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RESUMEN

Toda empresa debe contar con un sistema de seguridad y salud en el trabajo, para que, de
esta manera, se puedan reducir los accidentes y también para llevar un mejor control de
los procesos.

En el siguiente trabajo de investigacion se busco disefiar un plan de seguridad y salud en
el trabajo en una empresa metalmecanica, con los objetivos de reducir los accidentes en
la empresa, aumentar el cumplimiento de las normas de seguridad segun la ley 27893 y
lograr que los trabajadores del area de operaciones de la empresa puedan identificar los
peligros y riesgos ubicados en cada area de trabajo. Para ello aplicaremos herramientas
aprendidas a lo largo de la carrera de Ingenieria Industrial.

Para cumplir los objetivos propuestos, se implementd un manual de operaciones, que
asegura que todo trabajador sepa la secuencia de los procesos, y a su vez mejora el
cumplimiento de las normas ya que es una herramienta que proporciona directrices claras
para estandarizacion, capacitacion y marco legal para la gestion de seguridad. Asi mismo,
se implementaron matrices IPERC, para que los trabajadores identifiquen de manera
practica los peligros y riesgos ubicados en su area de trabajo. Por ultimo, se implementd
un plan de capacitaciones para reducir los accidentes en la empresa, ya que, con un
correcto plan de capacitacion, los trabajadores se concientizan sobre la seguridad, ganan
conocimientos de los procedimientos de seguridad, se desarrollan sus habilidades y se

fomenta una cultura de seguridad en la empresa

Palabras clave: salud, riesgo, enfermedad. peligro, seguridad, prevencién, accidentes,

normas.
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ABSTRACT

Every company must have a system of occupational safety and health in order to reduce
accidents and to better control processes. In the following research project, the aim was
to design an occupational safety and health plan in a metalworking company, with the
objectives of reducing accidents in the company, increasing compliance with safety
regulations according to Law 27893, and enabling the workers in the operations area of
the company to identify hazards and risks in each work area. To achieve these proposed
objectives, we will apply tools learned throughout the course of our Industrial
Engineering career.
To fulfill the proposed objectives, an operations manual was implemented, ensuring that
every worker knows the sequence of processes and, in turn, improves compliance with
regulations as it provides clear guidelines for standardization, training, and a legal
framework for safety management. In addition, IPERC matrices were implemented to
enable workers to practically identify hazards and risks in their work areas. Finally, a
training plan was implemented to reduce accidents in the company because with a proper
training plan, employees become aware of safety, gain knowledge of safety procedures,
develop their skills, and foster a safety culture within the company.

Keywords: health, risk, illness, danger, safety, prevention, training, regulations,

accidents
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INTRODUCCION
El disefio de un sistema de seguridad y salud en el trabajo posibilita a una empresa
administrar de una manera eficaz todos los factores que ocasionen riesgo para poder
reducirlos.
En el presente trabajo de investigacion sobre, el disefio de un sistema de seguridad y salud
en el trabajo en una empresa metalmecanica, se especifica la propuesta mencionada en
los siguientes capitulos:
En el capitulo I, se formula cual es el planteamiento del problema, la justificacion e
importancia y se definen los objetivos secundarios y el objetivo principal.
En el capitulo 11, se desarrolla el marco tedrico sobre el cual se sustentara la investigacion
realizada y el marco conceptual donde se definiran las palabras mas importantes del
trabajo.
En el capitulo 111, se llevaré a cabo la metodologia de la investigacion, donde se explicara
el tipo de investigacion, disefio de investigacion, la operacionalizacion de variables,
donde se definira la hipotesis alterna y la hipotesis nula, la variable independiente y
dependiente, como también, unidad de estudio, poblacion y muestra.

En el capitulo 1V, se hablara sobre los aspectos administrativos.



CAPITULO 1: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Descripcion del problema

La industria metalmecanica es la industria encargada de la produccion y distribucion de
productos como maquinarias, bienes de consumo y herramientas de caracter metalico
hecho a medida, abarcando desde maquinas industriales hasta herramientas proveedoras
de partes a las demas industrias, siendo el metal y las aleaciones de hierro su insumo
basico para su produccion. Esta industria es de suma importancia ya que provee de
maquinarias y herramientas a la mayoria de las actividades econdmicas como industria
manufacturera, de construccion, automotriz, mineria, entre otras.

A nivel mundial las organizaciones se esfuerzan por cumplir las normas y leyes
relacionadas a seguridad en el trabajo, estas estan orientadas a preservar el bienestar de
los trabajadores en sus jornadas laborales, para ello cumplen con la colocacién de carteles,
entrega de EPPS, capacitaciones, entre otras, es muy importante tener en cuenta las
condiciones de trabajo y la calidad de los implementos

La seguridad y salud en el trabajo es un desafio critico a nivel mundial, con impactos
significativos en la vida de los trabajadores y en las economias de los paises. Segun la
Organizacién Internacional del Trabajo (OIT), se estima que cada afio se producen
alrededor de 2.78 millones de muertes relacionadas con el trabajo, ya sea por accidentes
laborales o enfermedades ocupacionales. Ademds, se calcula que ocurren
aproximadamente 374 millones de lesiones no mortales relacionadas con el trabajo cada
afio. Estas cifras representan una carga importante para los trabajadores, las empresas y
los sistemas de salud en todo el mundo. Las industrias con mayor riesgo incluyen la
construccidn, laagricultura, la mineria y la manufactura. Ademas, segun la OIT, se estima
que los costos asociados con las lesiones y enfermedades laborales equivalen al 4% del
Producto Interno Bruto (PIB) mundial cada afio. Estas estadisticas destacan la urgente
necesidad de mejorar las condiciones de seguridad y salud en el trabajo a nivel mundial,
implementando medidas preventivas efectivas, promoviendo una cultura de seguridad y
asegurando una regulacion adecuada y su cumplimiento.

En el Pert en el afio 2019 se registro el nimero mas alto de accidentes laborales segn un
informe del Ministerio de trabajo y promocién del empleo (MTPE), segun este informe,
Lima lidera el ranking de accidentes laborales registrados con 114 514 casos. Es por eso

que desde el afio 2020 el MTPE y la Sunafil han reforzado la campaiia de prevencion de
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riesgos, no solo sancionaran a las empresas, sino que también las orientara a hacer un
buen trabajo de prevencion de riesgos para que de esta manera se puedan reducir los
accidentes laborales.

Asi mismo se puede evidenciar los diferentes tipos de notificaciones por accidentes
mortales, accidentes de trabajo, incidentes peligrosos y enfermedades ocupacionales,
cuyo detalle correspondiente al mes de diciembre del 2022 se muestran en la tabla 1,
donde se observa a detalle por departamento cuantos accidentes mortales, accidentes de

trabajo, incidentes peligrosos y enfermedades ocupacionales hubo en dichos meses.

Tabla 1

Notificaciones de accidentes de trabajo no mortales y mortales segun regiones

TIPO DE NOTIFICACIONES
ACCIDENTES ACCIDENTES INCIDENTES ENFERMEDADES

REGIOMES TOTAL

MORTALES DE TRABAJO PELIGROSOS OCUPACIONALES 6
Lina 5 1621 13 a 1640 66.9%
Arequipa - 250 2 252 10.3%6
Callaoc - A7F7F a1 iava F-3%%
Ancash 1 =l =1 o8 4.0%
Lambayegus 2 a7 a9 2.0%
Moguegua a A4 - A5 1.8%0
Pasco - 34 2 - 36 1.5%%
Ica u 24 a1 26 1.1%%
Jumnin 2 20 - 22 0924
Cusco 2 14 3 i9 0.8%%
La Libertad 4 14 =3 23 0924
Cajamarca - 9 - 9 O.a%e
Huancawvelica - a8 a8 0325
Tacna u a8 =] O_Aa
Piura prd 7 3 1z 0524
Apurimac - £ 1 5 O.2%a
Huanuco a 4 1 (&} 0.2%%a
PAoyacucho u 2 3 0.1%4
Tumbes 1 2 2 5 0.2%5
Puno - a1 - a1 0.0
Madre de Dic - - 2 2 0.1%6
San Martin - - 2 2 0.1%6
Amazonas i i 2 O.1%%
Ucavyali - 1 - - 1 0,024
TOTAL 25 2383 Pa RN u 2453 2100026

Nota. MTPE/OGETIC/Oficina de estadistica

Semaege es una microempresa familiar con mas de 15 afios de experiencia en la Industria
de metales y ofrece una amplia gama de herramientas para la industria de procesamiento
de carne, tales como: aturdidores, corta pechos, corta patas, maquina dorsal, sistemas de
rieles y mucho mas. Sus principales clientes son camales ubicados en diferentes
provincias del Per( e internacionales como Ecuador, Bolivia, Colombia y Republica
Dominicana.

Como problema general se pudo evidenciar que la empresa no cuenta con un sistema de
seguridad y salud apropiado para evitar accidentes de trabajo, como se muestra en la
figura 1, la empresa no cumple con los requisitos minimos que exige la norma 29783,
como consecuencia se evidencid un desorden general en cuestiones de seguridad,
asimismo, los trabajadores de la empresa al no tener una cultura de SST no respetan las

pocas normas de seguridad instauradas en la empresa, cabe mencionar, que no se cumple
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con una adecuada sefializacion de emergencia en los lugares de trabajo con maquinarias

pesadas o herramientas que generan peligro a la integridad fisica del operario.

Figura 1
Diagrama Ishikawa de causas posibles de la ausencia de un SGSST
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Nota. Elaboracion propia

Cabe destacar que existe riesgo en todas las areas donde realizan sus actividades, y como
consecuencia estan expuestos a diversos tipos de riesgos: fisico, mecanico, eléctricos,
lesiones ergondmicas, y como consecuencia afecta de manera negativa la salud del
operario.

Como primer problema especifico identificado, esta referido al incumplimiento de ciertos
requisitos legales, el incumplimiento de estos requisitos ha generado que en los Gltimos
afios se haya registrado el incremento en el nimero de accidentes, al no cumplir con los
requisitos legales la empresa también estad expuesta a multas, incidentes, detencion de
linea de proceso, etc. Los requerimientos legales deben cumplirse por obligacion segln
la ley 29783 para que los trabajadores puedan realizar sus jornadas laborales de manera
segura.

Otro problema especifico identificado se refiere, a los peligros y riesgos que se encuentran
expuesto los trabajadores, la empresa no cuenta con un sistema que identifique los riesgos

que pueden ocurrir en las areas de trabajo, al momento que el operario esta realizando su



tarea, este no tiene conocimiento alguno a que tipos de riesgos estd expuesto ni qué
medidas de control debe tomar en caso de un accidente. No existen sefializaciones de
area, incorrecto uso de EPPS, areas de trabajo en desorden, herramientas en lugares
inadecuados, obstaculos en el area de desplazamiento.

Por altimo, se les realiz6 una encuesta a 6 trabajadores de la empresa para saber de
manera directa, cuales son las causas probables de los accidentes, de esta encuesta
resaltamos que la mayoria de los trabajadores de la empresa conocen los riesgos existentes
sin embargo no han tenido una correcta capacitacion, por ello no saben qué medidas tomar

frente a algun accidente o incidente, dichos resultados se muestran en la figura 2.

Figura 2

Resultado de encuestas

RESULTADOS
£5u actividad requiere un esfuerzo fisico frecuente, prolongado, . NG
+Se almacenan o manipulan productos inflamabies o explosives? I
tExisten reflgjos o tas en el puesio de. [NNGNE

M anipuks [
£El mantenimienio de los equipos o hemamientas es inexistente. . NG

LS8 Manan rabajo o herrarreentas peligrosas

iHate accidente mortal?
iHa tenido o presenciado algun accidents incapacitante?

¢Ha tenkdo o presenciado algin

4LCuentan con

Nota. Elaboracion propia

De las respuestas de la encuesta se concluye que son necesarias capacitaciones a los
empleados en cuestiones de seguridad ya que la principal causa de incidentes y accidentes
en la empresa, también se presentan debido a la no identificacion de peligros y riesgos, y
a la falta de cultura de seguridad ocupacional.

Los trabajadores no reciben capacitaciones sobre salud y seguridad en el trabajo, esto se
ve evidenciado en el trabajo diario, generando descuidos, inadecuado uso de EPP,
detencion de procesos de elaboracion de productos, etc. Como consecuencia se generan
accidentes e incidentes que se pueden prevenir con una adecuada cultura de seguridad en

el trabajo, un correcto uso de epps y un sistema de capacitaciones.



Por lo que, este estudio se centra en el disefio de un sistema de seguridad y salud en el

trabajo en una empresa metalmecanica, con dicha propuesta se veran reflejados menos

accidentes y se formara un entorno de trabajo con disciplina y prudencia en cada area de

trabajo.

1.2. Formulacion del problema

1.2.1.Problema general

¢En qué medida mediante el disefio de un sistema de seguridad y salud en el trabajo

basado en la ley 29783 se podra prevenir accidentes laborales en una empresa

metalmecénica en la provincia de Lima?

1.2.2.Problemas especificos

a) ¢En qué medida el disefio de un manual de procedimientos asegurara el cumplimiento
de los requisitos de la ley 29783 en una empresa metalmecanica?

b) ¢En qué medida el disefio de la matriz IPERC identificara los peligros y riesgos en las
areas de trabajo de una empresa metalmecanica?

c) ¢En qué medida el disefio de un sistema de capacitacion de seguridad y salud reducira
los accidentes laborales en una empresa metalmecanica?

1.3. Objetivos

1.3.1.Objetivo general

Proponer el disefio de un Sistema de seguridad y salud en el trabajo basado en la ley

29783 para prevenir accidentes laborales en una empresa metalmecéanica en la provincia

de Lima

1.3.2. Objetivos especificos

a) Proponer el disefio de un manual de procedimientos para asegurar los requisitos de la
ley 29783 en la empresa metalmecanica

b) Proponer el disefio de la matriz IPERC para identificar los peligros y riesgos laborales
en las areas de trabajo de una empresa metalmecanica.

c) Proponer el disefio de un sistema de capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo
para reducir los accidentes laborales en una empresa metalmecéanica

Delimitacion de la investigacion: temporal, espacial y tematica

v Delimitacién espacial

El presente estudio se desarrollara en la empresa metalmecanica Semaege, que se

encuentra ubicado en el distrito de punta negra en Lima.



Figura 3
Mapa de ubicacion de la empresa
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Nota. Google Maps

v Delimitacién temporal

El presente estudio se considerara datos desde el periodo junio de 2022 a junio de 2023:
*Periodo pre: de junio 2022 a junio 2023

*Periodo post: de acuerdo con los resultados de simulacion

v Delimitacion tedrica

El estudio se centra en el disefio de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo segun la ley 29783, con el fin de prevenir, controlar riesgos y reducir el indice
de accidentes laborales en la empresa

1.4. Importancia y justificacion

v/ Importancia

Actualmente la empresa cuenta con una gran necesidad de implementar un Sistema de
Seguridad y Salud en el Trabajo para que ayude a prevenir los accidentes en sus operarios,
y si hablamos en términos de impactos sociales, al generarse accidentes en la empresa
esto puede afectar negativamente la confianza que tienen los operarios hacia la empresa,
lo que causaria que los operarios busquen trabajar con la competencia.

Los clientes principales de SEMAEGE, son camales que se encuentran constantemente

realizando visitas de control y verificacion a los sistemas de gestion de la seguridad y



salud de sus proveedores, debido a eso la empresa tiene que disefiar y elaborar un sistema
de gestidn de seguridad y salud ocupacional para mantener buenos estandares en tema de
seguridad y salud, manteniendo a sus principales clientes.

Semaege debe propiciar condiciones Optimas de seguridad y salud en el trabajo que
garantice la integridad y salud de los trabajadores y visitantes, brindandoles seguridad
dentro de las instalaciones. Por estas razones se quiere disefiar un sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo permitiendo reducir accidentes, identificando los peligros,
evaluando los riesgos y determinando controles

v Justificaciones del estudio

= Justificacion practica

Segun Velezmoro (2019) “La implementacion de un programa de seguridad basado en el
comportamiento influye significativamente en la prevencién de comportamientos sub-
estandar”. (pag. 77)

Esté investigacion se justifica desde el punto de vista practico ya que los fundamentos
teodricos del sistema de seguridad y salud en el trabajo seran puestos en préactica en el
trabajo de investigacion para asi poder medir los resultados y evaluar las hipotesis y
objetivos planteados.

Con el desarrollo de un sistema de seguridad y salud en el trabajo aportara:

e Mejor uso de recursos, epps, herramientas, etc.

e Prevenir, reducir o eliminar accidentes y riesgos laborales.

e Reducir tiempos perdidos.

e Evitar multas por cuestiones de seguridad en el trabajo.

= Justificacion tedrica

Segun Noa (2019) “Teoria de las causas del accidente con factor principal por accidente
ocurrido en actividades y condicién de sub — estandares, realizadas como objetivos
principales de salud y seguridad ocupacional.”. (pag. 4)

La investigacion propuesta busca aportar conocimiento mediante la aplicacion de la
teoria, los conceptos basicos en materia de SST y la Linea base de la organizacion a fin
de encontrar explicacion a situaciones internas (ausentismo, accidentalidad, baja
productividad, rotacion de personal, etc.) y del entorno (homologacién como
proveedores, competidores, legislacion vigente, etc.) que afectan el correcto desempefio
de las actividades que realiza la empresa en estudio; ellos permitira contrastar diferentes
conceptos que ayuden a mejorar un medio ambiente de trabajo idoneo, es decir, bienestar

fisico, mental y social de los trabajadores.



Esta investigacion se realiza con el prop6sito de proporcionar conocimiento acerca de
cémo identificar, evaluar, controlar y prevenir los accidentes en la empresa
metalmecéanica teniendo como base la ley 29783, mediante el uso de diversas
herramientas de seguridad y salud en el trabajo, ya que se estaria demostrando que la
implementacién de un sistema de seguridad y salud en trabajo traeria una reduccion en el
indice de accidentes que manifiesta la empresa.

= Justificacion metodoldgica

Segun Torrez (2011):

La metodologia es la guia que nos va indicando qué hacer y como actuar cuando se quiere
obtener una investigacion. Es posible decir qué metodologia es aquel enfoque que permite
observar un problema de una forma total sistematica, disciplinada y con cierta disciplina
(pag.14)

Para lograr los objetivos propuestos dentro del trabajo de investigacion, se acude al
empleo de distintas metodologias, estandares, lineamientos y procedimientos asociados
al sistema de seguridad y salud, aparte de estar todo el trabajo basado en el método
cientifico. De tal forma se busca identificar los motivos de accidente en la empresa y con
ello implementar las medidas necesarias para eliminarlos.

= Justificacion economica

Este proyecto se justifica econdmicamente ya que de concretarse generara ahorros a la
empresa, reduciendo accidentes se reduciran los costos de cobertura y retraso en

proceso de elaboracion de equipos, industrialmente el retraso en la produccién genera
cuantiosas pérdidas econémicas en ventas.

Con la implementacién del disefio se evitaran multas instauradas por el SUNAFIL.



CAPITULO 2: MARCO TEORICO
2.1. Marco historico
Segun La Academia Peruana de Salud (2007) citado por Castafiaga, M. (2012) menciona
que en la época de la revolucion se incorpor6 grandes cantidades de trabajadores a las
fabricas, la mayoria de las veces en condiciones inhumanas, esto desarrollé que hicieran
investigaciones acerca de diversas ocupaciones y las enfermedades que esta puede causar
a los trabajadores.
En el PerG la primera referencia que se hace a las enfermedades ocupacionales es en la
época colonial cuando se menciona a los indigenas que eran obligados a trabajar en minas,
a causa de las enfermedades que esto les causaba pocos lograban sobrevivir. Arias, W.
(2012) menciona que en el siglo X aparecen las primeras leyes que velan por los
trabajadores y entre los afios 1413 y 1417 se determina las “Ordenanzas de Francia” que
protege la seguridad de la clase trabajadora, pese a estos avances en 1875 en Europa
muchos nifios trabajadores eran ignorados y desamparados en un estado insalubre
trabajando un total de 15 horas diarias, y se registro que el 50% de trabajadores morian
antes de cumplir 20 afios, recién en el afios 1877 se ordend proteger a las maquinas que
operaban los trabajadores. Sin embargo, en el afio 1855 ya se utilizaban las leyes que
utilizaban aspectos tales como el uso de mandmetros y valvulas adecuadas para calderas
de vapor, ventilacion, sefializacion, y la obligacion de frenos e indicadores para maquinas
gue levantaban equipos.
Mas tarde en el afio 1895 se trabajé para responsabilizar a los empresarios por los
accidentes laborales y en el afio 1911 el estado de Wisconsin en Estados Unidos dio su
aprobacion a la primera ley que regula la indemnizacion al trabajador. En el afio 1918 la
primera universidad en otorgar el titulo de seguridad e higiene ocupacional fue la
universidad de Harvard, y en la actualidad mas de 20 universidades de América del Norte
estan capacitadas para otorgar dicho titulo.
Bavaresco. G. (2016) menciona que en el afio 1918 el tema de seguridad y salud
ocupacional alcanz6 su punto mas alto, ya que, se cred la Asociacion Internacional de
Proteccion a los Trabajadores, actualmente conocida como la OIT (Organizacion
Internacional del Trabajo). Casujol. L. (2021) menciona segun su investigacion que
Simodn Bolivar nos brinda el primer antecedente de la seguridad y salud en el Per( y eso
lo deja ver en su discurso ante el congreso en el afio 1819, y en su discurso hablé sobre

seguridad, felicidad y estabilidad.
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En el afio 1936 se da la creacion del seguro social obrero, esto cubria enfermedad y
maternidad, sin embargo, no cubria enfermedades y accidentes ocupacionales, ya en el
afio 1911 se crea la ley N° 1378 que es la ley sobre accidentes de trabajo, esta norma era
muy avanzada para la época, decia que el que creaba un puesto de trabajo estaba creando
un riesgo, por tal motivo los empresarios buscando salirse de esa responsabilidad, lo que
hacian era contratar polizas de seguros para sus trabajadores, esto duré aproximadamente
60 anos.

Mesinas. C. (2010) menciona que la industria metalmecanica es una de las ramas mas
antiguas del sector industrial ya que cuenta con méas de 60 afios estando en el sector
manufacturero, el comienzo de la metalmecanica inici6 con la fundacion de la industria.
El trabajo mas antiguo que se pudo evidenciar en el sector metalmecanico es la
fabricacion de una moneda de cobre al norte de Irak desde 8700 afios antes de Cristo, y
en el continente americano el procesamiento de cobre en Wisconsin fue la primera
evidencia, esto sucedio cerca al lago Michigan aproximadamente alrededor de 4000 afios
a 5000 afos antes de Cristo. Aproximadamente en el afio 2700 antes de Cristo, se hizo
comdun la produccidn de bronce en sitios donde los materiales que se necesitaban podrian
ser ensamblados para la calefaccion, fundicion y trabajar el metal. También el hierro
comenzd a ser fundido e inicid su surgimiento como un metal importante para la
fabricacion de herramientas y armas.

Tavera. J. (2020) menciona que la importancia del sector de metalmecanica habita en los
usos variados de los productos que genera, como, por ejemplo: Los equipos, las
maquinarias e instalaciones, si a todo esto le afladimos que los productos que produce
contienen tecnologia, estamos ante un sector estratégico para el desarrollo sostenido de
un pais. En la actualidad, de acuerdo con la INEI (2017) después de la industria textil y
la industria del cuero, hay 3 sectores que son la industria de bebidas y alimentos, industria
de muebles y madera, asi como también la fabricacion de productos metalicos representan
alrededor del 50% del Producto Bruto Interno (PBI) manufacturero, en el afio 2015 el
sector metalmecanico representaba el 15.56% del Producto Bruto Interno (PBI)
manufacturero.

Nieto. A. (2016) menciona que en el periodo de 2002-2012 el sector de la metalmecénica
contribuyé de manera importante con el 6.48% del Producto Bruto Interno (PBI), y las
empresas que se dedicaba a este rubro de la metalmecanica que estan situadas en la
segunda zona mas poblada de Lima, mas conocido como “el cono norte” de Lima,

contribuyeron con el 39 % de toda su produccion. INEI (2017) menciona que la region
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de Lima registra el 52.5% de las empresas metalmecanicas, si afiadimos las empresas que
se encuentran en la provincia constitucional del Callao, esto llega a abarcar el 55.4% de
empresas que se centralizan en ambos lugares, mientras que en la region de Arequipa se
registra un 6.2%, en la region de La Libertad 4.5%, region de Junin un 4.4%, region Puno
3.1% vy region de Piura un 3.1% respectivamente de empresas metalmecanicas. Sin
embargo, en algunas publicaciones del Gltimo censo determina que la region de Lima
registra el 52.8%, la region de Arequipa con 6.2%, la region de La Libertad 4.4% vy la
region Junin de igual manera registra el 4.4% de empresas metalmecanicas en las
regiones.

2.2. Investigaciones del estudio

2.2.1. Antecedentes nacionales.

Silva, J. (2019). en su tesis titulada “Mejora de la gestion de seguridad y salud en el
trabajo para disminuir la accidentabilidad laboral de una empresa metalmecénica,
Chimbote, 2019”7, para obtener el titulo profesional de ingeniero industrial en la
Universidad Privada del Norte.

Trabaj6 una poblacion de estudio conformada por lo que denomino poblacion 1 que son
la totalidad de las actividades de las distintas areas de la empresa metalmecéanica en
estudio en los afios 2018 - 2019 y la poblacion 2 de 39 trabajadores de la empresa
metalmecanica, con una muestra 1 de todas las actividades de la empresa por ser
consideradas de mayor riesgo y muestra 2 de 38 colaboradores del area de produccion
de la empresa metalmecénica.

Desarroll6 el trabajo bajo una orientacién aplicada, tipo experimental y disefio
preexperimental.

Como herramientas de recoleccién de datos aplico checklist de los lineamientos de la ley
29783, fichas de registros de accidentes, peligros y riesgos.

Conclusiones de la investigacion:

1)Las mejoras realizadas en la Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo permitieron
disminuir la accidentabilidad laboral de la empresa metalmecéanica en estudio, pues los
accidentes laborales se redujeron en 67% y los dias laborales perdidos en 84%.

2)Se logré un incremento en el cumplimiento de los lineamientos estipuladas en la norma
ISO 45001 de un 68% respecto a la condicion inicial, catalogando la nueva Gestion se
Seguridad y Salud en el Trabajo de la empresa en estudio como Excelente.

12



3)La identificacion de los “peligros” y la evaluacion de los “riesgos potenciales” permitid
adoptar medidas correctivas, preventivas y de control logrando con ello eliminar los
peligros y convertir todos los riesgos altos a una menor valoracion

Estas conclusiones respaldan la efectividad del disefio del Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo en la empresa metalmecénica estudiada. Los resultados
positivos obtenidos demuestran que la implementacion de este sistema ha contribuido a
la prevencion de accidentes laborales, al cumplimiento de estandares internacionales y a
la adopcion de medidas para controlar y minimizar los riesgos en el entorno laboral.

Ramirez, A (2021). en su tesis titulada “Implementacion de un Sistema de Seguridad
y Salud en el trabajo para el cumplimiento de los objetivos especificos de una entidad
publica”

Trabajo con una poblacion de 60 que laboran en una entidad publica y una muestra de 19
trabajadores de una entidad publica.

Esta investigacion es de tipo descriptiva, enfoque cuantitativo y disefio no experimental
de clase no transversal.

La técnica empleada para esta investigacion fue la observacién y como instrumento se
utilizaron Checklist, Matrices de Analisis, Guias de observacion y Diario de Campo.
Esta tesis sirvié como guia para buscar mejorar la gestion y control de riesgos al disefiar
un plan de gestién de seguridad y salud en el trabajo, con el fin de disminuir los accidentes
e incidentes en los lugares de trabajo, asimismo, brinda una vision amplia de gestion de
riesgos y planes de contingencia.

Enciso, E (2018). en su tesis titulada “Implementacion del sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo, en la empresa de metal mecénica Gidema S.A.C.”, para
obtener el titulo profesional de ingeniero industrial en la Universidad Nacional del Callao.
Trabajo con una poblacién igual a la muestra, estd conformado por 29 trabajadores de
la empresa Gidema S.A.C.

Esta investigacion es de tipo descriptiva y de disefio no experimental. La técnica de
recoleccidn de datos sera la encuesta y la observacion. De sus conclusiones se arrib6 a

lo siguiente:

1)La implementacion del SGSST, garantiza que existan procedimientos que le permiten
a la organizacidn controlar los riesgos referentes a la seguridad y salud ocupacional.
2)La implementacion de un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional

contribuye con la mejora continua de la organizacion a través de la integracion de la
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prevencion en todos los niveles jerarquicos de la empresa y la utilizacion de herramientas

y actividades de mejora.

3)Se deben realizar jornadas de sensibilizacion que reflejan la importancia del uso de los

elementos de proteccion personal y la implementacion de medidas de control, para que

los empleados de la organizacién adquieran un compromiso con la seguridad y la salud

ocupacional, trabajen en ambientes agradables y eviten accidentes laborales y

enfermedades profesionales.

Esta tesis nos ayudo para respaldar la importancia y los beneficios de implementar un

Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo en una empresa metalmecénica.

Destacan la necesidad de contar con procedimientos para controlar los riesgos, la

contribucion del sistema a la mejora continua de la organizacion y la importancia de

realizar jornadas de sensibilizacion para promover una cultura de seguridad y salud
ocupacional. Estas conclusiones respaldan la prevencion de accidentes laborales y la
promocion de un entorno laboral seguro y saludable.

Ruiz, V (2019), en su tesis titulada “Disefio y propuesta de implementacion de un
sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo en una empresa metalmecanica y el
impacto en las condiciones laborales” para obtener el titulo profesional de Ingeniero
Industrial y Comercial en la Universidad ESAN.

Trabajo con una poblacion objetivo de todos los trabajadores que intervienen en los

procesos de la empresa JDM Ingenieros S.A.C, con una muestra de 16 trabajadores en

planilla de la empresa.

Esta investigacion es proyecto-solucion, a un nivel exploratorio y enfoque mixto, como

métodos de recoleccién de datos, aplico la observacién, entrevistas estructuradas y

encuestas. De sus conclusiones se arribé a lo siguiente:

1. Los trabajadores deben conocer los procedimientos minimos que se realizan en la
empresa, para asi tener una correcta identificacion de fallos en los procesos.

2. La propuesta de implementacion mostrO mejoras en las condiciones laborales,
evidenciandose en un 73% la reduccién de accidentes, niveles de ausentismo y con
ello logrando la satisfaccion laboral de los trabajadores e involucrandose para que
tengan un mayor protagonismo en el sector de seguridad.

3. Aunque no se pueden evaluar los resultados de manera inmediata, este estudio permitio
conocer los riesgos presentes en las diferentes areas de la empresa y contribuyé en el

control de toma de decisiones.
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Esta tesis nos aport6 ideas sobre la importancia de conocer y evaluar los riesgos laborales,
implementar medidas preventivas y correctivas, lograr mejoras en las condiciones
laborales, involucrar a los trabajadores y adoptar un enfoque proactivo en la prevencién
de riesgos. Estas conclusiones contribuyen al fortalecimiento de la seguridad y salud
laboral en la empresa y a la reduccion de los accidentes laborales.

Machaca, E. (2022) en su tesis titulada “Propuesta de implementacion de un sistema
de gestion de seguridad y salud en el trabajo basado en la Ley N° 29783 para optar por
el titulo de Ingeniero Ambiental en la Universidad Privada San Carlos de Puno.

Trabajo con una poblacion de 1947 personas (profesores, alumnos, administrativos) de la

Universidad con una muestra de 444 personas.

Esta es una investigacion documental de disefio descriptiva transversal no experimental,

como técnica de recoleccién de informacion se aplicd la observacion directa y con

instrumentos como el diagndstico de linea base y checklist. De sus conclusiones se arribd

a lo siguiente:

1. Como resultado de la propuesta de controles administrativos y la implementacion de
un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo en UPSC SAC, se han
elaborado instrumentos adecuados, como la matriz IPERC y modelos de
procedimientos y registros. Estos instrumentos tienen como objetivo clasificar todas
las actividades como riesgos tolerables y contribuir a la mejora continua de la empresa.
La implementacion de estos instrumentos ha sido efectiva y beneficiaa UPSC SAC en
términos de fortalecer su gestion de seguridad y salud en el trabajo.

2. Se ha estimado el valor econémico para la implementacion del Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo en UPSC SAC, llegando a aproximadamente S/.
41,748.00 soles. Esta estimacidn tiene en cuenta todas las etapas de planificacion y las
necesidades asociadas. Al establecer un valor econémico, se proporciona una base para
asignar recursos adecuados y garantizar la efectiva implementacion del sistema, lo que
demuestra el compromiso de UPSC SAC en mejorar la seguridad y salud de sus
empleados.

Esta tesis nos ayudo en la seleccidn de instrumentos adecuados para la gestion de riesgos,

la mejora continua de la empresa y la asignacion de recursos econdémicos para la

implementacion efectiva del sistema. Estas conclusiones demuestran el compromiso de
la empresa con la seguridad y salud de sus empleados, asi como la adopcion de medidas

concretas para prevenir accidentes laborales y proteger la salud en el entorno de trabajo.
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2.2.2. Antecedentes internacionales.

Arteaga, L. y Rodriguez, O (2018). en su tesis titulada “Propuesta de implementacion
de un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo para el sector educativo
(Régimen especial: Docentes), Caso piloto: Institucion educativa Ciudadela Cuba de
Pereira”, para obtener el titulo profesional de administrador de empresas en la
Universidad Libre Seccional Pereira.

Trabajo una poblacion de estudio total de 107, nimero de funcionarios de la institucion,
con una muestra de 67 encuestas.

Desarroll6 el trabajo con criterios de una investigacion tipo descriptiva, documental,
evaluativa y tipo aplicada.

Los instrumentos de recoleccion fueron encuestas, entrevistas estructuradas y analisis
documental.

Se concluye que para implementar un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo
se requiere una participacion conjunta de todos los niveles de la empresa, es necesario
para toda implementacion hacer un analisis de situacion actual y deteccion de posibles
enfermedades riesgos y peligros en la empresa.

Castiblanco, J. (2021). en su tesis titulada “Propuesta de disefio de un Sistema de
Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo en la comercializadora de plastico
Compraquick SAS de acuerdo con el Decreto 1072 de 20157, para obtener la
especializacidn en Gerencia de la Seguridad y Salud en el Trabajo en la Universidad ECCI
de Bogota.

Trabajé una poblacidn igual a la muestra, 11 empleados directos y 2 indirectos.
Desarroll6 el trabajo con criterios de una investigacion tipo cuantitativa con un método
descriptivo-exploratorio.

Los instrumentos de recoleccion fueron encuestas, entrevistas estructuradas y analisis
documental.

Se concluye que se debe disefiar un plan de trabajo anual para la correcta implementacion
del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo. Con un objetivo principal de
evitar accidentes y enfermedades futuras, al mismo tiempo garantizar el cumplimiento de
las normas vigentes colombianas.

Fierro, M (2022), en su tesis titulada “Propuesta de implementacion de un Sistema de
Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo en el edificio central del FADC-Guaranda”,
para optar por el titulo de Magister en Seguridad Industrial en la Universidad Nacional

de Chimborazo
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Como poblacion y muestra se tomd el edificio central como todo el universo debido a ser
un centro de trabajo y existen 8 dependencias con un total de 60 servidores municipales
quienes son parte de la investigacion.

Con un método descriptivo no experimental, utiliz6 como técnica de recoleccion de datos
la observacion de campo. De sus conclusiones se arribé a lo siguiente, se puede identificar
eficientemente el bajo o nulo conocimiento de los trabajadores sobre temas de Seguridad
y Salud en el trabajo, a través de encuestas. En esta investigacion revelo, que falta charlas
y capacitaciones por ello se requiere implementar programas de formacion y
concientizacion para mejorar la comprension y el cumplimiento de las medidas del SST.

Perdomo, Ortegon y Rincon (2021). en su tesis titulada “Propuesta de un Plan de
Mejoramiento del Sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo, Basado en la
Normatividad Vigente para la Empresa servicios Alfredo Osorio sas — Serviao”, para
obtener la Especializacion en Gerencia de la Seguridad y Salud en el Trabajo en la Escuela
Colombiana de Carreras Industriales — ECCI.

Trabajo con una poblacion en base a 5 trabajadores de la empresa Servicio Alfredo Osorio
SAS y con una muestra de 5 igual a la poblacion debido al nimero de trabajadores.
Desarroll6 el proyecto con un enfoque cualitativo, tipo descriptivo-cualitativo y disefio
metodoldgico.

Aplicé como instrumentos para recopilar datos, encuestas, lista de chequeo y técnica de
observacion.

Se reconoce que es determinante para una organizacion identificar sus falencias y los
criterios que no cumplen para la implementacion mediante un diagndstico inicial y de
acuerdo con ello efectuar medidas de control.

Valdiviezo, K. y Zuaiiga, C. (2019), en su tesis titulada “Propuesta de implementacion
de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional de la empresa Géndolas &
Perchas S.A. en la ciudad de Guayaquil”, para optar por el titulo de Ingeniero Industrial
en la Universidad Politécnica Salesiana del Ecuador.

Considerando que el area operativa y administrativa como lugar donde suceden los
mayores riesgos, por ser una investigacion documental, necesitando solo 1 colaborador
para la obtencion de los datos requeridos.

Para la recoleccion de datos usé el método de la observacion, con instrumentos como el
Checklist y matrices.

De sus conclusiones se arrib6 a lo siguiente:
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1. La empresa Gondolas & Perchas S.A, ha establecido un esquema de control de
seguridad basandose en la matriz SART (Matriz de verificacion en temas de
seguridad). Esto significa que la empresa definié un sistema estructurado para evaluar
y monitorear el cumplimiento de los requisitos relacionados con la seguridad y salud
en el trabajo, sin embargo, menciona que el sistema no estd correctamente
documentado, lo que sugiere una brecha en la gestion.

2. Para lograr una efectiva implementacion se necesita que toda la empresa se
comprometa y reconozca la importancia de contar con un marco formal para gestionar
la seguridad y salud ocupacional.

Estas conclusiones resaltan la importancia de contar con una documentacién adecuada en

la gestion de seguridad y salud en el trabajo y el compromiso de toda la organizacion para

lograr una implementacién efectiva del SGSST. La documentacion clara y completa
respalda la consistencia y la eficiencia de las acciones de seguridad y salud, mientras que
el compromiso y reconocimiento generalizados fomentan una cultura de seguridad en la

empresa. Estas conclusiones enfatizan la necesidad de abordar las brechas en la gestion y

promover una participacién de todos los empleados para prevenir accidentes laborales y

mantener un entorno de trabajo seguro y saludable.

2.3. Estructura tedrica y cientifica que sustenta el estudio

2.3.1. Sistema de Gestion:

Este es un conjunto estructurado de controles y actividades que se interrelacionan con la

finalidad de garantizar que se logre el objetivo de la empresa, busca mejorar el

rendimiento de la empresa identificando alternativas de mejora y refuerzo.

El sistema de gestion puede incluir varios sistemas, tales como:

a) Calidad
b) Medioambiente
C) SST

d) Almacén

e) Procesos de negocio

2.3.2. Sistema de gestién de seguridad y salud ocupacional:

Es un sistema estructurado para la administracion de la seguridad y salud ocupacional. La
aplicacion de este sistema se basa en criterios, normas y resultados pertinentes en materia
de SST.

Tiene como objetivo proporcionar un método para evaluar y mejorar los resultados en la

prevencion de accidentes laborales por medio de una gestion eficaz de los peligros y
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riesgos existentes. En el Per( su implementacién es obligatoria, segun la ley 29783 Ley
de Seguridad y Salud en el trabajo

La mayoria de los sistemas de gestion han sido adaptados al ciclo de mejora continua de
Deming (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar), ya que esta metodologia se apega al ciclo
de cualquier proceso. Con esta metodologia mostrada en la figura 4, se busca una mejora
continua en el sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional, para que de esta forma

la organizacion se adapte rapidamente a los cambios.

Figura 4

Ciclo Deming
PLANIFICAR HACER
ACTUAR VERIFICAR

Nota. Elaboracion propia

Este concepto esta enfocado para supervisar los resultados de las empresas de forma

continua. Este concepto aplicado a la SST seria de la siguiente forma:

a) Planificar: Esta etapa conlleva a establecer una Politica de Seguridad y Salud en el
trabajo (SST), elaboracion de planes que incluyan la asignacion de recursos,
facilitacion de competencias profesionales, identificacion de los peligros y evaluacién
de los riesgos.

b) Hacer: Esta etapa hace referencia a la aplicacion y del sistema de SST.

c) Verificar: Esta etapa se centra en la evaluacion de los resultados.

d) Actuar: Se cierra el ciclo con un examen del sistema en el contexto de mejora continua

y la preparacion del proximo ciclo.
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A continuacion, veremos en la figura 5 los beneficios de un sistema de gestion de

seguridad y salud en el trabajo.

Figura 5
Beneficios de un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo

Valor de la marca
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buena SST

social corporativa

Motivacion y
compromiso de
los trabajadores

Gestion del coste
delos seguros

Productividad

Nota. Agencia Europea para la Seguridad y la Salud en el Trabajo (EU-OSHA)

2.3.3. Salud Ocupacional:

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS) define a la salud ocupacional como un
completo estado de bienestar en los aspectos fisicos, mentales y sociales

2.3.4. Seguridad en el trabajo:

Es el conjunto de normas de trabajo orientadas a la proteccion de la salud, vida e
integridad de las personas y también ayuda a la conservacién de los equipos e
instalaciones mejorando en parte la productividad. Por su parte, Mancera (2012) define a
la seguridad industrial como el conjunto de actividades destinadas a la prevencion,
identificacion y control de las causas que generan accidentes de trabajo. Este concepto
crea un sustento para justificar la importancia de estudiar este elemento como un factor
critico de éxito de una organizacion

2.3.5. Definicion de términos béasicos

v Accidente

“Acontecimiento no esperado, que conlleva a la muerte, dafio u otra pérdida” (Norma ISO
45001, 2018).

v Accion preventiva
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“Es la tarea de minimizar los potenciales peligros de un centro de trabajo, asi como
también eliminar otras situaciones potenciales no deseables” (1SO 45001, 2018).

v Actividad

“Accion u operaciones del rubro industrial o administrativa realizadas por el trabajador
segun su labor dentro de una empresa” (Cercado, 2012).

v Desempefio

“Resultados medibles del SGSST referentes al control de los riesgos de la organizacion,
enfocados en la politica y los objetivos del SGSST” (ISO 45001, 2018).

v Enfermedad Ocupacional

“Dafio a la salud que se da por consecuencia de la exposicion a los riegos que se
encuentran en el area de trabajo, esto se da por que el personal no en su centro de trabajo
no contaba con las prevenciones de riesgos necesarias” (1SO 45001, 2018).

v Incidente

“Acontecimiento relacionado con el trabajo en el que el ser humano no sufre dafios, pero
si se presencia dafos materiales” (ISO 45001, 2018).

v No Conformidad

"Es cuando no se cumple un requerimiento establecido.” (Guia de implementacion de la
norma ISO 45001, 2018).

v Peligro

"Es una fuente o situacién intrinseca con potencial de causar dafio en términos de lesion
o enfermedad, asi mismo dafio a la propiedad, al ambiente de trabajo o a todo un proceso™
(ISO 45001, 2018).

v Procedimiento

"Forma detallada donde se encuentra establecido los pasos para realizar una tarea desde
un inicio hasta un final estos pueden ser 0 no documentados™ (ISO 45001, 2018).

v Riesgo

"Es la probabilidad de que el peligro se materialice y a consecuencia de esto se genere un
dafio al ser humano o a la propiedad” (ISO 45001, 2018). Relacién entre Seguridad y
Salud

La seguridad en el trabajo es de gran importancia dentro de las actividades que involucran
la salud ocupacional ya que la seguridad busca la mejora de las condiciones y ambientes
de trabajo en una empresa, con el fin de eliminar o minimizar factores de riesgo que ponen
en peligro la integridad de los trabajadores.

v Accidente en el trabajo
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2.4.

Los accidentes laborales se definen de la  siguiente  manera:
Suceso concreto ocurrido durante el trabajo, cuyas circunstancias han sido claramente
establecidas, que conduce a una lesion fisica 0 mental que acarrea la muerte o una
incapacidad de trabajo de mas de tres dias calendario. Esta definicidn engloba los casos
de intoxicacion aguda y los actos cometidos intencionalmente por terceros, excluyendo
las mutilaciones voluntarias y los accidentes de trayecto a la ida y vuelta del trabajo
(Asociacion Internacional de la Seguridad Social, 1992.p.31)

v Ley 29783:2.4

Producto de la Ley N 29783 (2011), se establece el nuevo marco legal para la prevencion
de riesgos laborales aplicable a todos los sectores econdémicos del pais. En ella se
establece que existe responsabilidad civil, administrativa y penal para los empresarios o
responsables que no implementen las medidas preventivas en materia de seguridad y
salud en el trabajo.

v Factores de riesgo ocupacional:

Segun la Universidad Catdlica San Pablo (2018):

El riesgo ocupacional es un acontecimiento que pone en peligro a las personas en el
ejercicio de su profesion. Si bien la mayoria de los trabajadores conoce los eventos que
conducen a riesgos laborales, el impacto que pueden generar en la salud es incierto y los
factores de riesgo acttan sobre el peligro aumentando la frecuencia o gravedad de un
fendmeno con efectos nocivos. Los riesgos laborales incluyen lesiones corporales por
accidentes de trabajo, enfermedades profesionales (sordera, cancer, alergias, etc.), efectos
reprotoxicos (dafio en la reproduccion), teratogénicos (malformaciones) y genotdxicos
(dafio en los genes), asi como efectos psicoldgicos (estrés).

v Matriz IPERC

Es una herramienta de gestion que ayuda a identificar peligros, evaluando los riesgos de
dicho peligro y establece medidas de control para eliminar dicho peligro como
observamos en el ejemplo de la siguiente tabla.

Fundamentos tedricos que sustentan la hipotesis

A continuacién, se muestran los fundamentos tedricos empleados para solucionar

problemas especificos, ver Figura 6.
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Figura 6
Mapa conceptual del Sistema de gestion en seguridad y salud en el trabajo

[PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO]
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CAPITULO 3: MARCO METODOLOGICO

3.1. Hipotesis

3.1.1. Hipotesis General

El disefio de un Sistema de seguridad y salud en el trabajo basado en la ley 29783

previene los accidentes laborales en una empresa metalmecénica en la provincia de

Lima.

3.1.2. Hipotesis especificas

a. El disefio de un manual de procedimientos asegura cumplir los requisitos de la ley
29783 en la empresa metalmecanica.

b. El disefio de la matriz IPERC permite identificar los peligros y riesgos laborales en las
areas de trabajo de una empresa metalmecanica.

c. El disefio de un plan de capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo reduce los
accidentes laborales en una empresa metalmecanica.

3.2. Variables

v Variables independientes:

= Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el trabajo:

= Manual de procedimientos:

Es un documento que contiene una descripcion detallada y sistematica de las actividades

y procesos clave que se llevan a cabo en la organizacion. Este manual tiene como objetivo

principal estandarizar los procedimientos operativos, promover la eficiencia, la seguridad

y la calidad en las operaciones diarias de la empresa. Ademas, busca optimizar los

recursos disponibles, minimizar errores, fomentar la uniformidad en los resultados y

facilitar la capacitacion y entrenamiento de los empleados.

= Matriz IPERC:

La Matriz IPERC es una herramienta clave en la gestion de riesgos, ya que facilita la

identificacion, evaluacién y control de los peligros asociados a las actividades y procesos,

permitiendo asi garantizar un entorno de trabajo seguro y minimizar los incidentes y

accidentes laborales, asimismo, permite tomar decisiones informadas y adoptar medidas

preventivas y correctivas adecuadas para proteger la seguridad y salud de los trabajadores,

asi como los activos de la empresa y permite cumplir las normativas y regulaciones de

seguridad laboral y prevencion de riesgos.

= Sistema de capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo:
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El Sistema de Capacitaciones de Seguridad y Salud en el Trabajo en una empresa
metalmecénica es una estructura organizada de actividades formativas destinadas a
promover la seguridad laboral y la salud de los trabajadores en el &mbito especifico de la
industria metalmecanica. Su implementacion tiene como finalidad prevenir incidentes
laborales, cumplir con las regulaciones y promover una cultura de seguridad en la
empresa

v Variables dependientes:

= Accidentes laborales

= Requisitos de la ley 29783:

La Ley 29783, que establece la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, es una legislacion
vigente que busca promover y garantizar condiciones laborales seguras y saludables para
los trabajadores en todos los sectores de actividad. Para ello se tienen que cumplir ciertos
requisitos por obligacion, Estos requisitos se refieren a un conjunto de normas y
lineamientos que las empresas del sector deben cumplir para prevenir y controlar los
riesgos laborales, asi como para proteger la integridad fisica y mental de los trabajadores.
Estos requisitos abarcan aspectos como la identificacion y evaluacion de riesgos, la
implementacién de medidas de prevencion y proteccidn, la capacitacion y formacion de
los trabajadores, la organizacién y funcionamiento de los comités de seguridad y salud,
entre otros

= Peligros y Riesgos Laborales:

Los peligros en una empresa metalmecéanica son las condiciones o situaciones potenciales
que pueden causar dafio, mientras que los riesgos son la probabilidad de que esos peligros
se materialicen y generen consecuencias negativas. ldentificar y evaluar tanto los peligros
como los riesgos es fundamental para implementar medidas de control efectivas y
garantizar un entorno de trabajo seguro

= Incidentes laborales:

Los incidentes laborales son sucesos no deseados que ocurren durante el desarrollo de las
actividades laborales y que pueden generar lesiones, dafios materiales o interrupciones en
los procesos de trabajo. El adecuado registro y analisis de estos incidentes contribuye a
mejorar la seguridad laboral y prevenir futuros incidentes en el ambito metalmecanico.
v Indicadores

= % de cumplimiento de los Requisitos de la ley 29783

= #peligros y riesgos existentes en las areas de trabajo

= #de incidentes mensuales
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3.3. Matriz de Operacionalizacion

Tabla 2

Matriz de operacionalizacion

Definicién Conceptual

Definicion Operacional

Es un documento que contiene una
descripcion detallada y sistematica de las
actividades y procesos clave que se llevan
a cabo en la organizacion. Este manual
tiene como objetivo principal estandarizar
los procedimientos operativos, promover
la eficiencia, la seguridad y la calidad en
las operaciones diarias de la empresa.
Ademas, busca optimizar los recursos
disponibles, minimizar errores, fomentar
la uniformidad en los resultados y facilitar
la capacitacion y entrenamiento de los
empleados.

Se realizard un mapeo de
puestos para comprender
las estructuras y requisitos
de cada puesto, a su vez se
realizara una mapeo de
procesos donde podremos
identificar las aéreas
criticas reducir riesgos,
donde también podremos
identificar los roles y
responsabilidad de cada
operario dentro de la
empresa, posteriormente un
disefio enfocado en la
mision de la empresa, para
poder realizar las funciones
y competencias de cada
puesto de trabajo y
finalmente un manual de
puesto administrativos, con
ello esperamos aumentar el
porcentaje de cumplimiento
de los requisitos de la ley
29783

VARIABLE
INDEPENDIEN |INDICA
TE DOR VI
Manual de
o Si/No
procedimientos
Matriz IPERC | Si/No

La Matriz IPERC es una herramienta
clave en la gestion de riesgos, ya que
facilita la identificacion, evaluacién y
control de los peligros asociados a las
actividades y procesos, permitiendo asi
garantizar un entorno de trabajo seguro y
minimizar los incidentes y accidentes
laborales, asimismo, permite tomar

decisiones informadas y adoptar medidas

Se realizara un diagndstico
de los riegos que hay en
cada puesto de trabajo para
posteriormente realizar una
evaluacion y un control de
riesgos asociados a las
operaciones que realizan los
trabajadores para garantizar

la correcta identificacion de
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preventivas y correctivas adecuadas para
proteger la seguridad y salud de los
trabajadores, asi como los activos de la
empresa y permite cumplir las normativas
y regulaciones de seguridad laboral y
prevencion de riesgos.

peligros y riesgos en las

areas de trabajo

Plan de

capacitaciones

El Sistema de Capacitaciones de
Seguridad y Salud en el Trabajo en una
empresa metalmecanica es una estructura
organizada de actividades formativas
destinadas a promover la seguridad

laboral y la salud de los trabajadores en el

Se disefiara un plan de
capacitacion relacionado a
la seguridad y salud en el
trabajo donde se explicara
el marco normativo, la
identificacion de riesgos
laborales, la elaboracién y
ejecucion de los planes de
emergencia, la prevencion

de riesgos psicosociales,

deseguridady | Si/No | . . ] ] como aplicar los principios
ambito especifico de la industria i ]
salud en el . . o de ergonomia, y como
) metalmecanica. Su implementacion tiene .
trabajo o L comunicar de una manera
como finalidad prevenir incidentes ) )
) ) efectiva temas relacionados
laborales, cumplir con las regulaciones y
. al SGSST y como promover
promover una cultura de seguridad en la y
una cultura de prevencion
empresa. _
de riesgos en los
trabajadores , y con ello
poder reducir los indices
incidentes laborales en la
empresa
INDICA
VARIABLE DOR
DEPENDIENTE (VD Definicién Conceptual Definicién Operacional
o de |La Ley 29783, que establece la Ley de
cumplim | Seguridad y Salud en el Trabajo, es una
iento de |legislacion vigente que busca promover y | porcentaje de cumplimiento
Requisitos de la . -
los |garantizar condiciones laborales seguras y |  de los requisitos legales
ley 29783 B .
Requisit |saludables para los trabajadores en todos segln la ley 29783
0s los sectores de actividad. Para ello se
legales |tienen que cumplir ciertos requisitos por

obligacidn, Estos requisitos se refieren a
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poner

formula

un conjunto de normas y lineamientos que
las empresas del sector deben cumplir
para prevenir y controlar los riesgos
laborales, asi como para proteger la
integridad fisica y mental de los
trabajadores. Estos requisitos abarcan
aspectos como la identificacion y
evaluacion de riesgos, la implementacién
de medidas de prevencién y proteccion, la
capacitacion y formacion de los
trabajadores, la organizacion y
funcionamiento de los comités de

seguridad y salud, entre otros

Peligros y
Riesgos

Laborales

#peligros
y riesgos
existente
senlas
areas de

trabajo

Los peligros en una empresa
metalmecénica son las condiciones o
situaciones potenciales que pueden causar
dafio, mientras que los riesgos son la
probabilidad de que esos peligros se
materialicen y generen consecuencias
negativas. Identificar y evaluar tanto los
peligros como los riesgos es fundamental
para implementar medidas de control
efectivas y garantizar un entorno de

trabajo seguro.

El nimero de peligros y
riesgos existentes en cada

area de trabajo

Incidentes

laborales

#de
incidente
S
mensual

es

Los incidentes laborales son sucesos no
deseados que ocurren durante el
desarrollo de las actividades laborales y
que pueden generar lesiones, dafios
materiales o interrupciones en los
procesos de trabajo. El adecuado registro
y andlisis de estos incidentes contribuye a
mejorar la seguridad laboral y prevenir
futuros incidentes en el ambito

metalmecanico.

El nimero de incidentes
mensuales sucedidos en la

empres

Nota. Elaboracion propia




CAPITULO 4: MARCO METODOLOGICO
4.1. Enfoque, tipo, método y disefio de la investigacion
v Enfoque de la investigacion
El presente trabajo de investigacion se desarrolla bajo un enfoque cuantitativo ya que
utiliza la recoleccion de datos para probar hipoétesis y evaluar resultados.
Segun Monje C. (2016):
El procedimiento empleado en una investigacion cuantitativa es de tipo hipotético-
deductivo debido a que parte de una hipotesis que deriva de una teoria. Este enfoque
utiliza la recoleccion de datos para responder a la pregunta de investigacion y poder
probar la hipotesis preestablecida. (p.24).
v Tipo de la investigacion:
En el presente trabajo la investigacion es aplicada, ya que propone resolver el problema
de accidentes mediante la aplicacion de las normas de seguridad y la Ley 29783 con la
finalidad de la reduccion de accidentes laborales.
La investigacion aplicada tiende a la resolucion de problemas, con la idea de innovar en
mejoras de procesos o0 productos, incremento de calidad y productividad.
Segun Baena, G(2015):
Tiene como objeto el estudio de un problema destinado a la accién. La investigacion
aplicada puede aportar hechos nuevos. Si proyectamos suficientemente bien nuestra
investigacion aplicada, de modo que podamos confiar en los hechos puestos al
descubierto, la nueva informacion puede ser (til y estimable para la teoria
La investigacion aplicada, por su parte, concentra su atencion en las posibilidades
concretas de llevar a la practica las teorias generales, y destina sus esfuerzos a resolver
las necesidades que se plantean la sociedad y los hombres. (p. 26)
v Método de la investigacion:
El autor Moreno-Galindo, Eliseo (2018) nos indica lo siguiente:
El nivel explicativo: "Es la investigacion que se realiza luego de conocer las
caracteristicas del fendmeno o hecho que se investiga (variables) y las causas que han
determinado que tenga tales y cuales caracteristicas"
v Disefo de la investigacion:
Con un disefio experimental y preexperimental ya que manipularemos las variables
causando cambios que tienen que ver de manera directa entre ellas con un analisis pre y

post.
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4.2. Poblacion y muestra

v Poblacion:

10 trabajadores del area de produccion de la empresa metalmecanica
v Muestra:

10 trabajadores del area de produccion

4.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

4.3.1. Técnicas e instrumentos

v Técnicas para recolectar datos:

Segln Duana & Hernandez (2020), menciona que la técnica de recoleccion de datos
entiende lo que es procedimientos y actividades que le da acceso al investigador de
conseguir la informacidn que sea necesaria para responder a su pregunta planteada en la
investigacion.

v Instrumentos para recolectar datos:

Segiin Duana & Hernandez (2020), “existen numerosos y distintos instrumentos que son
utiles para la recoleccion de datos y también para ser usados en diferentes tipos de
investigaciones cualitativa, mixta o cuantitativa.”

Asimismo, Carrero (2018) sostiene que, los instrumentos retribuyen al objeto que se
utiliz6 para obtener la informacion, los instrumentos tienen que contar con
caracteristicas especificas como ser confiables, factibles y objetivos.

Las técnicas que se emplearon en la investigacion de las 3 variables fueron: Lista de
verificacion, observacién directa y anlisis documental.

e Anélisis Documental

Segin Reyes-Ruiz, L & Carmona, F (2020) “Se encarga de recopilar, recolectar y
seleccionar informacion de libros, revistas, periddicos, investigaciones pasadas.”

e Lista de verificacion

Segun Sandra Melo (2021):

Son listas elaboradas para la ejecucion de actividades que se realizan de manera
repetitiva, ya que esto permite tener un control sobre el cumplimiento de estas. Son
mayormente utilizadas para la verificacion de actividades o productos o verificaciones
de rutina. Teniendo la seguridad de que el operador no olvide realizar ningin punto
importante. (parr.1)

e Observacion directa
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Alberto Cajal, (2020), menciona que la observacion directa es hecha mientras en
investigador se encuentra en el lugar donde se desarrolla su investigacion sin embargo no
puede participar ni alterar dicho ambiente, de lo contrario los datos se invalidan.

Como instrumentos para la recoleccion de datos que se implementd en las muestras de
las 3 variables fueron: Lista de cotejos del cumplimiento de los requisitos legales,
Registro de observacion sobre peligros y riesgos en las areas de trabajo y registro de
incidentes mensuales

e Registro

Documento o conjunto de informacion donde se deja constancia de un suceso o hecho
con el fin de que terceras personas y las autoridades competentes estén informadas al
respecto de manera oficial.

e Lista de cotejos

Pérez Claudio (2018) menciona que es un listado de procesos, tareas, procesos, acciones.
Se presentan 2 columnas que el observador ocupa para sefialar si una concreta
caracteristica de observar se encuentra presente o no, es decir en términos dicotdmicos.
e Registro de observacion

La observacion es un instrumento para recopilar informacién que consiste en observar a
los individuos en su entorno natural o en una situacion que se produce de forma natural.
Pueden abarcar desde casos individuales hasta grupos y comunidades enteras.
Posteriormente se documenta la informacidn creando un registro de observacion.

4.3.2. Criterio de validez y confiabilidad

v Criterio de validez

Ferrer, E (2021), menciona que el criterio de validez mide la relacion entre una variable
externa, un indice o un indicador del concepto que se estd midiendo y el instrumento que
se considera. Por lo general, se mide usando un patrén de oro con el que se compararan
todos los nuevos instrumentos.

v Criterio de confiabilidad

Grado en que un instrumento produce resultados consistentes y coherentes. Es decir, en
que su aplicacidn repetida al mismo sujeto u objeto produce resultados iguales.

En funcion a la técnica e instrumento elegido se determina el criterio de validez y
confiabilidad.

El estudio considera como técnicas para recopilar datos el analisis documental, la lista de
verificacion y la observacion directa, como instrumentos para recopilar datos el registro

de incidentes mensuales, lista de cotejos y registro de observacion, cuya validez y
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confiabilidad sera a través de la propia empresa, por cuanto la informacién recopilada
corresponde a datos ejecutados y que forman parte del historial documentario de la
organizacion

4.3.3. Procedimientos para la recoleccion de datos

Los datos serdn obtenidos antes de la implementacion, para la variable dependiente
especifica Requerimientos legales, se hara un checklist con los requerimientos
obligatorios segun la ley 27983, con ello se obtendra el porcentaje de cumplimiento de la
empresa, posteriormente para la muestra post se hard nuevamente el checklist, pero
después de la implementacion del SGSST vy se analizara el cumplimiento.

Para la segunda variable dependiente peligros y riesgos se realizara por observacion
directa revisando cada area en la parte de produccion, posteriormente se hara un registro
de observacién de peligros y riesgos para luego con la implementacion del sistema de
gestion poder implantar matrices IPERC que ayuden a la seguridad del trabajador.

Para la tercera variable realizaremos un andlisis documental de los incidentes en la
empresa analizando el registro de incidentes de manera pre y post a la implementacion.
Posteriormente se analizardn los datos obtenidos y se hard la comprobacion de las
hipétesis planteadas.

De acuerdo con lo descrito anteriormente, la recoleccion de datos se obtendra mediante
las técnicas de encuesta y andlisis documental, teniendo como herramientas al
cuestionario y recopilacion documental respectivamente, tal como se muestra en la tabla
N 3.

Tabla 3

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable ) o
) Indicador Técnica Instrumento
Dependiente

% Requisitos legales ) )
. ) . ) Lista de cotejos del
Requisitos legales  cumplidos = Requisitos Lista de o
) L cumplimiento de los
de la ley 29783 legales cumplidos / verificacion o
o requisitos legales
requisitos legales totales

Registro de
Peligros y riesgos  # de peligros y riesgos por  Observacion  observacion sobre
laborales area directa peligros y riesgos en

las areas de trabajo
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Incidentes ) Anélisis Registro de
# Accidentes mensuales o
laborales documental incidentes mensuales

Nota. Elaboracién propia

4.4. Descripcion de procedimientos de analisis de datos

En funcién a las variables dependientes especificas e indicadores debidamente
identificados, se podré determinar las muestras de la cuales se recopilard los datos
necesarios, para medir, analizar y verificar la consistencia de dichos datos. En la tabla 4
se muestra la matriz de anélisis de datos con el detalle de la escala de medicion,
estadisticos descriptivos y analisis inferencial, que seran determinados y definidos en la

tesis al momento de realizar el analisis de resultados

Tabla 4 Descripcién de procedimientos de analisis de datos

Variable ) Escala de Estadisticos Andlisis
) Indicador o )
Dependiente Medicion Descriptivos Inferencial

% Requisitos legales

Requisitos ) o Tendencia central y Prueba de
cumplidos= Requisitos Escala de ) » L
legales de la ley ) ’ dispersion hipdtesis:
legales cumplidos / razon .
29783 paramétrica o no

requisitos legales totales .
para métrica

Tendencia central y Prueba de
Peligros y # de peligros y riesgos Escala de dispersion hipotesis:
riesgos laborales por area razén paramétrica o no

para métrica

Tendencia central y Prueba de
Incidentes ) Escala de dispersion hipétesis:
# Incidentes mensuales ; .
laborales razon paramétrica o0 no

para métrica

Nota. Elaboracion propia
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CAPITULO 5: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS DE LA
INVESTIGACION
5.1. Introduccion
En este capitulo se usara el enfoqgue DMAIC, compuesto por cinco etapas secuenciales
(definir, medir, analizar y controlar) segin Figura N°7 Con ello identificamos los
procesos y problematicas de nuestra investigacion, para ello es necesario seguir paso a

paso cada etapa, con el fin de disminuir los accidentes laborales en la empresa.

Figura7
Metodologia DMAIC

)

eDiagrama rama de Ishikawa
eDiagrama de analisis de procesos
eDiagrama de bloques

eIndicadores del proceso actual

eEncuesta

*Plan de accion (herramientas a utilizar)

e|ndicadores del proceso mejorado
eMedidas de control
eBeneficio

)

r

Nota. Elaboracion propia

5.2. Definir

Para esta primera etapa se recopil6 informacion de la empresa, aplicando herramientas de
recoleccion de datos, con la finalidad de conocer el escenario actual de la empresa y
conocer las causas de la problematica.

Segun La Ley 29783 y la RM 050-2013 dice que toda organizacion antes de implementar
el sistema debe de realizar un diagnostico de linea base para determinar en qué porcentaje
de cumplimiento se encuentra la empresa.

A continuacion, se presenta el diagnostico del estado inicial del SGSST:
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Tabla s

Diagndstico del estado inicial del SGSST

LINEAMIENTOS ITEM INDICADOR 1| NO | Puntaje
11 éTiene la empresa un Programa Anual en Seguridacd v Salud en el Trabajo? X 0
1.2 ;Tiene la empresa una Politica de Seguricdad v Salud en el Trabajo? X Q
1.3 |éPoseeun Reglamento Interno de Seguridad v Salud en el Trabajo? X 0
" ¢Ha designado la empresa a un Responsable en Seguridacd vy Salud en elTrabajo ? X 0

Gestion de laSeguridad y '

Salud en el Trabajo r iCuenta |la empresa can un Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo? X ]
iE (Existen documentacian y registros del Sistema ce Gestian en Seguridad ySalud en el Trabajo ? X Q
17 ¢Cuenta la empresa con un compendia ce las Normas Nacionales vigentes enSeguridad v Salud en el Trabajo? kA Q

COMENTARIOS : No se tiene implementado un sistema deseguridad y salud en el trabajo.
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¢5eidentifican los peligros yevaluan los riesgos en la empresa a través deinspecciones planeadas, observaciones

21 |planeadas o analisis detarea?
¢la empresa cuenta con un mapa deriesgos ylo utiliza como base para disefiar su Programa de Seguridad y Saluden el
entificacion de Peligrosy|  ©* [Trabajo?
Evaluacion de Riesgos 2.3 |éExisten registros de evaluacion deagentes quimicos, bioldgicos, fisicos y
factores de riesgo ergondmico?
¢Existe un programa de mantenimiento preventivode equipos, maquinas, equipos contraincendio, alumbrado y redes
24 |electricas para control de los
riesgos
COMENTARIOS : Se ha realizado una incompleta identificacidn de peligros y riesgos {IPER).
3.1 |iEstan identificadas las tareas criticas en el drea detrabajo?
3.2 [¢Existeun procedimiento para cada tarea critica?
A 33 |¢Este procedimiento ha sido elaborado con la participacion activa de los
rocedimiento de Tareas trabajadores?
Criticas
34 |¢Sehan establecido procedimientos de trabajo para trabajos de alto riesgo

como trabajos en altura, trabajos eléctricos, etc.

COMENTARIOS : Existen procedimiento solo para algunos trabajos de riesgo alto
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Investigacion de
Accidentes/Incidentes

4.1 |{Existeun registro de accidentes?

4.2 |{Hay un procedimiento escrito de investigacidn y andlisis decausas delos
accidentes de trabajo?

4.3 |iQuéclase de evento se investigan?

(i) Lesiones Personales?

{ii) Incendios ?

{iii} Dafios a la unidad?

4.4 |iCuenta con |los registros de las estadisticas de Seguridad y Salud en el
Trabajo? (indice de frecuencia, Indice de gravedad, etc.)

oo |o|w

COMENTARIOS : No existen registros de accidentes bdsicos.

Capacitaciony
Entrenamiento

JExiste un Plande Capacitacién Anual queincluya aspectos de SeguridadySalud en el Trabajo? ¢Se cuenta con registros de las
6.1 lcapacitaciones realizadas?

6.2 {Existe uncurso de induccion para trabajadores nuevos que incluye aspectas
enseguridady salud en eltrabajo?

6.3 iLa capacitacidn esta basada en un inventario de las tareas criticas par
identificar las necesidad de entrenamiento?

b.4 sLaalta gerencia yelpersonal han sido capacitades en temas de Seguridad y
Saluden el Trabajo?

6.5 iLa empresa ha definido las competencias para cada puestode trabajo relativo
2 la Seguridad y5alud en el trabajador?

COMENTARIOS : No se ha implementado un programa de capacitacidn en seguridad ysalud en el trabajo
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5l {Cuenta la empresa conun Plan de Emergencias X
51 ila empresa ha designado un coordinador de emergencias? X 0
53 ¢ Tiene brigadas para actuar encasode emergencias?
(i) Encargado de Primeras Auxilios X 0
(il} Encargado de Lucha contraincendios? X 0
(iil) Encargado ante atrapamiento X 0
AL T (iv) Encargado contra sismos X 0
54 JExisten sefiales de seguridad: Salida, Zona Segura, Ruta de Evacuacion, etc.? 3
55 &Existe un botiquin de primeros auxilios con medicamentos basicos? 4
{se dispone de extintores para control de incendios yestan ditribuidos con un
56 [eriteriotécnico, Tipo de fuego, distancias miximas a recorrer, capacidad de extincion, etc.)y estin debidamente registrados? 4
81 £5e ha hecho un inventario de riesgos & la salud del trabajadoren base al X 0
andlisis de riesgos & inventario de tareas?
82 58 ha informade a los trabajadores de los riesgos a |2 salud y se le ha 2
entrenado en las medidas de control yel uso de proteccion personal?
83 {5erealiza unchequeoanuala la salud de los trabajadores? §5e cuenta con 1
los registras respectivos?
Control de Salud del g4 ¢los trabajadores son sometidas a examenes ocupacionales requeridos segln i
Trabajador elriesgo del lugar de trabajo?
8.5 Se cuenta con:
(i) Bafios conducha? 2
(i) Armarios individuales? Fi
(il Comedar? 0
(iv) Facilidades para beber? 2

COMENTARIOS : Se realiza chequeode salud al personalde manera anual
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11

¢Proporciona asu personal los equipos de protecciony ropa de trabajode
acuerdo alriesgo identificada? {5e encuentran debidamente reistrados?

1.1 |dksiste unprograma de inspeccion de equipos de proteccidn personal para
EoeosdeProtccdn Person comprobarla efectividady buen funcionamianto del mismo?
73 |¢Existeun programa de reposicion de equipos de proteccion personal?
COMENTARIOS : Na se dota con equipos de proteccion personal adecuades para los trabajos de riesgo,

101 |{Tiene procedimiento para manejo de materiales peligrosos con medidas de
contral para su uso, transparte, almacenamiento y disposicion final?

102 |¢5 han establecido medidas para proteccion de accidentes causados por
maquinas y equipas?

Cotolce By 103 |¢Eisten sefales de advertencia, prohibicion e informacidn de seguridady

salud donde se halla identificado riesgo?

104 |¢5eha hechouna evaluacion por parte de SUNAFILY

COMENTARIOS : Nose tiene eficientemente desarrolladoa gestion de control de riesgos.
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Difusion y Promacion

91  [¢Setiene charlas de segundad penddicamente en el trabajo?

9.2 |¢Hay reuniones gerenciales peridicas para examinar la situacidn actual en
Seguridad y Salud Ocupacional

93 |{Tiene unsistema de incentivos para premiar el desempefio del trabajador en
aspectos de seguridad

94 |¢Cuenta con Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo?

COMENTARIOS : Se tiene establecido un procedimiento de difusion sobre seguridad y salud en el trabajo superficial

Nota. Elaboracién propia
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Tabla 6

Resumen del diagnostico del estado inicial del SGSST

LINEAMIENTOS

ITEM

Puntaje

Total

Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

1.7

'

Identificacién de Peligros y Evaluacion de

Riesgos

2.1

2.2

2.3

2.4

Procedimiento de Tareas Criticas

3.1

3.2

3.3

3.4

'

Investigacién de Accidentes/Incidentes

4.1

4.2
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e
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4.3

(i)

(i)

(iii)

4.4

Preparacidn para emerge ncas

5.1

5.2

= =D =D (=] = (=]
TR WO PO FOA TR P Y

oo |0 |00 |w

5.3

(i}

(iii)

(iv]

5.4

5.5

5.6

11

Capacdtacdon y Entrenamie nto

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

Equipos de Protecddn Personal

7.1

7.2

7.3

Control de Salud del Trabajador

8.1

8.2

8.3

8.4

oo PO oo EEREPEEPEREIEE @I
. i e o
N R e O T PN Fo T Fog P P E R e Y R R R

M=o ololeoooow|lE | |w]lo|lo|o|o

8.5

(i)

(ii)

i)

(iv)

11

Difusién y Promocidn

9.1

9.2

9.3

9.4

Control de Riesgos

10.1

10.2

10.3

10.4

L2 = L= L= (= L= L= = { = L= [ =J (=)
v . ' i
L o R E o E P P P P i P P

Lo NI I = = = = =T U = SR S

TOTAL

o
[=1

41

Nota. Elaboracion propia
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Tabla 7
Porcentaje de cumplimiento
Maximo Puntaje Puntaje Actual % Cumplimiento

216 41 19%

Nota. Elaboracién propia

RESULTADOS: 19 %

Porcentaje de cumplimiento: 0 — 30%: POBRE

Segun lo establecido por la Legislacion Laboral se requiere con urgencia mejorar los
procedimientos y condiciones exigidas en materia de seguridad y salud en el trabajo.

En la empresa no existe un Sistema de Gestion en Seguridad y Salud en el Trabajo
adecuado.

La mayor cantidad de accidentes registrados se desarrollan en el &rea de operaciones de
la empresa, dentro de esta area hay varios subprocesos que forman parte de dicha area y
es importante comprenderlos para poder entender el impacto de los accidentes en la linea
de proceso.

Figura 8
Diagrama de proceso

TORNEADO,

RECEPCION FRESADO,
DE PEDIDO CORTE,
ENVIADO EORCITOD SOLDADURA
DE MATERIAL ENSAMBLE CONTROL DE ENTREGA A
INICIO POR EL O PULIDO DE FACTURACION
DEPARTAME DEL PIEZAS ( FINAL CALIDAD CLIENTE
ALMACEN

NTO SEGUN EL
LOGISTICO REQUERIMIE
NTO)

Nota. Elaboracion propia
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Figura 9

Diagrama de Actividades del Proceso

RESUMEN
ACTIVIDAD METODO ACTUAL

A ctividad: FABRICACION MAQUINA Operacicn ®

Transporte 4
Métado: ACTUALPROPUESTO Espera z

Inspeccion 3
Lugar: Almacenamiento 2

] ] Distancia | [
Operarios(s). Ficha num Tiempo ThEm
- ] SIMBOLO
DESCRIPCION T {min} A RE SPONSABLE
PEDIR MATERIA PRIMA AL ALMACEN 5 |t OPERARIO
TRASLADAR MATERIA PRIMA A AREA DE CORTE 4 /( OPERARIO
TOMAR MEDIDAS NECESARIAS PARA CORTAR LA PIEZA 20 ¢ OPERARIO
CORTAR PEZAS 13 + OPERARIO
INSERTAR PIEZAS A LA MAQUINA CNC 3 [ OPERARIO DE CNC
ELABORAR PIEZA DESEASA EN INVENTOR 120 . OPERARIO DE CNC
[ACTIVAR EL TORNEADO EN LA MAQUINA CNC 7 ‘\ OPERARIO DE CNC
ESPERAR QUE LA MAQUINA CNC TERMINE DE TORNEARLAS PIEZAS 240 Ly OPERARIO DE CNC
VERIFICAR QUE EL TORNEADO SEA CORRECTO 125 e SUPERVISOR DE CALIDAD
TRASLADAR LAS PIEZAS TORNEADAS AL AREA DE FRESADO 4 OPERARIO
INSERTAR PIEZAS A LA MAQUINA CNC 3 OPERARIO DE CNC
ESPERAR QUE LA MAQUINA CNC TERMINE DE FRESAR LAS PIEZAS 240 \o\ OPERARIO DE CNC
VERFICAR QUE EL FRESADO SEA CORRECTO 13 e SUPERVISOR DE CALIDAD
TRASLADAR AL AREA DE PULIDO 4 T’ OPERARIO
PULR LAS PIEZAS 80 *\ OPERARIO
TRASLADAR AL AREA DE ENSAMBLE 4 > OPERARIO
ENSAMBLAR LAS PIEZAS PARA LA MAQUINA 223 {K OPERARIO
VERIFICAR QUE LA MAQUINA ESTA CON UNA CALIDAD OPTIMA 77 e SESEER:\:SSRDEEC;LL&%’
TRASLADAR AL ALMACEN DE PRODUCTOS TEMINADOS 4 « OPERARIO
ALMACENAR PRODUCTO TERMINADO 3 e OPERARIO
Total 10095 09| 04|02 0302

Nota. Elaboracién propia
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En la figura N° 9 se observa el diagrama de actividades y procesos de la fabricacién de
una méquina de manera general, en el cual se detalla el proceso de elaboracién de las
maquinas desde el requerimiento de materia prima hasta el almacenaje del producto
terminado.

Al tomar registro en el area de produccién se detectaron 3 operaciones como las méas
riesgosas, dado que estas registran un mayor nimero de accidentes a lo largo del periodo
estudiado estas son:

1. Corte de material

2. Ensamble de piezas

3. Elevacién de maquinas pesadas.

Al conocer estas operaciones mas riesgosas se pueden instaurar medidas de control que
ayuden a la reduccién de accidentes, asimismo, es importante conocer los puestos de
trabajo de esta area y saber sus funciones, en la figura N°10 se detallan los puestos de

trabajo del &rea de operaciones.

Figura 10

Puestos de trabajo

AREA DE OPERACIONES

PUESTO CANTIDAD
SUPERVISOR DE PLANTA
TORNERO
MANTENIMIENTO
SUPERVISOR DE CALIDAD
OPERARIO DE CNC
OPERARIO

N =2DPNDDNN -

TOTAL 10

Nota. Elaboracion propia

Esta area es de suma importancia, ya que dependen de la calidad y agilidad en la
elaboracion de las maquinarias para poder de dicha manera retener clientes y conseguir
clientes nuevos impulsados por la calidad de las maquinas entregadas, a pesar de que la
empresa sigue creciendo e innovando constantemente, actualmente abarca el 85% del

mercado local.
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A continuacién, detallaremos las funciones principales de los 3 puestos con mas
responsabilidad en el proceso de elaboracidn, ya que gracias a sus funciones se asegura
la fabricacion de una maquina de calidad lista para el mercado.

Supervisor de planta

e Asignacion de tareas y liderazgo

e Mantenimiento y cumplimiento de estdndares de seguridad

e Planificacion y mejora de procesos

Operario

e Realizacion de tareas asignadas por el supervisor de planta

e Disefio de piezas en Software Inventor

e Programacion de maquina CNC para las actividades deseadas

Supervisor de calidad:

e Aseguramiento de calidad en piezas y maquinas culminadas

Con la finalidad de descubrir las causas probables de los accidentes en la empresa se
realizd una encuesta a 10 trabajadores de la empresa encargados del area operativa, y se
usé el método Delphi 0 método del juicio de expertos, dichos resultados se muestran en

las siguientes figuras.

Figura 11
Resultados de encuesta

RESULTADOS

&Su actividad requiere un esfuerzo fisico frecuente prolongado,

¢Se almacenan o manipulan productos inflamables o explosivos?

& Existen reflejos o deslumbramientos molestos en el puesto de
&Manipula, habitualmente, cargas pesadas, grandes

¢El mantenimiento de los equipos o herramientas es inexistente

&Se manejan equipos de trabajo o herramientas peligrosas,

éHatenido o presenciado algin accidente mortal?
éHa tenido o presenciado algin accidente incapacitante?

¢£Ha tenido o presenciado algun accidente leve?

+Cuentan con los EPPS correspondientes?

&Han recibido como minimo 4 Capacitaciones al afo en materia
sConoce y/o esta informado acerca del SST?

<Sabe qué medidas tomar en un accidente?

i

:cConoce los riesgos existentes en la empresa?

(=}
Y
n
w
IS
(4}
o
=y

mMNO mSI

Nota. Elaboracion propia
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Figura 12
Juicio de expertos

JUICIO DE EXPERTOS - Causa de incidentes y accidentes laborales
Mombre y Cargo PERSONAL SIN | FALTA DE FALTA |EXCESO DE ORGANIZACION DESCONOCIMIENTO DE FALTADE PROCEDIMIENTO
Apellido EXPERIENCIA [CAPACITACION | DEEPP |CONFIANZA | DEFICIENTE PROCEDIMIENTO CONTROLES DE | DEFICIENTE
S SEGURIDAD
Ing Francisco Supervisor de Planta f
v
Miguelangel Tarnero J
Alex Maguinario CNC v v v/
Orlando Tornero
/ v v
Alan Mantenimiento .f (
v
Aurelio Supervisor
¢ v v
TOTAL 1 5 0 2 0 2 4 2

Nota. Elaboracion propia

Se concluye finalmente, que existe un deficiente cumplimiento del Sistema de Gestién de
Seguridad en el trabajo en la empresa

La mayor parte de todos los accidentes laborales ocurridos en 13 meses corresponden a
accidentes leves e incapacitantes. Ademas, segun los datos mostrados, los accidentes se
presentan debido a la no identificacion de peligros y riesgos, y a la falta de cultura de
seguridad ocupacional

Para el presente tema de estudio, se ha procedido a evaluar las causas de los incidentes y
accidentes laborales que nos servird de base para el disefio del sistema de gestion de

seguridad y salud en el trabajo.

5.2. Medir
Una vez definida la problematica y la situacién real de la empresa podemos realizar el

analisis del proceso que se ejecuta al momento de presentarse un accidente, por lo cual se
elabord un analisis empresarial sobre el nimero de accidentes en la empresa, gracias al
registro otorgado por el area de recursos humanos.

Con la herramienta Power Bi y Excel podemos analizar y disefiar graficos donde podemos
evidenciar los accidentes ocurridos en la empresa y los peligros identificados por los
trabajadores por actividad

Gracias a la informacidn proporcionada por el area de operaciones podemos analizar los
accidentes y peligros por actividad de riesgo en las cuales estan presentes por lo que
podemos realizar una comparativa de donde se visualiza, en qué actividad/operacion y en
qué periodo se encuentra el mayor nimero accidentes presentes corregir texto en la

empresa.
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En la tabla 8 podemos visualizar el nimero de peligros identificados por los trabajadores
en las areas de trabajo de cada actividad mencionada, en donde podemos apreciar que el
mayor numero de peligros identificados por los trabajadores es en la actividad de corte

de piezas.

Tabla 8
NUmero de peligros identificados por los trabajadores

N° DE PELIGROS IDENTIFICADOS POR

ACTIVIDADES LOS TRABAJADORES RESPONSABLES

CORTE DE PIEZAS 4
ENSAMBLE DE PIEZAS 3
ELEVACION DE MAQUINAS 2
OTROS 2
TOTAL 11

Nota. Elaboracion propia

Se visualiza que los trabajadores solo han identificado 11 peligros en total en las 4
actividades mencionadas.

En el siguiente grafico podemaos visualizar el nimero de accidentes ocurridos en los meses
de estudio, en donde observamos que el mes de julio del 2022, presenta el mayor nimero
de accidentes, cabe mencionar que en dicho mes la empresa presenta una mayor demanda
en el mercado de industrias carnicas, por lo que se realiza un analisis para verificar el

indice de accidentes sucedido
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Figura 13
Numero de accidentes anual

Numero de accidentes
45
35

2.5

1.5

Jun-22  Jul-22 Ago-22 Set-22 0Oct-22 Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23

fed

=

o

Jun-22 | Jul-22  Ago-22 Set-22  Oct-22 Nov-22 Dic-22 Ene-23 | Feb-23 Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23
B CORTE DE PEIZAS 0 4 0 0 1 0 2 2 0 0 1 1 1

B ENSAMBLE DE PIEZAS 1 2 0 0 0 2 0 1 1 2 0 0 0
® ELEVACION DE MAQUINAS 0 3 0 1 0 2 1 0 1 0 0 2 0
OTROS 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2 0

B CORTE DE PEIZAS B ENSAMBLE DE PIEZAS ® ELEVACION DE MAQUINAS OTROS

Nota. Elaboracion propia
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En la tabla N°9 mostramos el promedio de los indicadores estudiados a lo largo de la

investigacion:

Tabla 9
Promedio de los indicadores actual
INDICADOR FORMULA PROMEDIO PRE
Porcentaje de cumplimiento de la Puntaje de requisitos legales cumpiidosx 100 13.00%
ley Puntaje de requisitos legales totales '
Peligros identificados por los Lrubujudoresxloo 23.80%
Peligros Tdentificados Peligros totales

N® de accidentes x 100,000
N° de horas trabajadas

5.77%
Frecuencia de accidentes

Nota. Elaboracion propia

En la tabla N°10, podemos identificar como la empresa ha ido aumentando el
cumplimiento de la norma de seguridad en el trabajo, sin embargo, el cumplimiento de
dicha ley ain se encuentra por debajo de lo establecido. Por ello se quiere implementar

un manual de procedimientos, que serd explicado con mas detalle en el punto 5.5.1.1.

Tabla 10
Cumplimiento de la norma de seguridad actual
CUMPLIMIENTO DE NORMA DE SEGURIDAD

0,
MESES PUNTAJECUMPLIDO  PUNTAJEMAXIMO ¢ CUMPLIMIENTO

LEGAL
Jun-22 10 216 5%
Jul-22 15 216 7%

Ago-22 15 216 7%
Set-22 23 216 11%
Oct-22 26 216 12%
Nov-22 26 216 12%
Dic-22 27 216 13%
Ene-23 29 216 13%
Feb-23 33 216 15%
Mar-23 37 216 17%
Abr-23 37 216 17%
May-23 39 216 18%
Jun-23 41 216 19%

PROMEDIO 13%

Nota. Elaboracion propia
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En la tabla N°11, se presenta un andlisis del indicador frecuencia de accidentabilidad de
la recopilacién de datos obtenida a lo largo de la investigacion que detalla el indicador de
manera mensual, esto nos permite analizar la variacion de la frecuencia de
accidentabilidad. Para asi abordar dicha problematica y presentar las soluciones mas

convenientes.

Tabla 11

Frecuencia de accidentabilidad actual
N° DE ACCIDENTES

Tun-22 0 1 0 0 4 2.08
Jul-22 4 2 3 2 d 22.92
Ago-22 0 0 0 0 d 0.00
Set-22 0 0 1 0 g 2.08
Oct-22 1 0 0 0 " 2.08
Nov-22 0 2 2 0 4 8.33
Dic-22 2 0 1 0 d 6.25
Ene-23 2 1 0 0 " 6.25
Feb-23 0 1 1 0 4 4.17
Mar-23 0 2 0 0 " 4.17
Abr-23 1 0 0 1 d 4.17
May-23 1 0 2 2 4 10.42
Jun-23 1 0 0 0 d 2.08

PROMEDIO 5.77

Nota. Elaboracion propia

En la tabla N°12, podemos observar el analisis del porcentaje de peligros identificados
mensualmente, observando que dicho indicador cuenta con un porcentaje bajo, siendo
esto una gran problematica para la empresa, el no identificar los peligros aumenta a su
vez el indicador de frecuencia de accidentabilidad, ocasionando retrasos en las lineas de
produccion y generando pérdidas econémicas.
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Tabla 12 Porcentaje de peligros identificados actual

N°DE PELIGROS IDENTIFICADOS PORLOS TRABAJADORES RESPONSABLES

% PELIGROS
MESES CORTE DE PIEZAS ENSAMBLE DE PIEZAS ELEVACION DE MAQUINAS TORNEADO DE PIEZAS IDENTIFICADOS
TRABA‘SIADORE IDENTIFICADOS TRABAJADORES IDENTIFICADOS TRABAJADORES IDENTIFICADOS TRABAJADORES IDENTIFICADOS

Jun-22 1 8 1 8 1 8 0 8 938
Jul22 1 8 1 8 1 8 0 8 938
Ago-22 1 8 1 8 1 8 0 8 938
Set-22 1 8 1 8 1 8 1 8 12.50
Oct-22 3 8 1 8 1 8 1 8 18.75
Nov-22 3 8 1 8 2 8 1 8 21.88
Dic-22 3 8 1 8 2 8 2 8 25.00
Ene-23 3 8 3 8 2 8 2 8 31.25
Feb-23 4 8 3 8 2 8 2 8 3438
Mar-23 4 8 3 8 2 8 2 8 3438
Abr-23 4 8 3 8 2 8 2 8 3438
May-23 4 8 3 8 2 8 2 8 3438
Jun-23 4 8 3 8 2 8 2 8 3438
PROMEDIO 23.80

Nota. Elaboracion propia
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Como resumen final de esta etapa de evaluacion, hemos obtenido una comprension
integral de la situacion actual de la empresa y hemos destacado los indicadores de mayor
importancia. Estos aspectos criticos seran examinados en la siguiente fase del enfoque
DMAIC, con el proposito de formular enfoques efectivos destinados a abordar de manera

eficiente la problematica general que aqueja a la organizacion.

5.3. Analizar

En esta tercera etapa del enfoque DMAIC se analiza la informacion obtenida, y sirve

como punto de inicio para el disefio de la mejora, cabe mencionar, este analisis previo

ayudé a identificar las causas del problema para asi proponer una solucion.

En esta fase, vamos a volver a utilizar una de las herramientas empleadas en el capitulo

I, donde se analiza las causas de la ausencia de un sistema de seguridad y salud en el

trabajo.

El diagrama de Ishikawa que se exhibe en el capitulo I, figura N°1, esta constituido por:

realizar Pareto para mejor entendimiento

Falta de capacitacion: Esta categoria estd conformada por 4 causas

e Précticas inseguras: Se refieren a las circunstancias fisicas o materiales presentes en el
entorno laboral que tienen el potencial de provocar un accidente en el lugar de trabajo.

e Falta de conocimiento: Se refiere al limitado entendimiento respecto a asuntos de
seguridad en el ambito laboral.

e Fatiga debido a carga o duracién de las tareas: Se refiere a un estado de cansancio tanto
fisico como mental que surge debido a la ejecucion continua o intensiva de actividades,
ya sea durante un periodo de tiempo Unico o a lo largo de un lapso prolongado.

e No consideracion de los lineamientos de un SGSST: Se refiere a ignorar o descuidar
de manera intencionada las pautas, regulaciones y pasos definidos en un sistema
organizativo elaborado con el propdsito de administrar y fomentar la seguridad y el

bienestar de los empleados en su entorno de trabajo.
Peligros y riesgos laborales: Esta categoria estd conformada por 4 causas

e Procedimientos inseguros: Se refieren a las practicas, acciones o pasos realizados en
un entorno laboral que carecen de precaucion, medidas de seguridad o cumplimiento
de estandares adecuados. Estos procedimientos implican un alto riesgo de causar
accidentes, lesiones personales o dafios materiales debido a su naturaleza riesgosa o a

la falta de consideracion por las normas y practicas seguras establecidas
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e Habitos de trabajo incorrectos: Se refieren a acciones repetitivas de conducta y enfoque
en el &mbito laboral que no se alinean con las mejores précticas, eficiencia y
productividad en el entorno laboral. Estos habitos demuestran una falta de disciplina,
enfoque inapropiado o falta de comprension de las metodologias y procesos ideales
para llevar a cabo las tareas laborales. Los habitos de trabajo incorrectos pueden tener
consecuencias negativas en la calidad del trabajo, el cumplimiento de plazos y la
capacidad general para alcanzar los objetivos laborales.

e Aspectos preventivos inadecuados: Se refiere a las medidas, estrategias o acciones que,
debido a una insuficiente planificacion, implementacion o consideracion de factores
apropiados, no consiguen cumplir de manera efectiva con su propdsito de prevenir o
reducir al minimo la aparicién de eventos no deseados, riesgos o peligros

e Herramientas y equipos inadecuados: Se refiere a las maquinas y herramientas
utilizadas en una determinada actividad o proceso que no son apropiados o no cumplen
de manera efectiva con los requisitos necesarios, ya sea por falta de mantenimiento o
el uso inadecuado de herramientas en tareas para las que no estan disefiadas.

Meétodos incorrectos: Esta categoria estd conformada por 2 causas

e Supervision inadecuada: Se refiere a la ausencia de una supervision continua, y
también cuando no se proporciona la supervisién necesaria. Esto puede dar como
resultado la presencia de equivocaciones, violaciones de normas, dificultades para
identificar problemas y la incapacidad para aplicar correcciones a tiempo, lo que a su
vez puede tener efectos negativos en la eficacia.

e Comunicacién inadecuada sobre aspectos de seguridad y salud en el trabajo: Se refiere
a la falta de comunicacién de informacién importante y adecuada relacionada con la
seguridad y el bienestar de los empleados en el entorno laboral. Este problema puede
verse en la entrega poco clara de indicaciones o normas, asi como en la falta de medios

apropiados para tratar temas de salud y seguridad.
Cumplimiento de requisitos legales: Esta categoria esta conformada por 4 causas

e No se ha establecido un disefio de gestion: Se refiere a la carencia de pautas claras,
estrategias y responsabilidades definidas para dirigir, supervisar, regular y coordinar
las acciones destinadas a asegurar la proteccion y el buen estado de las personas y los

procedimientos.
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e No hay planificacion, desarrollo y aplicacion de un SST: Se refiere a la falta de una
metodologia organizada y ordenada para crear, llevar a cabo y supervisar acciones y
métodos que aseguren la proteccion, comodidad y salud de los empleados en su
entorno de trabajo. La ausencia de planificacion, progreso e implementacion de un
SST podria dejar a los trabajadores expuestos a peligros laborales y circunstancias
poco seguras, poniendo en riesgo su bienestar y seguridad en el entorno laboral.

e Cumplimientos lineales deficientes: Se refiere a la falta o insuficiencia de una sucesion
I6gica y sin interrupciones en la realizacion de tareas o procesos. Esta ausencia de
secuencia ordenada puede notarse en la carencia de conexion, continuidad o flujo en
la ejecucion de actividades, lo que puede conllevar a retrasos, ineficiencias o
dificultades en el logro exitoso de los objetivos establecidos.

e No hay evaluacion de seguridad por parte de la gerencia: Se refiere a la ausencia de un
andlisis bien estructurado de los aspectos relacionados con la seguridad en el lugar de
trabajo, por parte de quienes tienen la responsabilidad de tomar decisiones. Esta falta
implica no llevar a cabo evaluaciones planificadas y organizadas para identificar
posibles riesgos, peligros y deficiencias en sistemas, practicas o procedimientos, lo
que puede llevar a una reduccion en la capacidad para anticipar y abordar
adecuadamente situaciones inseguras, asi como aumentar la probabilidad de enfrentar
accidentes, incidentes o condiciones poco seguras.

Anélisis Encuesta

A partir de la informacion recopilada, se crea una encuesta en el cual se establece la

estructura en base a los resultados requeridos para determinar si la propuesta genera un

efecto favorable en la condicion actual de la empresa

La encuesta consta de 6 preguntas que se elaboraron para verificar los factores principales

de los accidentes ocupacionales.

Pregunta N°1: El objetivo es conocer qué impacto tienen los accidentes en la empresa,

debido a que las consecuencias de estos generan no tener a todo el personal operativo.

Pregunta N°2: El objetivo es conocer el estado de su area de trabajo, ya que esto se

relaciona directamente con nuestra investigacion, para que de esta manera se pueda tomar

las medidas de control necesarias

Pregunta N°3: Esta pregunta es fundamental para nuestra investigacion, dado que todos

los trabajadores estan expuestos a actividades que exigen esfuerzo o concentracion.

Pregunta N°4: El objetivo es conocer si los colaboradores piensan que nuestra propuesta

influird de manera positiva en la empresa.
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Pregunta N°5: El objetivo es conocer si la implementacion de medidas de control reducira
los peligros y riesgos dentro de la empresa.

Pregunta N°6: El objetivo es conocer si la implementacion del plan de capacitacion anual
reducira los accidentes dentro de la empresa.

1. ¢Los accidentes de trabajo sucedidos afectan negativamente a la empresa?

Figura 14
Conformidad sobre los accidentes de trabajo afectan negativamente a la empresa

PREGUNTA/RESPUESTA
@ DE ACUERDO

@ EM DESACUERDO

Nota. Elaboracion propia

2. ¢Consideras peligrosa tu area de trabajo?
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Figura 15
Conformidad sobre considerar peligrosa su area de trabajo

PREGUNTA/RESPUESTA
@ DE ACUERDO

®EM DESACUERDO

& (60%)

Nota. Elaboracion propia

3. ¢Lasactividades rutinarias que exigen esfuerzo o concentracion afectan negativamente

a la salud del trabajador?

Figura 16
Conformidad sobre las actividades rutinarias que exigen esfuerzo o concentracion
afectan negativamente a la salud del trabajador

PREGUNTA/RESPUESTA
@ DE ACUERDO

@ EN DESACUERDO

Nota. Elaboracién propia

4. ¢El cumplimiento de las normas legales es importante para la empresa?
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Figura 17
Conformidad sobre el cumplimiento de las normas legales es importantes para la

empresa

3 (30%) —

PREGUNTA/RESPUESTA
@®DE ACUERDO

@EN DESACUERDO

7 (70%)

Nota. Elaboracion propia

5. ¢Laimplementacion de medidas de control seria favorable para la empresa?

Figura 18
Conformidad sobre la implementacién de medidas de control seria favorable para la

empresa

1(10%)

PREGUNTA/RESPUESTA
®DE ACUERDO

@®EN DESACUERDO

9 [90%)

Nota. Elaboracién propia

6. ¢Al implementar el plan de capacitacion anual se lograra reducir los accidentes

ocupacionales?
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Figura 19

Conformidad sobre implementar el plan de capacitacion anual se lograré reducir los

accidentes ocupacionales

® DE ACUERDO
@ EN DESACUERDO

10 (1003%5)

Nota. Elaboracion propia

PREGUNTA/RESPUESTA

Tabla 13
Resumen de respuestas de encuesta
PREGUNTA/RES
PUESTA P1 P2 P3 P4 PS5 P6
DE ACUERDO 8 i) 3 7 9 10
EN DESACUERDC 2 4 5 3 1 ]

Nota. Elaboracion propia

Después de analizar la encuesta Ilegamos a las siguientes conclusiones:

1) La mayor parte de trabajadores consideran que la implementacion de nuestra propuesta

actuara de manera positiva para la empresa, con esto mejoraremos los indicadores

seleccionados

2) Los trabajadores son conscientes de la importancia de las Normas de Seguridad

3) Existen areas de trabajo que son consideradas como peligrosas por los trabajadores.

Asi mismo, se realizaron preguntas a profesionales en el rubro de Seguridad Ocupacional,

para conocer un valor aproximado de mejora para nuestros indicadores, detallando los

siguientes valores:
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Tabla 14
Resultado del impacto segun expertos

Personal 1 Personal2 Personal3 Personal4 Promedio
Manual de
procedimientos B5% 60% 70% 60% 63.75%
Matriz IPERC 90% 90% 85% 95% 90.00%
Sistema de
Capacitaciones 2% 1% 1% 1% 1.28%

Nota. Elaboracion propia

5.4. Mejorar:
En esta etapa de la investigacion, ya identificadas las propuestas de mejora, se procede a

desarrollar el plan para lograr los objetivos planteados en el capitulo I.

Con la finalidad de reducir el indice de los problemas identificados en el analisis
realizado, se propone desarrollar un plan de mejora en la gestion de seguridad
ocupacional, este plan incluye:

1. Disefio de un Manual de Procedimientos.

2. Elaboracion de Matrices IPERC

3. Disefio de un Sistema de Capacitaciones.

Lo que buscamos al proponer dichas herramientas, es disminuir los riesgos a los que estan
expuestos los colaboradores a lo largo de su jornada laboral, este plan no solo busca
reducir el indice de accidentes en la empresa sino también, fomentar una cultura de
prevencion y control sobre la salud ocupacional.

5.4.1. Propuesta de mejora:
A continuacion, se menciona el plan de mejora a implementar.

5.4.1.1. Manual de procedimientos enfocado en el &rea de operaciones
5.4.1.1.1. Introduccion:

El Manual de Procedimientos es un instrumento fundamental que sirve en la
coordinacion, direccion, evaluacién y control administrativo y de operaciones.

La finalidad principal de estos manuales es generar la estandarizacion de procedimientos,
estableciendo normas claras para cumplirlos de manera adecuada obteniendo los
resultados deseados. Dichos resultados se ven reflejados en:

a) Cumplimiento de estandares en Seguridad Ocupacional

b) Ahorra tiempo, al ser un documento de referencia para dudas en procesos especificos
c) Facilita capacitar al personal.

d) Favorece el control interno, ayudando a identificar problemas y evitando que se

produzcan fallas en los procesos.
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e) Optimiza los procesos, ya que permite comprender el desarrollo de cada proceso que

se realiza en la planta

5.4.1.1.2. Finalidad:

e Cumplir los estandares de seguridad

e Seguridad de los empleados

e Control interno

e Contar con un flujo constante de trabajo

e Establecer de manera clara, los procedimientos a cumplir

e Asegura el cumplimiento, esto nos garantiza que las actividades se cumplan de acuerdo
con las politicas internas

5.4.1.1.3. Objetivo

El manual de procedimientos esta disefiado con la finalidad de cumplir con el objetivo de

aumentar el porcentaje del cumplimiento de las normas de seguridad.

5.4.1.1.4. Ambito de aplicacion

El manual de procedimiento necesita ser aplicado con caracter de urgencia, ya que la

empresa cumple con un bajo porcentaje de cumplimiento de la norma de seguridad.

5.4.1.1.5. Consideraciones generales

a) Definir un propdsito y objetivo del manual claro

b) Identificar a quién va dirigido

c) Correcta organizacion del contenido, de manera lIdgica y coherente.

d) Utilizar un lenguaje claro y sencillo, evitando tecnicismos que pueda dificultar la
comprension.

e) Incluye indice detallado, con el fin de encontrar rapidamente la informacidn requerida

f) Proporcionar descripcidn paso a paso de acciones que deben realizarse, incluyendo los
detalles suficientes para que el lector comprenda y se guie.

g) De ser necesario, incluye diagramas o graficos que ensefien visualmente los pasos del
proceso

h) Especificar los responsables de la ejecucion de procesos.

5.4.1.1.6. Responsabilidades

1. Departamento de Operaciones o Area Especifica: El equipo a cargo de las operaciones
diarias de la empresa, quienes conocen a fondo los procesos que deben documentarse.

2. Equipo de Gestion y Direccion: Los lideres de la empresa que aprueban la creacion

del manual, brindando apoyo y asignando recursos necesarios.
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3. Departamento de Recursos Humanos: Puede colaborar en la redaccion del manual,
asegurandose de que los procedimientos reflejen los roles y responsabilidades de los
empleados.

4. Equipo de Calidad o Mejora Continua: Si es relevante, este equipo revisa y optimiza
los procedimientos para cumplir con estandares de calidad.

5. Departamento Legal y Cumplimiento: En algunos casos, revisa el manual para
garantizar conformidad con leyes y estandares éticos.

6. Usuarios y Operadores: Aquellos que ejecutan las tareas aportan su experiencia para
asegurar que los procedimientos sean practicos y realistas.

7. Equipo de Comunicacion Interna: Ayuda en la difusién y capacitacion sobre el uso del
manual.

8. Consultores Externos: En ocasiones, se contratan expertos externos en manuales de
procedimientos para guiar el proceso.

La creacion del manual es un esfuerzo conjunto que garantiza la precision y efectividad

de los procedimientos, con el objetivo de una implementacion exitosa.

5.4.1.1.7. Descripcion del contenido del manual de procedimientos

Un manual de procedimientos de operaciones es un documento detallado que describe

cémo llevar a cabo diversas actividades y tareas dentro de una organizacion. Su objetivo

principal es proporcionar una guia clara y sistematica para que los empleados comprendan

y ejecuten adecuadamente las tareas y procesos especificos. Aqui esta una descripcion

del contenido tipico que podria incluir un manual de procedimientos de operaciones:

1. Introduccion y Objetivos: Una breve descripcion del propdésito del manual, su alcance
y los objetivos que busca lograr. También puede incluir una visién general de la
importancia de los procedimientos en la eficiencia y calidad de las operaciones.

2. Estructura Organizativa: Una presentacion de los departamentos, equipos y roles
relevantes en la organizacién que estan involucrados en las operaciones descritas en el
manual.

3. Politicas y Normativas: Si es necesario, se pueden detallar las politicas y normativas
internas y externas que afectan las operaciones. Esto asegura que las actividades se
realicen de acuerdo con las regulaciones y estandares establecidos.

4. Descripcion de Procesos y Procedimientos: Aqui se entra en detalle sobre los procesos
y procedimientos especificos. Cada proceso se desglosa en pasos secuenciales y se

proporciona una descripcién clara de lo que se debe hacer en cada etapa. Esto puede
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incluir informacion sobre como realizar tareas, cuando realizarlas y qué recursos
utilizar.

5. Roles y Responsabilidades: Se detallan los roles y responsabilidades de cada persona
0 equipo involucrado en el proceso. Esto garantiza que cada miembro del equipo
comprenda su funcion y cdmo se relaciona con el proceso en su conjunto.

6. Flujos de Trabajo y Diagramas: En algunos casos, se pueden incluir diagramas de flujo
que visualmente representen los pasos y decisiones en los procesos. Esto puede ayudar
a comprender mejor la secuencia de acciones.

7. Formularios y Documentacion: Si existen formularios, plantillas u otros tipos de
documentacién que deben utilizarse en el proceso, se pueden adjuntar o referenciar en
esta seccion.

8. Control de Calidad y Medicién de Desempefio: Puede incluir informacion sobre como
se supervisan y evallan las operaciones para garantizar la calidad y eficiencia. Esto
puede involucrar indicadores clave de rendimiento (KPIs) y procesos de control de
calidad.

9. Escenarios y Solucion de Problemas: Se pueden proporcionar ejemplos de situaciones
comunes que puedan surgir durante el proceso y como abordarlas. Esto ayuda a los
empleados a estar preparados para enfrentar desafios.

10. Actualizaciones y Mantenimiento: Una seccion que describe como se manejaran las
actualizaciones y revisiones del manual a medida que cambien las operaciones o se
introduzcan mejoras.

11. Apéndices y Recursos Adicionales: En esta seccion se pueden incluir documentos
relacionados, glosarios, referencias y cualquier otro material de apoyo.

5.4.1.1.1.8. Propuesta de manual de operaciones

1. Titulo:

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE OPERACIONES

2. Objetivo del documento

Es establecer de manera clara y concisa los procedimientos que se ejecutan, con la

finalidad de asegurar la eficacia en los resultados operativos, ya que, es una plantilla de

trabajo con los pasos a seguir y como se deben cumplir los procedimientos.

3. Marco normativo

En este espacio, es importante mencionar cuales son las normas de tu organizacion,

establecidas con base en sus valores, la mision y visién. Con esto, alinearas el enfoque

empresarial de tu organizacion.
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4. Descripcion de procesos

Esta es la seccion mas importante del manual, ya que contiene la descripcion de lo que se
hace y cdmo es que hay que hacerlo, asi como dénde y con qué frecuencia. Ademas,
incluye los puestos de los responsables de cada operacion que estan involucrados en el

proceso.

Tabla 15
Descripcion del proceso

1 | Pedir materia prima al Se solicitar materia prima requerida Operario

almacén

2 | Trasladar materia prima | Se traslada la materia prima obtenida del | Operario

al area correspondiente almacén hacia el area correspondiente

3 | Revisar especificaciones | Se verifica que la materia prima Operario

obtenida sea la correcta para el trabajo

requerido
4 | Tomar medidas Se realiza la toma de medidas en la Operario
necesarias para corte materia prima para desarrollar el corte de
la pieza
5| Corte de piezas Se ejecuta el corte de la pieza Operario
6 | Verificacion Se verifica que el corte obtenido sea el Supervisor de
correcto Calidad
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7 | Trasladar pieza al area Se traslada la pieza obtenida hacia el Operario
de torneado area de torneado
8 | Insertar piezas en Se posiciona la pieza en la maquina Operario de CNC
maquina CNC CNC
9 | Programar sistema de la | Se programa la maquina CNC segun el Operario CNC
maquina CNC proceso requerido
10 | Esperar el proceso Se espera el periodo de tiempo Operario CNC
establecido por la CNC para el fin de su
tarea
11 | Verificar torneado Se verifica que el torneado en la pieza Supervisor de
sea el requerido Calidad
12 | Trasladar piezas al area Se traslada la pieza obtenida al &rea de Operario
de fresado fresado
13 | Insertar pieza en maquina | Se posiciona la pieza en la maquina CNC | Operario de CNC
CNC
14 | Esperar el proceso Se espera el periodo de tiempo Operario de CNC
establecido por la CNC para el fin de su
tarea
15 | Verificar Fresado Se verifica que el fresado en la pieza sea | Supervisor de

el requerido

Calidad
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16 | Trasladar piezas al area Se traslada la pieza obtenida al &rea de Operario
de pulido pulido

17 | Pulir piezas Se lleva a cabo el pulido en la pieza Operario

18 | Trasladar piezas al area Se traslada la pieza al area de ensamble Operario
de ensamble

19 | Armado de maquina Se realiza el ensamble de la maquina Operario

20 | Verificar Se verifica que el ensamble esté correcto | Supervisor de
Calidad /
Supervisor de
Planta
21 | Trasladar méquina al Se traslada la maquina ya terminada al Operario
almacén de productos almacén
terminados
22 | Almacenar producto Se almacena la maquina ya terminada Operario

terminado

Nota. Elaboracion propia

6. Documentacion de procesos
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Figura 20

Documentacion de proceso de corte

Documentacion de Procesos

Nombre del proceso:
Fecha de creacion:
Responsable del proceso:
Proceso No.:

Descripcion

Proposito

Participantes

Limites

Entrada

Excepciones del
flujo

Puntos de control y
medicion

CORTE DE PIEZA Version No.:

08/08/2023 Creado por:

OPERARIO Fecha de actualizacion:
0 Actualizacion por:

@ seEMAEGE

0

SUPERVISOR DE PLANTA

19/08/2023

SUPERVISOR DE PLANTA

Se cortan las plezas de acuerdo al requerimiento del pedido.

Tenar plazas corladas seqln los requerimientos solicitades, con la finalidad de pasar al proceso de torneado.

Operario

Proceso de gran imp ya que de no desarrollarse de manera correcta, generara refrasos en toda la linea de

produccion

Corte de pieza

Material en bruto

Recibir material del almacen

Verificar especificaciones

Preparar pleza para corle

Corte de pleza

Verificar corte

Entregar piezas

Pieza cortada segin especificaciones.

Si verificas que la pleza no se ancuenlra con |a especificacion cofrecta, devolver.

Nota. Elaboracion propia
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Figura 21

Diagrama de Flujo del proceso de corte

Diagrama de Flujo del Proceso

Nombre del proceso:
Fecha de creacion:
Creado por:

CORTE DE PIEZA
08/108/2023
SUPERVISOR DE PLANTA

@ seEMAEGE

w0

MATERIAL
DE
ALMACEN

VERIFICAR
ESPECIFICACIONES

Decision DEVOLVER PIEZA

PREPARAR PIEZA
PARA CORTE

CORTE DE PIEZA

VERIFICAR CORTE

No
Deisitn DESCARTAR PIEZA

PIEZA
CORTADA

fIN

MATERIAL

PIEZA
CORTADA

fIN

Nota. Elaboracion propia
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Figura 22

Documentacion del proceso de torneado

Documentacion de Procesos

Nombre del proceso:
Fecha de creacion:
Responsable del proces|

Proceso No.:

TORNEADO DE PIEZA Version No.:

08/08/2023 Creado por:
OPERARIO CNC Fecha de actualizacion:
0 Actualizacion por:

Descripcion

Proposito

Participantes

Alcance

Limites

Entrada

@) sEMAEGE

0

SUPERVISOR DE PLANTA

19/08/2023

SUPERVISOR DE PLANTA

Se tornean las piezas de acuerdo al requerimiento del pedido.

Tener piezas correctamente torneadas para pasar al proceso de fresado de dichas piezas

Operario CNC

Proceso de gran importacia ya que de no desarrollarse de manera correcta, generara

retrasos en toda la linea de produccion

Ejecutar torneado

Piezas Cortadas

Recibir piezas cortadas

Verificar especificaciones

Insertar piezas en maguina CNC

Programar sistema de maquina CNC

Esperar el proceso

Verificar torneado

Entregar piezas

Salida

Pieza torneada

Excepciones del
flujo

Si verificas que la pieza no se encuentra con la especificacion correcta, devolver.

Puntos de control y
medicion

2

Nota. Elaboracion propia
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Figura 23
Diagrama de Flujo del proceso de torneado

Diagrama de Flujo del Proceso

Nombre del proceso: TORNEADO DE PIEZA
Fecha de creacion: 08/08/2023
Creado por: SUPERVISOR DE PLANTA
NICIO
PIEZAS VERIFICAR
CORTADAS ESPECIFICACIONES
No
Decisién DEVOLVER PIEZA
sl
INSTERTAR PIEZA

EN MAQUINA CNC

PROGRAMAR
SISTEMA DE
MAQUINA CNC

VERIFICAR TORNEADO

Decisidn DESCARTAR PIEZA

PIEZA
TORNEADA

FIN

Nota. Elaboracién propia

@ seEMAEGE

PIEZA
CORTADA

PIEZA
TORNEADA

Inicio / Fin

FIN
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Figura 24

Documentacion del proceso de fresado

Documentacion de Procesos

Nombre del proceso:
Fecha de creacion:
Responsable del proceso:
Proceso No.:

Descripcion

Proposito

Participantes

Limites

Entrada

Excepciones del
flujo

Puntos de control y
medicion

@ seMAEGE

FRESADO DE PIEZA Version No.: 0

08/08/2023 Creado por: SUPERVISOR DE PLANTA
OPERARIO CNC Fecha de actualizacion: 19/08/2023

0 Actualizacion por: SUPERVISOR DE PLANTA

Se fresan las plezas de acuerdo al requermiento del pedido.

Tener piezas fresadas seqin los requerimientos solicitados, para poder pasar al proceso de pulide

Operario CNC

Proceso de gran importacia ya que de no desarrollarse de manera cofmecta, generara retrasos en toda la linea de
produccion

Ejecutar fresado

Piazas Tormeadas

Recibir plezas tomeadas

Verificar especificaciones

Insertar plezas en maguina CNC

Programar sistema de maguina CNC

Esperar el proceso

Verificar fresado

Entragar plezas

Pieza fresada segun especificaciones

Si verificas que la pleza no se encuentra con la especificacion correcta, devolver.

Nota. Elaboracion propia
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Figura 25
Diagrama de flujo del proceso de fresado

Diagrama de Flujo del Proceso

Nombre del proceso: FRESADO DE PIEZA
Fecha de creacion: 08/08/2023
Creado por: SUPERVISOR DE PLANTA
NICO
PIEZAS
TORNEADA VERIFICAR

s ESPECIFICACIONES

Decision DEVOLVER PIEZA

INSTERTAR PIEZA
EN MAQUINA CNC

PROGRAMAR
SISTEMA DE
MAQUINA CNC

VERIFICAR FRESADO

No
Decision DESCARTAR PIEZA

si

PIEZA
FRESADA

AN

Nota. Elaboracién propia

@ sEMAEGE

PIEZA
TORNEADA

PIEZA
FRESADA

inicio / Fin

AN
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Figura 26

Documentacion del proceso de pulido

Documentacion de Procesos

Nombre del proceso:
Fecha de creacion:
Responsable del proceso:
Proceso No.:

Descripcion

Proposito

Participantes

Alcance

Limites

Entrada

Excepciones del
flujo

Puntos de control y
medicion

@ sEMAEGE

PULIDO DE PIEZA Version No.: 0

08/08/2023 Creado por: SUPERVISOR DE PLANTA
OPERARIO Fecha de actualizacién: 19/08/2023

1] Actualizacién por: SUPERVISOR DE PLANTA

Se pulen las plezas de acuerdo al requerimiento del pedido.

Tener piezas pulidas segln los estandares da calida, con la finalidad de pasar al procese de Armado

Operario

Proceso de gran Importacia ya que de no desarrollarse de manera correcta, generara retrasos en toda la linea de
produccion

Corte de pleza

Pleza fresada

Raciblr plezas fresadas

Verificar especificaciones

Preparar pieza para pulido

Pulir pieza

Verificar pulido

Entregar plezas

Pleza pulidas segin estandares de calidad.

Sl verificas gue la pleza no se encuentra con la especificacion comecta, devolver.

Nota. Elaboracion propia
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Figura 27
Diagrama de Flujo del proceso de pulido

Diagrama de Flujo del Proceso SEMAEGE

Nombre del proceso: PULIDO DE PIEZA
08/2023

PERVISOR DE PLANTA

Fecha de creacion:
Creado por:

FRESADA

VERIFICAR PULIDO

Decksion DESCARTAR PIEZA e
PULIDA

PIEZA
PULIDA

Nota. Elaboracion propia

5.4.1.2. Matriz IPERC

5.4.1.2.1. Introduccion:

La matriz IPERC es una herramienta valiosa en la gestion de la seguridad y salud laboral.
La sigla IPERC significa Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y Control de
Peligros. Esta matriz se utiliza para reconocer los peligros en el lugar de trabajo, evaluar
los riesgos asociados y establecer medidas de control para mitigarlos o eliminarlos.

La estructura de la matriz IPERC se asemeja a una tabla en la que se identifican y valoran

los peligros y riesgos segun su gravedad y probabilidad.
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Peligro: Describe la fuente o situacion que puede causar dafio.

Riesgo: Describe la posible lesion o dafio que puede surgir del peligro.

Gravedad: Evalla la seriedad potencial del dafio (Alta, Mediana, Baja, etc.).
Probabilidad: Estima la posibilidad de que ocurra el dafio (Alta, Mediana, Baja, etc.).
Nivel de Riesgo: Resultado de combinar la gravedad y la probabilidad (Alto, Medio, Bajo,
etc.).

Medidas de Control: Acciones especificas a implementar para reducir o eliminar el riesgo.
5.4.1.2.2. Finalidad:

e |dentificar los peligros y riesgos en las areas de trabajo

Seguridad de los empleados

Control interno

Contar con un flujo constante de trabajo

Esto nos garantiza cumplir de acuerdo con las politicas internas

5.4.1.2.3. Objetivo

La matriz IPERC esté disefiada con la finalidad de cumplir con el objetivo de aumentar

el porcentaje de identificacion de peligros y riesgos en el area de trabajo.

La matriz IPERC permite a las organizaciones priorizar y planear acciones para prevenir

y controlar riesgos. Al asignar niveles de riesgo y establecer medidas de control, se puede

reducir la probabilidad de accidentes y asegurar un entorno laboral mas seguro y

saludable.

5.4.1.2.4. Ambito de aplicacion

Las matrices IPERC necesitan ser aplicadas con caracter de urgencia, ya que la empresa

cumple con un bajo porcentaje de identificacion de peligros y riesgos en las areas de

trabajo.

5.4.1.2.5. Consideraciones generales

a) Trabajo en Equipo Interdepartamental: Implica la colaboracion de diversos
departamentos y niveles jerarquicos para asegurar una vision integral y diversificada
en la identificacién de peligros y la evaluacion de riesgos.

b) Recoleccion de Datos Precisos: Acumula informacidn exacta acerca de las actividades,
procesos Yy equipos que intervienen en la matriz. Una informacion completa conduce
a una evaluacion de riesgos mas precisa.

c) Participacion de los empleados: Involucra a los trabajadores que llevan a cabo las

tareas diarias. Su experiencia practica es fundamental para detectar peligros y evaluar

la viabilidad de las medidas de control propuestas.
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d) Identificacion Exhaustiva de Peligros: Asegurate de considerar todos los posibles
peligros asociados a las tareas y operaciones. Esto abarca peligros fisicos, quimicos,
bioldgicos, ergondmicos y psicosociales.

e) Valoracion de gravedad y Probabilidad: Evalla la gravedad de las posibles
consecuencias si un peligro se materializa y la probabilidad de que ocurra. Emplea
escalas coherentes para estas evaluaciones.

f) Calculo de Niveles de Riesgo: Calcula el nivel de riesgo al combinar la gravedad y la
probabilidad. Esto te orientara a priorizar las medidas de control.

g) Seleccion Adecuada de Medidas de Control: Opta por medidas de control eficaces y
pertinentes segun el nivel de riesgo. Estas pueden ser medidas preventivas, correctivas
o0 de mitigacion.

h) Implementacion Realista: Asegura que las medidas de control sean viables y realistas
para la operacién. Considera aspectos técnicos, econdmicos y operativos.

i) Planificacién de Acciones: Establece un plan de accion claro para implementar las
medidas de control. Asigna responsabilidades y fija plazos.

J) Supervision Continua: La matriz IPERC no es un proceso puntual. Debe ser revisada
y actualizada periddicamente para reflejar los cambios en las operaciones y garantizar
que las medidas de control sigan siendo eficaces.

k) Formacién y Comunicacion: Asegura que los empleados entiendan las medidas de
control y sepan cémo aplicarlas. La formacidn y la comunicacion son esenciales para
el éxito de la implementacion.

[) Cultura de Seguridad: Fomenta una cultura de seguridad en la organizacién, donde la
identificacion y mitigacidn de riesgos sean una preocupacion constante compartida por
todos.

5.4.1.2.6. Responsabilidades

1. Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional: Este departamento es el principal
encargado de liderar la elaboracion y ejecucion de la matriz IPERC. Son expertos en
identificar peligros, evaluar riesgos y establecer medidas de control para garantizar un
entorno laboral seguro y saludable.

2. Equipo de Gestion y Direccion: Los lideres y gerentes de la empresa deben respaldar
y aprobar la creacion y aplicacion de la matriz IPERC. Su involucramiento es
fundamental para asignar recursos y garantizar el compromiso organizacional con la

seguridad.
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3. Departamento de Recursos Humanos: Puede colaborar proporcionando informacion
sobre los roles y responsabilidades de los empleados, asi como asegurandose de que
la implementacion de la matriz IPERC esté en linea con las politicas de la empresa.

4. Equipo de Operaciones y Areas Especificas: Los equipos que estan directamente
involucrados en las actividades diarias de la empresa tienen un conocimiento profundo
de los procesos y tareas que deben ser analizados en la matriz IPERC. Su participacion
es esencial para identificar peligros y evaluar riesgos con precision.

5. Comité de Seguridad y Salud Laboral: Si laempresa cuenta con un comite de seguridad
y salud laboral, este grupo puede desempefiar un papel importante en la revision y
aprobacion de la matriz IPERC, asi como en la supervision de su implementacion.

6. Trabajadores y Operadores: Aquellos que llevan a cabo las tareas diarias también
deben ser consultados y participar en la identificacion de peligros y la evaluacion de
riesgos. Su experiencia préctica es valiosa para un anélisis completo.

7. Equipo de Calidad y Mejora Continua: Si existe, este equipo puede colaborar en la
optimizacion de las medidas de control y en la revision constante de la matriz IPERC
para asegurar su efectividad.

8. Consultores Externos: En algunos casos, especialmente en empresas que carecen de
experiencia interna en seguridad y salud ocupacional, se pueden contratar consultores
externos especializados para guiar la creacion y ejecucion de la matriz IPERC.

5.4.1.2.7. Descripcion del contenido de la matriz IPERC

1. Reconocimiento del Peligro: En esta seccion, se describen de manera especifica los
peligros presentes en un proceso, tarea o area de trabajo. Un peligro es una fuente
potencial de dafio o lesion, como un equipo defectuoso, sustancias quimicas
peligrosas, situaciones inseguras, etc.

2. Detalle del Riesgo: Aqui se expone en detalle la posibilidad de dafio o lesion que
podria derivar si el peligro se concreta. Esto puede incluir caidas desde alturas,
quemaduras quimicas, entre otros.

3. Evaluacion de la Gravedad: Se evalua el grado de severidad que podria alcanzar el
dafio en caso de que se produzca un accidente o incidente relacionado con el peligro.
Suele categorizarse en niveles como Alto, Medio y Bajo.

4. Evaluacion de la Probabilidad: Se valora la probabilidad de que acontezca el accidente
o incidente asociado al peligro. Esto también se divide en categorias como Alto, Medio

y Bajo.
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5. Calculo del Nivel de Riesgo: Se determina el nivel de riesgo al combinar la gravedad
y la probabilidad. Esta evaluacion facilita la priorizacién de los peligros,
concentrandose en aquellos con niveles mas elevados de riesgo.

6. Medidas de Control: Para cada peligro detectado, se establecen medidas de control
especificas para reducir o eliminar el riesgo. Estas medidas pueden ser preventivas,
correctivas o de mitigacion, y deben ser préacticas y eficaces.

7. Responsables y Plazos: Se indica quiénes son responsables de ejecutar las medidas de
control y cuando se espera que se completen. Esto asegura la adopcion oportuna de
acciones necesarias.

8. Estado de Implementacion: Se efectda un seguimiento de la implementacién de las
medidas de control. Puede haber una columna que refleje si la medida esta "completa”,
"en progreso” o "pendiente”.

9. Evaluacion y Revision Continua: En esta seccion se detalla como se llevaran a cabo
evaluaciones periodicas para garantizar que las medidas de control sigan siendo
eficientes y que la gestion de riesgos permanezca constante.

10. Firmay Aprobacion: Algunas matrices IPERC incluyen espacios destinados a las
firmas de los responsables y los supervisores que validan el contenido de la matriz.

5.4.1.1.2.8. Propuesta de matrices:

78



° Torneado de piezas

Tabla 16
Matriz IPERC Torneado de piezas

PROBABILIDAD
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€ [ [ [ [ [ 0 bt
- 9 9 9 9 2 g
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) Tareas con posturas Charlas sobre los riesgos disergonomicos, correcta ubicacion de las
Postura inadecuada . } ) . ;
inadecuadas herramientas, brindarle al operario los Epps correspondientes 3 18 MO Sl
Partes deméquinaen  |Atrapado por parteen | Capacitar a los operarios sobre el carrecto uso de los Epps
Tomeado de piezas | .. 4 rapa prp p. . ve L sy
movimiento movimiento funcionamiento de las méquinas 3 12 M N
Superficies u objetos punzo{Contacto con objetos |Capacitar a los operarios sobre el correcto almacenamiento de las
cortantes punzo cortantes herramientas y brindarle al operario los Epps correspondientes. 3 12 M Sl

Nota. Elaboracion propia
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e Corte de material

Tabla 17

Matriz IPERC Corte de material

PROBABILIDAD
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< [ +
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Objetos en desorden y Labores en lugares con  [su correcta limpieza, para que se eviten los accidentes por cortes y 1
lugares sucios falta de orden y limpieza _[brindarle al operario los Epps adecuados 2 8 IM Sl

Nota. Elaboracion propia
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e Ensamble de piezas

Tabla 18

Matriz IPERC Ensamble de piezas

PROBABILIDAD
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. ; Capacitar a los operarios sobre el el tema de contaminacion aclstica y
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Nota. Elaboracion propia
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e Elevacion de maquinas pesadas

Tabla 19
Matriz IPERC Elevacién de maquinas pesadas

PROBABILIDAD
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maguinas pesadas |cargas manual de cargas sobre la correcta manipulacién de las maquinas 2 12 MO S|
Un correcto mantenimiento a los ascensores y capacitar a los operarios 1
Ascensores defectuosos  [Caida a distinto nivel sobre el uso de los Epps 3 12 M S|

Nota. Elaboracion propia
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5.4.1.3. Plan de capacitaciones en seguridad y salud ocupacional

5.4.1.3.1. Introduccion:

Un sistema de capacitaciones en seguridad y salud ocupacional es un enfoque integral y

estructurado para proporcionar a los empleados de una organizacion la formacién

necesaria para trabajar de manera segura y saludable en su entorno laboral. Este sistema

tiene como objetivo principal mejorar la conciencia, conocimiento y habilidades de los

empleados en relacion con la seguridad y salud en el trabajo, con el fin de prevenir

accidentes, lesiones y enfermedades laborales.

El contenido y las caracteristicas de un sistema de capacitaciones en seguridad y salud

ocupacional pueden incluir:

1.

Determinacion de Requisitos: Llevar a cabo una evaluacion inicial para identificar las
areas y actividades especificas que necesitan atencion en términos de seguridad y
salud. Esta evaluacion se basa en estadisticas de incidentes, analisis de riesgos y

cumplimiento normativo.

. Elaboracion de Programas: Desarrollar programas de capacitacion disefiados para

abordar de manera precisa los peligros y riesgos identificados. Estos programas deben

adaptarse a las necesidades Unicas de la organizacion y de los empleados.

. Contenido Educativo: Crear material educativo que cubra una variedad de temas, tales

como procedimientos seguros, uso adecuado de equipos, manejo seguro de sustancias

peligrosas, ergonomia y primeros auxilios.

. Metodologias de Instruccién: Emplear métodos de ensefianza efectivos que pueden

incluir presentaciones interactivas, demostraciones practicas, ejercicios de simulacion,

discusiones grupales y estudios de casos.

. Frecuencia y Duracion: Establecer la periodicidad y duraciéon de las sesiones de

capacitacion. Estas sesiones pueden ser regulares, formar parte de la orientacion para

nuevos empleados y también responder a cambios en el entorno laboral.

. Instructores Competentes: Contar con instructores capacitados en seguridad y salud

ocupacional, que sean capaces de transmitir informacion de manera efectiva y orientar

a los empleados en la aplicacion practica de lo aprendid