanto, su determinacion es una forma de monitorizar las

Buenas Précticas de Fabricacion (BPF).

2.8. REQUISITOS DE HIGIENE EN LA ELABORACION DE ALIMENTOS EN
ESTABLECIMIENTOS

Produccidn higiénica de materias primas para alimentos Segun la FAO (2016), se debe
identificar todos los puntos concretos de cada actividad en que pueda existir riesgo de
contaminacion y adoptar medidas para reducir ese riesgo. Un enfoque basado en el sistema
de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (APPCC) y Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM) ayudan de gran manera a llevar a cabo tales medidas.

El sistema de Andlisis de riesgos y puntos criticos de control (HACCP) es un enfoque
cientifico para tratar el control del proceso. Esta disefiado para prevenir la incidencia de
problemas al asegurar la aplicacion de controles en cualquier punto de un sistema de

produccion de alimentos donde pudieran surgir situaciones riesgosas o criticas.



2.9. LIMPIEZA Y DESINFECCION
29.1. LIMPIEZA

Se entiende por limpieza la eliminacion mediante el fregado y lavado con agua caliente o
fria, jabdn o un detergente adecuado para remover suciedades o microorganismos Yy
sustancias quimicas de superficies en las cuales los gérmenes pueden encontrar condiciones

favorables para sobrevivir y multiplicarse (Nieto, 2003).

El objetivo de la limpieza es eliminar de la manera mas completa y permanente la suciedad

de las superficies a limpiar (Wildbrett, 2000).

2.9.2. DESINFECCION

La desinfeccion es el conjunto de operaciones que tienen como objetivo la reduccion
temporal del nimero total de microorganismos vivos y la destruccién de los patégenos y

alterantes (Hyginov, 2001).

Lo que indica la FAO (2016) con respecto a la desinfeccidn es que consiste en la eliminacion
de los microorganismos de superficies y equipos hasta un nivel adecuado para garantizar la
inocuidad de los alimentos y evitar su alteracion. La limpieza y desinfeccion constituyen
parte de las operaciones mas importantes de las actuales industrias alimentarias. Fallas o
insuficiencias en estos procedimientos han sido identificados como la causa de numerosos y
costosos casos de alteracion de los alimentos y de contaminacion inaceptable con bacterias

patdgenas.

La limpieza y la desinfeccidon son procesos distintos y complementarios. La presencia de
materia organica reduce significativamente la accion de los desinfectantes. Por lo tanto, antes
de aplicar una solucion desinfectante, las superficies deben ser limpiadas correctamente con
detergentes, para permitir que el desinfectante pueda entrar en contacto directo con los

microorganismos patdgenos especificos.

La funcidén de los desinfectantes es destruir microorganismos patdégenos y alterantes hasta

niveles aceptables.



De acuerdo a Soto (1995), los desinfectantes deben cumplir con las siguientes propiedades:

Tener un amplio espectro germicida.

¢ Incluyendo las formas esporuladas.

e NoO corrosivos.

e No toxicos.

e Econdémicos.

e De féacil dosificacion.

e Solubles en agua.

e Mantener la accion bactericida residual.

e [Estables durante su almacenamiento.

e Estables en presencia de residuos organicos.

2.10. USO DEL ACIDO PERACETICO EN LA INDUSTRIA

El acido peracético sirve como estimulo para su uso sistematico en la desinfeccion de
superficies hospitalarias, brindando comodidad y seguridad a los profesionales de la salud y
ayudando a mejorar el control de infecciones y minimizar el riesgo de contaminacion

cruzada (Posseto, Svidzinski, Falleiros de Padua, Tavares, & Svidzinski, 2007).

De acuerdo a Srebernich (2006), al comparar 3 desinfectantes (el dioxido de cloro,
hipoclorito de sodio y é&cido peracéetico) en la desinfeccion de condimentos verdes

minimamente procesados se concluye que, entre todos los tratamientos estudiados, el que
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fue mas eficiente (relacionado con la reduccion de las poblaciones microbianas estudiadas)

fue el &cido peracético a una concentracion de 100 ppm / 15 minutos.

Asimismo, Ferreira (2009) concluye que la presencia de materia organica redujo la actividad
antibacteriana en desinfectantes a base de &cidos organicos, productos que tienen la
caracteristica de ser biodegradables. Sin embargo, en su ausencia, se demostrd que el acido
peracético es el mas efectivo contra S. Enteritidis, actuando con eficacia independiente de la
materia organica contra E. coli y S. &ureos. El &cido peracético demostrd ser una opcién
valida para su uso en aves de corral organicas, siempre que la desinfeccion esté precedida

por una limpieza a fondo.

2.11. DESINFECCION DE AMBIENTES Y SUPERFICIES INERTES

Segun el EFSA (2007), un proceso correcto de limpieza higiénica de una instalacion

alimentaria debe incluir las siguientes etapas:

Retirada de residuos y limpieza en seco.

e Pre-lavado (enjuague inicial).

e Lavado (aplicacién de detergente).

e Enjuague y posterior eliminacion del exceso de agua.

e Desinfeccion (aplicacién del biocida o de agua a mas de 80°C) con un tiempo de

contacto recomendado por el fabricante y enjuague posterior.

e Secado higiénico.

e Verificacion de la eficacia y monitorizacion del sistema.

11



2.12. METODOS DE DETECCION DE AGENTES MICROBIANOS

A continuacion, se describen los siguientes métodos para la deteccion de agente
microbianos. (Guia técnica para el andlisis microbioldgico de superficies en contacto con
alimentos y bebidas, 2007)

2.12.1. METODO DEL HISOPO

Se utiliza para superficies inertes regulares e irregulares, tales como tabla de picar, bandejas,
mesas de trabajo, utensilios, cuchillas de equipos, cortadora de embutidos, cortadora de pan
de molde, fajas transportadoras, tolvas, mezcladoras, pisos, paredes y otros.

2.12.2. METODO DE ENJUAGUE

Se utiliza para superficies vivas (manos) y para objetos pequefios o para el muestreo de
superficies interiores de envases, botellas, bolsas de plastico, etc.

2.13. LIMITES MICROBIOLOGICOS

Con respecto a superficies inertes aplicando el método de hisopado se muestran en la Tabla
1 los ensayos y limites permisibles ya sea en superficies regulares o irregulares (Guia técnica

para el andlisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y bebidas, 2007):

Tabla 1: Pardmetros microbioldgicos en Superficies Inertes

SUPERFICIES INERTES

METODO o o
Superficie Regular Superficie Irregular
HISOPO
Limite de Limite Limite de Limite
ENSAYO Deteccion Permisible Deteccion del Permisible
del Método ™ Método *)
<10 ufc/ <10 ufc/
Coliformes o N
<0,1 ufc/cm2 <1ufc/cm2 superficie superficie
totales
muestreada muestreada
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«Continuacién»

Ausencia / Ausencia / . ]
. . Ausencia / Ausencia /
] superficie superficie o o
Pat6geno superficie superficie
muestreada muestreada en cm?
muestreada muestreada
en cm2 (**) (**)

(*) En las operaciones analiticas, estos valores son indicadores de ausencia.

(**) Indicar el area muestreada, la cual debe ser mayor o igual a 100 cm2.

FUENTE: Guia técnica para el anélisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y
bebidas, 2007

Para el caso de superficies vivas se usa el método de enjuague y se muestran en la Tabla 2
los limites permisibles para coliformes totales y Staphylococcus aureus. (Guia técnica para

el analisis microbioldgico de superficie es en contacto con alimentos y bebidas, 2007)

Tabla 2: Limites microbiol6gicos para superficies vivas

Limite de )
ENSAYO . Limite
. Deteccion o
Enjuague Permisible
del Método
Coliformes <100 ufc / <100 ufc/
totales manos manos
Staphylococcus <100 ufc/ <100 ufc/
aureus manos manos
i Ausencia / Ausencia /
Patdgeno
manos manos

FUENTE: Guia técnica para el analisis microbiol6gico de superficies en contacto con alimentos y
bebidas, 2007

2.14. INDICADORES DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO (SST)

De acuerdo a Torres (2012), los siguientes son indicadores criticos del sistema de seguridad
industrial:
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2.14.1. INDICE DE FRECUENCIA (IF)

Numero de accidentes incapacitantes por cada millon de horas hombre trabajadas, este indice

es un indicador que nos dice “que tan seguido suceden los accidentes”.

2.14.2. INDICE DE GRAVEDAD (IG)

Numero de dias perdidos o cargados por cada millén de horas hombre trabajadas, este indice

es un indicador que nos dice “que tan graves o severos son los accidentes”.

2.14.3. INDICE DE ACCIDENTABILIDAD (IA)

Medicion que combina el indice de frecuencia (IF) y el indice de gravedad (IG). Este indice
permite comparar el desempefio del sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo

de unidades productivas con similares caracteristicas.

2.15. INDICADORES DE GESTION HUMANA.

Segun Brancato (2011), el clima organizacional o laboral es clave para el éxito de una
empresa porque condiciona las actitudes y el comportamiento de sus trabajadores; por ello,
las empresas e instituciones requieren contar con mecanismos de medicion periddica de su

clima organizaciones.
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I1Il. METODOLOGIA

3.1. LUGAR

La fase de campo de presente trabajo se realizo en una planta de corte de carcasa de cerdo

ubicado en el distrito de Surquillo — Lima.

3.2.  MATERIALES Y EQUIPO

e Balanza PRECIX WEIGHT rango 1-15 kg.

e Termometro digital con cable sensor FLUKE de rango de -40-260°C.

e Acido peracético.

e Placas petrifill de la mara 3M.

e Gigantografias.

e Letreros de seguridad.

e [rascos.

e Agua peptonada al 0.1%.

e Bolsas ziploc.



3.3. HERRAMIENTAS EMPLEADAS.

e Céamara fotogréfica.

e Impresora.

3.4. DOCUMENTOS DE LA EMPRESA

e Formato de inspeccion de SST- Linea base de seguridad y salud en el trabajo.

e Formato para aplicacion de metodologia de mejora continua de 7 pasos.

3.5. METODO DE ANALISIS

A continuacién, se detallardn las metodologias empleadas para poder medir mediante
indicadores, la eficacia de las mejoras implementadas en la planta de centro de corte de

cerdo, el cual tuvo un tiempo de ejecucion de 8 meses.

Con respecto a los indicadores de gestion humana (Nivel de satisfaccién), se tomé como

referencia una encuesta de clima laboral realizada por una entidad externa.

Para los indicadores de salud y seguridad en el trabajo (SST) se tomaron con referencia los
relacionados a accidentabilidad y frecuencia, sin embargo, para mejorar estos indicadores se
implemento un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, esta implementacién

estuvo acompafada por una auditoria interna.

Los indicadores de calidad y de costos surgieron como resultado de la metodologia para la

solucion de problemas de 7 pasos, el cual se desarrolla de la siguiente manera:

3.5.1. PASO 1: SELECCIONAR EL PROBLEMA'Y DEFINIR EL TEMA

Se utilizo la herramienta de “Lluvia de ideas” para encontrar los problemas en el 4rea y para
seleccionar el problema principal, se utilizaron los criterios de impacto al cliente, resultados

esperados, inversion para solucionar el problema y duracion de trabajo.
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3.5.2. PASO 2: COMPRENDER LA SITUACION Y ESTABLECER EL OBJETIVO

En esta etapa se decidio el item de control que se va a utilizar, se investigo el flujo de trabajo
y se revisaron datos anteriores relacionados a los items de control y la recoleccion de nuevos
datos para asegurar que el problema puede ser expresado numéricamente. Este item de
control también serd usado més adelante para medir que tan efectivas han sido las

contramedidas.

Debido a que el objetivo son logros de las actividades de solucion de problemas, este debe
ser expresado en concreto y en términos facilmente entendible, el objetivo debe producir
beneficios que superen el costo y esfuerzo para realizarlo, debe ser lo suficientemente alto
para proporcionar motivacion, debe ser factible de ser alcanzado, debe ser posible de
verificacion si se estan alcanzando, deben ser aceptados por todos los involucrados, debe
estimular deseo y accién de parte de los miembros del equipo, su relacién con las politicas
de la empresa debe ser considerada ( alineamiento).

3.5.3. PASO 3: PLANEAR LAS ACTIVIDADES

En este paso se decidié que hacer, el cronograma de trabajo y la asignacion de
responsabilidades entre los miembros del equipo de mejoramiento, el plan de actividades

debe responder las preguntas ¢Qué?, ;Quién?, ;Para cuando? Y ;Cémo?

3.5.4. PASO 4: ANALIZAR LAS CAUSAS

Este es el paso més importante de la metodologia. Si no se identifica claramente las causas
probablemente se pierdan el tiempo y el dinero tratando de utilizar planteamientos
inefectivos al momento de considerar e implementar las contramedidas. Analizar las causas
significa utilizar herramientas estadisticas para investigar la relacion entre las causas y las

caracteristicas de calidad y precisar los factores que estan afectando las caracteristicas.

3.5.5. PASO 5: CONSIDERAR E IMPLEMENTAR LAS CONTRAMEDIDAS

Esta etapa se evallo las propuestas de contramedidas y seleccionar aquellas que parezcan
factibles y con beneficio econémico. Luego de seleccionadas las contramedidas, la siguiente
etapa es considerar como implementarlas. Utilizar la metodologia de las 5Ws y 1H es una

buena forma de realizar los planes de contramedidas. En esta etapa se debe reportar a los
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superiores y recibir su aprobacion, a continuacion, en la Tabla 3 se describe la metodologia
de 5Wsy 1H.

Tabla 3: Metodologia de las 5Wsy 1H

TECNICADEL5W 1H PREGUNTARSE
) QUE CONTRAMEDIDA VOY A
(WHAT? ¢QUE?
TOMAR

. POR QUE ES NECESARIO

CWHY? ¢POR QUE?
HACERLO

(WHO? ¢QUIEN? QUIEN LO VA A HACER

COMO SE VA A LLEVAR A CABO
(HOW? ;COMO? LA CONTRAMEDIDA. Y QUE
ACTIVIDADES HAY QUE HACER.
DONDE SE VA A HACER ESTA

(WHERE? .DONDE?
CONTRAMEDIDA
CUANDO SE VA LLEVAR A CABO
¢ WHEN? ¢CUANDO? LA ACTIVIDAD, EN QUE ETAPA

DEL PROCESO.

FUENTE: Documentos de la empresa

3.5.6. PASO 6: VERIFICAR LOS RESULTADOS.

Se verificaron los efectos de las mejoras recolectando datos de los resultados de las
contramedidas, con la finalidad de identificar los beneficios obtenidos y analizarlos,

utilizando las herramientas estadisticas.

3.5.7. PASO 7: ESTANDARIZAR Y ESTABLECER EL CONTROL.

Una vez demostrada la validez de los estandares provisionales presentados en el Quinto

Paso, estos son ratificados y formalizados en los documentos que maneja el area.
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Se debe revisar en forma periodica si se estan manteniendo o no los beneficios de las mejoras

y si la mejora estéa continuando.

Establecer los gréaficos de control de procesos y si descubrimos un proceso anormal,
debemos hacer algo sobre el proceso o producto tan pronto como sea posible. Al mismo
tiempo debemos localizar las causas de anormalidades y tomar acciones para prevenir la

recurrencia.

3.6. METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DE INDICADORES DE
CALIDAD

El indicador de calidad es resultado de la implementacion de la metodologia para solucionar
problema de 7 pasos descritos anteriormente, y esta asociado a la carga microbiana del
producto y de los manipuladores, lo que se propuso es validar la desinfeccion de los

manipuladores y del producto terminado evaluando la carga microbiana de ambas.

Para el caso de los manipuladores se hicieron dos tratamientos. Se le solicitaron que realicen
el lavado, enjuague y desinfeccion de sus guantes, con los cuales manipulan directamente el

producto, en la Tabla 4 se presenta lo que corresponde a la manipulacién en carcasa de cerdo.

Tabla 4: Tratamientos para el lavado de guantes manipulador de carcasa de

cerdo
Tratamiento Caracteristica
Tratamiento Al Sin Tratamiento
Tratamiento B1 Lavado con agua y jabon por un tiempo de 20 segundos
Tratamiento C1 Lavado con agua y jabon por un tiempo de 20 segundos e inmerso

en una solucion de acido peracético a una concentracién de 200 ppm

por un tiempo de 5 segundos
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De igual forma se realizé el tratamiento de lavado de manos para los manipuladores de filete

los cuales se presentan en la Tabla 5.

Tabla 5: Tratamientos para el lavado de guantes manipulador de filete

Tratamiento Caracteristica

Tratamiento A2  Sin tratamiento

Tratamiento B2  Pre - enjuague a chorro de una solucion de acido peracético a 200

ppm.
Tratamiento C2  Pre - enjuague a chorro de una solucion de acido peracético a 200

ppm e inmerso en una solucion de acido peracético a una

concentracion de 200 ppm por un tiempo de 5 segundos

La obtencion de muestras bioldgicas de las superficies vivas se realizé en los tratamientos
designados en ambos escenarios, mediante el método de enjuague, el cual consistio en abrir
el frasco estéril que contiene la solucidn de agua peptonada al 0.1% previamente preparada
y vaciar su contenido en la bolsa de primer uso, se le indic6 al manipulador que introduzca
los guantes de trabajo por un tiempo de 20 segundos, finalmente se anuda la bolsa y se rotula

indicando el nombre del manipulador, funcion, area, fecha y hora de muestreo.

Con respecto a la desinfeccion de la materia prima, los productos eran desinfectados por el
método de aspersion con acido peracético sin embargo lo que se requiere validar es el cambio
del método de desinfeccion a uno por inmersion, la validacion de este método se realizara
con pruebas microbiologicas la cual sera realizada por el laboratorio interno de la empresa

como se muestra en la Figura 1.
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eEvaluacion del proceso  actual de
*Se toman muestras para analisis

*Se analizan los resultados del laboratorio
*Se plantea reingenieria del proceso de desinfeccion.

s|mplementacién de nueva metodologia de desinfeccién.
*Se toman muestras para analisis

*Se analizan los resultados del

*En funcidn a los resultados se valida el nuevo proceso
Probando otros. )

< 4

Figura 1: Secuencia de pasos para validacion del proceso de desinfeccion

3.7 METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DE INDICADORES DE
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO (SST).

En la Planta de Centro de Corte Cerdo se tenia un indicador de accidentabilidad muy
elevado, un promedio de 4 accidentes incapacitantes por cada mes, ademas de tener al 40

por ciento del personal con temas de fatiga muscular y ergonomia.

Se seguiré segun lo descrito por Torres, C. (2012) con respecto a los indicadores de sistemas

de seguridad industrial se tendra en cuenta el siguiente calculo.

* Indice de frecuencia (IF): I.F = (N° accidentes / N° horas trabajadas) x 10°

* Indice de gravedad (1G): 1.G = (N° jornadas perdidas o no trabajadas / N° horas
trabajadas) x 10°

e Indice de accidentabilidad (1A): Medicion que combina el indice de frecuencia (IF) y el
indice de gravedad (IG). IA: I:F x 1.G /1000
Este indice permite comparar el desempefio del sistema de gestion de la seguridad y

salud en el trabajo de unidades productivas con similares caracteristicas.

Para la mejora de estos indicadores descritos se implementaran las siguientes acciones:

e Plan de capacitacion en temas de SST.
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e Charlas de 5 minutos.

e Pautas activas.

e Avisos con mensajes de sensibilizacion en SST.

e Cumplimiento del sistema de seguridad y salud en el trabajo (en funcion a un check
list).

3.8. METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DE INDICADORES DE
COSTOS.

Los costos relacionados a la gestion de la administracién son los siguientes costos indirectos:

e Gastos Indirectos de fabricacion.
e Mano de Obra.
e Mantenimiento.

e Servicios.

Sin embargo, también es responsabilidad del proceso cumplir con los rendimientos
establecidos de los productos, en ese sentido se trabajo la metodologia de 7 pasos para

solucién de problemas.

3.9. METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DE INDICADORES DE
GESTION HUMANA.

La planta de centro de corte tuvo por muchos afios un indicador de 43 por ciento de clima
laboral, siendo el promedio de la organizacion 70 por ciento, las oportunidades de mejora
van por temas de salud ocupacional, exceso de horas extras, alta rotacion de personal y bajas
productividades. En ese sentido, se midi6 el clima laboral para captar la percepcion del
personal con respecto a las mejoras de todas las areas. Por esa razon, se realizara el siguiente

cuestionario de 62 preguntas.

El cuestionario tiene escalas de 1 al 5 donde 1 es totalmente insatisfecho y 5 totalmente
satisfecho. Dicho cuestionario sera llenado de forma andnima por todos los trabajadores de

la planta, la toma del cuestionario y los resultados seran realizadas por otra empresa.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION DE INDICADORES DE
CALIDAD.

El indicador de calidad esta relacionado a los microrganismos presentes en el producto
terminado es por eso que se validd el método de desinfeccion de superficies vivas, mediante
los tratamientos indicados en la Tabla 4 y 5. En la tabla 6 se presentan los resultados
obtenidos para la evaluacion de la efectividad del lavado y desinfeccion en los guantes de

manipuladores de carcasa mediante analisis microbioldgico.

Tabla 6: Evaluacion microbiol6gica en manipuladores de carcasa de cerdo

AEROBIOS COLIFORMES ECHERICHIA STAPHYLOCOCCUS SALMONELLA

TRATAMIENTO MESOFILOS TOTALES COLlI AUREUS SP.
UFC/Guantes UFC/Guantes UFC/Guantes UFC/Guantes /Guantes
Al 6,600,000 14,000 <100 <100 Ausencia
Bl 5,200,000 4,000 <100 <100 Ausencia
C1 32,000 <100 <100 <100 Ausencia

Los tratamientos B1 y C1 tiene efecto reductor en la carga microbiana de aerobios mesofilos
y coliformes totales, sin embargo, el tratamiento C1 tiene un mayor efecto, por lo tanto, se
validad la desinfeccion de guantes con el tratamiento C1 el cual consiste en lavado con agua
y jabdn por un tiempo de 20 segundos e inmerso en una solucién de acido peracético a una

concentracion de 200 ppm por un tiempo de 5 segundos.

A continuacion en la Tabla 7 se presentan los resultados microbiologicos que validan el

lavado y desinfeccion de guantes del personal de filete.



Tabla 7: Evaluacion microbioldgica en manipuladores de filete

AEROBIOS COLIFORMES ECHERICHIA STAPHYLOCOCCUS SALMONELLA

TRATAMIENTO MESOFILOS TOTALES COLlI AUREUS SP.
UFC/Guantes UFC/Guantes  UFC/Guantes UFC/Guantes /Guantes
A2 4,400,000 80,000 <100 <100 Ausencia
B2 2,400,000 37,000 <100 <100 Ausencia
Cc2 52,000 <100 <100 <100 Ausencia

En la Tabla 7 se muestran que los resultados obtenidos el tratamiento C2 tiene mayor

efectividad en la reduccién de la carga microbiana con respecto a B2 por lo que queda

validado el tratamiento C2 el cual requiere un pre - enjuague a chorro de una solucion de

acido peracético a 200 ppm e inmerso en una solucion de &cido peracético a una

concentracion de 200 ppm por un tiempo de 5 segundos.

Con los resultados de las Tablas 6 y 7 se tienen validados las desinfecciones de los

manipuladores del producto durante su elaboracion. Lo que continda sera validar la

desinfeccion de la materia prima al final de su proceso.

Con respecto a la desinfeccidn de la materia prima durante el proceso, se siguieron los pasos

descritos en la Figura 1 para validar el método. Durante la evaluacion en campo se hicieron

las siguientes mejoras descritos en la Figura 2:

METODO DE DESINFECCION POR ASPERCION

| Al verte el contenido del
desinfectante este solo tenia
contacto con las piezas externas,
va que las piezas de came de
cerdo estaban acumuladas no

todas tenian contacto con el

desinfectante por esa razén se
P B / elevaba la carga microbiana por
El Desinfectante solo
cae en una parte

factores de temperatura y

tiempo

superficial de las
piezas.

METODO DE DESINFECCION POR INMERSION

Todas las piezas .. o
de carne entran en g
contacto directo ' y

con la solucién
acido peracético a
200 ppm.

Figura 2: Mejoras en el proceso de desinfeccion
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Aqui se describen las metodologias de desinfeccidn que se aplicaron, tienen caracteristicas
diferentes y por consecuencia impactos diferentes en la carga microbiana de los productos.
Para validar el cambio del método de desinfeccion se tomaron muestras y se llevaron al

laboratorio.

Se tom6 como muestra el producto Panceta deshuesada la cual es destinada para hacer
tocinos, se elabord con los tratamientos de desinfeccion de guantes a los manipuladores
validados en las tablas 4 y 5 y ademas se realizo la desinfeccion por inmersion, teniendo el

siguiente resultado para aerobios mesofilo en la Figura 3.

Recuento de aerdbios mesfilos en carne de cerdo UFC/g

6,500,000

5,400,000 .
Aspersion

4 RO A0
4,000,000

DESINFECCION POR
INMMERSION

Inmerzion

1. SO0000
i ER B e *:I‘

1,100,000 e

I I I 54,000 68.000

Semana Semara Semana Semand Semana Seamana Semana Semard Semana Samana Semana SenTag

1 a0 el LTl e =3

12 13 14 15 16 1 1E 15 20

7E,000 68,000 110,000 120,000

Figura 3: Efecto de la mejora en desinfeccidn sobre la carne de cerdo

Como se muestra en la Figura 3, la carga de aerobio mesofilos en la carne de cerdo se
mantuvo estable desde la semana 23 hasta la 26, esto como resultado del cambio de la
metodologia de desinfeccion, haciendo una comparacion con la Norma de criterios
microbiol6gicos RM. 591/2008 vemos que estos resultados estan en promedio a nivel del
méaximo permitido de 100,000 ufc/g. Cabe indicar que en la semana 20-21 se estuvo
probando la nueva metodologia de desinfeccion por inmersion y en la semana 22 se regreso
a la metodologia por aspersion para corroborar resultados, como se aprecia en la figura 3 la
metodologia de desinfeccion tiene impacto directo en la carga microbiana luego de la

desinfeccion.
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Estas mejoras que se han mostraron fueron resultados de la aplicacion de la metodologia de

los 7 pasos que se presentan en la Tabla 8.

Tabla 8: Aplicacion de metodologia de 7 pasos en el area de calidad

Descripcion Resultado
Paso 1 Seleccionar el problema y definir Los productos refrigerados no
aso
el tema. cumplen con la vida util.
Paso 2 Comprender la situacion y Reducir el recuento de aerobios
aso
establecer el objetivo. mesofilos.
o Se realiza PHVA, meta: 100,000
Paso 3 Planear las actividades
ufc/g.
Acumulacién de productos en
mesa de trabajo, no se midid
) efectividad de desinfeccion, falta
Paso 4 Analizar las causas. o
de concientizacion del personal, no
se han homologado camales de
beneficio.
Cambio de metodologia de
) ) desinfeccion, charlas de
Considerar e implementar las o o
) concientizacion, procedimiento
Paso 5 contramedidas. ) .
para almacenamiento de materia
prima, plan de homologacion de
camales.
. Recuento de aerobios mesofilos en
Paso 6 Verificar los resultados.

carne de cerdo
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«Continuacions.

Se establece el indicador de

] calidad (N° de andlisis
Estandarizar y establecer el ) o
Paso 7 microbioldgicos dentro de
control. ) )
tolerancia establecida/ N° de

andlisis microbioldgicos totales).

42. RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION DE INDICADORES DE
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO (SST).

En la Planta de Centro de Corte Cerdo se tenia un indicador de accidentabilidad muy
elevado, un promedio de 4 accidentes incapacitantes por cada mes ademas de tener al 40 por

ciento del personal con temas de fatiga muscular y ergonomia.

Se realiz6 un trabajo intensivo para concientizar al personal, las medidas que se tomaron

fueron las siguientes:

Charlas de 5 minutos durante la jornada laboral en donde los supervisores exponen

temas relacionados a SST.

e Pautas Activas en intermedios de las horas de trabajo, para relajacion muscular.

e Se realiz6 un monitoreo de Higiene Industrial por parte de una empresa tercera, con
la finalidad de diagnosticar los trabajos con mayor desgaste fisico que son los que

generan problemas de ergonomia.

e Uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP’s) el personal que no cumpla
con el uso de adecuado es sancionado, entre los EPP’s de mayor uso estan los guantes

anti cortes y Casco de seguridad.

e Capacitaciones externas a todo el personal y flexibilidad para que el personal pueda

tratar sus dolencias por temas ergonémicos.
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La implementacion del sistema de seguridad y salud en el trabajo se realiz6 con una auditoria
de parte de la Gerencia de Sistemas Integrados de Gestion mediante el formato de “LINEA
BASE DEL SISTEMA DE GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO”, Anexo 1, a continuacion en la Tabla 9 se muestra un resumen del puntaje

obtenido por cada item de evaluacion:

Tabla 9: Resumen de evaluacién del Sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo

REQUISITOS DEL SISTEMA DE SEGURIDAD Y PUNTAJE PUNTAJE

ttem SALUD EN EL TRABAJO (SST) OBTENIDO MAXIMO
Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo

I 6 6

Il Obijetivos de Seguridad y Salud en el Trabajo 4 6
Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo

Il (RISST) 4 4

IV Plany Programas de Seguridad y Salud en el Trabajo 16 16
Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y medidas de

\% control (IPERC) 12 14

VI  Mapa de riesgos 4 4

VIl Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo: 12 12

VIl Accidentes e incidentes 14 14

IX  Linea base 2 2

X Capacitacion en Seguridad y Salud en el Trabajo 6 6

X1 Comunicacion y participacion: 4 4

X1l Control de documentos y registros: 5 6

X1l Gestion de terceros y visitantes 5 6

XIV  Control de riesgos 27 34

XV  Emergencias 34 34
Puntaje obtenido / Puntaje maximo 155 168

FUENTE: Documentos de la empresa

A continuacion se presenta en la Tabla 10 el diagnostico en funcién al puntaje obtenido en

la evaluacion del sistema de SST.
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Tabla 10: Diagnostico del sistema en funcién al puntaje obtenido

items evaluados: 84 Calificacion del estado o nivel de cumplimiento

Se cumple con los requisitos de
Puntaje maximo a SST, garantiza un trabajo
155 Excelente >90 % o
obtener: seguro y cumplimiento de

requisitos legales

Como consecuencia de la implementacion del sistema de gestion haremos un comparativo

de los indicadores del 2017 vs 2018 que se muestran en la figura 4.

4 ™
INDICE DE FRECUENCIA
120
100 97.6
80 70.4
 66.04 66.81 66.78-""
60
49.9
40
20 21.3
0
. . <> . (o) . . A - A Q- < .
~—2017 —3018
- J

Figura 4: Comparativo de indice de frecuencia aplicando mejoras en SST
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Por lo mencionado por Torres, C. (2012) en el punto 3.3 el indice de frecuencia es un
indicador que nos dice “que tan seguido suceden los accidentes” es decir que segun lo
mostrado en la Figura 4 las acciones tomadas han tenido impacto en la disminucion de la
frecuencia con que suceden los accidentes, las acciones estan detallas en el Anexo 1. En la

Figura 5 se presenta la comparacion del indice de gravedad antes y después de la mejora.

INDICE DE GRAVEDAD

1800
1600 1625.94
1400
1200
1000
800

&00

400

200

ENE FEB. MAR ABR. MaYOD JUMN. JuL AGOST. SEPT. OCT. NOV. DIC. From.

—2017 ——2018 OBJETIVO 2018: 808

Figura 5: Comparativo indice de gravedad aplicando mejoras en SST

En el mes de junio se tuvo un accidente incapacitante que elevd el indice de gravedad a un
valor de 1324.96 sin embargo como se puede ver en la figura 5 luego no hubo ocurrencia de

accidentes por lo que el indice de gravedad final estuvo dentro del objetivo que fue de 808.

Como factor resultante de las mejoras se evidencié una disminucién del indice de
accidentabilidad, es en la Figura 6 donde podemos apreciar el comportamiento de este

indicador.
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INDICE DE ACCIDENTABILIDAD

160.0
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— 2017 —2018 OBJETIVO 2018 :66.0

Figura 6: Comparativo de Indice de Accidentabilidad aplicando mejoras en
SST

Con los resultados de la auditoria y estos indicadores de gestién se pudo demostrar la
eficiencia del trabajo realizado en la planta de centro de corte de cerdo en la implementacion
de un sistema de seguridad y salud en el trabajo disminuyendo el indicador de
accidentabilidad de 67.8 a 42.9.

Sin embargo, lo mas importante es que con el cumplimiento de los requisitos de seguridad
y salud en el trabajo indicados en la Tabla 9, se estandariza y se asegura la continuidad en el
tiempo de la implementacion. En la Figura 7 se presenta el resumen de los indicadores luego

de la mejora propuesta.
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.|NDICE D E FRECUENCII .

Figura 7: Indicadores SST luego de la implementacion de mejoras

43. RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION DE INDICADORES DE
COSTOS.

Se trabajaron proyectos de mejora relacionados al rendimiento y productividad lo que trajo
como consecuencia ahorros en los procesos, por consecuencia un impacto positivo en el

costo directo e indirecto.

Las mejoras que se trabajaron siguieron la metodologia para solucionar problemas en 7 pasos

a continuacion los resultados en la Tabla 11:

Tabla 11: Aplicacion de metodologia de 7 pasos en el area de produccion

Descripcion Resultado

Seleccionar el problema y definir el o
Paso 1 . Altos costos en Materia Prima.

ema.

Paso 2 Comprender la  situacion y Reduccion del costo de la materia prima
aso

establecer el objetivo. (Costo real vs costo proyectado).

Se realiza PHVA, meta: reduccion 0.2
S/IKg.

Paso 3 Planear las actividades
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«Continuacion»

No se interpretaba correctamente la ficha
técnica (F.T), no se hacia seguimiento al costo
Paso4  Analizar las causas. del producto, no hay personal asignado para
actualizar fichas técnicas, se hacen procesos

gue no suman valor, alta mano de obra.

I&D valido y alineo con planta el adecuado
cumplimiento de la F.T y es responsable de

Considerar e implementar las actualizar F.T, se establecieron niveles de

Paso 5 contramedidas. calidad aceptable en el proceso, redisefio de
proceso de materia prima destinado a
embutidos.

Paso 6 Verificar los resultados. Costo real

Se establece el indicador Costo Real vs Costo
) Proyectado, se construye un tablero de ahorros

Paso 7 Estandarizar y establecer el control. ) o
por cada mejora y se hace seguimiento

mensual.

Un indicador importante es la variacion del costo proyectado con el costo real, en la Figura

8 se muestra esta comparacion, la cual fue realizada antes de las mejoras implementadas.

VOL. REALES Vs PROYECTADO [ COSTOS REALES Vs PROYECTADOS

$/.14.00

$/.12.00

5/ 1065

P/ 1034 FHT

51,800

$1.6.00

51.4.00

/.00
mm BN

PROCESO 1 PROCESO 2 PROCESO 3 PROCESO 4 PROCESO 5 PROCESO 6

I RealKG  MEPROVECCION —8H CUreal =3~ CU Proyectado

Figura 8: Comparativo de costo real vs proyectado antes de aplicar mejoras
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Como se muestra en la Figura 8, las consecuencias de la excesiva mano de obra que demanda
el procesamiento de la Materia prima el costo en este rubro es mas elevado que lo que se

tenia proyectado y esto se replica en casi todos los procesos.

Aplicando las mejoras propuestas se volvieron hacer las comparaciones de costos

proyectado y real, las cuales se muestran en la Figura 9.

5/.12.00

5/.10.00

5,800

5/.600

200,000 - §/.400

100,000 - 5/.200

- 5,000

PROCESO 1 PROCESO 2 PROCESO 3 PROCESO 4 PROCESO 5 PROCESO 6

ERecl(c  DEPROVECCION =B CUral  =)&= (U Proyectado

Figura 9: Comparativo de costo real vs proyectado después de mejoras

El costo real es menor a los costos proyectados, estas mejoras tienen impacto en el costo

directo e indirecto.

4.4, RESULTADO DE LA IMPLEMENTACION DE INDICADORES DE
GESTION HUMANA

Al finalizar cada afio, la empresa realiza encuestas que permiten medir el clima laboral en
cada unidad productiva, con la finalidad de apoyar en la administracién y buscar

oportunidades de mejora.
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A consecuencia de las mejoras detallas en este trabajo y a los premios obtenidos, el personal
de la planta estaba muy motivado y orgullo del trabajo realizado, a continuacion, en la Tabla
12 el comparativo de clima laboral afio 2017 vs 2018 en las plantas industriales de la

empresa.

Tabla 12: Comparativo de porcentaje de clima laboral 2017-2018

SATISFACCION SUB GERENCIA PBA Y PROCESADOS

2017 2018
CENTRO DE TRABAJO EMPLEADOS OPERARIOS TOTAL EMPLEADOS OPERARIOS TOTAL
SATISFACCION GENERAL 80% 66% 68% 81% 63% 65%
PLANTA DE CERDO N.A 45% 43% N.A. 77% 79%
PLANTA A 85% 72% 73% 89% 67% 70%
PLANTAB 79% 65% 66% 76% 60% 61%
PLANTAC 80% 70% 2% 74% 62% 64%
PLANTAD 84% 58% 60% 85% 62% 66%

FUENTE: Documentos de la empresa.
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En la Figura 10 se muestra de forma gréafica el comparativo de clima laboral de la planta de

cerdo, antes y después de la aplicacion de las mejoras propuestas.

COMPANERISMO CREDIBILIDAD
CONSIDERACION IMPARCIALIDAD
41% 80% /4% 39%
43 % i

Figura 10: Comparativo de resultados de clima laboral 2017 vs 2018

Como se muestra en la Figura 10, la planta de centro de corte obtuvo el mejor puntaje de
clima laboral con respecto al afio anterior, esto este cambio es debido a la percepcion que
tienen los trabajadores sobre la gestion de la administracion, el detalle de las preguntas se

encuentra en el Anexo 2.

45. APLICACION DE LAS COMPETENCIAS PROFESIONALES

El presente Trabajo de Suficiencia Profesional se encuentra enmarcado dentro de las
actividades realizadas en la empresa del rubro alimentario en el area de cerdo, desempefiando
el cargo de jefe de planta. La carrera de Industrias Alimentarias permite el correcto
desenvolvimiento dentro de la empresa, tanto en conocimientos como en competencias
adquiridas, la funcion asignada es ser responsable de toda la operacion de la planta (calidad,

seguridad y salud en el trabajo, produccion, mantenimiento, almacenes y costos)

Dentro de la responsabilidad de las operaciones estan la de planificar, organizar y dirigir las
actividades necesarias para cumplir con los requerimientos de los clientes contribuyendo a
una mayor rentabilidad y eficiencia del negocio; gestionando los recursos para el
cumplimiento del Programa de la produccidn, disefiando planes a corto, mediano y largo
plazo. Estas funciones se desempefiaron apropiadamente ya que se ponen en practica los

conocimientos adquiridos durante los afios de estudio, tal como se muestra en la Tabla 13.
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Tabla 13: Cursos y conocimientos adquiridos y aplicados en el desempefio

laboral

Curso

Conocimientos adquiridos puestos en

practica

Tecnologia de Alimentos |

Mecanismo de deterioro de los alimentos

Ingenieria de la Produccion

Gestion de inventarios, programas de
produccién, control de produccion, costos

de produccion.

Gestion de la calidad

Evaluacion de la conformidad, sistemas de
gestion: calidad, inocuidad, ambiental,

seguridad y salud ocupacional

Microbiologia de Alimentos

Factores que regulan el crecimiento de los
microorganismos en los  alimentos,

deterioro microbiano de los alimentos

Proyectos Agroindustriales

Gestion de proyecto de inversion.

Andlisis de Alimentos

Humedad y materia seca, proteina, grasa,
ceniza, carbohidratos, acidez y pH

Asimismo, en el presente Trabajo de Suficiencia Profesional se puso en préactica la

implementacién de indicadores de gestion en el proceso productivo, aplicando

conocimientos especificos de ingenieria de la producciéon, microbiologia de alimentos,

tecnologia de carne y gestion de la calidad, que guardan relacién con las asignaturas

mostradas en la Tabla 14.
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Tabla 14: Cursos y conocimientos adquiridos y aplicados en la implementacion

de indicadores de gestion

Curso

Conocimientos adquiridos puestos en

practica

Tecnologia de Alimentos |

Mecanismo de deterioro de los alimentos

Ingenieria de la Produccion

Control de costos de produccion.

Gestion de la calidad de alimentos

Evaluacién de la conformidad seguridad y

salud ocupacional.

Microbiologia de Alimentos

Criterios microbioldgicos en carne de

porcinos

Proyectos Agroindustriales

Gestion de proyecto de inversion.

Andlisis de Alimentos

Medicién e interpretacion de pH en carne

Tecnologia de Carne

Manejo y procesamiento de la carne de

cerdo después de beneficio.

Finalmente, el desarrollo de capacidades y competencias durante la carrera, tales como la

comunicacion, pensamiento critico, creatividad y adaptabilidad entre otros, permitié un

correcto desenvolvimiento el centro laboral, asi como en la ejecucién exitosa de las labores

y actividades encomendadas.
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V. CONCLUSIONES

1. Se reconocieron los siguientes problemas principales en las areas de seguridad y

salud en el trabajo, calidad, costos y gestion humana:

e Laplantano tenia implementado un sistema de seguridad y salud en el trabajo
por lo que tenia altos indices de accidentabilidad.

e Producto terminado no llega a la vida util indicada en la ficha técnica.

e Los costos reales eran superiores a los proyectados.

e Laplanta tenia un bajo indicador de clima laboral.

2. Se establecié como indicador de calidad “N° de analisis microbiolégicos dentro de
la norma / N° de analisis de microbiologicos totales x 100 de frecuencia mensual y
teniendo como objetivo el 100 por ciento.

3. Se establecido como indicador de SST “Cumplimiento del programa de SST” de
frecuencia mensual y objetivo > 90 porciento.

4. Se establecié como indicador de Costos “Costo real / Costo proyectado x 100 de
frecuencia mensual y objetivo 105> Indicador de costo < 95 porciento.

5. Se establecido como indicador de gestion humana “Encuesta de clima laboral” de

frecuencia anual y objetivo > 70 por ciento.



VI. RECOMENDACIONES

A medida que se cumplen los objetivos, estos deben ser mas retadores e ir

ajustandolos en funcién a las mejoras.

Se debe implementar un comité de mejora de procesos en planta con la finalidad de

encontrar mas oportunidades de mejora.

Al ser proveedores internos de la planta de embutidos, deben de hacerse proyectos
de mejora integrales con la finalidad de mejorar los rendimientos y productividades

de los productos.

Con las mejoras realizadas se pueden sustentar inversiones en equipos con la finalizar

de automatizar los procesos.

Aunque en promedio los resultados de aerobios meso6filos son menores a lo indicado
por la norma, debe irse afinando la metodologia de desinfeccion para seguir

disminuyendo, ya que esta en el limite de lo permitido.
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VIII. ANEXOS

ANEXO 1: LINEA BASE DEL SISTEMA DE GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO.

Item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
| Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo
La Politica Integrada vigente no se encuentra
0 . i
publicada en el centro de trabajo.
Publicacién de la La Politica Integrada vigente se encuentra . .
. . - Se pudo evidenciar la
Politica Integrada 1 publicada, pero en un lugar no visible o el LR o
1.1. - . - 2 publicacion de la politica
(SST, calidad y contenido no es legible. o s
; . en su Gltima version
ambiental):
La Politica Integrada vigente se encuentra
2 publicada en un lugar visible y el contenido es

legible.




Difusién de la Politica

No se cuenta con registros de la difusion de la politica

Integrada.

Se evidencia registros de la difusion de la Politica

Se pudo evidenciar los

1.2, 2
Integrada: Integrada, pero no a todo el personal. registros de difusion
Se evidencia registros de la difusion de la Politica
Integrada a todo el personal.
Los colaboradores no identifican la Politica Integra.
Conocimiento de la Politica Los colaboradores identifican la Politica Integrada, pero no Se pudo evidenciar que los colaboradores
1.3. explican como contribuyen al cumplimiento de esta. identifican y explican como contribuyen al

Integrada:

Los colaboradores identifican la Politica Integrada y
explican como contribuyen al cumplimiento de esta.

cumplimiento
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Objetivos de Seguridad y Salud en el Trabajo

Los objetivos de SST vigentes no se encuentran publicados

0 en el centro de trabajo.
21 Publicacidn de los objetivos 1 Los objetivos de SST vigentes se encuentran publicados, 2 Los objetivos se encuentran publicados en su
- de SST: pero en un lugar no visible o no son legibles. mural al ingreso al centro.
2 Los objetivos de SST vigentes se encuentran publicados en
un lugar visible y son legibles.
0 No se cuenta con registros de la difusion de los objetivos de
SST.
29 Difusion de los objetivos de - - - — — 5 Se pudo evidenciar los registros de difusion de
e SST: 1 Se evidencia registros de la difusion de los objetivos de SST, objetivos de SST
pero no a todo el personal.
2 Se evidencia registros de la difusion de los objetivos de SST
a todo el personal.
, | | | | | |
Item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
2.3. 0 Los colaboradores no identifican los objetivos de SST. 0
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Conocimiento de los
objetivos de SST:

Los colaboradores identifican los objetivos de SST, pero no
explican como contribuyen al cumplimiento de estos.

Los colaboradores identifican los objetivos de SST y
explican como contribuyen al cumplimiento de estos.

No se pudo evidenciar que los colaboradores
identifican los objetivos de SST.

Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo (RISST)

Ningun colaborador (propio) ha recibido copia del RISST.

Se cuenta con los cargos de entrega del RISST, pero no de

Se pudo evidenciar los cargos de entrega del

3.1 Entrega del RISST: todo el personaL RISST
Se cuenta con los cargos de entrega de RISST de todo el
personal.
No se cuenta con registros de la difusion del RISST.
3.2. Difusion del RISST: Se pudo evidenciar la difusion del RISST

Se evidencia registros de la difusion del RISST, pero no a
todo el personal.
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Se evidencia registros de la difusion del RISST a todo el
personal.

Plan y Programas de Seguridad y Salud en el Trabajo

4.1.

Plan anual de SST:

No se cuenta con un Plan Anual de SST.

Se cuenta con un Plan Anual de SST, sin embargo no esta
adecuado al centro de trabajo.

Se cuenta con un Plan Anual de SST actualizado y adecuado
al centro de trabajo.

Se pudo evidenciar el plan anual de de SST -
2018 actualizado y adecuado a centro de corte

4.2.

Aprobacion del Plan anual
de SST:

El Plan Anual de SST no ha sido aprobado por el Comité de
SST o0 no se cuenta con el plan.

Se cuenta con un Plan Anual firmado por el Comité de SST,
pero no con el acta que evidencie la aprobacion.

Se cuenta con un Plan Anual firmado por el Comité de SST
y con el acta que evidencie la aprobacién.

Se cuenta con el plan aprobado y firmado

4.3.

Programa anual de SST:

No se cuenta con un Programa anual de SST.
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Se cuenta con un Programa anual de SST, sin embargo las

1 actividades no se han cumplido en las fechas establecidas.
2 Se cuenta con un Programa anual de SST, ademas las
actividades descritas se han cumplido segln lo establecido.
Item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
0 El Programa anual de SST no ha sido aprobado por el Comité
de SST 0 no se cuenta con un programa.
L Se cuenta con un Programa anual de SST firmado por el
Aprobacion del Programa s . .
4.4, . 1 Comité de SST, pero no con el acta que evidencie la 2
Anual de SST: .
aprobacion.
5 Se cuenta con un Programa anual de SST firmado por el
Comité de SST y con el acta que evidencie la aprobacion.
0 No se revisa el avance del Programa anual de SST
mensualmente.
45 Revisién del Programa Se revisa el avance del Programa anual de SST 5
" | Anual de SST: 1 mensualmente, pero no queda evidencia de la revisién en las
actas del Comité o en el mismo programa.
2

Se revisa el avance del Programa anual de SST
mensualmente, quedando evidencia de la revisidn en actas
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del Comité y en el mismo programa, detallando las
reprogramaciones si estas son necesarias.

4.6.

Programa Anual de
Capacitacion y
Entrenamiento en SST:

No cuenta con un Programa de Anual de Capacitacién y
Entrenamiento en SST.

Se cuenta con un Programa Anual de Capacitacién y
Entrenamiento en SST, sin embargo las actividades no se han
cumplido en las fechas establecidas.

Se cuenta con un Programa de Anual de Capacitaciéon y
Entrenamiento en SST, ademds las actividades descritas se
han cumplido segun lo establecido

4.7.

Aprobacion del Programa
Anual de Capacitacion y
Entrenamiento en SST:

El Programa anual de SST no ha sido aprobado por el Comité
de SST 0 no se cuenta con un programa.

Se cuenta con un Programa anual de SST firmado por el
Comité de SST, pero no con el acta que evidencie la
aprobacion.

Se cuenta con un Programa anual de SST firmado por el
Comité de SST y con el acta que evidencie la aprobacion.

4.8.

No se revisa el avance del Programa anual de SST
mensualmente.
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Revisién del Programa
Anual de Capacitacion y
Entrenamiento en SST:

Se revisa el avance del Programa anual de SST

1 mensualmente, pero no queda evidencia de la revisién en las
actas del Comité o en el mismo programa.
Se revisa el avance del Programa anual de SST
2 mensualmente, quedando evidencia de la revision en actas de

Comité 'y en el mismo programa, detallando las
reprogramaciones si estas son necesarias.

V | Identificacién de peligros, evaluacién de riesgos y medidas de control (IPERC)
0 No se cuenta con una matriz de IPERC firmada.
Identlflt_:guon d_e peligros, Se cuenta con una matriz de IPERC firmada, pero no esta
evaluacién de riesgos y 1 ; -
5.1. X actualizada o no contempla todas las actividades. 2
medidas de control
(IPERC):
2 Se cuenta con una matriz de IPERC firmada, actualizada y
que contemple todas las actividades.
Item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
52 | Elaboracién del IPERC: 0 No se puede evidenciar la participacién del Comité en la 5

elaboracion del IPERC.
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Se puede evidenciar la participacion del Comité en la
elaboracion del IPERC, pero solo a través de la matriz
firmada.

Se puede evidenciar la participacion del Comité en la
elaboracion del IPERC con la matriz firmada, actas del
Comité, registro de reuniones, fotos, etc.

5.3.

Informacién Contenida en el
IPERC:

La informacién contenida en el IPERC no define o describe
claramente los peligros, consecuencias y/o controles
existentes.

La informacion contenida en el IPERC define o describe
claramente el peligro, la consecuencia, la valoracién del
riesgo y los controles existentes pero ello no se evidencia en
campo.

La informacion contenida en el IPERC define o describe
claramente el peligro, la consecuencia, la valoracién del
riesgo, los controles existentes y ello se evidencia en campo.

54.

Publicacion del IPERC:

La IPERC no se encuentra publicada en el centro de trabajo.

La IPERC se encuentra publicada, pero en un lugar no visible
0 el contenido no es legible.
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La IPERC se encuentra publicada en un lugar visible y el
contenido es legible.

No se cuenta con registros de la difusion de la matriz IPERC.

Se pudo evidenciar registros de difusion del

5.5. Difusion del IPERC: Se evidencia registros de la difusién de la matriz IPERC, IPERC.
pero no a todo el personal.
Se evidencia registros de la difusién de la matriz IPERC a
todo el personal.
Los colaboradores desconocen los peligros de su puesto de
trabajo.
56 | Conocimiento del IPERC: Los colaboradores conocen los peligros de su puesto de

trabajo, pero no explican los controles que se dan.

Los colaboradores conocen los peligros y riesgos de su
puesto de trabajo y explican los controles que se dan.
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5.7.

Propuesta e implementacion
de medidas preventivas y de
control:

No todas las medidas de control se encuentran evidenciadas
en un plan de accién o no se cuenta con una matriz de
acciones.

Todas medidas de control propuestas se encuentran
evidenciadas en un plan de accién, sin embargo no se han
implementado o no se ha coordinado su implementacion.

Todas las medidas de control propuestas se encuentran
evidenciadas en un plan de accion, se han implementado o
coordinado su implementacion.

No se pudo evidenciar que las medidas de
control propuestas se encuentren en un plan
de accion.

VI

Mapa de riesgos

6.1.

Mapa de riesgos:

El mapa de riesgos no se encuentra publicada en el centro de
trabajo.

El mapa de riesgos se encuentra publicado, pero en un lugar
no visible o no representa la distribucion y riesgos actuales
del centro de trabajo.

El mapa de riesgos se encuentra publicado en un lugar visible
y representa la distribucion y riesgos actuales del centro de
trabajo.
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Item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
0 No se puede evidenciar la participacién del Comité en la
elaboracion/revision del mapa.
Se puede evidenciar la participacion del Comité en la
6.2 Elaboracién/revisién del 1 elaboracion/revision del mapa, pero solo a traves del acta del 5
- mapa de riesgos: Comité.
Se puede evidenciar la participacion del Comité en la
2 elaboracion/revision del mapa con actas del Comité, registro
de reuniones, fotos, etc.
Vil Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo:
0 Los miembros del Comité no han sido capacitados ni
conocen sus funciones y responsabilidades.
Funciones y - — - -
11| reponsacndes o | 1| Lo TIETDS 8 COnE fe ot coaaos peo 0|
Comité de SST: yresp '
2 Los miembros del Comité han sido capacitados y conocen la
importancia de su cargo, sus funciones y responsabilidades.
79 Libro de actas: 0 No se cuenta con un libro de actas o no se registran todas las 5

reuniones mensuales.
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El libro de actas registra todas las reuniones mensuales, sin
embargo algunas no fueron realizadas en el mes que
corresponde o se realizan sin llegar al quérum.

El libro de actas registra todas las reuniones mensuales que
se realizaron en el mes correspondiente, con dos actas en los
meses que no se lleg6 al quérum.

7.3.

Entrega de actas:

No se puede evidencia la entrega de una copia del acta a los
miembros del Comité luego de una reunion.

Se puede evidenciar la entrega de una copia del acta, pero no
a todos los miembros del Comité.

Se puede evidenciar la entrega de una copia del acta a todos
los miembros del Comité.

7.4,

Seguimiento de los acuerdos
del acta:

No se evidencia seguimiento y cierre de los acuerdos en las
actas del Comité.

Se puede evidenciar seguimiento y cierre de los acuerdos en
las actas del Comité, sin embargo en los acuerdos pendientes
(fuera de fecha programada) no se indica el motivo del
incumplimiento o reprogramacion.

Se puede evidenciar seguimiento y cierre de los acuerdos en
las actas del Comité, en los acuerdos pendientes (fuera de
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fecha programada) se indica el motivo del incumplimiento o
reprogramacion.

7.5.

Informe anual de SST:

El Comité de SST no ha emitido el informe anual.

El Comité de SST ha emitido el informe anual, pero no en la
fecha correspondiente.

El Comité de SST ha emitido el informe anual en la fecha
correspondiente.

7.6.

Proceso electoral:

No se cuenta con todos los documentos del proceso electoral:
padrén electoral, acta de resultado, acta de instalacion o
constitucion.

Se cuenta con todos los documentos del proceso electoral:
padrén electoral, acta de resultado, acta de instalacion o
constitucion, pero faltan firmas, tienen borrones o
enmendaduras o se omiten datos.

Se cuenta con todos los documentos del proceso electoral:
padron electoral, acta de resultado, acta de instalacion o
constitucion, con todas las firmas, sin borrones o
enmendaduras y no se omiten datos.

item

Requisitos de SST

Puntaje

Descripcion de puntuacion

Calificacion

Observaciones
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7.7.

Entrega de distintivos:

No se cuenta con evidencia de la entrega de distintivos al
Comité.

Se cuenta con evidencia de la entrega de distintivos al
Comité, pero solo a algunos miembros.

Se cuenta con evidencia de la entrega de distintivos al
Comité a todos los miembros.

N/A

VIl

Accidentes e incidentes

8.1.

Notificacion e investigacién
de accidentes e incidentes:

Se tiene notificaciones e investigaciones de accidentes e
incidentes pendientes.

Se cuenta con todas las notificaciones e investigaciones de
accidentes e incidentes, sin embargo hay campos del registro
que estan incompletos o presentan borrones o enmendaduras
y la descripcion del suceso no permite entender como ocurrié
el evento.

Se cuenta con la notificacion e investigacion de todos los
accidentes e incidentes, todos los campos del registro estan
completos, no presentan borrones ni enmendaduras y la
descripcion del suceso permite entender claramente cdmo
ocurrio el evento
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Las causas del accidente (inmediatas y basicas) no tienen
relacién con la descripcion del accidente o incidente.

Las causas del accidente (inmediatas y basicas) tiene
relacion con la descripcion del accidente o incidente pero
las acciones correctivas no atacan las causas basicas

8.2. | Investigacion de accidentes. O .
previniendo la recurrencia del evento.
Las causas del accidente (inmediatas y bésicas) tiene
relacion con la descripcion del accidente o incidente y las
acciones correctivas atacan las causas basicas previniendo
la recurrencia del evento.
No se toma la declaracion al afectado o testigo de un
accidente de trabajo.

83 Declaracion del afectado o Se toma la declaracion al afectado o testigo solo en algunos

- testigo del accidente. casos de accidentes de trabajo.

Se toma la declaracion al afectado o testigo en todos los casos
de accidentes de trabajo.

8.4 Equipo de investigacion del La investigacion la realiza solo el area de SST o algun

accidente.

miembro del Comité.
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La investigacién de algunos accidentes la realiza un equipo

1 multidisciplinario (ej.: empleador, trabajadores, Comite,
Area de SST).
La investigacion de todos los accidentes la realiza un equipo
2 multidisciplinario (ej.: empleador, trabajadores, Comité,
Area de SST).
Item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
No todas las medidas correctivas se encuentran evidenciadas
0 en un plan de accién o no se cuenta con una matriz de
acciones.
Seguimiento de las acciones Todas las medidas correctivas se encuentran evidenciadas en
8.5 | correctivas de accidentes e 1 un plan de accion, sin embargo no se han implementado o no 2
incidentes: se ha coordinado su implementacién.
Todas las medidas correctivas se encuentran evidenciadas en
2 un plan de accidn, se han implementado o coordinado su
implementacion.
0 No se cuenta con las estadisticas de SST.
Estadisticas de Seguridad y
8.6 Salud en el Trabajo — - 2
1 Se cuentan con estadisticas de SST, pero no se revisan

mensualmente.
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Se cuenta con las estadisticas de SST y se analizan
mensualmente en cada reunion del Comité de SST.

Matriz de detalle de

No se cuenta con una matriz de detalle de accidentes e
incidentes de trabajo.

Se cuenta con una matriz de detalle, pero no se registran

8.7 - L . o :
accidentes e incidentes: todos los accidentes e incidentes de trabajo.
Se cuenta con una matriz de detalle que registra todos los
accidentes e incidentes de trabajo.
IX Linea base
No se cuenta con una evaluacién inicial o linea base.
Se cuenta con la evaluacién inicial o linea base, pero no se
. puede evidencia la implementacion de las medidas
9.1 Linea base

recomendadas

Se cuenta con la evaluacidn inicial o linea base, con el
sustento de la implementacién de las medidas recomendadas.

63




X Capacitacion en Seguridad y Salud en el Trabajo
0 No se cuenta con registros que evidencien la induccién al
personal.
., Se cuenta con los registros que evidencien la induccion, pero
10.1. | Induccidn general en SST: 1 9 g P 2
no de todo el personal.
2 Se cuenta con los registros que evidencien la induccion de
todo el personal.
Item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
0 Los colaboradores no reciben induccién o entrenamiento en
la actividad especifica a realizar.
10.2 Induccion especifica en el 1 Solo algunos colaboradores reciben induccion o 5
- puesto de trabajo: entrenamiento en la actividad especifica a realizar.
5 Todos los colaboradores reciben induccidn o entrenamiento
en la actividad especifica a realizar.
10.3 | Capacitacion en SST: 0 Los colaboradores no han recibido capacitaciones. 2
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Los colaboradores han recibido menos de 4 capacitaciones al
afio.

Todos los colaboradores han recibido por lo menos 4
capacitaciones al afio y se cuenta con todos los registros.

Capacitaciones de Comite de

Ningun miembro del Comité ha recibido capacitaciones
especializadas en SST.

Algunos miembros del Comité han recibido capacitaciones

104 SST: especializadas en SST adicionales. N/A
Todos los miembros del Comité han recibido capacitaciones
especializadas en SST adicionales de acuerdo al programa de
SST.
XI Comunicacion y participacion:
No se evidencia ningln medio informativo de SST
Medios de comunicacion Se evidencian medios informativos de SST, pero no se Se tiene un mural al ingreso del centro donde
111 para difusion (periédicos 2

murales):

actualiza constantemente.

Se evidencian medios informativos de SST actualizados.

se evidencia medios informativos de SST
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0 No se ha iniciado la implementacién del programa RACS.
Se cuenta con los talonarios/buzén y/o con el registro de
Programa de Reporte de N .
- 1 capacitacion, pero no se cuenta con reportes realizados por
11.2 | actosy condiciones 2
. . el personal.
subestandares:
2 Se cuenta con los talonarios/buzén, con el registro de
capacitacion y reportes realizados por el personal.
item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
XIl | Control de documentos y registros:
0 Se han encontrado formatos de SST no codificados en uso.
12.1. | Formatos vigentes: 1 Se utilizan algunos formatos de SST no vigentes. 2
2 Todos los formatos utilizados estan vigentes.
0 Todos los registros son ilegibles, presentan celdas vacias, Se pudo evidenciar 0 alqunos registr
borrones o el uso de simbolos como " " o =. © pudo evidenclar que en aigunos registros
de ATS, se tenian campos vacios (centro de
12.2 | Registro de informacion: 1 trabajo, hora de termino, Sistema de
- . proteccion colectiva, permiso de trabajo de
Algunos registros presentan celdas vacias, borrones, son :
1 . o ! s riesgo, etc.)
ilegibles o se ha utilizado simbolos como " " 0 =.
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Todos los registros son legibles, no presentan celdas vacias,

2 ni borrones, ni se ha utilizado simbolos como " " o =.
1 El encargado de control de registros conoce el tiempo de
conservacion de algunos registros de SST.
2 El encargado de control de registros conoce el tiempo de
conservacion de todos los registros de SST.
X1 | Gestion de terceros y visitantes
0 El personal de garita no conoce los requisitos de ingreso de
terceros.
Conocimiento de los El personal de garita conoce algunos requisitos de ingreso de
131 requisitos de ingreso de 1 P g g g g 2
. terceros.
terceros:
2 El personal de garita conoce todos los requisitos de ingreso
de terceros.
Item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
13.2 | Anlisis de trabajo seguro 0 No se puede evidenciar la realizacion de ATS por parte de 1 No se pudo evidenciar los ATS por parte de

los contratistas.

contratistas en los trabajos de:

- Mantenimiento de compresora por fuga de
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Se puede evidenciar la realizacidn del ATS por parte de los
contratistas, pero no en todas las actividades.

Se puede evidenciar la realizacion del ATS por parte de los
contratistas en todas las actividades.

refrigerante.
- Mantenimiento de compresor graso por fuga
de Amoniaco
- Mantenimiento de evaporadora de la sala de
Corte

Triptico de SST para

No se ha implementado la entrega de triptico de visitantes.

Se ha implementado la entrega de tripticos de visitantes, pero

13.3 L . no se cuenta con el registro de lo entregado.
visitantes:

Se ha implementado la entrega de tripticos de visitantes y se
cuenta con el registro de lo entregado.

XV Control de riesgos
No se cuentan con hojas de seguridad para todos los
productos quimicos en el lugar de almacenamiento/uso.

14.1 Hojas de Seguridad:

Se cuentan con hojas de seguridad para todos los productos
quimicos en el lugar de almacenamiento/uso, pero los
colaboradores desconocen su uso.
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Se cuentan con hojas de seguridad para todos los productos
quimicos en el lugar de almacenamiento/uso y los
colaboradores conocen su importancia y uso.

14.2.

Programa de mantenimiento
de equipos y maquinarias:

No se cuenta con un programa de mantenimiento de equipos
y maquinarias.

Se cumple parcialmente con el programa de mantenimiento.

Se cumple con el programa de mantenimiento.

14.3.

Ordeny limpieza:

No presenta orden y limpieza.

Algunos ambientes presentan orden y limpieza.

Todos los ambientes presentan orden y limpieza.

14.4

Almacenamiento de
productos quimicos

No se cuenta con un area de almacenamiento exclusivo para
productos quimicos. Se evidencian productos quimicos sin
rotulacion.

Se cuenta con un area exclusiva pero no se cuenta con
sefializacion. No todos los productos se encuentran
rotulados.
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Se cuenta con un area sefializada y exclusiva para personal

2 autorizado. Todos los productos se encuentran debidamente
rotulados.
0 No se ha iniciado la implementacion del programa LOTO.
Se cuenta con los dispositivos de LOTO y/o con el registro L
S . . > Aun no se tiene implementado el programa
1 de capacitacion, pero no con los permisos que evidencien la . ;
. . o - o LOTO, el auditado refiere que se compraron
14.5 Programa LOTO: implementacion y uso de los dispositivos. 1 . e . .
los dispositivos, pero aln no se tiene
evidencia del uso de los dispositivos.
Se cuenta con dispositivos de LOTO, registro de
2 capacitacion y permisos que evidencien la implementacion y
uso de dispositivos.
Item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
0 Las vias de transito no se encuentran sefializadas.
1 Las vias de transito estadn sefializadas, pero se encuentran
14.6 Vias de transito parcialmente obstaculizadas. 2
2 Todas las vias de transito se encuentran sefializados y libres
de obstaculos.
14.7 EPP segun el riesgo: 0 No se cuenta con la matriz de EPP por puesto de trabajo 1 En la matriz de EPPs que se mostrd

(FSSST160) no se tenian los EPPs para la
actividad del apilador y para la actividad de
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Se cuenta con la matriz de EPP solo para algunos
puestos/actividades de trabajo

Se cuenta con la matriz de EPP para todos los
puestos/actividades de trabajo.

manipulacion de quimicos (Acido Peracético
concentrado, clorin blanqueador concentrado,
etc.)

Registro de entrega de

La entrega de EPP no se registra.

Se cuenta con registros de entrega de EPP, pero no para todo

14.8 EPP's: colaborador.
Se cuenta con registros de entrega de EPP para cada
colaborador.
No se puede verificar el uso de todos los EPPs
correspondientes por falta de la matriz de EPP.
Verificacion del uso de Se puede verificar que algunos colaboradores utilizan EPPs Se pudo evidenciar que una colaboradora no
14.9 usaba sus guantes anti corte durante la

EPP's:

segun lo establecido en la matriz de EPP.

Se puede verificar que los colabores utilizan los EPPs segln
lo establecido en la matriz de EPP.

realizacién de su trabajo.
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14.10

Instalacion de sefiales de

Las instalaciones no cuentan con sefiales de seguridad.

Se encuentran algunas sefiales de seguridad pero no son las

En la sala de corte, solo se tiene sefiales de
riesgo de caida por el piso y de uso de
guantes anti corte.

Faltan las sefiales de riesgo de corte, riesgo de
laceracién. Ya que en ambos casos se tienen
tres equipos que originan el riesgo.

En la sala continua se tiene un equipo de

seguridad: adecuadas o no en cantidad suficiente. . N
Termocontracion. Que debe tener una sefial
de superficie caliente, ya que en temporada de
uso se encuentra a 100°C.
Adicional a ello, el extintor que se encuentra
al ingreso de la zona de mantenimiento no
Las sefiales brindan informacién adecuada de condicion del esta sefalizado.
centro de trabajo, son visibles y adecuadas.
Los colaboradores no conocen el significado de la
sefializacion de seguridad.
14.11 Reconocimiento de sefiales Los colaboradores conocen el significado de la sefializacion

de seguridad:

de seguridad y no diferencian los tipos de sefiales.

Los colaboradores conocen el significado de la sefializacion
de seguridad y diferencian los tipos de sefiales.
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Item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
0 No se han realizado monitoreos ocupacionales.
1 Se han realizado monitoreos ocupacionales, pero no se
14.12 Monitoreo de agentes: cuenta con el informe, ni el registro 2
2 Se cuenta con el informe y con el registro de los monitoreos
ocupacionales.
0 No todas las recomendaciones se encuentran evidenciadas en
un plan de acci6n o no se cuenta con una matriz de acciones.
L Todas las recomendaciones se encuentran evidenciadas en . .
Implementacion de las N - No se pudo evidenciar que las
. 1 un plan de accion, sin embargo no se han implementado o no . .
14.13 recomendaciones de los - - - 0 recomendaciones de los monitoreos se
: ] se ha coordinado su implementacion. -
monitoreos: encuentren en un plan de accion.
Todas las recomendaciones se encuentran evidenciadas en
2 un plan de accidn, se han implementado o coordinado su
implementacion.
0 No se realizan todas las inspecciones de SST segln el
programa anual (planificadas).
14.14 Inspecciones de SST: 2
1 Se evidencia la realizacidn de algunas inspecciones de SST

segln el programa anual (planificadas).
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Se evidencia la realizacion de todas las inspecciones de SST
segun el programa anual (planificadas).

Seguimiento de acciones

No todas las acciones se encuentran evidenciadas en un plan
de accién o no se cuenta con una matriz de acciones.

Todas las acciones se encuentran evidenciadas en un plan de
accion, sin embargo no se han implementado o no se ha

14.15| preventivas y/o correctivas . . L
. - coordinado su implementacion.
de las inspecciones.
Todas las acciones se encuentran evidenciadas en un plan de
accion, se han implementado o coordinado su
implementacion.
El Comité no realiza inspecciones.
14.16 | Inspecciones del Comité: Algunos miembros del Comité han realizado inspecciones.
Todos los miembros del Comité han realizado inspecciones.
No se tiene implementada una matriz de acciones para el
seguimiento. . . .
Se tiene una matriz de acciones pero no se
14.17 | Matriz de acciones de SST: tiene evidencia, por ejemplo el ingreso de

Se tiene implementada una matriz de acciones, pero solo se
ingresa informacion de inspecciones.

informacion de los RACs.
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Se tiene implementada una matriz de acciones y se ingresa

2 informacién de inspecciones, accidentes, auditorias, comités,
RACS, etc.
Item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
XV Emergencias
0 No se cuenta con extintores en un radio de 23 metros.
1 Cuenta con extintores pero se encuentran obstaculizados, no
15.1. Extintores: visibles 0 con mantenimiento o prueba hidrostatica vencida. 2
2 Todos los extintores estdn sefializados, visibles, con
mantenimiento y pruebas hidrostaticas vigentes.
0 No se cuenta con botiquin de primeros auxilios 0 no se
tienen suficientes
15.2 Botiquin d_e_prlmeros 1 El botiquin estd implementado parcialmente. 2
auxilios
5 El botiquin esta implementado, es accesible y se encuentra

en buen estado.
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No se cuenta con estacion de emergencia.

La estacién de emergencia esta implementada parcialmente,

15.3 Estacién de emergencia es inaccesible o esta en mal estado.
La estacion de emergencia esta implementada, es accesible y
en buen estado.
No se cuenta con un inventario de los equipos de emergencia
(luces de emergencia, extintores, botiquines y estaciones de
emergencia).

. . Se cuenta con un inventario, pero solo de algunos equipos de
Inventario de equipos de . . . U
154 L emergencia (luces de emergencia, extintores, botiquines y
emergencia: ; .

estaciones de emergencia).
Se cuenta con un inventario de todos los equipos de
emergencia (luces de emergencia, extintores, botiquines y
estaciones de emergencia).
No se cuenta con puntos de reunion.

15.5 Puntos de reunion Los puntos de reunién no estan sefializados.

Los puntos de reunién estan sefializados.
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0 Los colaboradores no identifican las rutas de evacuacion.
1 Los colaboradores identifican las rutas de evacuacion, pero
15.6 Rutas de evacuacion estan obstaculizadas 2
2 Los colaboradores identifican las rutas de evacuaciéon y no
estan obstaculizadas
0 No se cuenta con brigadas de emergencia
Formacion de brigadas de 1 Se cuentg con brllgadas_ de emergencia, pero no todos los
15.7 - turnos o areas estan cubiertas. 2
emergencia
2 Se cuentan con brigadas de emergencias en todos los turnos
0 &reas
Item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
0 Los brigadistas no han sido capacitados
158 Capac_ltau_on d_e los 5
brigadistas: — - - -
1 Algunos brigadistas han sido capacitados en primeros

auxilios y brigadas multifuncional.
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Todos los brigadistas han recibido capacitacién en primeros
auxilios y brigadas multifuncional.

Entrenamiento de los

Ningun brigadista ha participado en el simulacro de
emergencia.

Algunos brigadistas han participado en al menos un

159 brigadistas: simulacro de emergencia.
Todos los brigadistas han participado en al menos un
simulacro de emergencia.
Los brigadistas no cuentan con distintivos que los acrediten
como tal.

Identificacion de — ——

15.10 brigadistas: Algunos brigadistas cuentan con distintivo
Todos los brigadistas estan identificados por chalecos o
distintivos
Los colaboradores no conocen a sus brigadistas de
emergencia.

15.11| Brigadistas de emergencias

Los colaboradores conocen a sus brigadistas, pero no las
funciones que estos desempefian.
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Los colaboradores conocen a sus brigadistas y las funciones

2 N
que estos desempefian.
0 No registra ningun simulacro (en el Gltimo afo).
Ha realizado por lo menos un simulacro (evidencia
1 fotografica), pero no cuenta con el registro FISGAQO08 o
15.12 Simulacro de sismos FISIGO019 (en el Gltimo afo). 2
Ha realizado por lo menos un simulacro (evidencia
2 fotografica) y se cuenta con el registro FISGAO08 o
FISIGO019 (en el ultimo afio).
0 No registra ningn simulacro (en el dltimo afio).
Ha realizado por lo menos un simulacro (evidencia
Simulacro de primeros 1 fotogréfica), pero no cuenta con el registro FISGAO008 o
15.13 e p FISIGO19 (en el dltimo afio). 2
auxilios
Ha realizado por lo menos un simulacro (evidencia
2 fotografica) y se cuenta con el registro FISGAO08 o
FISIG019 (en el Gltimo afio).
Item Requisitos de SST Puntaje Descripcion de puntuacion Calificacion Observaciones
15.14 Simulacro de incendios 0 No registra ningn simulacro (en el dltimo afio). 2
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Ha realizado por lo menos un simulacro (evidencia
fotogréfica), pero no cuenta con el registro FISGA008 o
FISIG019 (en el ultimo afio).

Ha realizado por lo menos un simulacro (evidencia
fotogréfica) y se cuenta con el registro FISGA008 o
FISIG019 (en el ultimo afio).

No se cuenta con un plan de contingencia

Se cuenta con un plan de contingencia, pero no esta
actualizado o no considera todas las posibles emergencias del

15.15 Plan de contingencia :
centro de trabajo.
Se cuenta con un plan de contingencia actualizado y que
contempla todas las emergencias posibles.
El personal no conoce las emergencias probables ni el modo
de actuar en cada uno de ellas.

15.16 Conocimiento del plan de El personal conoce las emergencias, pero no el modo de

contingencia

actuar en cada uno de ellas.

El personal conoce las emergencias y el modo de actuar en
cada uno de ellas.
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15.17

Comunicacion de la
emergencia

No se cuenta con alarmas que comunique la emergencia o el
personal no puede diferenciar esta alarma.

No todos conocen la alarma o sonido caracteristico para
evacuar.

Todo el personal conoce la alarma o sonido caracteristico
para evacuar y lo puede identificar facilmente

81




ANEXO 2: ENCUESTA DE CLIMA LABORAL

CENTRO DE CORTE DE CERDO

DIMENSION SUB DIMENSION PREGUNTA

2017 2018
NIVEL DE SATISFACCION 45% 7%
Alineamiento Cultural Respondibilidad Ante algin problema, se buscan soluciones en vez de culpables. 21% 67%
Alineamiento Cultural Valores Este es un lugar en el que se promueve el uso de los valores 58% 81%
Consideracion Condiciones de trabajo Me dan los recursos, herramientas y equipos (de acuerdo a mi puesto) para hacer mi trabajo 55% 92%
Consideracion Desarrollo profesional Los jefes nos dan retroalimentacion periédicamente 43% 89%
Consideracion Desarrollo profesional Fs)fo;r:;g:aelce capacitacion y/o entrenamiento con el objetivo de promover mi desarrollo 5304 92%
Consideracion Interés como persona Aqui se fomenta que las personas equilibren su vida de trabajo y su vida personal 21% 2%
Consideracion Interés como persona Los jefes demuestran un interés sincero en mi como persona, no s6lo como colaborador 29% 78%
Consideracion Involucramiento Los jefes incentivan, consideran y responden nuestras ideas y sugerencias 16% 86%
Credibilidad Comunicacion Los jefes me mantienen informado acerca de temas y cambios importantes 37% 97%
Credibilidad Comunicacion Los jefes nos dicen claramente qué esperan de nuestro trabajo 51% 97%
Credibilidad Comunicacion Puedo hacer cualquier pregunta razonable a los jefes y recibir una respuesta clara 38% 97%
Credibilidad Habilidad gerencial Los jefes reconocen que se puede cometer errores involuntarios en el trabajo. 39% 89%
Credibilidad Habilidad gerencial Los jefes son accesibles, es facil hablar con ellos 53% 100%
Credibilidad Habilidad gerencial Los jefes son competentes al realizar su trabajo 63% 94%
Credibilidad Habilidad gerencial Los jefes tratan a todos de manera cercana y amigable 47% 97%
Credibilidad Integridad Los jefes cumplen lo que prometen 18% 86%
Credibilidad Integridad Los jefes trabajan de manera ética y honesta 50% 97%
Imparcialidad Ausencia de favoritismo Los jefes tratan a todos por igual, no hay favoritismos 38% 78%
Imparcialidad Reconocimiento Los jefes reconocen el buen trabajo y gran esfuerzo 27% 86%
Imparcialidad Trato justo Las personas son tratadas de manera justa sin importar su orientacion sexual 41% 91%
Orgullo Contribucién de Equipo Cuando veo lo que logramos, me siento orgulloso 71% 89%
Orgullo Contribucién de Equipo Las personas estan dispuestas a hacer un esfuerzo extra para hacer el trabajo 56% 2%
Orgullo Contribucién Individual Siento que mi participacion en San Fernando es importante y que hace una diferencia 82% 94%
Orgullo Marca empleadora Recomendaria los productos de San Fernando a mis conocidos 31% 100%

82



