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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion titulado implementacion de un plan de seguridad
y salud ocupacional para reducir los accidentes en el area de inyeccion en la empresa
Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018, se desarrolla en la empresa industrial de plasticos
mencionada , dedicada a la produccion y comercializacion de accesorios plasticos para
buses interprovinciales y urbanos, embarcaciones, maquinaria pesada, camionetas,
ambulancias, campers, y a la medida de cualquier otro vehiculo de caracteristicas
especiales. Esta investigacion es del tipo aplicada y de disefio cuasi-experimental, que
tiene como objetivo principal la determinacion de como influye la implementacién de
este plan de seguridad y salud ocupacional en la reduccién de accidentes en el area de
inyeccion de la empresa. La poblacion de este proyecto fue los datos que se recolectaron
del &rea de inyeccion durante los ultimos seis meses del afio 2017 y los seis primeros
meses del afio 2018 con relacion a los accidentes de trabajo ocurridos en ese periodo de
tiempo. Se empled como técnica, la observacion y se utilizaron como instrumentos, un
de registro de accidentes, un registro de estadistica de seguridad y salud ocupacional,
un registro de capacitaciones y un registro de inspecciones de seguridad. Los
instrumentos de recoleccion de datos fueron validados por 3 jueces expertos en el tema.
Ademas, se determiné la influencia que tiene la implementacion del plan de seguridad y
salud ocupacional en la reduccién de los accidentes a través de las hipotesis planteadas,
haciendo muy notable la carencia de acciones preventivas contra la frecuencia y
gravedad de los accidentes antes del plan. Los resultados del presente proyecto de tesis
se pusieron a discusion con los de otros informes y proyectos de investigacion para
poder comprobar que existe relacion con los resultados obtenidos de estos otros trabajos
de investigacion. Por todo ello, se concluyé que gracias al plan de seguridad y salud
ocupacional implementado se redujo enormemente el nimero de accidentes en el area
de la empresa estudiada, ya que las hipétesis que se presentaron fueron aceptadas al
tener una relacion coherente con las variables también planteadas.

Palabras clave: Plan de Seguridad y Salud Ocupacional, Accidentes, Capacitaciones al Personal
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ABSTRACT

This research project entitled implementation of an occupational health and safety plan
to reduce accidents in the injection area in the company Armo S.A.C. - Lurigancho,
2018, is developed in the plastics industrial company mentioned, dedicated to the
production and marketing of plastic accessories for interprovincial and urban buses,
boats, heavy machinery, trucks, ambulances, campers, and to the measure of any other
vehicle of special features. This research is of the applied and cuasi-experimental design
type, whose main objective is the determination of how the implementation of this
occupational health and safety plan influences in the reduction of accidents in the
injection area of the company. The population of this project was the data that was
collected from the injection area during the last six months of 2017 and the first six
months of 2018 in relation to work accidents that occurred during that period of time. It
was used as a technique, observation and were used as instruments, an accident record,
a register of occupational health and safety statistics, a record of training and a record of
safety inspections. The data collection instruments were validated by 3 expert judges on
the subject. In addition, the influence of the implementation of the occupational health
and safety plan in the reduction of accidents through the hypotheses was determined,
making very notable the lack of preventive actions against the frequency and
seriousness of the accidents before the plan. The results of this thesis project were
discussed with those of other reports and research projects to verify that there is a
relationship with the results obtained from these other research projects. For all these
reasons, it was concluded that thanks to the occupational health and safety plan
implemented, the number of accidents in the area of the company studied was greatly
reduced, since the hypotheses presented were accepted as having a coherent relationship

with the variables also raised.

Keywords: Occupational Health and Safety Plan, Accidents, Staff Training
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I.  INTRODUCCION
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1.1. Realidad problematica

Segun informacion brindada por el Director General de la Organizacion Internacional
del Trabajo (OIT) durante el Congreso Mundial sobre Seguridad y Salud en el Trabajo,
realizado el afio 2017 en Singapur, sabemos que cada afio 2’780,000 trabajadores
mueren a causa de enfermedades o accidentes relacionados con el trabajo; y que
2°400,000 de estas muertes pueden ser atribuidas unicamente a las enfermedades
profesionales. Ademas afiadio que la falta de inversiones suficientes en la seguridad y la
salud en el trabajo tiene un impacto econdmico a nivel global que equivale

aproximadamente al PBI de los 130 paises mas pobres del mundo.

Continuando con datos brindados por la OIT, sabemos que las muertes por este motivo
se han incrementado respecto a afios anteriores, ya que en 2014 se registraron cerca de
2°300,000 muertes, y 2 afios después en 2016, se registraron 2°780,000 muertes por las

enfermedades o accidentes relacionados con el trabajo.

Es evidente que el costo por los accidentes, incidentes o enfermedades laborales
ocurridos es altisimo, es por ello que Guy Ryder, Director General de la OIT destaco
que “se trata de una tragedia humana por l1a que la sociedad y la economia pagan un alto
precio, siendo necesario y sumamente importante invertir en el tema de seguridad, ya

que todos tienen el derecho a un trabajo seguro y saludable”.

A nivel nacional, segun datos del Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo, s6lo
para el mes de Junio del 2017, de un total de 1073 notificaciones, un 95,25%
corresponden a accidentes de trabajo, seguido en orden decreciente por incidentes
peligrosos (4,29%), 0,37% accidentes mortales vy, finalmente, enfermedades

ocupacionales (0,09%).

Las formas de accidentes de trabajo mas frecuentes en Peru fueron: golpes por objetos,
esfuerzos fisicos o falsos movimientos, caida de objetos, caida de personas a distinto
nivel y caida de personal por trabajos de altura. Por otro lado, los principales agentes

causantes fueron: herramientas; maquinas y equipos en general; escaleras y pisos.

Asimismo, entre las notificaciones de accidentes de acuerdo a las partes del cuerpo

lesionadas, destaca el mayor nimero de lesiones de dedos de la mano con el 16,8%,
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seguido de los ojos con el 11,1%, la mano con el 7,3%, y la region

(columna vertebral y muscular adyacentes) con el 7,2%.

A continuacion se muestran los accidentes por region o sector:

TIPO DE NOTIFIGACIONES
REGIONES ACCIDENTES ACCIDENTES DE INCIDENTES ENFERMEDADES
MORTALES TRABAJO PELIGROSOS OCUPACIONALES

AREQUIPA 1 136 2
AYACUCHO . . .
CALLAO 1 47 2 -
CUSCO B 5 . 1
HUANCAVELICA - 1 - -
HUANUCO - .
ICA - 1 -
JUNIN z 8 3
LA LIBERTAD = 2 1
LAMBAYEQUE B - .
LIMA METROPOLITANA 2 758 27
LIMA - 4 .
LORETO . 1
MADRE DE DIOS B . .
MOQUEGUA . 25 1
PASCO - 5 .
PIURA - 2 -
PUNO - . 7
SAN MARTIN - - -
TACNA z 7 1
TUMBES = s :
UCAYALI 5

TOTAL 4 1022 45 1

Tabla 1. Accidentes por region o sector

Fuente: Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo

lumbosacra

1073

Como se puede observar, en el mes de Junio del afio 2017, se han presentado 1022

accidentes de trabajo, siendo la mayor parte de ellos en Lima metropolitana.
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Figura 1. Notificaciones de accidentes de trabajo

Fuente: Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo

Como podemos ver en la figura N°1, de los 1022 accidentes de trabajo ocurridos a nivel
nacional en el ya mencionado mes de Junio, el 74,17% correspondieron a Lima

Metropolitana, seguido de Arequipa con el 13,31%.

A continuacion se muestran los accidentes por tipo de actividad econdémica:

Tabla 2. Accidentes por tipo de actividad econémica

TIPO DE NOTIFICACIONES

ACTIVIDAD ECONOMICA
ACCIDENTES ACCIDENTES DE = INCIDENTES ENFERMEDADES
MORTALES TRABAJO PELIGROSOS  OCUPACIONALES

AGRICULTURA, GANADERIA, CAZA Y SILVICULTURA - -
PESCA - 2 1 3
EXPLOTACION DE MINAS Y CANTERAS 1 105 2 1 109
INDUSTRIAS MANUFACTURERAS - 231 15 246
SUMINISTRO DE ELECTRICIDAD, GAS Y AGUA - 2 2 - 4
CONSTRUCCION 1 108 1 - 108
COMERCIO AL POR MAYOR Y AL PORMENOR, . . s 139
HOTELES Y RESTAURANTES - 2 . - 2
TRANSPORTE, ALMACENAMIENTO Y s . . o
COMUNICACIONES
INTERMEDIACION FINANGIERA - 2 1 3
ACTIVIDADES INMOBILIARIAS, EMPRESARIALES Y
DE ALQUILER ' ! e : ke
ADMINISTRACION PUBLICA Y DEFENSA - 2 - 2
ENSENANZA - 3 ; 3
SERVICIOS SOCIALES Y DE SALUD - 71 12 83
OTRAS ACTIV. SERV. COMUNITARIOS, SOCIALES ) o ] o
Y PERSONALES
HOGARES PRIVADOS CON SERVICIO DOMESTICO - g - 3
TOTAL 4 1022 pre 1 1073

Fuente: Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo
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Analizando las notificaciones segun la actividad econémica, el 22,93% corresponde a
Industrias Manufactureras (dentro de la cual se encuentra la industria de los plésticos),
siendo esta la actividad que mayor numero de notificaciones tuvo, siguiendo en
importancia Actividades Inmobiliarias, Empresariales y de Alquiler (16,12%),
Comercio (12,95%); Explotacion de Minas y Canteras (10,16%); entre otras actividades

econdmicas.

En el Per0 se registra una gran cantidad de accidentes debido a actividades de industrias
de manufactura, es por este motivo que se considera imprescindible tomar medidas que
ayuden a minimizar el numero de accidentes en el trabajo, identificando y
disminuyendo los riesgos laborales que hay en cada tarea o actividad que se realiza,

generando conciencia sobre el tema, tanto al empleador como al empleado.

La empresa en estudio, se llama Armo S.A.C, la cual se dedica a la transformacion de
materiales plasticos, y se encuentra ubicada en el distrito de Lurigancho, en Lima. En la
actualidad la industria del plastico en el Peru cada vez se expande mas, por ello es que
segn se describe en un articulo de la Sociedad Nacional de Industrias (2006), “la
elaboracion de productos plasticos en el pais, ha tenido un desarrollo importante en los
ultimos afios debido a la variedad en el numero de aplicaciones que se le pueden dar a
este producto industrial en diferentes sectores de la economia (construccion y comercio,
son los sectores que mas demandan estos productos). Otro factor que influyé en el
desarrollo de este subsector fue la apertura comercial, que en los Gltimos afios ha
sostenido nuevos mercados y consolidado otros, especialmente para el acceso de
productos con valor agregado, los cuales han permitido el crecimiento de sectores como
el agroexportador, alimentos y bebidas, textil, confecciones, productos de cuero y
calzado, quimico, entre otros; generando por lo tanto una mayor demanda por productos

de pléstico que son incorporados en su estructura productiva” (p. 6).

Debido a la alta demanda por el uso de plasticos, no solo a nivel nacional sino también
internacional, esta empresa esta tratando de crecer y expandirse en el mercado, sin
embargo, este desarrollo no ha crecido junto con un plan de seguridad y salud
ocupacional que pueda garantizar en el lugar en el que se labora, los medios y
condiciones que protejan la vida, la salud y el bienestar de todos sus trabajadores, por lo
que ultimamente se han estado presentando accidentes en el area de inyeccion, ya que
no cuenta con procedimientos de seguridad, algunas maquinas no estan en un buen
estado de funcionamiento, no hay supervision hacia el trabajo realizado por los
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operarios, no hay EPPs o estan dafiados, ademas de la falta de capacitaciones a los
trabajadores.

La empresa Armo S.A.C. se encuentra clasificada dentro de las industrias que se
dedican a transformar el material plastico, y donde los riesgos a los que estan expuestos
los trabajadores son muy altos si nos centramos en el proceso de produccién, en cuanto
a las maquinas, materiales toxicos y la temperatura que presentan los productos, ya sea

en proceso o terminados.

En la empresa también se detectd que los trabajadores no tienen conocimientos sobre
temas de seguridad o salud en sus puestos de trabajo, especificamente en el area de
inyeccion, donde operan maquinas que pueden resultar muy peligrosas si es que no se
utilizan de una manera correcta, sumado a que los operarios tampoco reciben

capacitaciones sobre el uso de las mismas, ni sobre ningun tema.

Por ello, se hace necesario mediante este estudio implementar un Plan de Seguridad y
Salud Ocupacional para la empresa Armo S.A.C, que cumpla la Ley N°29783 que
establece las normas minimas para la prevencion y reduccion de accidentes, la ley que
fue publicada el 20 de Agosto del 2011, se aplica para todos los sectores econémicos y
de servicios; comprende a todos los empleadores y los trabajadores bajo el régimen
laboral de la actividad privada en todo el territorio nacional, trabajadores y funcionarios

del sector publico.

La ley en mencidn garantiza la compensacion o reparacion de los dafios sufridos por el
trabajador en casos de accidentes de trabajo o enfermedades ocupacionales. Para ello es
sumamente necesario que el empleador adopte un enfoque en el area de seguridad y

salud ocupacional.

Lo que se busca es llegar a un ideal de cero accidentes, y si bien es cierto que no es
posible eliminar los riesgos laborales en su totalidad, si se pueden disminuir y controlar,
asi por ende, evitar que sucedan estos acontecimientos no deseados de manera continua,
perjudicando no solo la salud y bieniestar de las personas que laboran en la empresa,
sino también se veria afectada la produccion en el area, se le generarian gastos extras a

la empresa, entre otros problemas.
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Es por ello que a través de la implementacién de un plan de seguridad y salud
ocupacional, se buscard reducir la cantidad de accidentes que podrian suceder en

cualquier momento si no se toman las medidas adecuadas.

A continuacion, se presentard un diagrama de Ishikawa, el cual fue realizado para

desenvolver las causas que generan el problema global.
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Figura 2. Diagrama de ISHIKAWA (causa — efecto) de la empresa ARMO S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia
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A través de los registros de accidentes se sabe que sucedieron 17 de estos sucesos entre los meses de enero y agosto del afio 2017, pudiendo
conocer y hacer un recuento de las principales causas que los originaron, siendo este el lapso de tiempo que se tomd para la elaboracion del
gréfico de Pareto y ver como algunas de las causas se correlacionaban entre si, por lo que partiendo de aqui, se le dio un orden a las causas
encontradas dependiendo de la cantidad y severidad de los accidentes, ademas de que los porcentajes obtenidos en la matriz de correlacion deben

coincidir con el orden dado; siendo estas causas las que se muestran a continuacion:

Tabla 3. Situaciones ocurridas por las causas que envuelven el problema global, los accidentes

Cantidad de Gravedad del L Dias / horas L .
. . Situacion . Descripcion del accidente
accidentes  accidente perdidas
Caida de dos moldes que Un trabajador que se encontraba buscando un determinado molde para iniciar una nueva serie de
estaban apilados unos encima produccion, trat6 de retirarlo del mini estante en el que se encontraba sin notar que detras de ese habian
1 Importante | de otros y que no contaban 7 dias unos dos més que cayeron cuando traté de retirar el primer molde debido a un mal posicionamiento, y al
con un lugar establecido para ser estas herramientas de trabajo muy pesadas, lastimaron severamente parte del hombro y brazo
ser guardardos izquierdo del operario, generando que le sangre e hinche increiblemente. No estaba utilizando EPPs.
. . Por no cumplir con el procedimiento para una de las actividades y la no utlizacién de guantes, un descuido
No existen procedimientos . .
3 Corte profundo a lo largo de ; por parte de un trabajador gener6 que uno de los pezados ganchos (punzocortantes) que cuelga sobre las
seguros 1 Moderado 5 dias . . .
la palma de la mano derecha maquinas cayera rozando la mano de un segundo trabajador, causandole un corte profundo a lo largo de la
palma de su mano derecha, haciendo que le sangrara descontroladamente.
. Un resbal6n por parte de un trabajador le causa una ruptura de pantalén y un corte en el muslo derecho al
Ruptura de pantalén y corte . - . . .
. . caer y chocar contra objetos duros y punzocortantes, esto se debié a que intent6 saltar y no utlizar la
1 Moderado | en el muslo derecho debido a 4 dias . - . . DU
P . escalerrilla (no respetando un procedimiento de trabajo) para bajar de la méaquina inyectora luego de
una caida por resbalén ! o .
haber cargado material a la tolva, lo que ocasiond que se reshale. No contaba con zapatos de seguridad.
El sistema automatico de apertura de moldes de una de las maquinas no funcionaba correctamente por lo
1 |mportante Corte profundo en el dedo 5 di que el trabajador usaba un cuchillo largo para hacer palanca y separar los moldes, logrando que el
P pulgar de la mano derecha fas producto inyectado caiga a la zona de recojo, pero en una de esas maniobras termind dirigiendo el cuchillo
L hacia el dedo pulgar de su mano derecha, generandose un corte profundo, ademas no usaba EPPs.
Méquinas en mal estado 2 - - - -
. Un descoordinado cierre de moldes casi atrapa un dedo de la mano derecha de un trabajador que
Cierre de moldes arranca un . . . . . .
- R ’ intentaba retirar un producto que no cayo por si solo, pero mientras retiraba la mano, los moldes se
1 Moderado | trozo de ufia del dedo medio 3 dias o . .
cerraron llegando a arrancarle un trozo de la ufia del dedo medio de la mano derecha, ademas no usaba
de la mano derecha
EPPs.
Las maquinas inyectoras funcionan con un alto voltaje de corriente y sus cables pasan por la parte inferior
. . de la misma, un nuevo operario que no conocia el funcionamiento de la mismas crey6 que la maquina
Trabajador nuevo no conocia . " . . .
1 Moderado las zonas de rieso eléctrico 4 dias estaba desconectada porque no respondia a sus 6rdenes, por lo que tratd de manipular algunos de estos
Falta d o g cables sin ningln tipo de proteccién, generandole una descarga eléctrica que le trajo como consecuencia
alta de capacitaciones 2 un sangrado en las orejas, parte de las manos y la nariz, dejandolo inconsciente.
, . Un trabajador se encontraba escuchando misica a alto volumen, esta accién gener6 que se distraiga y no
Acto subestandar (trabajador " X P . .
1 Moderado L 3 dias notara que al subir a la maquina para verter la mezcla en la tolva, su pie se habia enredado con un cable,
escuchando musica) . _ . J— . . .
por lo que al bajar termind cayendo y dandose un golpe en la mandibula, haciendo que pierda un diente.
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EPPs en mal estado o
faltantes

Moderado

Caida de molde golpea dedo
del pie de trabajador sin
zapatos de seguridad

4 dias

Un operario que no llevaba puestos zapatos de seguridad ni faja lumbar porque no contaba con ellos,
necesitaba transportar dos pesados moldes hacia una de las maquinas, pero el peso hizo que uno se le
caiga y golpee el dedo pequefio de su pie izquierdo, generando que este se hinche y se le parta la ufia.

Bajo

Ampollas en manos por
recoger el producto saliente,
el cual se encuentra muy
caliente

1 dia

Debido a la no utilizacién de guantes como parte del equipo de proteccién personal obligatorio, un
trabajador estuvo durante varios dias realizando su labor recogiendo los productos inyectados de la zona
en la que estos caen, sin embargo, estos productos se encuentran bastatne calientes, por lo que el realizar
continuamente esta misma actividad, el trabajdor tenfa las manos parcialmente ampolladas y adoloridas.

Falta de supervision

Moderado

Molde fuera de lugar cae y
raspa fuertemente pierna de
trabajador

4 dias

Un molde se encontraba sobre una esquina (sobresaliendo) de una de las maquinas inyectoras, un primer
operario hizo caer el molde sin darse cuenta al empujarlo (ya que nadie supervisaba su labor) con fuerza
por colocar otros objetos, cayendo y raspando severamente la pierna de un segundo operario quien
llevaba shorts en lugar de vestir un pantalén de trabajo.

Materiales téxicos y dafiinos

Moderado

Intoxicacion por ruptura de
costal con mezcla granulada
del polimero y tinte para el
mismo

3 dias

El costal que contenia los polimeros y la pintura granulados se rompié sobre la cabeza del trabajador que
realizaba un movimiento circular para el mezclado por encima de su cuerpo, y al tener el rostro mirando
hacia arriba y sin ninguna mascarilla, generé que ingiriera una cierta cantidad de material toxico.

No existe sefializacion

Moderado

La falta de sefializacion de

piso mojado causo caida de

trabajador que transportaba
un molde

3 dias

Uno zona del pasillo en el area se encontraba mojada porque habian limpiado un derrame de liquido, pero
al no existir ninguna sefial de piso mojado, un trabajdor que transportaba un molde en sus brazos resbalé y
cayo, generando que parte de este molde cayera sobre su brazo derecho causandole inamovilidad
temporal a causa del dolor.

Incorrecto modo de operar

Bajo

Manera incorrecta de realizar
operacion al levantar peso

2 dias

Un trabajador no utilizaba faja lumbar ni era funcion suya alzar peso porque hay operarios que se
encargan de ello, por lo que al levantar moldes varias veces y hacer movimientos incorrectos para esta
operacion, terminé cayendo con uno y con fortisimos dolores en la cintura y espalda.

Magquinas obsoletas y sucias

Bajo

Magquina sin limpiar y sin
cuidado, emanaba olores muy
fuertes a plastico derretido

1 dia

Una maquina inyectora que se encontraba completamente sucia para su operacion, causé que un
trabajador absorbiera durante una semana el olor a plastico derretido cada vez que abria la zona de caida
del producto, generandole mareos y vémitos.

Estrés constante

Bajo

Trabajador tensionado y
preocupado realiza actividad
apresurada

1 dia

Un trabajador preocupado por cumplir con su produccion del dia, estaba tan tensionado que se apresurd
en colocar mas mezcla en la tolva atin cuando ésta contaba con suficiente, haciendo que se rebalce sin
darse cuenta, lo que generé que parte de la mezcla téxica salte hacia sus ojos y se los irrite haciendo que
no pueda ver tranquilamente.

Ruido excesivo

Bajo

Méquina generaba un ruido
excesivo que no permitfa oir a
distancia

1/2 dia

El ruido generado por algunas maquinas viejas, causé que un operario no oyera cuando otro trabajdor le
advertia sobre algunos costales que dejaba detras, por lo que el operario retrocedi6 y cayd al suelo
golpeando parte de su espalda.

lluminacién incorrecta

Bajo

Baja iluminacion por baja
potencia de energia eléctrica

1/2 dia

La poca iluminacién que hubo por baja potencia de energia eléctrica, causé que un operario no viera y
golpeara levemente su cabeza con un gancho colgante (parte de una de las maquinas) que estaba a baja
altura en ese momento.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 4. Causas encontradas en el area de inyeccion de la empresa

Causas en el &rea de inyeccion de la empresa

C 1| Maquinas obsoletas y sucias C 7 |EPPs en mal estado o faltantes
C 2| Estrés constante C 8 |No existe sefializacion

C 3| No existen procedimientos seguros C 9 |Maquinas en mal estado

C 4 | Falta de supervision C 10 | Ruido excesivo

C 5[ lluminacién incorrecta C 11 | Incorrecto modo de operar

C 6 | Materiales toxicos y dafinos C 12 | Falta de capacitaciones

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°4 arriba mostrada, podemos ver cuales son las causas que han estado
generando accidentes de diversa intensidad en el area de inyeccion en la empresa Armo
S.A.C.

Tabla 5. Matriz de correlacion de las causas encontradas
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Fuente: Elaboracion propia

En la matriz de correlacion podemos identificar cuéles son las causas que tienen la mas
alta ponderacion, siendo esas en las que tenemos que enfocarnos con un mayor interés.

En donde obtenemos como resultados lo siguiente, un 18% para la causa 3, no existen
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procedimientos seguros, seguido de un 13 % para la causa 9, maquinas en mal estado,
siguiendo con los resultados obtenemos un 12% para la causa 12, que es la falta
de capacitaciones, seguido de un 10% tanto para la causa 7 como para la causa 4, siendo
los EPPs que se encuentran en mal estado o faltantes y la falta de supervision, asi como
un 8% para la causa 6 y para la causa 8, siendo estas los materiales toxicos y dafiinos, y

la no existencia de sefializacion respectivamente.

A continuacion, se presenta la tabla de frecuencias de las causas encontradas:

Tabla 6. Frecuencias de las causas encontradas

ce No existen procedimientos 11 11 18% 18%
Seguros
C9 [Maquinas en mal estado 8 19 13% 31%
C 12 | Falta de capacitaciones 7 26 12% 43%
o EPPs en mal estado o 6 30 10% 53%
altantes
C4 |Falta de supervision 6 38 10% 63%
C6 [Materiales toxicos y dafiinos 5 43 8% 71%
C 8 | No existe sefializacion 5 48 8% 79%
C 11 | Incorrecto modo de operar 4 52 7% 86%
C1 | Méaquinas obsoletas y sucias 3 55 5% 91%
C2 |Estrés constante 3 58 5% 96%
C 10 | Ruido excesivo 1 59 2% 98%
Cc5 | lHuminacién incorrecta 1 60 2% 100%

Ea @2 e

Fuente: Elaboracién propia

Podemos apreciar que la mayor cantidad de problemas en la empresa se deben a que no
existen procedimientos seguros (18%), asi como las maquinas que se encuentran en mal
estado (13%), la falta de capacitaciones (12%), los EPPs en mal estado o faltantes

(10%), la falta de supervision (10%), los materiales tdxicos y dafiinos (8%) y la no
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existencia de sefializacion (8%); siendo estos los que mas influyen segun la tabla N°6 de

las frecuencias de las cusas encontradas.

Una vez obtenidos los datos en la tabla de frecuencias de las causas encontradas, se

elaboro el Diagrama de Pareto, el cual se muestra a continuacion:

Diagrama de Pareto
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20%

0%

Figura 3. Diagrama de Pareto de las causas encontradas

Fuente: Elaboracion propia

De la figura N°3 del Diagrama de Pareto podemos observar que la mayor parte de los
problemas en la empresa se debe a un 18% para la causa 3, no existen procedimientos
seguros; seguido de un 13 % para la causa 9, maquinas en mal estado; un 12% para la
causa 12, la falta de capacitaciones; siguiendo con los resultados obtenemos un 10%
tanto para la causa 7 como para la causa 4, siendo estos los EPPs que se encuentran en
mal estado o faltantes y la falta de supervision; asi como un 8% para la causa 6 y para la
causa 8, siendo estas los materiales toxicos y dafinos, y la no existencia de sefializacion

respectivamente.
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Datos estadisticos de la situacion de la empresa:

En la tabla que se muestra a continuacion, se puede observar la cantidad de accidentes
de trabajo que se han ido registrando en el area de inyeccion de la empresa Armo S.A.C.

a lo largo del afio 2017.

Tabla 7. Historico de accidentes ocurridos durante el afio 2017

ENERO 2017 2 7 5184
FEBRERO 2017 1 3 4608
MARZO 2017 2 6 4896
ABRIL 2017 4 13 5184
MAYO 2017 2 5) 5184
JUNIO 2017 1 2 5184
JULIO 2017 3 9 4320
AGOSTO 2017 2 6 5184
SEPTIEMBRE 2017 3 11 4608
OCTUBRE 2017 4 14 4608
NOVIEMBRE 2017 2 8 4896
DICIEMBRE 2017 4 13 5184

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla N°7 podemos observar la cantidad de accidentes, total y por mes que han
ocurrido en la empresa durante el afio 2017, asi como de los dias que se perdieron en
cada mes debido a estos accidentes, y las horas hombre que se trabajaron por cada mes.

En donde ademas tenemos que:

- Dias Perdidos (DP)
- Horas Hombres Trabajadas (HHT).
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Numero de accidentes por mes durante el 2017
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Figura 4. Accidentes laborales por mes durante el 2017

Fuente: Elaboracion propia

Como es evidente, la figura N°4 demuestra que en el Gltimo afio se han registrado 30
accidentes laborales en total, siendo estos de diversa intensidad. Esta es una cifra
bastante alta, teniendo en cuenta que no solo se ven afectados los trabajadores, sino

también el proceso productivo, ya que es interrumpido a causa de lo ocurrido.

1.2. Trabajos previos

1.2.1. Antecedentes nacionales

RODRIGUEZ, Nadya. Propuesta de un Plan de Seguridad y Salud Ocupacional para
una Empresa del Sector de Mecanica Automotriz. Tesis para obtener el titulo de
Ingeniero Industrial. Lima — Perd. Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, 2014.
160 pp. El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo establecer un plan de
seguridad y salud ocupacional que ayude a disminuir la cantidad de accidentes y costos
extras generados por ellos. Para poder lograrlo fue necesario saber cudles eran las
actuales condiciones de trabajo, las medidas de prevencion de riesgos y peligros con las
que contaba la empresa y los riesgos y peligros que existen en cada area y servicio

brindado. El resultado que se obtuvo fue reducir el impacto del problema en
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aproximadamente 30%, pues con la propuesta de mejora se atacaron las causas que
representan el 80% del problema, ya que el impacto a reducir dependi6 del éxito y
efectividad de las metodologias que se implementaron, los cuales pudieron llegar a

alcanzar un 35% de efectividad.

CARRASCO, Mario. Propuesta de Implementacion de un Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo en el Area de Inyeccion de una empresa fabricante de
productos plésticos. Tesis para obtener el titulo de Ingeniero Industrial. Lima — Perq.
Pontificia Universidad Catdlica del Perd, 2012. 106 pp. El presente trabajo de
investigacion tuvo como objetivo implementar adecuadamente un SGSST, el cual
permitid mejorar las condiciones de los trabajadores a gran escala, en cuanto a la
proteccion de su seguridad y cuidado de su salud, asi como por la prevencion ante la
ocurrencia de accidentes y enfermedades ocupacionales; todo ellos tiene que repercutir
de manera satisfactoria en el clima organizacional de la empresa y la productividad de
los trabajadores. Por lo que podemos mencionar que al implementar un SGSST va a ser
posible que se mejoren las condiciones en las que laboran los trabajadores,

incrementando asi también, la productividad de los mismos.

QUISPE, Miguel. Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional para una
empresa en la Industria Metalmecanica. Tesis para obtener el titulo de Ingeniero
Industrial. Lima — Per(. Universidad Nacional Mayor de San Marcos, 2014. 130 pp. El
presente trabajo de investigacion tenia como objetivo implementar un Sistema de
Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, que pueda transformar a la empresa,
haciendo que ésta sea capaz de identificar y controlar los riesgos en las actividades que
realiza, logrando asi una eficiente utilizacion del recurso humano, maquinarias,
materiales e insumos, evitando los retrasos, reduciendo los costos y siendo mas

competitivos.

TERAN, itala. Propuesta de Implementacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y
Salud Ocupacional bajo la Norma OHSAS 18001 en una Empresa de Capacitacion
Técnica para la Industria. Tesis para obtener el titulo de Ingeniero Industrial. Lima —
Per(. Pontificia Universidad Catdlica del Perd, 2012. 67 pp. Trabajo cuyo objetivo fue
la implementacion de un sistema de gestién de seguridad y salud ocupacional para dar

solucion a problemas como la proteccion de la salud de los trabajadores y poder
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contribuir a un mejor desempefio y mayores beneficios, minimizacién de los factores de
riesgo a los que se exponen dia a dia y contribuyendo a mejorar la productividad, asi
como reducir los costos generados por accidentes. Pudiendo lograrse una actuacién mas

eficaz en el campo de la prevencion, a través de un proceso de mejora continua.

ONTON, Samuel y ORTIZ DE ZEVALLOQOS, Paul. Propuesta de Implementacion de un
Plan de Seguridad y Salud Ocupacional basado en la Norma OHSAS 18001- 2007 para
las obras civiles que regenta Per Plan Copesco. Tesis para optar el titulo de Ingeniero
Industrial. Cusco — Per0. Universidad Andina del Cusco, 2015. 77 pp. En el presente
trabajo de investigacion se supo que el diagndstico en la empresa mostré que al mes
ocurren 13 incidentes y 3 accidentes aproximadamente, de los cuales un 61,5% son
producidos por actos sub-estandar y el otro 38,5% son condiciones sub-estandar,
indicando directamente a la institucion como Unico responsable, por lo que se tuvo
como objeto de estudio el disefio de un Plan de Seguridad y Salud Ocupacional, bajo los
requisitos de la norma OHSAS 18001 para conseguir que se disminuyan los accidentes
de trabajo y las enfermedades profesionales, con un perfil de normas de seguridad
eficientes, el cual proporciona un sistema estructurado para lograr el mejoramiento
continuo. Gracias a este disefio de sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional,
se logr6 el aumento de la productividad, la reduccion de incidentes y accidentes
considerablemente, proporcionando bienestar y motivacion a los empleados, reduciendo

los costos y tiempos.

1.2.2. Antecedentes internacionales

BUENANO, Xavier y LAJONES, William. Disefio de un Sistema de Gestion y Salud
Ocupacional para la industria metalmecanica en el area de construccion de edificios con
estructura metalica de acero basado en la Norma OHSAS 18001:2007. Tesis para
obtener el titulo de Ingeniero Industrial. Guayaquil — Ecuador. Universidad Politécnica
Salesiana Sede Guayaquil. 2010. 285 pp. El presente trabajo, tenia como objetivo
evaluar y minimizar los riesgos de accidentes y enfermedades ocupacionales, para lo
que se elaboraron nuevos procedimientos, instructivos, manuales y capacitaciones,
logrando concientizar a los trabajadores sobre el cumplimiento de normas y en la
correcta utilizacion de los equipos de proteccion personal. Los beneficios que obtuvo la

empresa contribuyeron a un mejor clima laboral, y la percepcion que tienen los
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empleados respecto a su seguridad, condiciones y riesgos, lo cual logré incrementar la
productividad debido a la reduccién de accidentes laborales.

HIGINIO, Carlos. Propuesta de un Pan de Seguridad y Salud en el Trabajo para la
Planta Muebles D-Estilo. Tesis para optar al titulo de Ingeniero Industrial. Santiago de
Cali — Colombia. Universidad Autonoma de Occidente, 2016. 85 pp. En este trabajo, se
tenia como objetivo reducir los diversos riesgos y enfermedades a los que estaban
expuestos los trabajadores de la empresa en mencidn, fue por ello que se propuso un
plan de seguridad y salud ocupacional, logrando que como resultado se mejore el
cuidado a los empleados, creando conciencia sobre la importancia de su salud y
asegurando que no se vean en riesgo al realizar su trabajo, se redujeron la cantidad de

accidentes y se implementé uso de EPPs.

CHAMAIDAN, Roger y MINANGO, Wilson. Disefio para la Implementacion de un
Plan de Seguridad y Salud Ocupacional en un Hotel con caracteristicas basicas ubicado
en el Canton Villamil Playas — Guayas basado en la Norma OHSAS 18001:2007. Tesis
para optar al titulo de Ingeniero Industrial. Guayaquil — Ecuador. Universidad
Politécnica Salesiana Sede Guayaquil, 2014. 163 pp. En el presente trabajo, se tuvo
como objetivo del disefio para la implementacién de un plan de seguridad y salud
ocupacional basado en la Norma OHSAS 18001:2007, beneficiar al trabajador que es el
encargado de realizar las distintas actividades dentro de las instalaciones del Hotel,
buscando la preocupacion por normativas dadas y que afectan a todas las
organizaciones, se logré un mayor interés por parte de la familia laboral en cuanto a la
seguridad y salud ocupacional y una reduccién potencial de accidentes e incidentes en
las zonas de trabajo, asi como la identificacion de peligros y evaluacién de riesgos a
través de una matriz IPER.

ZURITA, Fabian. Implementacién de un Plan de Seguridad y Salud Ocupacional para
Molemotor S.A. Tesis para obtener el Titulo de Ingeniero Industrial. Guayaquil —
Ecuador. Universidad de Guayaquil, 2014. 18 pp. En el presente trabajo de
investigacion se tuvo como objetivo general mejorar las condiciones y ambiente de
trabajo para prevenir accidentes e incidentes, asi como enfermedades laborales al
personal. El anélisis y el diagnéstico fue la metodologia aplicada para conocer la

situacion actual de la empresa. Para poder llegar a ello se utilizaron datos historicos,

33



diagramas de Ishikawa y de Pareto, inspeccion visual y reglamentacion vigente en el
pais, asi como la matriz de riesgo; para ya después de contar y analizar la informacion
recolectada, identificar los posibles riesgos para la seguridad, higiene industrial y salud
ocupacional, aplicando un plan para disminuir los riesgos, asi como la explicacién de
temas legales. Finalmente se concluye que un plan de seguridad y salud ocupacional es
la Unica alternativa para poder contar con un ambiente de trabajo seguro en todos los

aspectos.

BARRETO, Martha y HARO, Christian. Disefio de un Plan de Seguridad Industrial y
Salud Ocupacional en la empresa CONSERMIN S.A. Tesis para obtener el titulo de
Ingeniero Industrial. Riobamba — Ecuador. Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo, 2011. 12 pp. La presente investigacion tiene como objetivo principal tratar
los distintos factores que afectan la integridad de la empresa: tanto humana como
material, cuya finalidad es reducir y controlar los riesgos a los que estan expuestos,
monitoreando constantemente a través de mediciones e inspecciones las diferentes
variables que puedan originar dichos riesgos. La investigacion de campo se efectud
dentro de las instalaciones de la empresa, a través de la aplicacion de fichas técnicas de
evaluacion y con equipos de medicion se obtuvieron datos cualitativos y cuantitativos
respectivamente; logrando detectar las deficiencias que tiene la empresa en materia de
seguridad e higiene industrial, en base a todo este analisis se estiman las posibles
soluciones para contrarrestar todos los problemas, siempre al estar regulados dentro el
marco legal aplicable. Los investigadores concluyeron que gracias al analisis e
investigacion realizados a aquellas condiciones que generan riesgos para la salud e
integridad de los trabajadores, se documentd que el porcentaje que representa la
inseguridad en Defensa Contra Incendios (D.C.l.) es del 55%; en cuanto a la
sefializacion es del 65%; en el orden y limpieza es del 60%; y teniendo como resultado
final de la empresa, el porcentaje de inseguridad es del 60%. A lo que se realizd la
elaboracion de un plan para lograr resultados que contemplan las actividades de
prevencion, proporcionando la seguridad, los conocimientos mediante politicas
aplicables, medios de capacitacion al personal, reorganizacion mediante sefializacion y
como ultimo recurso la pauta para la eleccion de elementos de proteccion personal

(E.P.P.) dentro de cada actividad donde el riesgo sea inminente.
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1.3. Teorias relacionadas al tema:

La seguridad y salud ocupacional son sumamente importantes, pero para poder
comprender su importancia, es necesario saber ciertos conceptos y terminologia basica
sobre el tema, asi como lo que son los accidentes y posibles riesgos que se analizaran en
este trabajo de investigacion, qué es un plan de seguridad y salud ocupacional y la
normatividad legal.

Las dos variables en este proyecto de tesis son, la variable independiente: Plan de

Seguridad y Salud Ocupacional, y la variable dependiente: Accidentes.

1.3.1. Plan de Seguridad y Salud Ocupacional

Segun Senasa Plan SST (2016), “el Plan de Seguridad y Salud Ocupacional comprende
el planeamiento, organizacion, direccion, ejecucion y control de las actividades
orientadas a identificar, evaluar y controlar todas aquellas acciones, omisiones y
condiciones que pudieran afectar la salud o la integridad fisica de los trabajadores,
dafios a la propiedad, interrupcion de los procesos productivos o derogaciéon del

ambiente de trabajo” (p. 3).

Toda empresa u organizacion tiene el deber de asegurar a sus trabajadores y otras
personas que podrian verse afectadas por los riesgos que se encuentran en las areas de
trabajo en todo momento, ya que esto puede representar un costo muy alto en el futuro

en caso no se tomen las medidas necesarias.

Po lo que seglin todo lo expuesto lineas arriba, un plan de seguridad y salud
ocupacional es la correcta asignacion de tareas o actividades, asi como dar uso y poner
en marcha todos los recursos necesarios para velar por el bienestar del trabajador y del

patrimonio ante cualquier accidente que pueda presentarse.

1.3.1.1. Seguridad y salud ocupacional

Segun Pérez (2011), sabemos que “la seguridad es el conjunto de procedimientos y

recursos técnicos aplicados a la eficaz prevencion y proteccion frente a los accidentes”
(p. 8).
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Buritica (2017), nos dice que la Salud Ocupacional o Seguridad y Salud en el trabajo, se
puede definir como “la disciplina que trata acerca de la prevencion de las lesiones y
enfermedades que son causadas por las condiciones de trabajo, y de la proteccion y
promocion de la salud de los trabajadores. Tiene por objeto mejorar las condiciones y el
medio ambiente de trabajo, asi como la salud en el trabajo, que conlleva la promocién y
el mantenimiento del bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las

ocupaciones” (p. 137).

Ademaés, Hernandez, Malfavén y Ferndndez (2005), en un apartado de su libro titulado
Seguridad e Higiene Industrial, nos dicen que la seguridad ocupacional “es la
aplicacion racional y con inventiva de las técnicas que tienen por objeto el disefio de
instalaciones, equipos, maquinarias, procesos Yy procedimientos de trabajo;
capacitacién, adiestramiento, motivacion y administracion de personal, con el
propdsito de abatir la incidencia de accidentes capaces de generar riesgos en la salud,
incomodidades e ineficiencias entre los trabajadores o dafios econdémicos a las

empresas y consecuentemente a los miembros de la comunidad” (p. 22).

Segun la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT), la salud ocupacional es “el
conjunto de actividades multidisciplinarias encaminadas a la promocién, educacion,
prevencion, control, recuperacion y rehabilitacion de los trabajadores para protegerlos
de los riesgos ocupacionales y ubicarlos en un ambiente de trabajo, de acuerdo con sus

condiciones fisiologicas™.

Respecto a la importancia de la seguridad y salud ocupacional, para Apaza (2012), es
“por razones legales (preventivos, punitivos y compensatorios) y econoémicas
(beneficios y costos sociales), razén por la que involucra muchas especialidades como
la medicina del trabajo, higiene industrial, salud publica, ingenieria de seguridad,
ingenieria industrial, quimica, fisica de la salud, ergonomia y psicologia de la salud

ocupacional” (p. 11).

En resumen, la seguridad y salud ocupacional es un conjunto de técnicas y disciplinas
orientadas a identificar, evaluar y controlar los riesgos originados en el trabajo, con el
objetivo de evitar las pérdidas en términos de lesiones, dafios a la propiedad, materiales

y medio ambiente de trabajo.
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Seguridad Medicina
Industrial del Trabajo

Higiene Medicina
Industrial Preventiva

Salud
Ocupacional

Figura 5: La Salud Ocupacional

Fuente: ingenieriaindustrialonline.com

- Higiene Industrial

Mateo (2007), nos dice que “el objetivo principal de la higiene industrial se basa en la
identificacion, medicién, evaluacién y control de factores de riesgo (contaminantes)
ambiental haciendo posible la prevencion de enfermedades profesionales que son
ocasionadas por contaminantes fisicos, quimicos o bioldgicos a los que estan expuestos

los trabajadores en cada dia de trabajo” (p. 29).

- Seguridad Industrial

Segun Cortés (2007), la seguridad industrial “tiene como objetivo tomar medidas de
prevencion y limitar los posibles riesgos, asi como la proteccion contra accidentes e
incidentes que puedan ocasionarle dafios o perjuicios a las personas durante las
actividades industriales que realizan, sea durante el funcionamiento y mantenimiento de
las instalaciones o equipos, y uso o consumo, almacenamiento o desecho de los diversos

productos industriales” (p. 90).

- Medicina del Trabajo

Evaluar las condiciones sobre la salud de los trabajadores, basado al nivel de exposicion
a factores de riesgo.
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- Medicina Preventiva

La medicina preventiva, se encarga de evaluar en qué condiciones de salud se
encuentran los trabajadores a través de exdmenes medicos ocupacionales realizados a

cada uno de ellos.

1.3.1.2. Enfermedades Ocupacionales

Segtin ¢l Ministerio de Trabajo y Promocion del empleo, “la enfermedad laboral u
ocupacional, es aquella contraida como resultado de la exposicion a factores de riesgo
inherentes a la actividad laboral o del medio en el que el trabajador se ha visto obligado

a trabajar”.

Segln el Manual de Salud Ocupacional de la DIGESA (2005), “en el Perd, existe un
grupo de enfermedades asociadas al trabajo o patologias que si bien ain no son
reconocidas como enfermedades profesionales ocupacionales, tienen relacion directa
con actividades laborales que los trabajadores de cualquier punto de las regiones sufren,

por una u otra causa” (p. 28).

1.3.1.3. Capacitaciones al personal

Segun una publicacion de Daena - International Journal of Good Conscience (2009), “la
capacitacion de personal es de gran importancia; ya que le permite a la empresa darse
cuenta de cudl es la utilidad que le proporciona, tanto en el aspecto econémico,
productivo, ambiente de trabajo y competitividad laboral que se pueda desarrollar o
incrementar en la organizacion. Cuando se tiene al personal de la empresa con un alto
de nivel de capacitacion; siendo el adecuado para el desempefio de sus actividades
proporciona un ahorro en diversas areas, y no unicamente la econémica, sino también
en obtener productos de mayor calidad, ya que estan siendo supervisados y realizados
por personal con un alto sentido de responsabilidad, conocimiento y compromiso” (p.
196).

Ademas, la definicion de la Ley N°29783 de Seguridad y Salud en el Trabajo, nos dice
que se tienen que realizar no menos de cuatro capacitaciones al afio, adjuntar al contrato
de trabajo la descripcion de las recomendaciones sobre seguridad y salud en el trabajo

(Art. N°35), y las capacitaciones deben ser parte de la jornada laboral de la empresa.
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1.3.1.4.- Equipos de Proteccion Personal

Los equipos de proteccion personal son elementos de uso individual destinados a dar
proteccidn al trabajador frente a eventuales riesgos que puedan afectar su integridad

durante el desarrollo de sus labores.

Mencionando nuevamente a la Ley N°29783 de Seguridad y Salud en el Trabajo, en su
articulo N°60, establece que “el empleador debe proporcionar a sus trabajadores equipos
de proteccién personal adecuados, segin el tipo de trabajo y riesgos especificos
presentes en el desempefio de sus funciones, cuando no se puedan eliminar en su origen
los riesgos laborales o sus efectos perjudiciales para la salud este verifica el uso efectivo

de los mismos”.

Del mismo modo, el articulo N°97 del D.S. 005-2012-TR, menciona que “con relacion a
los equipos de proteccidn personal, adicionalmente a lo sefialado en el articulo N°60° de
la Ley, éstos deben atender a las medidas antropométricas del trabajador que los

utilizara.

1.3.1.5. Inspecciones de Seguridad

Segn Gomez (2007), la inspeccion de seguridad “es una técnica que tiene como fin la
identificacion de riesgos no detectados con anterioridad mediante un examen de

equipos de trabajo, instalaciones, materiales y el uso que se hace de todo ello” (p. 195).

Por otro lado, segun el concepto dado por Rubio (2005), la inspeccion de seguridad “es
un andlisis detallado de las condiciones de trabajo existentes en un lugar, debido a
condiciones técnicas peligrosas o practicas inseguras, para la deteccion de riesgos que

pueden desencadenar accidentes” (p. 53).

De los dos conceptos citados lineas arriba, podemos entender que la inspeccion de
seguridad es una herramienta analitica que se realiza con el objetivo de detectar todos
aquellos riegos dentro del area de trabajo y asi poder prevenir la ocurrencia de

accidentes, pero para lograr ello, se requiere de una planificacion preventiva.

Hay varios tipos de inspecciones de seguridad, que van a ser determinadas
dependiendo de quien las promueva, cual sea la frecuencia con la que se hagan

efectivas y cual sea el objeto de las mismas.
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Tabla 8. Clasificacion de las inspecciones de seguridad

Por su origen Por su frecuencia | Por su objetivo

Promovidas por la propia empresa:

L o Periddicas General
- A peticion de la direccion.

- A peticion del servicio de prevencion.
- A peticion del comité de seguridad e

higiene. Extraordinarias Concreta
- Delegados de prevencion.

Promovidas por entidades ajenas a la
empresa: Periddicas General

- A peticion de Organismos Oficiales.

- A peticion de las Cias, Aseguradoras.

- A peticion de las empresas
suministradoras de servicios (agua, Extraordinarias Concreta
gas, electricidad, etc.).

Fuente: Manual para la formacién de nivel superior en prevencion de riesgos laborales,
2005.

1.3.2. Accidentes
1.3.2.1. Accidente de Trabajo

Segun la descripcion publicada por el Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo,
“un accidente suele ser el ultimo eslabon de una cadena de anomalias del proceso
productivo a las que muchas veces solamente se presta la atencién necesaria cuando el
accidente ya se ha producido. Entre estas anomalias podemos encontrar los errores, a
veces organizativos, los incidentes, las averias, los defectos de calidad, etc. Para
incorporar estas consideraciones a la actividad preventiva, puede ser Gtil considerar esta
otra definicion del accidente, que podemos denominar “técnico-preventiva”: Accidente
de trabajo es todo suceso anormal, no querido ni deseado, que se produce de forma
brusca e inesperada, aungque normalmente es evitable, que rompe la normal continuidad

del trabajo y puede causar lesiones a las personas” (p. 13).

Ademas podemos clasificar los accidentes como:
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A) Accidente leve

Suceso que tras una evaluacién medica, da como resultado que la persona accidentada
debe tener un breve descanso, regresando como maximo al dia siguiente para continuar
con sus labores.

B) Accidente grave o incapacitante

A través de una evaluacion médica se concluye que a causa del accidente, el trabajador
no asista a su centro de labores al dia siguiente y continle con un tratamiento hasta su

mejoria. Segun el grado de este tipo de accidentes, se pueden clasificar en:
- Total Temporal

Es aquel en el que la lesion causa que no sea posible utilizar una parte especifica del

organismo humano, por lo que se debe realizar un tratamiento para una recuperacion.

- Parcial Permanente

Es aquel cuando la lesién causa la pérdida parcial de un determinado miembro u 6rgano,

o de las funciones del mismo.

- Total Permanente

Cuando la lesion causa la pérdida completa de un miembro.

C) Accidente mortal

Evento en el que las lesiones causan la muerte del trabajador, sin importar el tiempo

existente entre el momento del accidente y el deceso.

1.3.2.2. Peligro

El peligro puede definirse como toda situacion o acto con el suficiente potencial como
para causar dafio, en términos de dafio humano o deterioro de la salud, o ya sea una

combinacion de éstos.

1.3.2.3. Riesgo

Segun el Glosario de Términos de la Ley N°29783, un riesgo es la “probabilidad de que
un peligro se materialice en determinadas condiciones y genere dafios a las personas,
equipos y al ambiente” (p. 6).
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Por lo que el riesgo puede entenderse como la combinacion de la probabilidad de que se
produzca un evento y sus consecuencias negativas, generandose accidentes,

enfermedades laborales, dafios materiales, insatisfaccion e inadaptacion, etc.

1.3.2.4. Riesgos Laborales

Segln la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo (2012), “un riesgo laboral es la
probabilidad de que la exposicion a un factor o proceso peligroso en el trabajo cause
enfermedad o lesion”. D.S. N° 005-2012-TR: Reglamento de la Ley N°29783.

Asi mismo, en una publicacién del Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo, se
definen como “riesgos laborales a todas aquellas situaciones derivadas del trabajo, que
pueden ser capaces de romper el equilibrio fisico, mental y social de la persona, el

trabajador en este caso” (p. 11).

Existen factores de riesgo laboral, que vienen a ser aquellos elementos o condicionantes

que pueden llegar a provocar precisamente, un riesgo laboral.
Algunos de los principales factores de riesgo laboral son los siguientes:

e Factores o condiciones de seguridad.

e Factores de origen fisico, quimico o bioldgico, o condiciones medio-
ambientales.

e Factores derivados de las caracteristicas del trabajo.

e Factores derivados de la operacion de trabajo.
Derivaciones segun sus consecuencias:

- Riesgo fisico

Segun la Direccion General de Salud Ambiental (DIGESA) (2005), “se consideran
riesgos fisicos a todos aquellos que representan un intercambio de energia brusco entre
el individuo y el ambiente, en una intensidad mucho mayor a la que el organismo de una
persona puede ser capaz de soportar; entre los que mas destacan tenemos: ruido,
vibraciones, radiaciones, temperatura, iluminacion, humedad, ventilacion, presion” (p.
24).
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- Riesgo quimico

Segun el Manual de Salud Ocupacional de la DIGESA (2005), indica que los riesgos
quimicos son considerados por factores como ‘sustancias organicas, inorganicas,
naturales o sintéticas que pueden presentarse en diversos estados fisicos en el ambiente
de trabajo, con efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes o tdxicos y en cantidades que
tengan probabilidades de lesionar la salud las personas que entran en contacto con ellas”
(p. 23). Los factores del riesgo quimico, se pueden presentar de diversas formas, tales
como, polvo, humos, gases, o vapores. Dichas sustancias pueden ingresar al organismo
por varios medios, ya sea a traves de la piel, via nasal, o incluso digestiva, pudiendo

generarse accidentes o enfermedades a causa de estos.

- Riesgo bioldgico

Segun el Instituto de Salud Publica del Gobierno de Chile (2010), “se entiende por
riesgo biologico laboral cualquier infeccion, alergia o toxicidad causada por
microorganismos (con inclusion de los genéticamente modificados, los cultivos
celulares y los endoparasitos humanos), que pueda contraer un trabajador” (p. 2).
Ademas, se considera dentro de éste grupo a los riesgos generados por agentes como los
hongos, virus, bacterias, parasitos, pelos, etc. que se encuentran presentes en algunos
ambientes laborales, siendo estos lo que generarian infecciones, alergias o

intoxicaciones al encontrarse dentro del organismo.

- Riesgo psicosocial

Segun la Organizacion Internacional del Trabajo (O.1.T.) los riesgos psicosociales se
definen como “las interacciones entre el contenido, la organizacion y la gestion del
trabajo y las condiciones ambientales, por un lado, y las funciones y necesidades de los
trabajadores por otro. Estas interacciones podrian ejercer una influencia nociva en la

salud de los trabajadores a través de sus percepciones y experiencias”

Los riesgos psicosociales pueden presentarse por las diversas condiciones del lugar de
trabajo, en donde segun la DIGESA (2005), estos “estan relacionados directamente con
la organizacién, el contenido del trabajo y la realizacion de las tareas, que afectan el
bienestar o la salud (fisica, psiquica y social) del trabajador, asi como al normal y
adecuado desarrollo del trabajo” (p. 27).
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Algunos de los problemas que pueden darse por este tipo de riesgo, son: estrés,
motivacion baja, cansancio, faltas injustificadas, e incluso accidentes laborales.

Entre los factores que deben ser tenidos en cuenta por su incidencia sobre estos riesgos,

se encuentran entre ellos:

Dureza del trabajo (intensidad, monotonia).

e Dimensiones del lugar de trabajo y su incidencia, por ejemplo; claustrofobia,
trabajos en solitario.

e Ambiguedad o conflicto de competencias en materia de decisiones sobre
aspectos relacionados con la seguridad o salud.

e Participacion en la toma de decisiones que afectan al trabajo y tareas realizadas.

e Exigencia elevada y escaso control del trabajo realizado.

e Reacciones en situaciones de emergencia.

1.3.2.5. Identificacidn de Peligros y Evaluacién de Riesgos

a) ldentificacion de peligros:

La identificacidn de riesgos es la accion de observar, identificar y analizar los peligros o
factores de riesgo, que estan relacionados con los aspectos del trabajo, ambiente de
trabajo, estructura e instalaciones y equipos de trabajo como la maquinaria y
herramientas, asi como los diferentes tipos de riesgos, como los riesgos quimicos,

fisicos, bioldgicos que se presentan en la organizacion.

La identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, se aplica inicialmente en todas las
actividades rutinarias y no rutinarias, y se revisara cuando sea necesario 0 ante la

ocurrencia de algunos eventos especificos, como pueden ser:

o Cambios o propuestas de cambios, en las actividades de la organizacién que
modifiquen las condiciones iniciales de trabajo.
o Compra de nuevos equipos, herramientas o redistribucion de instalaciones.

o Cuando cambie un requisito legal o de otro tipo.
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b) Evaluacion de riesgos:

Segun un articulo publicado por el Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo, nos
indica que “la evaluacion de los riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la
magnitud de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacion
necesaria para que el empresario esté en condiciones de tomar una decision apropiada
sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de

medidas que deben adoptarse”.

Por lo que es en si, el proceso de evaluar el riesgo o riesgos que surgen de uno o varios
peligros, teniendo en cuenta lo adecuado de los controles existentes, y decidir si el

riesgo o riesgos son o0 no aceptables.

Segun un articulo publicado por la Comision Nacional de Seguridad y Salud en el
Trabajo (2013), “la evaluacion debera realizarse considerando la informacion sobre la
organizacion, las caracteristicas y complejidad del trabajo, los materiales utilizados, los
equipos existentes y el estado de salud de los trabajadores, valorando los riesgos
existentes en funcion de criterios objetivos que brinden confianza sobre los resultados a

alcanzar” (p. 21).

Se considera que consta en las siguientes etapas:

e La Clasificacion, consta en agrupar de forma racional y manejable todas aquellas

actividades de trabajo, pudiendo asi, recopilar informacion que sea necesaria.

e El Andlisis del Riesgo, “es el nucleo central de la metodologia de la Seguridad
Industrial, ya que es un medio o herramienta” (Carrasco, 2012, p. 7), que se

utiliza para la identificacion de peligros y la estimacion de riesgos.

e La Valoracion del Riesgo, que con el valor del riesgo obtenido y comparandolo
con el valor tolerable, se podra emitir un juicio sobre la tolerabilidad del riesgo
en cuestion, lo que permitira, dependiendo del resultado, aumentar las medidas
de control, reducir los niveles de riesgos que existan, asi como disminuir la

probabilidad que ocurran peligros potenciales.
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Figura 7. Proceso de evaluacion de riesgo
Fuente: Instituto Nacional de la Salud (2015)
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A continuacion se presentara un método generalizado que servird para estimar la

probabilidad, severidad y nivel de los riesgos identificados, pudiendo asi elaborar la

matriz IPER.

Estimacion de la Probabilidad

Indica si es facil o no que el riesgo se materialice en las condiciones existentes.

Tabla 9. Estimacion de la probabilidad

siempre 0 casi
siempre

no toma acciones de
control

PROBABILIDAD
NIVEL DE iNDICE
Personas | Procedimientos : ., .
e . Capacitacion Exposicion al Riesgo
expuestas existentes
Al menos una vez al
BAJA Existen, son Personal entrenado. |45,
El dafio ocurrira 1 Dela3 |satisfactoriosy  |Conoce el peligroylo
raras veces suficientes previene Esporadicamente
MEDIA Existen Personal parcialmente [Al menos unavezal
El dafio ocurrira ) Dedald pracialmente y no |entrenado, conoce el  |M€S
en algunas son satisfactorios |peligro peronotoma
ocaciones o suficientes acciones de control.  [Eventualmente
ALTA Personal no entrenado, [Al menos unavez al
EL dafio ocurrira , , no conoce los peligros, [di@
3 Mas de 12 [No existen

Permanentemente

Fuente: CT Risk (Sinarahua, 2014, p. 46)

Estimacion de la severidad

Indica el dafio que se puede producir al trabajador si el riesgo se materializa.
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Tabla 10. Estimacién de la severidad

NIVELES DE SEVERIDAD SEVERIDAD

iNDICE
(CONSECUENCIAS)

Lesion personal

Lesién sin incapacidad.
LIGERAMENTE DANINO 1 Lesidn no incapacita a la persona.

Disconfort / incomodidad.

Lesidn con incapacidad temporal.
DANINO 2 Lesiones por posicion ergondmica.

Dafio a la salud reversible.

Lesidn con incapacidad permanente.
Enfermedades ocupacionales
EXTREMADAMENTE avanzadas.

DANINO

Dafio a la salud irreversible .
Fatalidad. Estado vegetal.

Fuente: CT Risk (Sinarahua, 2014, p. 46)

Matriz de estimacion del nivel de riesgo

Una vez determinada la probabilidad y severidad del riesgo, por medio de la siguiente

tabla N°10, se obtendra una clasificacién del mismo.

Tabla 11. Estimacion del nivel de riesgo

CONSECUENCIA

Ligeramente . Extremadamente
. Dafiino .
daiiino dafiino
Trivial Moderado

(4) (9-16)

Moderado
(9-16)

PROBABILIDAD

Moderado
(9-16)

Fuente: CT Risk (Sinarahua, 2014, p. 47)
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Identificacion de acciones a tomar por nivel de riesgo.

Los niveles de riesgos indicados en la tabla anterior, forman la base para decidir si se

requiere mejorar los controles existentes o implantar unos nuevos, asi como la

temporizacion de las acciones.

En la siguiente tabla se muestra el criterio para la toma de decision.

Tabla 12. Identificacion de acciones a tomar por nivel de riesgo

NIVEL
DE RIESGO

INTERPRETACION / SIGNIFICADO

IMPORTANTE
17-24

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo.
Puede que se precisen recursos considerables para controlar el
riesgo. Cuando el riesgo corresponda a un trabajo que se esta
realizando, debe remediarse el problema en un tiempo inferior al de
los riesgos moderados.

MODERADO

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las
inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben
implantarse en un periodo determinado.

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias
extremadamente dafinas (mortal o muy graves), se precisara una
accion posterior para establecer, con mas precision, la probabilidad
de dafio como base para determinar |la necesidad de mejora de las
medidas de control.

TRIVIAL
4

No se necesita adoptar ninguna accion.

Fuente: CT Risk (Sinarahua, 2014, p. 47)
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1.3.2.5. Indicadores de Seguridad y Salud ocupacional

Segun un articulo publicado sobre Exposicion de Indicadores de Gestion en Seguridad
Industrial, podemos decir que “mediante los indices estadisticos que a continuacion se
relacionan se permite expresar en cifras relativas las caracteristicas de accidentalidad de
una empresa, o de las secciones, centros, etc., de la misma, facilitindonos unos valores
utiles que nos permiten compararnos con otras empresas, con nosotros mismos o con el
sector” (p.13).

- Indice de Frecuencia (1.F.)

Segun el Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo, en este indice debe tenerse en
cuenta que no deben incluirse los accidentes in itinere (ida y retorno al centro de
trabajo) ya que se han producido fuera de las horas de trabajo. Deben computarse las
horas reales de trabajo, descontando toda ausencia en el trabajo por permiso,
vacaciones, baja por enfermedad, accidentes, etc. Dado que el personal de
administracion, comercial, oficina técnica, etc., no estd expuesto a los mismos riesgos
que el personal de produccién, se recomienda calcular los indices para cada una de las
distintas unidades de trabajo.

La formula para el indice de frecuencia (I.F.) es la siguiente:

I.F. = N¢°de accidentes incapacitantes X 200000
N° de horas hombre trabajadas

Fuente: Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo

Este indice representa la cantidad de accidentes ocurridos por cada doscientas mil horas
hombre trabajadas de exposicién al riesgo.

- Indice de Gravedad (1.G.)

Segun el Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo, este indice representa el
numero de jornadas perdidas por cada doscientas mil horas trabajadas. Las jornadas
perdidas o no trabajadas son las correspondientes a incapacidades temporales, mas las
que se fijan en el baremo para la valoracion del IG de los accidentes de trabajo segun la
pérdida de tiempo inherente a la incapacidad causada. En las jornadas de pérdida deben

contabilizarse exclusivamente los dias laborales.
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La formula para el indice de gravedad (1.G.) es la siguiente:

I.G. = N°dedias perdidos por accidentes incapacitantes X 200000
N° de horas hombre trabajadas

Fuente: Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo

Este indice representa la cantidad de jornadas perdidas por cada doscientas mil horas

hombre trabajadas de exposicion al riesgo.

- Indice de Accidentabilidad (1.A.)

Segun el Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo, este indice es un pardmetro
claro e intuitivo para la direccién y trabajadores de una empresa, sin embargo, no
permite comparacion directa con periodos diferentes (mes, trimestre, afio), por ello si el
periodo a analizar es inferior a un afio, se debe emplear la siguiente expresion: En las

jornadas de pérdida deben contabilizarse exclusivamente los dias laborales.

Una medicion que combina el indice de frecuencia de lesiones (IF) y el indice de
gravedad de lesiones con tiempo perdido (1G).

Es el producto del valor del indice de frecuencia por el indice de gravedad dividido
entre 1000.

La formula para el indice de accidentabilidad (I.A.) es la siguiente:

LA, = LE.XI1G.
1000

Fuente: Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo

Segln el apartado de estadisticas de la salud y seguridad de la Organizacion
Internacional del Trabajo (OIT), “los indicadores de seguridad y salud en el trabajo
constituyen el marco para evaluar hasta qué punto se protege a los trabajadores de los
peligros y riesgos relacionados con el trabajo. Estos indicadores son utilizados por
empresas, gobiernos y otras partes interesadas para formular politicas y programas
destinados a prevenir lesiones, enfermedades y muertes profesionales, asi como para
supervisar la aplicacion de estos programas y para indicar areas particulares de mayor

riesgo, tales como ocupaciones, industrias o lugares especificos”.
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1.4. Formulacion del problema

1.4.1. Problema general

¢De qué manera la implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce
los accidentes en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018?

1.4.2. Problemas especificos

Problema especifico 1

¢De qué manera la implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce
el indice de frecuencia de los accidentes en el area de inyeccion en la Empresa Armo
S.A.C. — Lurigancho, 2018?

Problema especifico 2

¢De qué manera la implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce
el indice de gravedad de los accidentes en el &rea de inyeccion en la Empresa Armo
S.A.C. — Lurigancho, 2018?

Problema especifico 3

¢De qué manera la implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce
el indice de accidentabilidad en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018?

1.5. Justificacion del estudio

La empresa Armo S.A.C. ubicada en el distrito de Lurigancho, no cuenta con un plan de
seguridad y salud ocupacional implementado lo cual hace mas fécil la ocurrencia de
accidentes que podrian ser evitados y controlados, reduciendo los riesgos laborales, asi
como costos directos e indirectos para la empresa, ademas de dafios personales y

materiales.

1.5.1. Justificacion técnica

El presente trabajo, mediante la implementacion de un plan de seguridad y salud

ocupacional y la aplicacién de nuevas metodologias, permita tener una mejor visién
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sobre los accidentes y riesgos laborales en la empresa, haciendo posible su

identificacion, control y reduccion.

1.5.2. Justificacion econémica

Al implementar correctamente un plan de seguridad y salud ocupacional se estaria
contribuyendo y generando un beneficio para la propia empresa, ya que esto permitiria
reducir y controlar la cantidad de accidentes y enfermedades ocupacionales, que como
es evidente, traerian pérdidas monetarias a la empresa, no solo en gastos médicos, sino
que del mismo modo, se veria afectada la productividad al tener trabajadores con
lesiones o accidentados y ausentes, generando ain mas pérdidas a la compafiia. En un
mundo en el que la seguridad del trabajador debe ser el tema mas importante, no se

puede obviar, y por lo tanto no se puede dejar de lado.

1.5.3. Justificacion metodologica

A través del plan de seguridad y salud ocupacional se buscan nuevos y mejores
métodos, asi como herramientas que garanticen la realizacion de labores de una forma
cada vez mas segura. Por lo que es vital para toda organizacion contar normas y leyes
que proporcionen seguridad a su personal, siendo éstos los méas beneficiados al tener
condiciones Optimas de trabajo, ademas siendo la empresa en investigacion, una
transformadora de plasticos, es primordial tener personal apto para desarrollar una

correcta labor de obrero y operario.

1.5.4. Justificacion social

El plan de seguridad y salud ocupacional garantizara la salud y bienestar del empleado,
asi como de todo aquel que se encuentre en el area de trabajo, generando un ambiente
limpio, seguro y adecuado para las actividades a realizar, previniendo riesgos y evitando
accidentes. Ademas, segun el Dr. Diaz (2014), en su libro titulado Seguridad, Higiene y
Medicina Ocupacional, nos dice que “el motivo por el que se insiste tanto en la
prevencion de accidentes es porque se desea que usted reciba todos los beneficios que le
proporcionan las medidas de proteccion que adoptamos, como los demas elementos que
le demos para su salvaguarda, y porque lo que se busca es su bienestar y el de los suyos,
ya que un bajo indice de accidentes refleja un buen trabajador y un trabajo bien
dirigido” (p. 54).
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1.5.5. Justificacion practica

La justificacion practica de esta implementacion del plan de seguridad y salud
ocupacional es generar un impacto positivo al area de inyeccién, ya que se vera
beneficiada al lograr no Unicamente reducir los accidentes en el lugar de trabajo y
asegurar la absoluta proteccion de los trabajadores, sino también mejorar las
condiciones de trabajo, tener un aumento de la productividad al no tener tiempos
perdidos por la atencién de un trabajador accidentado y la empresa tendré un ahorro

significativo al no tener que cubrir los gastos que trae consigo un accidente.

1.6. Hipdtesis

1.6.1. Hipotesis general

La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce los accidentes en

el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.

1.6.2. Hipotesis especificas

Hipotesis especifica 1

La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce el indice de
frecuencia de los accidentes en el &rea de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018.

Hipétesis especifica 2

La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce el indice de
gravedad de los accidentes en el area de inyeccién en la Empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018.

Hipotesis especifica 3

La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce el indice de
accidentabilidad en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho,
2018.
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1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivo general

Determinar de qué manera la implementacion del Plan de Seguridad y Salud
Ocupacional reduce los accidentes en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018.

1.7.2. Obijetivos especificos

Objetivo especifico 1

Determinar de qué manera la implementacion del Plan de Seguridad y Salud
Ocupacional reduce el indice de frecuencia de los accidentes en el area de inyeccion en

la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.

Objetivo especifico 2

Determinar de qué manera la implementacion del Plan de Seguridad y Salud
Ocupacional reduce el indice de gravedad de los accidentes en el area de inyeccién en la
Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.

Obijetivo especifico 3

Determinar de qué manera la implementacion del Plan de Seguridad y Salud
Ocupacional reduce el indice de accidentabilidad en el area de inyeccion en la Empresa
Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.
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II. METODO



2.1. Disefio y tipo de investigacion
2.1.1. Disefio de investigacion
Por el disefio, es: Cuasi — Experimental

Segun Hurtado y Toro (2007), “es aquella en la que las muestras son seleccionadas de
manera que permiten manipular la variable independiente con cierto grado de control
sobre la variable dependiente, y pueden diferenciarse de experimentos propiamente
dichos ya que los sujetos no se asignan al azar a los grupos, ni tampoco se emparejan,
porque esos grupos ya se encontraban formados antes del experimento, son grupos
intactos” (p. 105).

Por lo ya citado lineas arriba, el disefio del presente estudio es cuasi-experimental
debido a que lo primero a realizarse en este grupo intacto, sera una prueba y
comparacion entre los registros de antes y después de la implementacién del plan de

seguridad y salud ocupacional.

A continuacion, se muestra a través de una figura lo que es un disefio cuasi-

experimental:

MUESTRA

PSSO

Accidentes 71—' Accidentes

Figura 8. Disefio Cuasi-Experimental

Fuente: Elaboracion propia

Donde:

M1 = Medicion 1 (Pre-test)

M2 = Medicion 2 (Post-test)

PSSO = Plan de Seguridad y Salud Ocupacional
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2.1.2. Tipo de investigacion
Por la finalidad que tiene, es: Aplicada.

Sobre esto, Carrasco (2010), nos dice que: “Se distingue por tener propositos practicos
inmediatos bien definidos, es decir, se investiga para actuar, transformar, modificar o
producir cambios en un determinado sector de la realidad. Para realizar investigaciones
aplicadas es muy importante contar con el aporte de las teorias cientificas, que son

producidas por la investigacion basica y sustantiva” (p. 43).

En la presente investigacion se sabe que segun la finalidad, es de tipo aplicada, porque
el objetivo primordial de la misma es darle solucion a los problemas practicos
inmediatos y asi transformar las condiciones y mejorar la calidad entorno a la realidad,

es decir, la seguridad en las condiciones de trabajo.
Por el nivel de la investigacion, es: Explicativo.

Al respecto Urbano y Yuni (2012), indican que “la investigacion explicativa se
caracteriza por la busqueda de las relaciones de causalidad. Intenta determinar las
relaciones de causa y efecto que subyacen a los fendmenos observados. Hay claridad
respecto a cudl es la causa y cuales los efectos” (p. 81). Ademas de que sus resultados y

conclusiones constituyen el nivel mas profundo de conocimientos.

De la descripcion lineas arriba, podemos entender que la presente investigacion es de
nivel explicativa porque tiene relacion causal, debido a que no busca Unicamente
acercarse o describir un determinado problema, sino que trata de conocer cuales son las
causas del mismo. Ya que como su nombre lo indica, su interés se basa en explicar por

qué ocurre un fenémeno, en esto caso los accidentes de trabajo.
Por su enfoque, es: Cuantitativa.

El enfoque cuantitativo usa la recoleccién de datos para probar hipétesis, con base en la
medicién numérica y el andlisis estadistico, para establecer patrones de comportamiento
y probar teorias, por lo que segun Goémez (2010), “sefiala que bajo la perspectiva
cuantitativa, la recolecciéon de datos es equivalente a medir. Medir significa asignar

nameros a objetos y eventos de acuerdo a ciertas reglas” (p. 121).

Para el presente trabajo el enfoque es cuantitativo debido a que se centrard mas que

nada en los aspectos observables y susceptibles de cuantificacion de los accidentes
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laborales, sirviéndose de pruebas estadisticas para el analisis de datos. Siendo este un
caso en el que deseamos medir que tan frecuentes y graves son estos accidentes,

enfocandonos en realizar esta investigacion con un determinado grupo de personas.

2.2. Variables, operacionalizacion

2.2.1. Identificacion de variables

Variable Independiente (V1): Plan de Seguridad y Salud Ocupacional
Variable Dependiente (VD): Accidentes

2.2.2. Operacionalizacion de variables

Variable Independiente (V1): Plan de Seguridad y Salud Ocupacional

Segun Senasa Plan SST (2016), “el Plan de Seguridad y Salud Ocupacional comprende
el planeamiento, organizacion, direccion, ejecucion y control de las actividades
orientadas a identificar, evaluar y controlar todas aquellas acciones, omisiones y
condiciones que pudieran afectar la salud o la integridad fisica de los trabajadores,
dafios a la propiedad, interrupcion de los procesos productivos o derogacion del

ambiente de trabajo” (p. 3).

La Seguridad y salud ocupacional, es un conjunto de técnicas y disciplinas orientadas a
identificar, evaluar y controlar los riesgos originados en el trabajo, con el objetivo de
evitar las pérdidas en términos de lesiones, dafios a la propiedad, materiales y

medio ambiente de trabajo.

Variable Dependiente (VD): Accidentes

Segun la descripcion brindada por el Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo,
“un accidente suele ser el ultimo eslabon de una cadena de anomalias del proceso
productivo a las que muchas veces solamente se presta la atencidn necesaria cuando el
accidente ya se ha producido. Entre estas anomalias podemos encontrar los errores, a
veces organizativos, los incidentes, las averias, los defectos de calidad, etc. Ademas,
puede ser util considerar esta otra definicion de accidente, que podemos denominar
técnico-preventiva: Accidente de trabajo es todo suceso anormal, no querido ni deseado,
que se produce de forma brusca e inesperada, aunque normalmente es evitable, que

rompe la normal continuidad del trabajo y puede causar lesiones a las personas”.
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Tabla 13. Matriz de operacionalizacién de variables

Variable Definiciéon Conceptual Definicion Operacional Dimensiones Indicadores Escala
Segtin Senasa Plan SST (2016), el cp = NCR 100 %
Plan de Seguridad y Salud . ., NCP
Ocupacional  comprende el | El PSSO tiene como funcion - o . .
planeamiento organizacion minimizar los riesgos existentes, Capamtamor;es al | NCR= Namero de capacitaciones realizadas. Razén
Variable direccion, ejecucion y control de 'nggndo asl evitar que sygledan persona NCP= NUmero de capacitaciones
Independiente | las actividades orientadas a acm,enteds, esto es posible da programadas.
identificar, evaluar y controlar trlaves € un con(jjunto €
Plan de Seguridad | todas aquellas acciones, omisiones | £/€mentos b,estrléctura 0S padra EM — NEMR X 100 %
y Salud y condiciones que pudieran afectar :n't[)eractuir asandose en que toda " NEMP °
Ocupacional la salud o la integridad fisica de los abor o funcion tiene un cierto Examenes
trabajadores, dafios a la propiedad grado de peligros en general, que - NEMR= NOmero de examenes médicos ;
: . .| deben  ser  manejados y medicos i Razon
interrupcion de los  procesos controlados de manera correcta ocupacionales realizados.
productivos o .dsrogamon del ' NEMP= N(mero de examenes médicos
ambiente de trabajo”. (p. 3). programados.
I1G = DPT X 200000
o ~ HHT
] o Indice de .
Segun la descripcion brindada por}el gravedad DPT= Dias perdidos de trabajo Razon
Ministerio de Trabajo y Promocion _ .
del Empleo, “un accidente suele ser | Accidente de trabajo es todo HHT=Horas hombre de trabajo
p
el Gltimo eslabén de una cadena de | suceso anormal, no querido ni NAT
Variable anomalias del proceso productivo a | deseado, que se produce de IF = —— X 200000
Dependiente las queI muchaglveces solgmente se | forma brusczil e inespgre;)c:a, indice de HHT ,
_ presta la atencion necesaria cuapdo aunque normalmente es evitable, frecuencia NAT= Ndmero de accidentes de trabajo Razon
Accidentes el accidente ya se ha producido. | que rompe la normal continuidad _
Entre estas anomalias podemos | del trabajo y puede causar HHT= Horas hombre de trabajo
encontrar los errores, a veces | lesiones a las personas. FXIG
organizativos, los incidentes, las =
i i » . 1000
averias, los defectos de calidad, etc. indice de o _
accidentabilidad | 1F= Indice de frecuencia Razén

IG= indice de gravedad

60




2.3. Poblacion, muestra y muestreo

2.3.1. Poblacién

Como poblacion se tomaran los registros de accidentes de trabajo que han sucedido en

la empresa Armo S.A.C. durante seis meses.

Por lo que se excluye de la poblacion de estudio los dias domingos y feriados, debido a

que en la empresa no se labora esos dias.

Segin Sampieri (2009), “una poblacion es el conjunto de todos los casos que

concuerdan con una serie de especificaciones” (p. 174).

Arias (2012), nos dice que “la poblacion, o en términos mas precisos poblacion
objetivo, es un conjunto finito o infinito de elementos con caracteristicas comunes para
los cuales serén extensivas las conclusiones de la investigacion. Esta queda delimitada

por el problema y por los objetivos de estudio.” (p. 81).

Como ya ha sido mencionado, para el caso de la empresa en estudio Armo S.A.C, la
poblacion del presente trabajo de investigacion va a ser el registro de los accidentes
ocurridos durante seis meses, excluyendo domingos y feriados.

2.3.2. Muestra

Para Sampieri (2009), “la muestra es en esencia, un subgrupo de la poblacion. Digamos
que es un subconjunto de elementos que pertenecen a ese conjunto definido en sus

caracteristicas al que llamamos poblacion.” (p. 175).

Segun Valderrama (2013), “la muestra es un subconjunto representativo de un universo
0 poblacion. Es representativo, porque refleja fielmente las caracteristicas de la
poblacién cuando se aplica la técnica adecuada de muestreo de la cual procede; difiere
de ella solo en el nimero de unidades incluidas y es adecuada, ya que se debe incluir un
namero 6ptimo y minimo de unidades™ (p. 184).

Las descripciones previamente expuestas sobre la muestra, nos dan a entender que son
del tipo censo, y si bien la muestra es el subconjunto o parte de una poblacién, en esta
investigacion los datos que contenga la muestra van a ser los mismos datos que
contenga la poblacion, ademas que los datos de la muestra consisten en seis meses,

siendo todos los datos, informes y registros de accidentes.
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Por lo que el conjunto de criterios que van a ser tomados como referencia, seran los

datos obtenidos sobre los accidentes ocurridos en la empresa Armo S.A.C.

2.3.3. Muestreo

En esta investigacion, al ser la muestra igual a la poblacidn, es decir de tipo censo, no se

aplican técnicas de muestreo.

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Técnicas
e Observacion

Siendo esta la técnica mas importante a utilizar, ya que gracias a ella podremos tener
una mejor vision de lo que necesitamos para validar la hipdtesis y contestar las

interrogantes ya planteadas.

Segun Arias (2012), “la observacion es una técnica que consiste en visualizar o
captar mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho, fenémeno o situacién
que se produzca en la naturaleza o en la sociedad, en funcién de unos objetivos de

investigacion preestablecidos” (p. 57).

Por lo que sabemos, esta técnica se basa en la visualizacion, de una forma
sistematica, con hechos o situaciones, los cuales se basan en los objetivos que tiene
la investigacion, siendo estos la reduccion de riesgos laborales. Los datos
recolectados son llenados en registros, por lo que los accidentes ocurridos son

descritos en los reportes de supervision de seguridad y salud ocupacional.

Los elementos de la observacion, se clasifican en:

v" Obijeto de observacidn.- Caracteristicas que se derivan de las variables.
v" Observador.- El investigador

v" Circunstancias en que ocurre la observacion.- Influenciado por el medio ambiente del

objeto y del observador.

v' Medios de observacién.- Formado por los sentidos, instrumentos de medicién y

procedimientos.
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v" Conocimientos observados.

Fichas de Observacion

Una ficha de observacion es la encargada de medir la cantidad de accidentes que

ocurren en una empresa, siendo en este caso Armo S.A.C.

2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Sabino (2010), nos dice que “un instrumento de recoleccion de datos es en principio
cualquier recurso de que pueda valerse el investigador para acercarse a los fenémenos y
extraer de ellos informacion. De este modo el instrumento sintetiza en si toda la labor
previa de la investigacion, resume los aportes del marco teorico al seleccionar datos que
corresponden a los indicadores y, por lo tanto a las variables o conceptos utilizados” (p.
149).

Por lo que en este trabajo de investigacion, se van a emplear los siguientes instrumentos

de recoleccién de datos.

e Registro de accidentes
Utilizado para reportar detalladamente todos aquellos accidentes que ocurren en el

area de la empresa.

e Registro de estadistica de seguridad y salud ocupacional
Utilizado para registrar detalladamente los indices de frecuencia de los accidentes e

indices de gravedad de los accidentes.

e Registro de capacitaciones
Nos sirve y es utilizado para Ilevar un control sobre el nimero de capacitaciones

gue se van realizando.

e Registro de inspecciones de seguridad
Nos sirve para poder detectar los riesgos laborales que pueden estar presentes

debido a los actos o condiciones subestandar.

e Registro de exdmenes médicos ocupacionales
Utilizado para registrar y llevar un control sobre cuéles son los trabajadores que han
pasado por un chequeo médico anual, conociendo su estado de salud.
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2.4.3. Validez

Segun Calderon y Alzamora de los Godos (2010), “la validez, en términos generales, se
refiere al grado en el que realmente un instrumento de medicion mide las variables que

pretende medir” (p. 52).

Tabla 14. Validacion de los instrumentos de medicién

Revisado por Resultado
Mg. Davila Laguna, Ronald Validado y aprobado
Mg. Delgado Montes, Mary Validado y aprobado
Mg. Montoya Céardenas, Gustavo Validado y aprobado

Fuente: Elaboracién propia

Para ver las firmas de la validacion de los instrumentos de medicion revisar el apartado

de anexos, concretamente el anexo N°23.

2.4.4. Confiabilidad

Segin Valderrama (2013), “un instrumento es confiable si obtiene resultados

consistentes cuando se aplique en ocasiones diferentes (repetitivos)” (p. 215).

Por lo que la confiabilidad esta referida al grado en que la aplicacion repetida de un
instrumento de medicion, a los mismos individuos u objetos, produce resultados iguales;

considerando estadisticas en los registros que no variaran, la confiabilidad es del 100%.

2.5. Métodos de andlisis de datos

Analizar los datos es de vital importancia para la investigacion, en donde se presenta
una vision general de los datos que ya han sido obtenidos. Ademas de que la evaluacién
del impacto debe ser profundizada en lugar de tener una evaluacion simple, pudiendo
asi contrastar las hipdtesis, determinando de que forma ha tenido exito y refutando o
aceptando lo ya planteado de la investigacion; en este contexto las pruebas aplicadas

fueron:

= Shapiro-Wilk para determinar la distribucion de los datos (normalidad).

» Medidas de tendencia central y dispersion.
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= T- Student para diferencia de medias.
= Significancia bilateral.

2.6. Aspectos éticos

En cuanto a aspectos éticos, el presente trabajo de investigacion cumple con todos los
criterios y pardmetros establecidos para el disefio de investigacion cuantitativa que la
facultad y la Universidad Cesar Vallejo solicita, ya que hay que tener cuenta que todas
las relaciones morales y éticas que implica la aplicacion de la investigacion se encuentra

dentro del orden publico y de lo que acarrea las buenas costumbres.

Todos los datos y evidencias que sean recolectados u obtenidos de la empresa Armo
S.A.C., lo seran bajo confidencialidad, porque van a ser utilizados solamente para este

trabajo de investigacion y con ningun otro fin.

2.7. Desarrollo de la propuesta
2.7.1. Situacion actual

2.7.1.1. Laempresa

Armo S.A.C. es una empresa peruana dedicada a la produccion y comercializacion de
ventanas de aluminio y accesorios fabricados en plastico para buses interprovinciales y
urbanos, embarcaciones, camionetas, ambulancias, campers, y a la medida de cualquier

otro vehiculo de caracteristicas similares.

Su filosofia esta basada en la excelencia y su razon de ser es la satisfaccion total a sus
necesidades de sus clientes, brindandoles un servicio y soluciones que superen sus

expectativas en las exigencias de hoy en tiempo real y calidad.

La empresa ha asumido el compromiso de ser los actores principales en la evolucion de
los productos para el mercado globalizado, adaptandose a los cambios y exigencias,

generando soluciones de valor agregado.

Armo S.A.C. cuenta con una planta que tiene un area construida de 2,500 m2.

Base Legal

. Razén Social : Armo S.A.C.
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. RUC

20109379736

. Representante Legal Duarte Areche Monroy

. Actividad Economica Fabricacion de piezas y accesorios plasticos

. Sector Manufacturero

Localizacion

. Pais Perd

. Provincia Lima

. Ciudad Lima - Lurigancho

. Direccién Calle Los Gavilanes Mz. C1 Lte.20B Urb. EI Club

Huachipa - Lurigancho — Lima

7 Santog Campo Fe

Armo Sac
43 min en

automovil - casa

(o}
o

Centro de recreo

T Los Canario

Aumuisra Ramirg Pri
i alé

— . 1alé
{z2a) Autopista Ramiro Priale

o {

Figura 9. Localizacion geografica de la empresa Armo S.A.C.

Fuente: Google Maps

Contacto

. Pagina http://armo.com.pe/

. E-mail ventas-indutec@armo.com.pe

. Teléfono (511) 371-1412 / (511) 371-0855
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2.7.1.2. Mision y vision

Especificamente para el area de inyeccion, tenemos:

Mision:

Fabricar nuestros productos, originales y de calidad, acorde a las necesidades de
nuestros clientes capaces de superar sus expectativas, basdndonos en nuestra vocacion
de servicio, el trabajo de equipo, y basandonos en una mejora continua para la

fabricacion.
Vision:
Ser la primera opcién de compra de accesorios para buses en mercado nacional e

internacional, siendo reconocidos por la variedad y originalidad de nuestros productos.

Figura 10. Empresa Armo S.A.C.
Fuente: Empresa ARMO S.A.C.

2.7.1.3. Organigrama de la empresa

Lo que se presenta a continuacion, es la organizacion estructural de la empresa Armo
S.A.C. donde sistematicamente se aprecian las areas especificas, las personas y la forma

de comunicacion de las mismas.

Organigrama Estructural: se reflejan las relaciones jerarquicas de las areas de la

empresa.
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Figura 11. Organigrama oficial de la empresa
Fuente: Empresa Armo S.A.C.
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Descripcion del proceso productivo en el &rea de inyeccién

Esta empresa en la que se realiza el trabajo de investigacion, se dedica a la produccion
de accesorios plasticos inyectados, para buses, camionetas, etc. En este estudio se va a
analizar el proceso principal de inyectado: la produccion de los accesorios plasticos. A
continuacién se presenta una breve explicacion del proceso productivo de inyeccion,
pudiendo asi obtener un conocimiento mucho mayor acerca de las operaciones,

procesos, y de los peligros y riesgos que puedan encontrarse.

El proceso de produccion incluye el disefio, moldeo (inyeccion) e impresion del
producto o disefio que demande el cliente. EI proceso de obtencion de una pieza de
plastico por inyeccion, sigue un orden de operaciones que se repite para cada una de las
piezas. Este orden, conocido como ciclo de inyeccion, se puede dividir en las siguientes

etapas, siendo las siguientes:

a) Cierre del molde

c) Plastificacion o dosificacion y enfriado de la pieza

Figura 12. Descripcion gréafica del proceso de inyeccién

Fuente: http://tecnologiadelosplasticos.blogspot.pe
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Productos de la empresa

PRODUCTO IMAGEN

Asientos y accesorios

Perfiles (aluminio & PVC)

Faros delanterosy
posteriores

Accesorios de asientos
interprovincial

Luces de lecturay espejos

Fuente: Informacion de la empresa / Elaboracion propia

2.7.1.4. Diagnostico actual en cuanto a la seguridad en el area de inyeccion de la

empresa

Lo primero que se realiz6 fue un diagnostico general para conocer la situacion actual en
la que se encontraba el area en estudio de la empresa en cuanto a la seguridad y salud se
refiere, mas que nada a los conocimientos de los trabajadores, procesos, maquinarias y

equipos de seguridad, entre otros.

Para hacer posible la realizacion de este diagndstico, se empez6 por recopilar toda la
informacién existente sobre lo que ya se tenia desarrollado e implementado por la

propia empresa en cuanto al tema de seguridad y salud ocupacional hasta ese momento,
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ademés de tomar en cuenta las estadisticas, caracteristicas e indicadores de los
accidentes de trabajo que habian sido registrados en el ultimo periodo, y se consideraron
las opiniones de todos los relacionados al tema como los gerentes, jefes y encargados de

seguridad.

En el andlisis, se descubrio que los trabajadores tenian un muy bajo nivel de
entrenamiento y conocimientos sobre temas de seguridad y salud ocupacional, asi
mismo no se contaba con equipos de proteccion personal y los que habian se
encontraban en mal estado o no eran utilizados, entre otros problemas. En cuanto al
proceso productivo que se realiza en el &rea de inyeccion se encontraron muchas de las
causas que generan los accidentes, entre ellas la falta de un manual que indique los
procedimientos que deben seguirse para la manipulacion de las maquinas inyectoras y la
falta de supervision a los operarios, asi como la ausencia de capacitaciones que deberian
brindarse a todo el personal sobre diversos temas, ademas de la falta de mantenimiento
a muchas de las maquinas, ya que varias de ellas se encontraban en un estado que no era
apto para su manipulacion, pero aun asi seguian trabajando, siendo estos los principales
motivos que generaban accidentes en el area; por lo que es imprescindible que se
establezcan los parametros necesarios que garanticen la seguridad dentro del area.

Recopilacidn de informacion para el analisis de los riesgos

Una vez que se obtuvieron los resultados del diagnostico de la situacion actual, fue
posible conocer e identificar los principales peligros y riesgos que se encontraban en la
empresa. Todo esto se realizo con la finalidad de que sirva como base y punto de partida

para la planificacién y organizacion en la implementacién del plan.

De la empresa se obtuvo toda la informacion que fue posible sobre los tipos de trabajo
que se realizan en el area de estudio, del mismo modo se recogieron e investigaron los

trabajos eventuales o periddicos que puedan llegar a realizarse.

Se recogidé informacién y se analizaron las estadisticas de los accidentes de trabajo
ocurridos durante el afio 2017, ya que desde ese entonces la empresa comenzé a

registrar.

Sumado a todo esto, a través de la evaluacion que se le hizo al area de inyeccion, se
identificaron algunas condiciones y actos subestandar, los cuales también se tomaran

como base para la elaboracion de las matrices de analisis de riesgos.
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A continuacion se mostraran algunas fotos de lo que era la situacion actual y se
explicara el analisis de la misma, para lo que se revisaran y realizaran tablas, figuras,

gréficos, y toda informacion que se considere Util y necesaria para este trabajo de
investigacion.

TN

Figura 13. Trabajadores no cuentan con equipos de proteccion personal
Fuente: Empresa Armo S.A.C.

Figura 14. Falta de sefializaciones / Maquina falta de mantenimiento

Fuente: Empresa Armo S.A.C.
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Figura 15. Moldes y materiales dafiinos sin un lugar establecido para ellos

Fuente: Empresa Armo S.A.C.

Figura 16. Matriz de inyeccion en el piso

Fuente: Empresa Armo S.A.C.

Lo que podemos ver en las figuras N° 13, 14, 15y 16 es que los trabajadores del &rea de
inyeccidn no cuentan con equipos de proteccion personal, y los pocos que tienen no los
usan, ademas que no existe sefializacion en el area, las maquinas no estan en buen
estado y los moldes u otros materiales peligrosos no cuentan con un lugar establecido
para ser guardados, entre otros problemas mencionados anteriormente que no han

podido ser capturados en una fotografia.
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Lista de verificacion de lineamientos antes de la implementacion del plan de

seguridad y salud ocupacional

LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

CUMPLIMIENTO
LINEAMIENTOS INDICADOR FUENTE | SI | NoO Ca"(f(')‘fi‘;”"
I Politica de seguridad y salud ocupacional
Existe una politica documentada en materia de seguridad y salud en el trabajo, I;iy 53783’ X 0
especifica y apropiada para la empresa, entidad publica o privada. inci.so A
La politica de seguridad y salud en el trabajo esta firmada por la maxima Leyy ZS7EE),
autoridad de la empresa, entidad publica o privada _art_. 22, X o
! ! inciso B
Los trabajadores conocen y estan comprometidos con lo establecido en la Ia'iy 52783’ X 0
politica de seguridad y salud en el trabajo. N
Politica =D €
Su contenido comprende:
* El compromiso de proteccion de todos los miembros de la
* Cumplimiento de la normatividad. Ley 29783
* Garantia de proteccion, participacion, consulta y participacion en los !
N . L art. 22,
elementos del plan de seguridad y salud en el trabajo organizacidn. - X 0
X incisos A, By
Por parte de los trabajadores y sus representantes. C
* La mejora continua en materia de seguridad y salud en el trabajo
Integracion del Plan de Seguridad y Salud en el Trabajo con otros sistemas de
ser el caso.
II. Planeamiento y aplicacion
Se ha realizado una evaluacion inicial o estudio de linea base como Ley 29783, X 0
diagndstico participativo del estado de la salud y seguridad en el trabajo. art. 37
Diagnéstico La planificacién permite: Ley 29783,
* Cumplir con normas nacionales art. 38, X 0
* Mejorar el desempefio incisos A, By
* Mantener procesos productivos seguros o de servicios seguros C
Bl . - . o " D.S. 005-
empleador ha establecido procedimientos para identificar los peligros y 2012-TR X 0
evaluar los riesgos. !
art. 38
Comprende estos procedimientos: D.S. 005-
* Todas las actividades 2012-TR, X 0
* Todo el personal art. 37,
* Todas las instalaciones inciso B
El empleador aplica medidas para:
* Gestionar, eliminar y controlar riesgos.
Planeamiento para |* Disefiar ambiente y puesto de trabajo, seleccionar equipos y métodos de Ley 29783,
la identificacion de |trabajo que garanticen la seguridad y salud del trabajador. art 50, X 1
peligros, evaluacién [* Eliminar las situaciones y agentes peligrosos o sustituirlos. incisos A, B,
y control de riesgos|* Modernizar los planes y programas de prevencion de riesgos laborales C, D EYF
* Mantener polticas de proteccion.
* Capacitar anticipadamente al trabajador.
La evaluacion de riesgo considera: Ley 29783
* Controles periddicos de las condiciones de trabajo y de la salud de los art. 57 ! X 1
trabajadores. inci.sosil\ vB
* Medidas de prevencion.
Los representantes de los trabajadores han participado en la identificacion de Ley 29783
peligros y evaluacion de riesgos, han sugerido las medidas de control y Y ! X
verificado su aplicacion. ko 75
Los objetivos se centran en el logro de resultados realistas y visibles de aplicar,
que comprende:
* Reduccion de los riesgos del trabajo. Ley 29783
* Reduccion de los accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales. y ’
* La mejora continua de los procesos, la gestion del cambio, la preparacion .art.' B X ©
. y respuesta a situaciones de emergencia. TE=D
Objetivos * Definicion de metas, indicadores, responsabilidades.
* Seleccion de criterios de medicion para confirmar su logro.
L . . . L . D.S. 005-
a empresa, entidad publica o privada cuenta con objetivos cuantificables de
. . g ... |2012-TR,
seguridad y salud en el trabajo que abarca a todos los niveles de la organizacion . 80 X o
y estén documentados. ;lci.so A
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D.S. 005-

Existe un programa anual de seguridad y salud en el trabajo. gg%;R’
inciso F
Las actividades programadas estan relacionadas con el logro de los objetivos. :iy 53783’
Se definen responsables de las actividades en el programa de seguridad y salud |Ley 29783,
en el trabajo. art. 26
Programa de
seguridad y salud |Se definen tiempos y plazos para el cumplimiento y se realiza seguimiento Ley 29783,
en el trabajo periédico. art. 25
Ley 29783,
art. 25, D.S.
Se sefiala dotacidon de recursos humanos y econdmicos 005-2012-
TR, art. 80,
inciso B
Se establecen actividades preventivas ante los riesgos que inciden en la funcién |Ley 29783,
de procreacion del trabajador. art. 65
III. Implementacion y operacion
El empleador toma medidas para transmitir al trabajador informacion sobre los L
- . . " ey 29783,
riesgos en el centro de trabajo y las medidas de proteccion que art, 25
corresponda. i
Ley 29783,
El empleador imparte la capacitacion dentro de la jornada de trabajo. i 27, DS
005-2012-
TR, art. 28
Ley 29783,
Bl - e . art. 62, D.S.
costo de las capacitaciones es integramente asumido por el empleador. 005-2012-
TR, art. 28
Los representantes de los trabajadores han revisado el programa de Ley 29783,
capacitacion. art. 74
D.S. 005-
La capacitacion se imparte por personal competente y con experiencia en la 2012-TR,
materia. art. 29,
L, inciso B
Capacitacion
D.S. 005-
Las capacitaciones estan documentadas. A2,
art. 29,
inciso F
Se han realizado capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo:
* Al momento de la contratacion, cualquiera sea la modalidad o duracién.
* Durante el desempefio de la labor.
* Especffica en el puesto de trabajo o en la funcién que cada trabajador Ley 29783,
desempeiia, cualquiera que sea la naturaleza del vinculo, modalidad o duracién |art. 49,
de su contrato. inciso G, D.S.
* Cuando se produce cambios en las funciones que desempefia el 005-2012-
trabajador. TR, art. 27,
* Cuando se produce cambios en las tecnologias o en los equipos de trabajo. inciso A, B,
* En las medidas que permitan la adaptacion a la evolucion de los riesgos y la C, DYE; art.
prevencion de nuevos riesgos. 42, inciso K
* Para la actualizacion periodica de los conocimientos.
* Utilizacién y mantenimiento preventivo de las maquinarias y equipos.
* Uso apropiado de los materiales peligrosos.
Las medidas de prevencion y proteccion se aplican en el orden de prioridad:
* Eliminacion de los peligros y riesgos.
* Tratamiento, control o aislamiento de los peligros y riesgos, adoptando
medidas técnicas o administrativas. Ley 29783
. * Minimizar los peligros y riesgos, adoptando sistemas de trabajo seguro que Y !
Medidas de . y . o . art. 21,
. incluyan disposiciones administrativas de control. C
prevencion * Programar la sustitucion progresiva y en la brevedad posible, de los |(r:1c:§os é’ B,
procedimientos, técnicas, medios, sustancias y productos peligrosos por DY
aquellos que produzcan un menor riesgo o ningln riesgo para el trabajador.
* En (ltimo caso, facilitar equipos de proteccion personal adecuados,
asegurandose que los trabajadores los utilicen y conserven en forma correcta.
Los trabajadores han participado en: Ley 29783,
* La consulta, informacion y capacitacion en seguridad y salud en el trabajo. art. 19,
* La eleccion de sus representantes ante el Comité de seguridad y salud en el |incisos A, B,
trabajo CyD,D.S.
* La conformacion del Comité de seguridad y salud en el trabajo. 005-2012-
* El reconocimiento de sus representantes por parte del empleador TR, art. 88
Consulta
comunicaciz)',n . ) ) ) D3, -
Los trabajadores han sido consultados ante los cambios realizados en las 2012-TR,
operaciones, procesos y organizacion del trabajo que repercuta en su art. Ley
seguridad y salud. 29783, art.
70
Existe procedimientos para asegurar que las informaciones pertinentes Ley 29783,
lleguen a los trabajadores correspondientes de la organizacion art. 52
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V. Verificacion
La vigilancia y control de la seguridad y salud en el trabajo permite evaluar con Ley 29783
regularidad los resultados logrados en materia de seguridad y salud en el a?ty 40 !
trabajo. .
o La supervision permite:
Supt?rwsmn, * Identificar las fallas o deficiencias en el sistema de gestion de la seguridad y 12y 248,
monitoreo y i) em @ talE art. 41,
seguimiento de | Adoptar | dei.d reventiv — incisos Ay B
desempeiio optar las medidas preventivas y correctivas.
El monitoreo permite la medicion cuantitativa y cualitativa apropiadas. D.S. 005-
Se monitorea el grado de cumplimiento de los objetivos de la seguridad y salud ZOIZS;FR'
en el trabajo. art.
Ley 29783,
" . " - art. 67; 49,
El empleador realiza exdmenes médicos antes, durante y al término de la inciso C. D.S
relacion laboral a los trabajadores (incluyendo a los adolescentes). 005-2012-
TR, art. 101
Los trabajadores son informados:
Salud en el trabajo *A tlltulo grupal, de las razones para los examenes de salu’d _ocupaCIo_naI. Ley 29783,
* A titulo personal, sobre los resultados de los informes médicos relativos a la art, 71
evaluacion de su salud. inci.sosiA B
* Los resultados de los examenes médicos no son pasibles de uso para ejercer Y
discriminacion.
a R . ’ D.S. 005-
Los resultados de los examenes médicos son considerados para tomar acciones 2012-TR
preventivas o correctivas al respecto. art. 102 !
Sei " ; : D.S. 005-
Accidentes, e implementan las medidas correctivas propuestas en los registros de 2012-TR
e ey accidentes de trabajo, incidentes peligrosos y otros incidentes. art. 134 !
peligrosos e
incidentes, no i P i . Ley 29783,
r . |Se implementan las medidas correctivas producto de las no conformidades. it 45
conformidad, accion Gl
correctiva y D.S. 005-
preventiva Se implementan medidas preventivas de seguridad y salud en el trabajo. 2012-TR,
art. 33
El empleador ha realizado las investigaciones de accidentes de trabajo,
enfermedades ocupacionales e incidentes peligrosos, y ha comunicado a la
autoridad administrativa de trabajo, indicando las medidas correctivas y
preventivas adoptadas.
Se investiga los accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales e
Investigacion de [incidentes peligrosos para:
accidentes y * Determinar las causas e implementar las medidas correctivas.
enfermedades * Comprobar la eficacia de las medidas de seguridad y salud vigentes al
ocupacionales momento de hecho.
* Determinar la necesidad modificar dichas medidas.
Se toma medidas correctivas para reducir las consecuencias de
accidentes.
Se ha documentado los cambios en los procedimientos como consecuencia de
las acciones correctivas.

Criterios

elemento

Excelente, cumple con todos los eriterios con que ha sido evaluado el

existen alsunas debilidades no criticas

Bueno, cumple con los principales criterios de evaluacion del elemento,

elemento

Regular, no cumple con algunos criterios criticos de evaliacion del

Pobre, no cumple con la mayoria de criterios de evaluacion del elemento

No existe evidencia alguna sobre el tema

Segun la lista de verificacion que se realizd para conocer que tanto tenia la empresa
implementado sobre seguridad y salud ocupacional en el area de inyeccién, se llegé a la
conclusion de que no existe evidencia sobre el tema en la mayoria de los indicadores, y
solo en algunos de ellos existe pero es muy pobre como para cumplir con los criterios de

evaluacion requeridos.
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Estudio y andlisis de la situacion actual

En la tabla N°15 que se muestra a continuacion, se puede observar la estadistica de los
accidentes de trabajo que se han registrado en la empresa durante el afio 2017,
considerando que se cuenta con esta informacion desde inicios de ese afio, ya que fue
cuando la empresa inicié con su registro para poder tener conocimiento de que tantos
ocurrian y que tan frecuentes son. Se debe tomar en cuenta que desde el afio 2017 se
realiza un seguimiento para el registro de los datos de accidentes, por lo que no se sabe
con exactitud cudles son los indices y nimero de accidentes de todos los afios anteriores
porgue no existe registro de ellos, méas alla de lo que recuerden los trabajadores de la

empresa.

Tabla 15. Estadistica de accidentes durante el afio 2017

ENERO 2017 2 7 5184 77 270 21
FEBRERO 2017 1 3 4608 43 130 6

MARZO 2017 2 6 4896 82 245 20
ABRIL 2017 4 13 5184 154 502 77
MAYO 2017 2 5 5184 77 193 15
JUNIO 2017 1 2 5184 39 77 3

JULIO 2017 3 9 4320 139 417 58
AGOSTO 2017 2 6 5184 77 231 18
SEPTIEMBRE 2017 3 11 4608 130 477 62
OCTUBRE 2017 4 14 4608 174 608 106
NOVIEMBRE 2017 2 8 4896 82 327 27
DICIEMBRE 2017 4 13 5184 154 502 77

Fuente: Informacion de la empresa / Elaboracién propia

En aquella tabla podemos observar la cantidad de accidentes que han ocurrido durante

los meses del afio 2017 en la empresa.
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En donde sabemos que:

- Dias perdidos (DP)

- Horas hombres trabajadas (HHT)
- indice de frecuencia (IF)

- indice de gravedad (1G)

- indice de accidentabilidad (1A).

Por lo que, segun el indice de frecuencia (IF), se puede decir que en un afio sucedieron
102 accidentes por cada doscientas mil horas hombre trabajadas (HHT) de exposicién al
riesgo; y que segun el Indice de gravedad (IG), se puede decir que en ese afio se
perdieron alrededor de 329 dias por cada doscientas mil horas hombre trabajadas (HHT)

de exposicion al riesgo.

Ademas, en la figura N°17 se puede observar en detalle como varian los accidentes por
cada mes, donde se comprueba que existe una mayor tendencia a que ocurran accidentes
de trabajo durante los meses de abril y diciembre (segun la cantidad total de accidentes),
destacando claramente el periodo de fiestas que hay en diciembre, y encontrando al mes

de octubre en la misma situacion.

Figura 17. Variacién del nimero de accidentes ocurridos durante el 2017

Fuente: Informacion de la empresa / Elaboracion propia
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Tabla 16. Matriz de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos en el Pre-Test

AN

VIDRIERIA ARMO

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS DEL AREA DE INYECCION -

ARMO S.A.C.

Gerencia

Area

Valor del riesgo

Produccién
Inyeccion

A\ c trabaindores

Nivel del riesgo

Importante

Ubicacién

Operacién

Inyeccion de plasticos

Calle Los Gavilanes Mz. C1 Lote 20 B

Hombres

16

Mujeres

2

Acciones aseguir

correctivas

Requiere un analisis de causalidad y planificacion de acciones

Cantidad

Trivial

Moderado

Planificacién de acciones correctivas / preventivas de control de|
acuerdo a la disponibilidad de recursos

No requiere acciones de control en el mediano y corto plazo

Esta matriz IPER tiene como objetivo identificar los peligros, valorar los riesgos y determinar
los controles necesarios que eviten y prevengan dafios en la salud de los trabajadores y todos
aquellos que se encuentren el area de inyeccion de la empresa Armo S.A.C. La presente
matriz se transforma en una de las mejores herramientas que cumplan con esta funcion, ya
que en ella quedan registrados la totalidad de los peligros significativos relacionados con los
accidentes y enfermedades laborales.

Objetivo

Identificacion de factores de riesgo Evaluacién del riesgo Controles
Peligro Riesgo Probabilidad
N° Actividad 8 8 = = 5 5
Consecuencia (lesion o - 2 8 28 S s 33 indice de Magnitud del Nivel del i Riesgo .
z = = S o N " ivel del riesgo N Medidas de control
Tipo Descripcion enfermedad) - Dafio a la et (EliEzsD/ s g Es £ 2 g 85 Savily WD significativo
Periddico) = 8L 2 S = T 3
salud &3 g3 g 2 =2
g & ] =
. Tipo de suelo inestable Ca!das de_ una persona al N
Locativos o deslizante mismo nivel, golpes por Suceso 2 3 3 3 11 2 22 Importante Sl No existen controles
objetos y maquinas
Ruido en el lugar de
Limoi rc trabajo, o generado por | Hipoacusia, estrés laboral Suceso 3 2 3 3 1 3 33 SI No existen controles
@pleza, or en‘ las maquinas
del rea de trabajo
y gestion de Golpeado por objetos
equipos o - sobre salientes o Contusiones, . .
Fisicos . " - Periédico 2 3 2 3 10 2 20 Importante SI No existen controles
o elementos herramientas fuera de politraumatismo [
necesarios para el lugar
proceso Enfermedades
productivo Agotamiento por altas car.drlobvafculares, Suceso 3 2 3 3 11 1 11 Moderado NO No existen controles
temperaturas erupcion cuténea, golpe
de calor
Contacto con Irritacion en la piel
Quimicos sustancias y/o mucosas piel Suceso 3 2 2 3 10 2 20 Importante Sl No existen controles
materiales toxicos
N . Caidas de una persona al
. Tipo de suelo inestable . . .
Locativos o deslizante mismo nivel, golpes por Suceso 2 3 3 3 11 2 22 Importante SI No existen controles
objetos y méaquinas
isi i P Exposicion a agentes
Aprovisionamiento Productos quimicos /
2 del material Quimicos dafiinos c?téxicos quimicos, lesiones al Suceso 2 3 2 3 10 & 30 SI No existen controles
plstico aparato respiratorio
Trastornos
Ergonémicos MDV"TT"_E ntos osteomusculares, Periédico 2 3 3 3 1 i 11 Moderado NO No existen controles
repetitivos enfermedades
traumatologicas
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Traslado manual del Traumatismos en la
Ergonémicos aqui Suceso 2 3 3 3 11 22 SI No existen controles
9 columna vertebral Importante
Escoger la matriz . Golpes en caso de Contusiones, e -
Fisicos " N - Periédico 2 3 2 3 10 20 SI No existen controles
estructural caida del molde politraumatismo (e
(molde) y demas -
herramientas a Postura inadecuada al | Lordosis, dislocaciones y Periodico 2 2 2 3 9 18 Importante sI No existen controles
montar en la realizar la actividad contusiones vertebrales
maquina inyectora [ gpqonmicos Trastornos
Movimientos osteomusculares, Suceso 2 3 3 3 11 1 Mode rado NO No existen controles
repetitivos enfermedades
traumatolégicas
Productos quimicos / Irritacion en la piel,
Quimicos materiales dafinos o mucosas, lesiones al Suceso 2 3 2 3 10 30 SI No existen controles
téxicos aparato respiratorio
Pigmentacion del &6 jcgs | Trastado manual de Traumatismos en la Suceso 2 3 3 3 11 22 Importante sl No existen controles
polimero cargas columna vertebral
Tipo de suelo inestable | C2/das de una persona al
Locativos P o deslizante mismo nivel, golpes por Suceso 2 3 3 3 11 22 Importante Sl No existen controles
objetos y maquinas
No existe sefializacion - B .
adecuada sobre Accidentes, incendios,
Locativos L pérdidad de la ion, Suceso 3 3 2 3 11 33 SI No existen controles
prohibiciones en el " o
N pérdida de la audicion
lugar de trabajo
Zona operativa Fuga, salpicadura de
Mecanicos accesible para contacto| materiales, derrame de Periédico 3 2 2 3 10 30 SI No existen controles
directo con el cuerpo los mismos
- Exposicion a agentes
!luminacion y uimicos, lesiones Periodico 3 2 3 3 11 11 Mode rado NO No existen controles
polimero para su ventilacién inadecuada | ot
transformacion incapacitantes
Enfermedades
. Agotamiento por altas cardiobvasculares, Suceso 3 2 3 3 11 1 Moderado NO No existen controles
Fisicos temperaturas erupcion cuténea, golpe
de calor, estrés térmico
Ruido en el lugar de
trabajo, 0 generado por | Hipoacusia, estrés laboral Suceso 3 2 3 3 11 33 sI No existen controles
las maquinas
Manipulacion del Quemaduras en las
producto a altas manos, estrés térmico, Suceso 2 3 3 3 11 22 Importante Sl No existen controles
temperaturas golpe de calor
Fisicos
Exposicion a agentes
luminacion y : - .
P quimicos, lesiones Periédico 3 2 3 3 11 11 Moderado NO No existen controles
ventilacién inadecuada B -
incapacitantes
Atrapamiento de
Retiroy Partes de la maquina | extremidades superiores, .
separacion de las o movimiento fuga, salpicadura de Suceso 3 2 2 3 10 30 st No existen controles
piezas buenas de ‘materiales
las falladas Iy
manualmente
Zona operativa Fuga, salpicadura de
para contacto| materiales, derrame de Suceso 3 2 2 3 10 30 SI No existen controles
directo con el cuerpo los mismos
Trastornos
Movimientos osteomusculares
Ergonémicos - " Suceso 2 3 3 3 11 11 NO No existen controles
9 repetitivos enfermedades Mgz
traumatolégicas
Traslado manual del Traumatismos en la
Ergonémicos molde desde la Suceso 2 3 3 3 11 22 Importante SlI No existen controles
. . . columna vertebral
maquina de inyeccion
. Golpes en caso de Contusiones, I N
Desmonte de la Fisicos caida del molde politraumatismo Periodico 2 3 2 3 10 20 Importante Sl No existen controles
matriz al término Post inad da al | Lordosis, disk 5
- ostura inadecuada al | Lordosis, dislocaciones . 5
de la produccion ura ua iy lones y Peri6dico 2 2 2 3 9 18 Importante s1 No existen controles
N realizar la actividad contusiones vertebrales
de la serie
Ergonémicos Trastornos
Movimient t lares, 5
ovimientos osteomusciares Suceso 2 3 3 3 11 11 Mode rado NO No existen controles
repetitivos enfermedades
traumatolégicas

Fuente: Elaboracion propia
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De la matriz IPER arriba expuesta (antes de la mejora), se observa que en las
actividades que se realizan dentro del area de inyeccion, existen peligros y riesgos, para
los que no existen medidas de control, ni procedimientos claros o capacitaciones

concisas, haciendo que el nivel de los riesgos sea moderado, importante e intolerable.
Recomendacién rapida

Una vez obtenidos estos datos, se pudo dar como una recomendacion répida,
incrementar los controles por minimos que estos sean, asi como las capacitaciones que
se deben brindar respecto a seguridad durante estos meses en los que se presentan mas
accidentes, ya que son meses criticos; lo que se busca es lograr que todos los
trabajadores sean cuidadosos y responsables al momento de realizar sus labores, por lo
que es Mas que necesario tomar acciones preventivas, ademas de establecer claramente
los procedimientos de trabajo e incluso chequear las instalaciones de la empresa y
preocuparse por el buen funcionamiento de las maquinas, mantenerlas en buen estado, y
del mismo modo asegurarse que los trabajadores siempre usen de manera correcta los

equipos de proteccion personal que van a ser adquiridos.

A continuacion, se observa el indice de frecuencia de accidentes antes de la mejora:

Indice de Frecuencia 2017

ene-17 feb-17 mar-17 abr-17 may-17 jun-17 jul-17 ago-17 sep-17 oct-17 nov-17 dic-17

Figura 18. Situacion Actual del indice de Frecuencia durante el afio 2017

Fuente: Informacion de la empresa / Elaboracion propia
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En el figura N°18 arriba mostrada se puede observar el indice de frecuencia de los
accidentes ocurridos durante los meses del afio 2017, con un valor de 77 para enero, 43
para febrero, 82 para marzo, 154 para abril, 77 para mayo, 39 para junio, 139 para julio,
77 para agosto, 130 para septiembre, 174 para octubre, 82 para noviembre y 154 para

diciembre respectivamente.

Los valores obtenidos representan la cantidad de accidentes por cada doscientas mil

horas hombre trabajadas de exposicion al riego.

A continuacion, se observa el indice de gravedad de accidentes antes de la mejora:

Indice de Gravedad 2017

|
130

ene-17 feb-17 mar-17 abr-17 may-17 jun-17 jul-17 ago-17 sep-17 oct-17 nov-17 dic-17

Figura 19. Situacion Actual del indice de Gravedad durante el afio 2017

Fuente: Informacion de la empresa / Elaboracion propia

En la figura N°19 se puede observar el indice de gravedad de los accidentes ocurridos
durante los meses del afio 2017, con un valor de 270 para enero, 130 para febrero, 245
para marzo, 502 para abril, 193 para mayo, 77 para junio, 417 para julio, 231 para
agosto, 477 para septiembre, 608 para octubre, 327 noviembre y 502 para diciembre

respectivamente.
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Los valores obtenidos representan la cantidad de jornadas perdidas por cada doscientas
mil horas hombre trabajadas de exposicion al riego.

A continuacion, se observa el indice de accidentabilidad antes de la mejora:

Indice de Accidentabilidad 2017

6

—3
ene-17 feb-17 mar-17 abr-17 may-17 jun-17 jul-17 ago-17 sep-17 oct-17 nov-17 dic-17

Figura 20. Situacion Actual del indice de Accidentabilidad durante el afio 2017

Fuente: Informacion de la empresa / Elaboracién propia

En la figura N°20 se puede observar el indice de accidentabilidad de los accidentes
ocurridos durante los meses del afio 2017, con un valor de 21 para enero, 6 para febrero,
20 para marzo, 77 para abril, 15 para mayo, 3 para junio, 58 para julio, 18 para agosto,
62 para septiembre, 106 para octubre, 27 para noviembre y 77 para diciembre

respectivamente.

Conclusion sobre la situacion actual

Debido a que los riegos que se presentan en el area de trabajo son bastante altos y no
existe un control especifico para los mismos, los trabajadores de la empresa se ven
afectados sufriendo accidentes de distinta indole, no solo perjudicando sus salud y
bienestar fisico y mental, sino que el area de trabajo también se ve afectada, ya que al
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ocurrir estos sucesos generan pérdidas tanto en tiempo como en dinero, perdiendo horas

del proceso de produccion.

Los accidentes laborales que han ocurrido en la empresa varian entre mes y mes

durante el afio 2017, aumentando en algunos casos su gravedad.

Las estadisticas demostradas lineas arriba, nos indican que existe cierta tendencia a
que sucedan mas accidentes de trabajo durante los meses de abril, octubre y
diciembre, lo que podria deberse a cierta negligencia o falta de atencion por parte
de los propios trabajadores cuando realizan sus actividades diarias. También tiene
que considerarse como causa de los accidentes las condiciones y actos subestandar

que se hallan presentes en el area y procedimientos de trabajo.

Como ya ha sido mencionado anteriormente, este trabajo de investigacion se enfoca
en el &rea de inyeccion, la cual es considerada como una de las méas peligrosas o
mas criticas segun datos de la propia empresa, esto es en cuanto a la ocurrencia de
accidentes laborales, ya que es esta el area en la que se han presentado la mayor

cantidad de sucesos no deseados, segun la informacion con la que se cuenta.

De acuerdo a las investigaciones que se han realizado, los accidentes ocurren
principalmente debido a factores como: deficiencias en las maquinas inyectoras,
falta de resguardos protectores, un pobre conocimiento sobre los procedimientos
para operar las maquinas, y una inadecuada capacitacion para la funcion asignada,

entre otros motivos.

De acuerdo a los resultados expuestos del diagnostico, estudio y andlisis de la situacion

actual, es posible saber que en el area de inyeccion se producen varios accidentes de

diversa intensidad, debido a que en esta area se encuentra la mayor cantidad de riesgos y

peligros potenciales para todos aquellos que trabajan dentro de la empresa, siendo

precisamente este el motivo por el que el andlisis del presente estudio se centra en el

area ya mencionada y sobre la que va a realizarse la implementacion del plan de

seguridad y salud ocupacional.
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2.7.2. Propuesta de mejora

Un plan de mejora es un conjunto de medidas de cambio que se toman en una organizacion para mejorar su rendimiento, en este caso la

disminucion de accidentes en el &rea de inyeccion, generandole ahorros a la empresa, tanto monetarios como en tiempo productivo.

Ya sabiendo cual es la situacion actual en la que se encuentra el area en estudio en cuanto a accidentes se refiere, a continuacion se detalla la que

sera la estructura del plan de seguridad y salud ocupacional.

a.2. ldentificacion de

a.1. Politica de Seguridad | Peligros y Evaluacion de ' a.3. Capacitaciones
y Salud Ocupacional Riesgos (IPER) / Mapa de (cronogramas y registros)
riesgos
. I . . . R
a.6. Inspecciones internas _— a.4. Equipos de proteccid
a.5. Procedimientos o [S(ELLY el
de seguridad J e personal (EPPs)
_— . U - -
a.7. Registro e SRR idad a.9. Revision del Plan de
investigacion de ——) a.c. Flan de seguridad y ) Seguridad y Salud
g Salud Ocupacional 2 y
accidentes laborales Ocupacional

Figura 21. Propuesta de mejora del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional
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a. Elaboracion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional

a.l. Politica de Seguridad y Salud Ocupacional

La politica de seguridad y salud ocupacional es el punto de donde se parte para la
creacion del plan, ya que en ella la compaiiia asume el compromiso de la prevencion de
riesgos laborales, en la que la integridad de los trabajadores es lo primordial; ésta fue

desarrollada en el documento llamado: Politica de Seguridad y Salud Ocupacional.

a.2. ldentificacion de peligros y evaluacion de riesgos (IPER) / Mapa de riesgos

- Identificacion de peligros y evaluacién de riesgos (IPER)

La matriz de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, abreviada como IPER,
fue desarrollada por el area encargada de la seguridad y salud ocupacional de la
compafiia, el IPER debera encontrarse en un lugar visible para todos y cada una de las

distintas areas de la empresa tiene que contar de manera obligatoria con este formato.
- Mapa de riesgos

El mapa de identificacion de riesgos es un documento que contiene informacién sobre
los riegos que existen, asi como identificar los peligros a los que estan expuestos los
trabajadores en el area de trabajo con las sefializaciones correspondientes en cada lugar

que sea requerido.

a.3. Capacitaciones (cronogramas y registros)

A través de las capacitaciones preventivas brindadas hacia todos los trabajadores, lo que
se busca es crear una cultura de conciencia sobre los temas de seguridad y salud
ocupacional para todos los empleados, ademéas gracias a los registros y cronogramas
para las mismas sera posible brindar las capacitaciones adecuadas para el tipo de
trabajos a realizar y riesgos a los que se enfrentaran realizando sus actividades,

mejorando asi su desempefio, manteniéndolos seguros y a salvo.

a.4. Equipos de proteccion personal (EPPs)

Como parte del plan de seguridad y salud ocupacional es sumamente necesario contar

con equipos de proteccion personal en buen estado, que sean adecuados para el
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trabajador que los use, sean comodos y no entorpezcan el trabajo, pero lo mas
importante es que garanticen la seguridad de los trabajadores en todas las actividades

que realicen dentro del &rea de inyeccion.

a.5. Procedimientos

Los procedimientos fueron creados con la finalidad de poder garantizar que las labores a
realizar sean mas seguras dentro del area de trabajo entre los empleados de la empresa,
ya que se debe cumplir minuciosamente con los pasos establecidos para cada actividad,
ademas de asegurar el buen funcionamiento de maquinas y equipos, entre otros

procedimientos. Siendo algunos de ellos:

- Procedimiento para operar maquinas inyectoras de manera segura.
- Procedimiento para el mantenimiento de maquinaria o equipos.

- Procedimiento para la realizacion de exdmenes médicos ocupacionales.

a.6. Inspecciones internas de seguridad

Las inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo son las que nos permiten
saber cuales son los riesgos y peligros existentes, para poder evaluarlos, siendo capaces

de controlarlos y disminuirlos a tal punto de lograr evitar que sucedan los accidentes.

a.7. Registro e investigacion de accidentes laborales

Como parte del plan se debe contar con un registro de este tipo en donde se van a
documentar todos los accidentes que sucedan dentro de la empresa a causa de las
labores realizadas, solo asi se tendra un registro 100% real de todos estos sucesos en la
compafiia, y de este modo poder hacerse cargo para tomar las medidas de control

pertinentes.

a.8. Plan de Seguridad y Salud Ocupacional

Se realiza la implementacion del plan.

a.9. Revision del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional

Se evalla el desarrollo y el cumplimiento del Plan a través de una Lista de Verificacion

de Lineamientos del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional.
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b. Cronograma de implementacién de la propuesta

Tabla 17. Cronograma de actividades para la implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional

CRONORGAMA DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACION DEL PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
L. ., Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio
Actividades Duracion
12341234123412341234123412341234123412341234123%4
Recoleccion de informacion y datos del area en estudio 5 dias ...
Evaluacién y diagnéstico incial de la situacion del area en .
estudio - Linea base 20 dias
1 Entrevista al jefe encargado 1dia
Entrevista a los trabajadores 1dia
Analisis de los resultados obtenidos 7 dias
Revisar las medidas actuales en cuanto a SSO de la empresa 1dia
Elaborar y aprobar la politica de SSO 5 dias
2 Elaborar la matriz IPER y mapa de riesgos 7 dias
Presentacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional 1dia
Designar funciones y responsabilidades a los miembros del 3 dias
personal del area
Formar el comité de Seguridad y Salud Ocupacional 5 dias
Capacitaciones y sensibilizacion al personal sobre nuevos .
procedimientos e instructivos de trabajo 75 dias
Participacién, comunicacién y consulta 30 dias
Difundir los registros y documentos 30 dias
3 Adquision de equipos de proteccion personal 10 dias
Implementacion de procedimientos 20 dias
Examenes médicos ocupacionales 6 dias
Control de documentos y registros 20 dias
Inspecciones internas de seguridad / -
Registro e investigacion de accidentes laborales 5 dias
Presentacion del informe de la implementacion del Plan de 7 dias
Seguridad y Salud Ocupacional
Seguir y comprobar el cumplimiento de las acciones .
’ ycorre‘ltivas y preveativas del PSSO 3 dias /mes I
4 Revision del funcionamiento del PSSO 10 dias
Evaluacion de los resultac?os luego de la puesta_l en marcha 7 dias
del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional

Fuente: Elaboracion propia
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c. Recursos y presupuesto

Costos por la Implementacién del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional

En este apartado se presentan las primeras acciones como parte de la implementacion
del PSSO y sus mejoras para reducir el nimero actual de accidentes, ya que esta

contribuye en la inversién inicial.

- Equipos de proteccion personal.

Equipos de proteccion personal faltantes, desgastados o malogrados. En la tabla N°18
que se presenta a continuacion se muestra en detalle los items que deben comprarse con
la finalidad de renovar o completar los equipos de proteccién personal para los

trabajadores del area en estudio.

Tabla 18. Costos por equipos de proteccién personal

Cantidad y Equipo Costo Unitario Costo Total

18 Casco s/ 25.00 s/ 450.00
18 Lentes s/ 15.00 s/ 270.00
18 Barbiquejo s/ 2.00 s/ 36.00
18 Tampones / orejeras s/ 4.00 s/ 72.00
18 Uniforme de trabajo s/ 20.00 s/ 360.00
18 Guantes s/ 10.00 s/ 180.00
18 Calzado de seguridad s/ 45.00 s/ 810.00
18 Faja lumbar s/ 10.00 s/ 180.00

s/ 131.00 s/ 2358.00

Fuente: Elaboracién propia

Como parte de la implementacion del plan de seguridad y salud ocupacional cada
miembro del equipo de trabajo debe contar con sus respectivos equipos de proteccion
personal en buen estado considerando la tarea a realizar, la empresa también debe contar
con un lugar especifico para guardarlos y este a su vez contar con un stock de EPPs, se
considera renovar parte del material una vez al afio, del cual se designara una partida
neta para la prevencion de accidentes y ésta cuente con un presupuesto autbnomo por

afo.
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- Equipos e instalaciones.

Tabla 19. Costos por reparacion de equipos e instalaciones.

Mantenimiento de Maquinaria e

Cantidad Instalaciones Costo Unitario Costo Total

5 Instalgcmnes Eléctricas (fuentes de o/ 50.00 s/ 100.00
energia y transformadores)

9 quor_tes, gnclajes y cimientos de las o/ 80.00 s/ 290.00

maquinas inyectoras

9 Moldes de méquinas inyectoras s/ 50.00 s/ 450.00

9 Todas las maquinas de inyeccion s/ 100.00 s/ 900.00

1 Otros gastos por reparaciones s/ 500.00 s/ 500.00

s/ 780.00 s/ 2670.00

Fuente: Elaboracién propia

Ya que algunas méaquinas y parte de las instalaciones del area se encuentran en un

estado no apto para su operacion y/o utilizacién, se consideré mas que importante

realizarles reparaciones como parte del PSSO.

- Examenes médicos ocupacionales.

Tabla 20. Costos por examenes médicos ocupacionales

N e Exémenes médicos ocupacionales CEEID 10 Costo Total
trabajadores trabajador
Exdmenes médicos ocupacionales para
18 chequeo del estado de salud del trabajador S0 s/ 900.00
s/ 900.00

Fuente: Elaboracion propia

Los examenes médicos ocupacionales se llevaran a cabo como parte de este plan de

seguridad y salud ocupacional una vez al afio, y se realizaran en una clinica acreditada

por la Direccion General de Salud Ambiental (DIGESA) que cuenta con las exigencias

del Ministerio de Salud (MINSA), asegurando asi, la calidad del servicio necesitado.
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- Capacitaciones sobre seguridad y salud ocupacional.

Tabla 21. Costos por capacitaciones.

N° de Capacitaciones de seguridad y NUmero de Costo Total
participantes salud ocupacional horas
18 Capauta_uones bésicas sobr_e temas 58 s/ 100000
de seguridad y salud ocupacional
s/ 1000.00

Fuente: Elaboracion propia

Siendo mé&s objetivo se considera este costo ya que en el presupuesto se incluyen
capacitaciones e instrucciones para el mantenimiento, uso y buena conservaciéon en

temas de seguridad y salud ocupacional.

Estas capacitaciones van a ser dadas por personal altamente capacitado con experiencia
en el campo y certificados en materia de accidentes y riesgos laborales, ademas de que

estard sujeto a la intervencion y presencia de la gerencia.

- Serializacion.

Tabla 22. Costos por sefializacion.

Cantidad Sefales Costo Unitario Costo Total
8 Sefiales de prohibicion s/ 1.50 s/ 12.00
6 Senfales de informacion s/ 1.50 s/ 9.00
6 Sefales de obligacion s/ 1.50 s/ 9.00
8 Sefales de advertencia s/ 1.50 s/ 12.00
2 Sefiales de punto de encuentro s/ 1.50 s/ 3.00
6 Sefiales de extintor s/ 1.50 s/ 9.00
6 Sefiales de peligro de incendio s/ 1.50 s/ 9.00

s/ 10.50 s/ 63.00

Fuente: Elaboracién propia

La sefializacion también fue considerada para la implementacion, ya que el area de
inyeccidn no contaba con la exigida por ley.
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- Costo total de la inversion.

Tabla 23. Inversion inicial total por la implementacion de medidas de seguridad.

Medidas de seguridad en Costo
Equipos de proteccion personal S/ 2358.00
Reparaciones de maquinaria e instalaciones S/ 2670.00
Examenes medicos ocupacionales S/ 900.00
Capacitaciones en seguridad y salud ocupacional S/ 1000.00
Sefalizacion S/ 63.00
Costo total S/6991.00

Fuente: Informacion de la empresa / Elaboracién propia

Gracias a la implementacion de este plan de seguridad y salud ocupacional, se
demostrard como las medidas de seguridad y control que se han puesto en marcha
logran reducir los accidentes en la empresa, generandole menos pérdidas a la compaifiia,

tanto monetarias como en la produccion del area implicada.

Figura 22. Trabajadores cuentan con equipos de proteccion personal

Fuente: Empresa Armo S.A.C.
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Figura 23. Algunas de las sefializaciones colocadas
Fuente: Empresa Armo S.A.C.

Figura 24. Maquinas con mantenimiento o reparadas

Fuente: Empresa Armo S.A.C.

Figura 25. Moldes y materiales cuentan con un lugar establecido para ellos

Fuente: Empresa Armo S.A.C.
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Lo que podemos ver en las figuras N°22, 23, 24 y 25 es que ahora los trabajadores del
area de inyeccion cuentan con equipos de proteccién personal, ademas ya existe
sefializacion en el area, las maquinas se encuentran en buen estado y los moldes u otros
materiales peligrosos ya cuentan con un lugar establecido para ser guardados, entre la
solucion de problemas mencionados anteriormente que no han podido ser capturados en

una fotografia.

2.7.3. Ejecucion de la propuesta
2.7.3.1. Politica de Seguridad y Salud Ocupacional

Para poder implementar de manera correcta el plan de seguridad y salud ocupacional es
necesario elaborar una politica que refleje claramente el compromiso y principios de la
alta direccion de la compafiia, ya que es quien representa a la empresa y quien toma las
decisiones mas importantes de la organizacion, por lo que en conjunto con ellos se
identificd el sistema implementado, ademas de determinar y analizar detalladamente los
requisitos de la norma que se rige en el Perd, por lo que seguido a ello se identificaron
los aspectos hacia donde iba dirigida la politica, una vez se cont6 con lo necesario se
redactd la politica de seguridad y salud en el trabajo de manera clara y concisa, siendo
evaluada, aprobada, difundida y puesta en practica (ver ANEXO N°4),

Los pasos a detalle que se siguieron para la elaboracion de la politica fueron

principalmente los siguientes:

- Presentar el proyecto de implementacién del plan de seguridad y salud ocupacional en
la compafiia

- Delegacidn de responsabilidades y asignacion de funciones.

- Preparar un borrador de la politica de seguridad y salud en el trabajo, para ser revisado
y analizado.

- Recopilar observaciones al borrador de la politica, evaluar y realizar modificaciones
que se consideren necesarias, hasta llegar a un acuerdo y obtener el texto final de dicha
politica.

- Aprobacién de la politica de seguridad y salud en el trabajo de la compaiiia.

- Difundir y poner en préctica la nueva politica en toda la compafiia.
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2.7.3.2. ldentificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos (IPER) / Mapa de
riesgos

a. ldentificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos (IPER)

Lo primero que se realizo fue el andlisis de Identificacion de Peligros y posteriormente
la Evaluacion de los Riesgos, con la finalidad de conocer los riesgos presentes y
potenciales que se puedan advertir en el desarrollo de las operaciones de la empresa, asi

como su grado de peligrosidad.

Para dar inicio al proceso de analisis de riesgos se identificaron los peligros presentes en
el area de trabajo que puedan afectar a los empleados, maquinas, el proceso productivo,
los equipos de seguridad, materiales, entre otros, por lo que fue necesario determinar el
tipo de peligro y riesgo para cada uno de los casos. Cuando se recolectaron estos datos,
fueron registrados, evaluados y se determind el nivel de los riesgos, para ello se tomo en
cuenta la severidad y probabilidad de la exposicion al peligro, asi como también el nivel
de riesgos que pueda existir. Todo lo mencionado se realizd con el Unico objetivo de
analizar y documentar correctamente toda esta informacion, pudiendo de esta forma,

confiar en los resultados obtenidos.

- Identificacion de peligros

La identificacion de riesgos es la accion de observar, identificar y analizar los peligros o
factores de riesgo, que estan relacionados con los aspectos del trabajo, ambiente de
trabajo, estructura e instalaciones y equipos de trabajo como la maquinaria y
herramientas, asi como los diferentes tipos de riesgos, como los riesgos quimicos,

fisicos, bioldgicos que se presentan en la organizacion.

La identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, se aplica inicialmente en todas las
actividades rutinarias y no rutinarias, y se revisara cuando sea necesario o ante la

ocurrencia de algunos eventos especificos, como pueden ser:

o Cambios o propuestas de cambios, en las actividades de la organizaciéon que
modifiquen las condiciones iniciales de trabajo.
o Compra de nuevos equipos, herramientas o redistribucion de instalaciones.

o Cuando cambie un requisito legal o de otro tipo.
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- Evaluacion de riesgos

La evaluacion de los riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la magnitud de
aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacién necesaria para
que el empresario esté en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la
necesidad de adoptar medidas preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de medidas que

deben adoptarse.

Por lo que es en si, el proceso de evaluar el riesgo o riesgos que surgen de uno o varios
peligros, teniendo en cuenta lo adecuado de los controles existentes, y decidir si el

riesgo o riesgos son 0 no aceptables.

A continuacién se muestra una tabla con los distintos tipos de riesgos a los que podrian
verse enfrentados dia a dia los trabajadores dentro del area de inyeccion, debe usarse
con la finalidad de poder identificar claramente los peligros y determinar los riesgos

asociados, y como guia para la inspeccion que se realizara.

Tabla 24. Tipos de riesgos que pueden estar presentes

MECANICOS LOCATIVOS ELECTRICOS
Peligros de partes en maquinas en movimiento |Falta de sefializacion Alta tension
Herramientas defectuosas Falta de ordeny limpieza Media tension
Equipo defectuoso o sin proteccion Escaleras, rampas inadecuadas Baja tension
Objetos punzocortantes Superficies de trabajo defectuosas
Maquinas sin mantenimiento Almacenamiento inadecuado

Maquinas sin guarda de seguridad

FISICOQUIMICOS Fisicos QuIMICOS
Fuego y exposicion a gases Vibraciones Polvos
Fuego y exposicion a liuidos lluminacion Humos
Fuego y exposicion a sélidos Ruido Gases
Temperaturas altas Vapores
Radiacion Sustancias quimicas
BIOLOGICOS ERGONOMICOS PSICOSOCIAL
Virus Posturas inadecuadas Relaciones humanas
Bacterias Sobresfuerzos Contenido de la tarea
Hongos Movimientos repetitivos Qrganizacion del iempo de trabajo
Parasitos Organizacion del trabajo Gestion del personal

Trabajos prolongados en determinada posicién
Controles de mando mal ubicados

Fuente: Centro de desarrollo industrial

- Matriz de analisis de riesgos

Una vez se identificaron los peligros y riesgos, ademas de haberlos evaluado segin lo




ya expuesto lineas arriba, se presentaron los resultados en la matriz de identificacion de
peligros y evaluacion de riesgos (IPER). En la matriz fue incluida toda la informacion
del area que se analizo, siendo esta el area de inyeccion, ademas de cada actividad en la
que se presente el peligro, la descripcion de la misma y el tipo de peligro, asi como los
riesgos, y la valoracion de los niveles de probabilidad y severidad, pudiendo calcular el

nivel del riesgo.

Por obvias razones, esta matriz fue difundida a todo el personal, y debe ser analizada y
revisada constantemente con el objetivo de mantener informados a los empleados sobre
los peligros que presentan los mayores niveles de riesgo y tomar medidas correctivas o
acciones necesarias para mantenerlos siempre bajo control. Ademés se debe revisar y
evaluar frecuentemente las ponderaciones de los niveles de probabilidad y severidad
para mantener actualizados los niveles de riesgo, pudiendo asi, seguir manteniéndolos

bajo control.

Por lo que en resumen, para la elaboracion de la matriz IPER se siguieron los siguientes

puntos:

- Para la matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos se tuvieron en
cuenta los riesgos de los procesos y de las actividades del area de trabajo.

- Fue necesario involucrar a todo el cuerpo miembro del personal, prioritariamente a los

trabajadores expuestos al riesgo y a sus representantes.

- Se constituyé un proceso sistematico de evolucion para garantizar que tanto los
peligros como los riesgos son tratados de forma adecuada, el enfoque en el que se centrd

fue en las practicas de trabajo actuales.

- Las actividades consideradas fueron tanto las rutinarias como las no rutinarias.

- Debe tener en cuenta tanto a los trabajadores como a los grupos de riesgo.

- Es necesario que considere qué es lo que afecta al proceso.

- Se identificaron y analizaron los peligros de mayor importancia o significativos.

- Se evaluaron los riesgos e indicaron los controles aplicados, basandose en lo siguiente:

eliminar, sustituir, controles y EPPs.

- Finalmente se registré el IPER por escrito y se realizd un seguimiento continuo sobre

los controles que fueron establecidos (Ver ANEXO N°5).
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b. Mapa de riesgos

Los mapas de riesgos, suelen ser llamados también como instrumentos informativos de
caracter dindAmico que sirven para aportar informacion y conocer los factores de riesgo y

los dafios que se pueden producir el ambiente de trabajo. (Ver ANEXO N°19).

Un mapa de riesgos, gracias a su carcter dinamico, nos ofrece posibilidades tan
beneficiosas como seguir al detalle la evolucion del riesgo y observar la respuesta del

mismo cuando se producen cambios en las tecnologias.

Este instrumento es una gran ventaja preventiva, permite la lucha o tratamiento eficaz
de cada uno de los factores que representan un determinado peligro en los puestos de
trabajo. Esta metodologia, a diferencia de otras, conlleva una participacion muy activa
por parte de los trabajadores, algo que es muy beneficioso e imprescindible para

consolidad la salud laboral.

El mapeo del area de inyeccién fue realizado por un equipo de trabajo formado por
especialistas en seguridad y salud ocupacional y por personal operativo en las
instalaciones de la empresa; pasando por cada puesto de trabajo en donde se
determinaron los posibles riesgos y peligros para tomar las medidas de prevencion.

Ahora, cualquier empleado puede acercarse y observar a detalle el mapa de riesgos para

que sepa Yy este consiente sobre los riesgos y peligros que existen en su area de trabajo.

2.7.3.3. Capacitaciones (cronogramas y registros)

Para que la implementacion del plan de seguridad y salud ocupacional sea eficaz y
brinde buenos resultados, es sumamente importante capacitar a todos los trabajadores
del &rea de inyeccion dependiendo de sus actividades especificas de trabajo, las que van
a variar de acuerdo al tipo de labor que estén realizando dentro del puesto en el que se

les haya asignado.

Debido a esto, fue necesario establecer programas semanales de capacitaciones en
cuanto a temas de seguridad y salud ocupacional durante el ultimo periodo del afio
2017, este programa fue establecido a cargo de personal altamente preparado y parte del

area de seguridad y salud ocupacional.
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Las capacitaciones siguieron el orden de los siguientes puntos:

- La induccion
- La capacitacion
- El entrenamiento

- El reentrenamiento

Tabla 25. Cronograma de capacitaciones

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES 2017

OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE : -
N° CURSOS Duracion Dirigido a
4 1 2 3 4 1 2 3 4
Programa de
. TODOS LOS
1 | Seguridad y Salud 2H TRABAJADORES
Ocupacional
5 Peligros y riesgos AN TODOS LOS
del area de trabajo TRABAJADORES
3 | conciines” an | _TODOSLOS
TRABAJADORES
subestandar
L] e o | Topostos
o TRABAJADORES
incidentes
;o i |, Topostos
! TRABAJADORES
laboral
6 Qué hacer en caso 2H TODOS LOS
de sismos TRABAJADORES
7 Salud ocupacional 6H TODOS LOS
y primeros auxilios TRABAJADORES
Los equipos de
o e o | Tovosos
P yporg TRABAJADORES
son de uso
obligatorio
Trabajos con
polimeros
- TODOS LOS
o (s,u sFanCIas 4H TRABAJADORES
quimicas y/o
toxicas)
Procedimiento
10 par{i operar 12H TODOS LOS
maquinas TRABAJADORES
inyectoras

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla N°25 mostrada arriba, se observa el cronograma que se sigui6 para brindar
las capacitaciones a los trabajadores, y de esta manera garantizar que se cuenta con
personal altamente entrenado para cumplir no solo con todas sus actividades dentro del
area de inyeccion, sino también con los conocimientos necesarios sobre seguridad y
salud ocupacional, asi como en los peligros y riegos que existen en sus puestos de

trabajo.

Figura 26. Capacitaciones a los trabajadores
Fuente: Empresa Armo S.A.C.

Para ello, se llevaron registros de las capacitaciones brindadas, asi como de los
examenes tomados al personal que fue parte de las mismas para saber si las
capacitaciones fueron entendidas por ellos. En el apartado de anexos (Ver ANEXO

N°12) se muestran los registros y temas tocados en las capacitaciones.

2.7.3.4. Equipos de proteccion personal (EPPs)

Siguiendo con la correcta implementacion del plan de seguridad y salud ocupacional en
la empresa Armo S.A.C., es sumamente necesario contar con equipos de proteccion
personal para poder garantizar la seguridad de los trabajadores dentro del &rea de trabajo

y en cada una de las actividades que realicen dentro de la misma.

Para ello, el area de seguridad y salud ocupacional solicito la adquisicion de nuevos
equipos de proteccion personal para cada trabajador del area de inyeccion, entre
guantes, calzados de seguridad, tampones u orejeras, etc. Todos estos EPPs fueron
distribuidos a los operarios, y en las capacitaciones se les explicd su importancia y por

qué se les exige utilizarlos en la realizacion de cada una de sus actividades diarias,
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logrando de esta manera concientizarlos y hacerles entender que estos equipos sirven
para su propia seguridad y mantenerlos a salvo en el trabajo. Ademas, se cred un
manual de procedimientos para el uso de los EPPs (Ver Anexo N°11), que fue explicado
y repartido a los operarios en estas capacitaciones, en el que se describe la importancia
de su uso, que se los debe mantener limpios y en buen estado, como usarlos y cuéles de
ellos deben ser utilizados por cada actividad a realizar ya que no todas son iguales, entre

otros puntos.

2.7.3.5. Procedimientos

Los procedimientos fueron creados debido a que inicialmente no existia un manual de
procedimientos establecidos para operar en las maquinas de inyeccion, fue necesario
crear uno a detalle, con todas las actividades a realizar y pasos a seguir, para difundirlo
y preparar a todos los trabajadores del area para que tengan conocimiento de que si no
manipulan las maquinas inyectoras de manera adecuada, podria resultar perjudicial para

su salud, llegando a ocurrir accidentes de distinta gravedad.

Entre lo que se tomo en cuenta para la elaboracion del procedimiento de trabajo y
garantizar que sea segura el empleo de maquinas inyectoras, fue la organizacion del
lugar de trabajo, los elementos y materiales necesarios para el proceso de produccion,
verificacion del buen funcionamiento de la maquina, los equipos de proteccion personal,
el cuidado respectivo con el cambio de moldes ya que son elementos muy pesados, y el

proceso operativo, entre otros (Ver ANEXO N°13).

La Gltima fase se baso en las medidas y controles que ayuden a que no se presente

ningun riesgo en el proceso productivo, antes o después del mismo.

Ademas del manual para operar las maquinas, se establecieron procedimientos para el
mantenimiento de las mismas, equipos y herramientas, el cual fue creado junto con el
departamento de mantenimiento y son ellos quienes conservan el documento ya que
seran los encargados de su ejecucion cada cierto tiempo. Del mismo modo es necesario
realizar examenes médicos ocupacionales a todos los trabajadores del area de inyeccion,
y asi establecer los lineamientos para realizar el seguimiento de las posibles
enfermedades ocupacionales relacionadas a las actividades laborales, pudiendo tomar
acciones preventivas para disminuir los riesgos a la salud, este procedimiento para

examenes médicos ocupacionales se realizara una vez al afio (Ver ANEXO N°16).
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2.7.3.6. Inspecciones internas de seguridad

Tabla 26. Cronograma de inspecciones

CRONOGRAMA DE INSPECCIONES - 2018
. ABRIL MAYO JUNIO JULIO | AGOSTO [SEPTIEMBRE| OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
FRECUENCIA )

N° ACTIVIDAD AREA RESPONSABLE
2131411234111 2|3|4 1231412341234 |1|2]|3]|4]1|2]|3|4|1]|2(|3]|4
. . ., Delegados y comité de .
1 Orden y limpieza Inyeccion sequridad Quincenal
Equipos de proteccion .
iy -, Del .
2 | personal (EPP) Dotacion, | Inyeccion elegacos de seguridad / Quincenal

L. Supervisor de seguridad
condiciones y uso adecuado P g

Cumplimiento del
3 | procedimiento de trabajo | Inyeccion | Supervisor de seguridad Quincenal
establecido en el manual

Supervisor de mantenimiento

| Supervisor de seguridad Menstal

4 Méaquinas inyectoras, Inyeccion

Heramientas y equipos de Supervisor de seguridad /

5 C . Inyeccion | Supervisor de fabricacion y Mensual
fabricacion y produccion -
produccion
Equipos de extincion de . Delegados de seguridad /
6 up . . Inyeccion g . g . Mensual
incendios Supervisor de seguridad
7 Sefializacion del area Inyeccion | Delegados de seguridad Mensual
Instalaciones eléctricas / . -
. ., |Supervisor de mantenimiento .
8 soportes, anclajes y Inyeccion ) . Bimestral
- L / Supervisor de seguridad
cimientos de las méaquinas

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla N°26 mostrada arriba, se presenta el cronograma de inspecciones para el
2018 por las actividades del &rea de inyeccion y la frecuencia con la que se debe llevar a
cabo la inspeccion, este cronograma tiene que seguirse tal cual se programé una vez
implementado el plan de seguridad y salud ocupacional para verificar que todo lo
puesto en marcha cumple con su propdsito y se estan logrando los objetivos planteados
(ver ANEXO N°17).

Sin embargo, las inspecciones internas de seguridad que se realizaron inicialmente (para
la implementacion del plan) a cargo del &rea de seguridad y salud ocupacional,
permitieron saber cuéles eran los problemas que se encontraban presentes y que no
habian sido detectados en pruebas anteriores, pudiendo asi evaluar sus riesgos, y

evitando nuevos accidentes laborales que pudieron haberse ocasionado.

Por lo que se notaron diversas causas que debian ser corregidas inmediatamente, como
actos subestandar por parte de los operarios y algunos equipos que presentaban

condiciones subestandar, estas situaciones pueden volver al lugar de trabajo, inseguro.

Estas inspecciones se documentaron en el formato de registro de inspecciones internas
de seguridad, y a través de los elementos de medicion como son la observacién y el
checklist fue posible tomar las medidas necesarias para dar solucién a los problemas

hallados en el lugar de trabajo, logrando prevenir y evitar los riesgos.

2.7.3.7. Registro e investigacion de accidentes laborales
En este documento se va a registrar lo siguiente:

- Accidentes laborales
- Peligros del suceso
- Motivo del accidente

- Horas o dias perdidos debido a los accidentes laborales

Lo primero a llenar en este documento son los datos del empleador y los datos del
trabajador accidentado, seguido de la investigacion de dicho accidente de trabajo (que
incluyen hora, fecha, lugar, gravedad, etc.), luego de manera detallada describir como
fue el accidente de trabajo, ademas de describir una por una las causas que originaron
dicho accidente, y por ultimo redactar las medidas correctivas que se han tomado para

que no vuelva a repetirse un acontecimiento de este tipo.
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Este registro (Ver ANEXOS N°7 y 8) nos sirve para poder documentar la cantidad,
gravedad, causas Yy peligros que trajeron consigo los accidentes ocurridos,

permitiéndonos corregir los errores que estuvieron presentes para desatar este suceso.

2.7.3.8. Plan de Seguridad y Salud Ocupacional

La Gerencia General es la responsable del presupuesto para finalmente poder implementar

el Plan de Seguridad y Salud Ocupacional.

2.7.3.9. Revision del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional

Se evalla el desarrollo y el cumplimiento del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional a

través de documentos que permiten medir la eficacia del mismo, como:

a.- Lista de Verificacion de Lineamientos del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional
(Ver Anexo N°20).

b.- Informe anual del Area de Seguridad y Salud Ocupacional, sobre el cumplimiento
del programa anual de seguridad y salud Ocupacional; se hace uso de indicadores

estadisticos segun normativa.

2.7.4. Resultados después de la implementacion

Estadistica de accidentes en la empresa Armo S.A.C. después de la mejora.

Tabla 27. Estadisticas de accidentes de enero a junio del afio 2018

ENERO 2018 2 6 4896 82 245 20
FEBRERO 2018 2 5 5184 77 193 15
MARZO 2018 1 2 4608 43 87 4
ABRIL 2018 1 1 4896 41 41 2
MAYO 2018 1 1 5184 39 39 2
JUNIO 2018 0 0 5184 0 0 0

Fuente: Informacion de la empresa / Elaboracion propia
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En la tabla N°27, se observan los resultados obtenidos después de la implementacion
del plan de seguridad y salud ocupacional, teniendo una disminucion enorme respecto a
la evaluacion antes de la mejora, ya que los indices de frecuencia, gravedad y
accidentabilidad son cada vez menores en los meses evaluados. En donde sabemos que:
- Dias perdidos (DP)

- Horas hombres trabajadas (HHT)

- Indice de frecuencia (IF)

- Indice de gravedad (1G)

- indice de accidentabilidad (1A).

Ademas, en la figura N°27 se puede observar en detalle como disminuye la cantidad de
accidentes por cada mes del post-test, donde se comprueba que la implementacion del
plan de seguridad y salud ocupacional esta dando los resultados esperados, ya que esta

disminucion representa una mejora respecto a lo evaluado en el pre-test.

Figura 27. Variacion del numero de accidentes ocurridos durante el 2018

Fuente: Informacién de la empresa / Elaboracién propia

105



Tabla 28. Matriz de identificacion de peligros y evaluacién de riesgos en el Post-Test

VIDRIERIA ARMO

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS DEL AREA DE INYECCION - ARMO S.A.C.

Gerencia

Area

Valor del riesgo

Produccion
Inyeccion

A\ c trsbsiacores

Operacién Inyect

n de plésticos

Ubicacion

Calle Los Gavilanes Mz. C1 Lote 20 B

Hombres 16

Mujeres 2

Nivel del riesgo

Importante

Requiere un analisis de causalidad y planificacion de acciones
correctivas

Cantidad

Moderado

de acciones ivas / de control de
acuerdo a la disponibilidad de recursos

No requiere acciones de control en el mediano y corto plazo

13

Objetivo

Esta matriz IPER tiene como objetivo identificar los peligros, valorar los riesgos y determinar los controles necesarios que eviten y prevengan dafios en la salud de
los trabajadores y todos aquellos que se encuentren el drea de inyeccion de la empresa Armo S.A.C. La presente matriz se transforma en una de las mejores
herramientas que cumplan con esta funcion, ya que en ella quedan registrados la totalidad de los peligros significati i

con los accidentes y
enfermedades laborales.
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Identificacion de factores de riesgo Evaluacion del riesgo Controles
Peligro Riesgo Probabilidad
Ne Actividad - i = b - : .
Consecuencia (lesiono | oo (Suceso / 28 28 = §o @ slndw; dz Magnitud del Nivel del riesgo _ Riesgo Medidas de control
Tipo Descripcion enfermedad) - Dafio a la s ] ES 2 3 8% everida riesgo significativo
salud eriédico) 2§ g3 g | 2% ] 28
£ 3 a =
Tino de suelo inestable | C21d2S de una persona al Realizar y llevar a cabo una correcta limpieza y orden con Ia finalidad de mantener el area de
Locativos | P9 2 e T mismo nivel, golpes por Suceso 1 1 3 7 2 14 Moderado NO trabajo depejada y lisa para poder evitar futuros accidentes. Utilizar equipos de proteccion
objetos y maquinas personal. Supervision.
Ruido en el lugar de A ) "
cobajo. o generi ‘o por | Hipoacusia, estrés laboral suceso 3 . . 3 s 3 I~ \mportante s Uso obligatorio de tampones / orejeras y resto del equipo de proteccion personaly no
Limpieza, orden o miquinas ' e retirarselo hasta terminada la tarea, capacitaciones, . Supervision.
del rea de trabajo)
y gestion de Golpeado por objetos
1 equipos o Fisicos sobre salientes o Contusiones, Periodico 2 1 1 3 7 2 14 NEREEE NO Mantener todas las €n sus respx lugares, uso de equipos
elementos jentas fuera de i de proteccion personal. Supervision.
necesarios para el lugar
proceso Enfermedades
productivo por aktas i Buena ventilacion en el érea, capacitaciones, uso de quipos de proteccion personal.
dlobvas 1 1 1 N o <
temperaturas erupcion cuténea, golpe Suceso 3 3 8 8 ° Supervision e inspecciones.
de calor
Contacto con rritacion en la piel, Conservar las sustancias y productos quimicos en condiciones adecuadas y bajo las medidas
Quimicos sustancias y/o i Suceso 3 1 1 3 8 2 16 Moderado NO de seguridad respectivas. Capacitaciones sobre el uso y cuidado que se ha de tener. Usar
materiales t6xicos obligatoriamente equipos de protecci6n personal asignados para cada actividad. Inpecciones.
Tino de suelo inestable | C21d2S de una persona al Realizar y llevar a cabo una correcta limpieza y orden con la finalidad de mantener el drea de
Locativos | P9 2 e0 T mismo nivel, golpes por Suceso 2 1 2 3 8 2 16 Moderado NO trabajo depejada y lisa para poder evitar futuros accidentes. Utilizar equipos de proteccion
objetos y maquinas personal. Inspecciones.
Productos quimicas / | EXPOSicion a agentes Conservar las sustancias y productos quimicos en condiciones adecuadas y bajo las medidas
2 | del materiat Quimicos e s quimicos, lesiones al Suceso 2 1 1 3 7 3 21 Importante si de seguridad respectivas. Capacitaciones sobre el uso y cuidado que se ha de tener. Usar
pléstico aparato respiratorio obligatoriamente equipos de protecci6n personal asignados para cada actividad. Supervision.
Trastornos
Ergonomicos “’:g;e’;"ﬁ:‘;:s oeomusculres. Periédico 2 1 1 3 7 a 7 NO Capacitaciones, cartillas de seguridad, pausas de descanso. Supervisién.
traumatologicas
Traslado manual del . R
Ergonomicos | motie » b mouna de | Traumatismos en la suceso 5 ) N 5 s ) 1 - NO Capacitaciones, cartillas de seguridad, manual para levantar cargas, uso obligatorio de faja
9 myemg" columna vertebral oderado lumbar como parte del equipo de proteccion personal. Supervision.
Escoger la matriz Golpes en caso de Contusiones, Capacitaciones sobre los peligros de transportar material pesado de trabajo, usar zapatos de
e et Fisicos e ol o oltrtmatimo Periédico 2 1 1 3 7 2 14 Moderado NO seguridad y faja lumar como parte del equipo de proteccion personal siempre de uso
(ki) o P obligatorio. Supervision.
3 :
herramientas a e ol
P . - . h -
montar en fa :’:;:::'E":ci:::: da' "C‘;":":izr:‘:'\”;;j;‘;:g Periédico 2 2 1 3 8 2 16 Moderado NO Capacitaciones, cartillas de seguridad, pausas de descanso. Supervision.
mégquina inyectora
Ergonémicos Trastornos
rz;’:‘;:‘éss 03?;:;2:2;? Suceso 2 1 1 3 7 1 7 NO Capacitaciones, cartillas de seguridad, pausas de descanso. Inspecciones.




Productos quimicos / Irritacion en la piel, Conservar las sustancias y productos quimicos en condiciones adecuadas y bajo las medidas
Quimicos materiales dafiinos o mucosas, lesiones al Suceso 1 1 3 7 21 Importante SI de seguridad respectivas. Capacitaciones sobre el uso y cuidado que se ha de tener. Usar
toxicos aparato respiratorio obligatoriamente equipos de proteccion personal asignados para cada actividad. Supervision.
Pigmentacion del N Traslado manual de Traumatismos en la Capacitaciones, canrtlllas de _segundad manual para levan?ar cargas, usu_ ?ﬁhgalﬂ io de
" Ergonémicos Suceso 2 1 3 8 16 Moderado NO zapatos de seguridad y faja lumbar como parte del equipo de proteccion personal.
polimero cargas columna vertebral o
Supervision.
" Tipo de suelo inestable Ca!das de una persona Realizar y llevar a cabo una correcta limpieza y orden con la finalidad de mantener el area de
Locativos " mismo nivel, golpes por Suceso 1 1 3 7 14 Moderado NO 5 ; N ; N -
0 deslizante . P trabajo depejada y lisa para poder evitar futuros accidentes. Inpecciones.
objetos y maquinas
No existe sefializacion . B " . M . i
0 existe s cio Accidentes, incendios, Colocar la debida sefializacion por toda el area de trabajo, en puntos y lugares visibles desde
" adecuada sobre - . . o N .
Locativos prohibiciones en el pérdidad de la vision, Suceso 1 1 3 8 24 Importante SI cualquier sitio. Llevar a cabo capacitaciones y siempre mantener la supervision del uso de
higar de trabajo pérdida de la audicion equipos de proteccion personal. Inpecciones.
Zona operativa Fuga, salpicadura de Capacitaciones sobre el uso de las méaquinas inyectoras, manual de procedimientos, uso
Mecanicos |accesible para contacto| materiales, derrame de Periédico 1 1 3 8 24 Importante SI obligatorio y completo de equipos de proteccion personal, mantenimiento de las maquinas.
directo con el cuerpo los mismos Supervi
Inyeccion del lluminacién y Exposicion a agentes . Contar con la adecuada ventilacion dentro del area, mantener las luminarias siempre
li PR quimicos, lesiones Periédico 1 1 3 8 8 NO y . - L
polimero para su ventilacion inadecuada . tant encendidas, usar los equipos de proteccion personal. Supervision.
transformacién incapacitantes
Enfermedades
- por altas d Suceso 1 1 3 8 8 NO nen el area, capac.l?clon.es, uso fie quipos de proteccion personal.
Fisicos temperaturas erupcion cutanea, golpe Supervision e inspecciones.
de calor, estrés térmico
Ruido en el lugar de Uso obligatorio de tampones / orejeras  resto del equipo de proteccién personal y no
trabajo, o generado por | Hipoacusia, estrés laboral Suceso 1 1 3 8 2% Importante sl gatorko pones | orejeras y uipo dé p "o y
. retirarselo hasta terminada la tarea, capacitaciones, . Supervision.
las maquinas
Manipulacion del Quemaduras en las . . . "
producto a altas manos, estrés térmico, Suceso 1 1 3 7 " Moderado NO Uso de guantes antes de manipular el pr.odu.cto saliente, r.e.s!o del equipo de proteccion
personal, capacitaciones, supervision.
temperaturas golpe de calor
Fisicos
Iluminacion y EXP?SI.mn a agentes - Contar con la adecuada ventilacion dentro del rea, mantener las luminarias siempre
IR quimicos, lesiones Periédico 1 1 3 8 8 NO y . - L
ventilacion inadecuada . , encendidas, usar los equipos de proteccion personal. Supervision.
incapacitantes
Retiroy - Atapamiento de Capacitaciones sobre el uso de las maquinas inyectoras, manual de procedimientos, uso
o Partes de la maquina | extremidades superiores,
separacion de las ia mag S supe " Suceso 1 1 3 8 24 Importante sI obligatorio y completo de equipos de proteccion personal, mantenimiento de las maquinas.
piezas buenas de en movimiento fuga, salpicadura de Supervision.
las falladas materiales P )
manualmente " " I o .
Zona operativa Fuga, salpicadura de Capacitaciones sobre el uso de las maquinas inyectoras, manual de procedimientos, uso
accesible para contacto| materiales, derrame de Suceso 1 1 3 8 24 Importante SI obligatorio y completo de equipos de proteccion personal, mantenimiento de las maquinas.
directo con el cuerpo los mismos Supervision e inpecciones.
Trastornos
Movimientos osteomusculares,
Ergonémic o " 1 1 7 7 N itaciones, il ridad, . rvision.
‘gondmicos repetitivos enfermedades Suceso 3 o] Capacitaciones, cartillas de seguridad, pausas de descanso. Supervisior
traumatologicas
Traslado manual del Traumatismos en la Capacitaciones, cartillas de seguridad, manual para levantar cargas, uso obligatorio de faj
Ergonémicos | molde desde la Suceso 2 1 3 8 16 Moderado NO pa g guriaac, T para ke 935, USO OO KX R
- . y columna vertebral lumbar como parte del equipo de proteccion personal. Supervision.
méguina de inyeccion
. Capacitaciones sobre los peligros de transportar material pesado de trabajo, usar zapatos de
Fisicos Golpes en caso de Contusiones, Periédico 1 1 3 7 14 Mode rad NO seguridad y faja lumar como parte del equipo de proteccion personal siempre de uso
Desmonte de la caida del molde politraumatismo oderado o VI s bligatori 9 Sp° pro P P
matriz al término Obligatorio. Supervision.
de la produccion Postura inadecuada al | Lordoss, dislocaciones y )
de la serie realizar la actividad | contusiones vertebrales 2 1 3 8 16 Moderado NO Capacitaciones, cartillas de seguridad, pausas de descanso. Supervision.
Ergonémicos Trastornos
Movimientos osteomusculares, Suceso 1 1 3 7 7 NO Capacitaciones, cartillas de seguridad, pausas de descanso. Supervision.
repetitivos enfermedades
traumatolgicas

Fuente:

Elaboracién propia
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De la matriz IPER arriba expuesta (después de la mejora), se observa que en las
actividades que se realizan dentro del area de inyeccion, existen peligros y riesgos, para
los que ya existen medidas de control, asi como procedimientos claros a seguir y
capacitaciones en diversos temas, haciendo que el nivel de los riesgos haya disminuido

a tolerable, moderado e importante.

A continuacion, se observa el indice de frecuencia de accidentes después de la mejora

con la implementacién del plan de seguridad y salud ocupacional.

Indice de Frecuencia enero - junio 2018

Figura 28. Situacion de mejora del indice de Frecuencia de accidentes durante los meses de

enero — junio 2018

Fuente: Informacion de la empresa / Elaboracién propia

En la figura N°28 se puede observar el indice de frecuencia de los meses de enero,
febrero, marzo, abril, mayo y junio del 2018 ya con el plan de seguridad y salud
ocupacional en marcha, por lo que obtenemos valores de 82 para enero, 77 para febrero,

43 para marzo, 41 para abril, 39 para mayo y 0 para junio respectivamente.

108



Los valores obtenidos representan la cantidad de accidentes por cada doscientas mil

horas hombre trabajadas de exposicion al riesgo.

A continuacion, se observa el indice de gravedad de accidentes después de la mejora

con la implementacion del plan de seguridad y salud ocupacional.

Indice de Gravedad enero - junio 2018

0

mar-18 abr-18 may-18 jun-18

Figura 29. Situacion de mejora del indice de Gravedad de accidentes durante los meses de

enero — junio 2018

Fuente: Informacion de la empresa / Elaboracion propia

En la figura N°29 se puede observar el indice de gravedad de los meses de enero,
febrero, marzo, abril, mayo y junio del 2018 ya con el plan de seguridad y salud
ocupacional en marcha, por lo que obtenemos valores de 245 para enero, 193 para

febrero, 87 para marzo, 41 para abril, 39 para mayo y 0 para junio respectivamente.

Los valores obtenidos representan la cantidad de jornadas perdidas por cada doscientas

mil horas hombre trabajadas de exposicion al riesgo.

A continuacion, se observa el indice de accidentabilidad después de la mejora con la
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implementacién del plan de seguridad y salud ocupacional.

Indice de Accidentabildad enero - junio 2018

0

ene-18 mar-18 abr-18 may-18 jun-18

Figura 30. Situacion de mejora del indice de Accidentabilidad durante los meses de enero —
junio 2018

Fuente: Informacion de la empresa / Elaboracion propia

En la figura N°30 se puede observar el indice de accidentabilidad de los meses de enero,
febrero, marzo, abril, mayo y junio del 2018 ya con el plan de seguridad y salud
ocupacional en marcha, por lo que obtenemos valores de 20 para enero, 15 para febrero,

4 para marzo, 2 para abril, 2 para mayo y 0 para junio respectivamente.

2.7.5. Anélisis econdmico financiero

En este apartado vamos a ver el analisis econdmico financiero, el costo-beneficio de la
implementacion del plan de seguridad y salud ocupacional, ya que sin él se generaban
gastos explicitos e implicitos con la ocurrencia de accidentes, los que se han reducido
progresivamente con la implementacion del plan en los siguientes meses, buscando

lograr del mismo modo un ideal de cero accidentes laborales.
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a. Gastos generados por accidentes ocurridos antes de la implementacion

Tabla 29. Gastos por tiempo no trabajado y por atencion médica en el Pre-Test

Julio 2017 Agosto 2017 Septiembre 2017 Octubre 2017 Noviembre 2017 Diciembre 2017
Dias perdidos 9dfas 6 dias 11 dias 14 dias 8dias 13 dias
— Gasto total
- oras0 red ir: ajo 12 horas por tiempo no
Indice de | Gasto por P trabajado
gravedad | tiempono [ Horas dde.;rabajo 108 horas 72 horas 132 horas 168 horas 96 horas 156 horas
(1G) trabajado pEltiud
Costo por hora S/ 7.00
Gasto por mes S/ 756.00 S/504.00 S/924.00 S/1176.00 S/ 672.00 S/1092.00 S/5124.00
N® d’e):ffrﬁsentes 3accidentes 2accidentes 3accidentes 4 accidentes 2accidentes 4 accidentes
Gasto promedio Accidente Bajo Accidente Moderado Accidente Importante Gasto total de
por atencién o
- Gasto de medica $/100.00 S/260.00 S/540.00 atencion
Indiceide atencion médica por
frecuencia médica por Severidad del | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente [ Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente OIS
(IF) accidentes accidente Bajo | Moderado | Importante Bajo | Moderado | Importante Bajo | Moderado | Importante Bajo | Moderado | Importante Bajo | Moderado | Importante Bajo | Moderado | Importante
N°de accidentes | -y 1 1 1 1 2 1 2 1 1 1 1 2 1 1
por severidad
ﬁsi;zn’i; S/100.00 | S/ 260.00 | S/ 540.00 | S/ 100.00 | S/ 260.00 S/ 200.00 S/'540.00 | S/ 200.00 [ S/ 260.00 | S/ 540.00 | S/ 100.00 | S/ 260.00 S/200.00 S/ 260.00 | S/ 540.00 ESIRRION0[0}
. ) . ) L Gasto total
Indice de Accidentabilidad (1A) Gasto total durante los seis meses de pre-test por tiempo no trabajado y atencion médica

Fuente: Elaboracién propia
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b. Gastos generados por accidentes ocurridos después de la implementacion

Tabla 30. Gastos por tiempo no trabajado y por atencion médica en el Post-Test

Enero 2018 Febrero 2018 Marzo 2018 Abril 2018 Mayo 2018 Junio 2018
Dias perdidos 6 dias 5dias 2dias 1dia ldia 0dias
to total
Horas de trabajo Ga? 0 fola
i or dia 12horas por tiempo no
indice de | Gasto por P trabajado
gravedad | tiempo no Horas (Le.dtrabajo 72 horas 60 horas 24 horas 12 horas 12 horas 0Ohoras
(1G) trabajado REIIIEY
Costo por hora S/ 7.00
Gasto por mes S/504.00 S/ 420.00 S/ 168.00 S/ 84.00 S/ 84.00 S/0.00 60.00
X d;;irctr:rl\(::ntes 2accidentes 2accidentes laccidente laccidente laccidente 0Oaccidentes
Gasto promedio Accidente Bajo Accidente Moderado Accidente Importante Gasto total de
por atencion .,
. Gasto de e $/100.00 S/ 260.00 S/540.00 atencion
Indice de ra o
. atencion médica por
frecuencia médica por Severidad del | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente [ Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente | Accidente [ Accidente | Accidente Bccientes
(IF) accidentes accidente bajo Medio | Importante bajo Medio | Importante bajo Medio | Importante bajo Medio | Importante bajo Medio | Importante bajo Medio | Importante
N° de accidentes
por severidad 1 L 1 1 1 1 1
Gast
e 151100.00{ S/ 260.00 $/100.00 | S/ 260.00 $/100.00 S/100.00 $/100.00 $/1020.00
; ] ) ) . i Gasto total
Indice de Accidentabilidad (1A) Gasto total durante los seis meses de post-test por tiempo no trabajado y atencién médica

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 31. Comparativa entre gatos totales por accidentes en el Pre-Test y Post-Test

GASTO TOTAL POR TIEMPO NO TRABAJADO PRE-TEST

Dias perdidos | Tiempo hrs. No trabajadas Costo por hora Total S/
61 732 S/7.00 S/5124.00
NUMERO TOTAL DE ACCIDENTES LABORALES PRE-TEST
Accidente Bajo Accidente Moderado Accidente Importante Total
9 5 4 18
GASTO TOTAL DE ATENCION MEDICA POR ACCIDENTES PRE-TEST
Accidente Bajo Accidente Moderado Accidente Importante Total S/
S/900.00 S/1300.00 S/ 2160.00 S/ 4360.00
GASTO TOTAL POR TIEMPO NO TRABAJADO POST-TEST
Dias perdidos | Tiempo hrs. No trabajadas Costo por hora Total S/
15 180 S/ 7.00 S/1260.00
NUMERO TOTAL DE ACCIDENTES LABORALES POST-TEST
Accidente Bajo Accidente Moderado Accidente Importante Total
5 2 0 7
GASTO TOTAL DE ATENCION MEDICA POR ACCIDENTE POST-TEST
Accidente Bajo Accidente Moderado Accidente Importante Total S/
S/500.00 S/520.00 S/0.00 S/1020.00

Fuente: Elaboracién propia

2.7.5.1. Resultado del analisis econdmico financiero

Al implementar este proyecto en el area de inyeccién de la empresa Armo S.A.C., se
cred una cultura de seguridad y seguridad ocupacional entre sus colaboradores, y se
logré disminuir los accidentes.

La interpretacion del resultado del andlisis sera el siguiente:

Si B/C > 1. El proyecto es factible, por lo tanto sera aceptado.

Si B/C = 1. El proyecto apenas rendira la rentabilidad esperada por lo que debera
ser postergado.

Si B/C < 1. El. proyecto sera rechazado.
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Tabla 32. Interpretacion del coeficiente costo-beneficio.

INDICADOR PROYECTO PROYECTO PROYECTO
ACEPTADO | POSTERGADO | RECHAZADO

Coeficiente
costo-beneficio B/C >1 B/IC=1 B/C<1

(BIC)

Fuente: Elaboracion propia

2.7.5.2. Relacién Costo-Beneficio

Para analizar el costo-beneficio, comparamos el gasto que tuvo la empresa a causa de
los accidentes de trabajo sucedidos y el costo de la inversion para la implementacion del

plan de seguridad y salud ocupacional.

En cuanto a los gastos por tiempo (horas) no trabajado debido a accidentes, se registrd
una pérdida de S/ 5124,00 en el pre-test que abarca los Gltimos seis meses del afio 2017,
mientras que en los primeros seis meses del post-test durante el afio 2018, se registrd
una pérdida de S/ 1260,00, generandole un ahorro a la empresa por S/. 3864,00 solo en

la mitad del afio 2018 respecto a la comparacion con el afio 2017.

En cuanto a los gastos por atencion médica debido a accidentes, se registro una pérdida
de S/ 4360,00 en el pre-test que abarca los ultimos seis meses del afio 2017, mientras
que en los primeros seis meses del post-test durante el afio 2018, se registr6 una pérdida
de S/ 1020,00, generandole un ahorro a la empresa por S/ 3340,00 solo en la mitad del

afio 2018 respecto a la comparacion con el afio 2017.

Ahora bien, al comparar los gastos totales que se generaban antes de la implementacion
del plan (en total S/ 9484,00) y después del mismo (en total S/ 2280,00), es claro que
los gastos tanto por tiempo perdido como por atencion médica se han reducido en un
total de S/ 7204,00.

Beneficio total obtenido =S/ 7204,00 (Ahorro por reduccion de accidentes durante
el aflo 2018 respecto al afio 2017).

Costo total de la inversion =S/ 6991,00 (Costo de la implementacion).
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Costo beneficio = 7204,00 / 6991,00

Costo beneficio = 1.03

El Costo-Beneficio luego de la implementacion de la propuesta nos da un resultado de
1.03, y al ser este valor obtenido mayor que 1, nos indica que la inversion realizada para
la ejecucion del plan fue factible y es aceptada.

La implementacién del plan de seguridad y salud ocupacional es un proceso planificado
e interactivo en el que la estructura, las responsabilidades, las précticas, los
procedimientos, los procesos y los medios para desarrollar la politica, los objetivos y las
metas son coordinados y se hacen extensivos a todas las areas y niveles de la

organizacion.

En la siguiente pagina se mostrara el calculo del valor actual neto y de la tasa interna de

retorno en un periodo de doce meses.
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Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre Enero | Febrero | Marzo Abril Mavo | Junio
S/ 1656.00 [S/ 864.00 S/ 1664.00 |S/2176.00| & 1032.00 | S/ 2092.00 S/ 864 .00[S/ T780.00|S/ 268.00|S/ 184.00|5/ 184.00| &/ 0.00
L J
S/ 948400 S/ 6991.00 S/ 2280.00
(Gasto por accidentes Costo dela Gasto por accidentes
pre - test implementacion post - test
Julio Agosto  Septiembre  Oectubre Nowviembre Diciembre 1 Enero Febrero Marza Abril MhMayo Juria l
&/ 6991.00 &/ 2280.00
8/ 0484 00
Gasto = 5/0484.00 Gasto = 8/6001.00 + 5/ 2280
6 meses 6 meses

Gasto promedio por mes sin la implementacion = 5/ 1380.67

Gasto promedio por mes con la implementacion = 8/ 154517

Figura 31. Andlisis de gastos por accidentes en el Pre-Test y Post-Test

Fuente: Elaboracion propia

Por lo que, si no se realizaria la inversion para la implementacion del plan de seguridad y salud ocupacional, probablemente durante los 6 meses

de enero a junio del 2018, el gasto por accidentes seria el mismo que el de julio a diciembre del 2017, es decir un total de S/ 9484.00. Sin
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embargo, al realizarse dicha inversion de S/ 6991.00 para la implementacion del plan de seguridad y salud ocupacional, el gasto por los
accidentes descendié a S/ 2280.00, y exceptuando el costo por la inversion tenemos que:

Gasto por accidentes de enero a julio 2018 = S/ 2280.00
6 meses

Gasto promedio por mes debido a accidentes = S/ 380.00

S/1580.67 - S/380.00 =

S/1200.67 S/1200.67 S/1200.67 S/1200.67 S/1200.67 S/1200.67 S/1200.67 S/1200.67 S/1200.67 S/1200.67 S/1200.67 S/1200.67

t t ottt ottt ottt

l Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12

- S/6991.00

Figura 32. Calculo para el Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno (TIR)
Fuente: Elaboracion propia

Con los calculos arriba realizados, teniendo un beneficio al ahorrar en promedio S/ 1200.67 estimados por mes debido a la disminucién del
namero de accidentes. Proyectando a 12 meses como se muestra en la figura N°32, y utilizando una tasa de interés mensual del 1%, obtenemos
un Valor Actual Neto (VAN) estimado a un afio de S/ 6522.63, probando que el plan de seguridad y salud ocupacional implementado no le
genera peérdidas financieras a la empresa, sino todo lo contrario, quedando demostrada la viabilidad econdmica del proyecto. Ademas, el célculo
de la Tasa Interna de Retorno (TIR) es del 13.36%, comprobando que se recupera la inversion y se obtienen beneficios adicionales, haciendo al
proyecto rentable.
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1. RESULTADOS



3.1. Analisis descriptivo

En el andlisis descriptivo se presentaran graficos estadisticos que reflejen el antes y
después de la mejora luego de la implementacion del plan de seguridad y salud
ocupacional. Este andlisis sera realizado sobre la variable dependiente y sus
dimensiones, siendo estas el indice de frecuencia de los accidentes, el indice de

gravedad de los accidentes y el indice de accidentabilidad.

A continuacion se presentara el primer grafico de este andlisis, el cual mostrara la

variacion en los indices ya mencionados antes de la mejora.

Anélisis de los indices de frecuencia, gravedad y
accidentabilidad antes

700
600
500 502
400
300
200 174
139 130
106 154
100 7 82
58 62 77
18
0 27
1 2 3 4 5 6
== indice de frecuencia == ndice de gravedad indice de accidentabilidad

Figura 33. Andlisis de los indices de frecuencia, indices de gravedad e indices de

accidentabilidad antes de la mejora

Fuente: Elaboracion propia

En la figura N°33 arriba mostrada, se puede apreciar la variacion de los indices de
frecuencia, gravedad y accidentabilidad antes de la mejora que se implemento en el area
de inyeccion, en donde existia una falta de control, organizacion y planificacion por
parte de la empresa.
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Ahora, se presentara el grafico que demuestra la reduccién en los valores de estos

indices, probando que existe una mejoria luego de la implementacion.

Analisis de los Indices de frecuencia, gravedad y
accidentabilidad después

300
250
200
150
100

50

1 2 3 4 5 6

== indice de frecuencia =@—indice de gravedad indice de accidentabilidad

Figura 34. Andlisis de los indices de frecuencia, indices de gravedad e indices de
accidentabilidad después de la mejora

Fuente: Elaboracion propia

En la figura N°34 arriba mostrada, se puede apreciar la variacion de los indices de
frecuencia, gravedad y accidentabilidad después de la mejora que se implemento en el
area de inyeccidn, en donde se observa que existe una muy grande mejoria ya que hay

una reduccion en los valores de los indices respecto al grafico anterior.

Ahora, se presentaran las figuras por cada una de las dimensiones en donde se

compararan y se podra apreciar el antes y después de cada uno de los indices.

- Frecuencia
- Gravedad

- Accidentabilidad
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Dimension 1: indice de frecuencia

Analisis del Indice de frecuencia antes y después

1 2 3 4 5 6

m indice de frecuenciaantes  Bindice de frecuencia después

Figura 35. Andlisis del indice de frecuencia antes y después

Fuente: Elaboracion propia

En la figura N°35 arriba mostrada, podemos visualizar el antes y después de los datos
recolectados para la variable dependiente a través de una de sus dimensiones, en este
caso el indice de frecuencia, y se aprecia que este indice, el cual representa la
recurrencia en cantidad de accidentes por cada doscientas mil horas hombre trabajadas

se ha reducido en todos los meses evaluados.

Antes ® Después

100%

37.30%

Figura 36. Variacién porcentual del indice de frecuencia antes y después

Fuente: Elaboracion propia
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Dimension 2: Indice de gravedad

Analisis del Indice de gravedad antes y después

1 2 3 4 5 6

mindice de gravedad antes ~ mindice de gravedad después

Figura 37. Analisis del indice de gravedad antes y después

Fuente: Elaboracion propia

En la figura N°37 arriba mostrada, podemos visualizar el antes y después de los datos
recolectados para la variable dependiente a través de una de sus dimensiones, en este
caso el indice de gravedad, y se aprecia que este indice, el cual representa las jornadas
perdidas de trabajo por la severidad de los accidentes por cada doscientas mil horas

hombre trabajadas se ha reducido en todos los meses evaluados.

Antes ® Después

100%

23.61%

Figura 38. Variacién porcentual del indice de gravedad antes y después

Fuente: Elaboracién propia
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Dimension 3: indice de accidentabilidad

Analisis del Indice de accidentabilidad antes y después

1 2 3 4 5 6

B indice de accidentabilidad antes ~ mindice de accidentabilidad después

Figura 39. Andlisis del indice de accidentabilidad antes y después

Fuente: Elaboracién propia

En la figura N°39 arriba mostrada, podemos visualizar el antes y después de los datos
recolectados para la variable dependiente a través de una de sus dimensiones, en este
caso el indice de accidentabilidad, y se aprecia que este indice, el cual representa los
accidentes ocurridos por cada doscientas mil horas hombre trabajadas se ha reducido en

todos los meses evaluados.

Antes ® Después

100%

12.36%

Figura 40. Variacién porcentual del indice de accidentabilidad antes y después

Fuente: Elaboracion propia

123



3.2. Andlisis inferencial

Este analisis se realizara sobre los datos recolectados antes y después de la mejora de la
variable dependiente, siendo esta los accidentes, las tres dimensiones que se analizaran
son el indice de frecuencia, el indice de gravedad y el indice de accidentabilidad. A
través de una prueba de normalidad conoceremos si los datos son paramétricos 0 no
paramétricos, y con ello realizar el contraste de las hipotesis; con todo esto lo que se

busca es probar la mejora que se obtuvo con la implementacion del plan de seguridad y

salud ocupacional.

Ya que la muestra que se tomara es menor a 30, el estadigrafo a utilizar en el SPSS es el

de Shapiro-Wilk.

3.2.1. Analisis de la hipoétesis general

- Prueba de Normalidad

Ha: La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce los

accidentes en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.

Regla de decision:

Si pvalor <0.05, los datos de la serie presentan un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie presentan un comportamiento paramétrico

Tabla 33. Prueba de normalidad de la hipotesis general antes y después

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Acc antes 0.853 6 0.167
Acc después 0.866 6 0.212

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla es posible observar que para la variable accidentes, tanto el antes como el
después son mayores que > 0.05, por lo que segun la regla de decision los datos

presentan un comportamiento paramétrico, esto nos indica que deberemos realizar el




analisis con el estadigrafo T-Student, ya que lo que se busca es saber si los accidentes se

han reducido.

- Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La implementacién del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional no reduce los
accidentes en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.

Ha: La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce los

accidentes en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.

Regla de decision:
Ho: Hpa < Mpd
Ha: Mpa > Hpd

Tabla 34. Contrastacion de la hipotesis general antes y después con el estadigrafo ruta
de T-Student

Media N De_sv._ ] Desv. Er_ror
Desviacion promedio
Acc antes 3.0000 6 0.89443 0.36515
Acc después 1.1667 6 0.75277 0.30732

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla es posible observar que la media de la variable accidentes antes (3.0000), es
mayor que la media de la variable accidentes después (1.1667), por lo que segun la regla
de decision se rechaza la hipdtesis nula, siendo esta: La implementacion del Plan de
Seguridad y Salud Ocupacional no reduce los accidentes en el area de inyeccion en la
Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.

- Andlisis del P-Valor

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 35. Andlisis del P-Valor de la hipdtesis general antes y después

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
confianza de la diferencia
Desv. Desv. Error - - Sig.
Media | Desviacién | promedio Inferior Superior t gl | (bilateral)

Acc antes —

.| 1.83333 | 1.47196 0.60093 0.28861 3.37806 |3.051| 5 0.028
Acc después

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla ha quedado demostrado que el valor de la significancia es de 0.028, valor
que es menor que < 0.05, por lo que se reafirma que se rechaza la hip6tesis nula y se
acepta la hipotesis alterna, siendo esta: La implementacion del Plan de Seguridad y
Salud Ocupacional reduce los accidentes en el area de inyeccién en la Empresa Armo
S.A.C. — Lurigancho, 2018.

3.2.2. Analisis de la primera hipotesis especifica

- Prueba de normalidad

Ha: La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce el indice de
frecuencia de los accidentes en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018.

Regla de decision:

Si pvalor <0.05, los datos de la serie presentan un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie presentan un comportamiento paramétrico

Tabla 36. Prueba de normalidad de la primera hipétesis especifica antes y después

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
IF antes 0.913 6 0.459
IF después 0.908 6 0.424

Fuente: Elaboracién propia
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En la tabla es posible observar que los resultados tanto para el antes como el después
son mayores que > 0.05, por lo que segun la regla de decision los datos presentan un
comportamiento paramétrico, esto nos indica que deberemos realizar el analisis con el
estadigrafo T-Student, ya que lo que se busca es saber si el indice de frecuencia se ha

reducido.

- Contrastacion de la primera hipotesis especifica

Ho: La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional no reduce el indice
de frecuencia de los accidentes en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018.

Ha: La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce el indice de
frecuencia de los accidentes en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018.

Regla de decision:
Ho: Hpa < Mpd
Ha: Mpa > Hpd

Tabla 37. Contrastacion de la primera hipoétesis especifica antes y después con el
estadigrafo ruta de T-Student

; Desv. Desv. Error
Media L .
Desviacion | promedio
IF antes 126.0000 39.01282 15.92692
IF después 47.0000 29.83287 12.17922

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla es posible observar que la media de la dimensién indice de frecuencia antes
(126.0000), es mayor que la media de la dimension indice de frecuencia después
(47.0000), por lo que segun la regla de decision se rechaza la hipétesis nula, siendo esta:
La implementacién del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional no reduce el indice de
frecuencia de los accidentes en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018.
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- Analisis del P-Valor

Para poder comprobar la veracidad de nuestros datos se realiza el analisis del P-Valor,

el cual también es denominado como significancia.

Regla de decision:

Tabla 38. Analisis del P-Valor de la primera hipotesis especifica antes y después

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
confianza de la diferencia

Desv. Desv. Error fori . Sig.
Media Desviacidon | promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
IF antes —
.| 79.00000 | 57.66455 23.54145 18.48477 | 139.51523 | 3.356 5 0.020
IF después

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla ha quedado demostrado que el valor de la significancia es de 0.020, valor

que es menor que < 0.05, por lo que se reafirma que se rechaza la hipdtesis nula y se

acepta la hipoétesis alterna, siendo esta: La implementacién del Plan de Seguridad y

Salud Ocupacional reduce el indice de frecuencia de los accidentes en el area de

inyeccién en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.

3.2.3. Analisis de la segunda hipotesis especifica

- Prueba de normalidad

Ha: La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce el indice de

gravedad de los accidentes en el area de inyeccién en la Empresa Armo S.A.C. —

Lurigancho, 2018.

Regla de decision:

Si pvalor <0.05, los datos de la serie presentan un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie presentan un comportamiento paramétrico
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Tabla 39. Prueba de normalidad de la segunda hipotesis especifica antes y después

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
IG antes 0.985 6 0.975
IG después 0.892 6 0.328

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla es posible observar que los resultados tanto para el antes como el después
son mayores que > 0.05, por lo que segln la regla de decision los datos presentan un
comportamiento paramétrico, esto nos indica que deberemos realizar el analisis con el
estadigrafo T-Student, ya que lo que se busca es saber si el indice de gravedad se ha
reducido.

- Contrastacioén de la segunda hipotesis especifica

Ho: La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional no reduce el indice
de gravedad de los accidentes en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018.

Ha: La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce el indice de
gravedad de los accidentes en el area de inyeccién en la Empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018.

Regla de decision:
Ho: Hpa < Mpd
Ha: Mpa > Hpd

Tabla 40. Contrastacion de la segunda hipotesis especifica antes y después con el

estadigrafo ruta de T-Student

. Desv. Desv. Error
Media A .
Desviacién promedio
IG antes 427.0000 133.71761 54.58999
IG después 100.8333 96.99570 39.59833

Fuente: Elaboracion propia




En la tabla es posible observar que la media de la dimension indice de gravedad antes
(427.0000), es mayor que la media de la dimension indice de gravedad después
(100.8333), por lo que segun la regla de decision se rechaza la hipotesis nula, siendo
esta: La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional no reduce el indice
de gravedad de los accidentes en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018.

- Andlisis del P-Valor

Para poder comprobar la veracidad de nuestros datos se realiza el analisis del P-Valor,

el cual también es denominado como significancia.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 41. Andlisis del P-Valor de la segunda hipétesis especifica antes y después

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
confianza de la diferencia

Desv. Desv. Error - X Sig.
Media | Desviacién | promedio Inferior Superior t gl | (bilateral)
IG antes -
.| 326.16667 | 200.62743 | 81.90581 115.62109 | 536.71224 | 3.982 5 0.011
IG después

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla ha quedado demostrado que el valor de la significancia es de 0.011, valor
que es menor que < 0.05, por lo que se reafirma que se rechaza la hip6tesis nula y se
acepta la hipoétesis alterna, siendo esta: La implementacion del Plan de Seguridad y
Salud Ocupacional reduce el indice de gravedad de los accidentes en el area de

inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. —Lurigancho, 2018.

3.2.4. Analisis de la tercera hipotesis especifica
- Prueba de normalidad

Ha: La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce el indice de
accidentabilidad en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho,
2018.
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Regla de decision:
Si pvalor <0.05, los datos de la serie presentan un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie presentan un comportamiento paramétrico

Tabla 42. Prueba de normalidad de la tercera hipotesis especifica antes y después

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
IA antes 0.961 6 0.826
IA después 0.817 6 0.083

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla es posible observar que los resultados tanto para el antes como el después
son mayores que > 0.05, por lo que segln la regla de decision los datos presentan un
comportamiento paramétrico, esto nos indica que deberemos realizar el analisis con el
estadigrafo T-Student, ya que lo que se busca es saber si el indice de accidentabilidad se

ha reducido.

- Contrastacion de la tercera hipotesis especifica

Ho: La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional no reduce el indice
de accidentabilidad en el &rea de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho,
2018.

Ha: La implementacion del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce el indice de
accidentabilidad en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho,
2018.

Regla de decision:
Ho: Mpa < Mpd
Ha:  Hpa > Hpd
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Tabla 43. Contrastacion de la tercera hipdtesis especifica antes y después con el

estadigrafo ruta de T-Student

Media N De'sv.' ) Desv. Er_ror
Desviacion | promedio
IA antes 58.0000 6 32.37901 13.21867
IA después 7.1667 6 8.25631 3.37062

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla es posible observar que la media de la dimension indice de accidentabilidad
antes (58.0000), es mayor que la media de la dimension indice de accidentabilidad
después (7.1667), por lo que segln la regla de decision se rechaza la hipétesis nula,
siendo esta: La implementacién del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional no reduce el
indice de accidentabilidad en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018.

- Andlisis del P-Valor

Para poder comprobar la veracidad de nuestros datos se realiza el andlisis del P-Valor,

el cual también es denominado como significancia.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 44. Analisis del P-Valor de la tercera hipétesis especifica antes y después

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
Desv. | confianza de la diferencia
Desuv. Error - - Sig.
Media | Desviacion | promedio | Inferior Superior t gl | (bilateral)
IA antes —
.. |50.83333 | 36.55908 |14.92518 | 12.46693 89.19974 | 3.406 5 0.019
IA después

Fuente: Elaboracién propia
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En la tabla ha quedado demostrado que el valor de la significancia es de 0.019, valor
que es menor que < 0.05, por lo que se reafirma que se rechaza la hipotesis nula y se
acepta la hipoétesis alterna, siendo esta: La implementacién del Plan de Seguridad y
Salud Ocupacional reduce el indice de accidentabilidad en el area de inyeccién en la
Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.
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IV. DISCUSION



De los hallazgos encontrados y del andlisis de los resultados respecto al primer objetivo
especifico, es posible notar que existe una mejora del indice de frecuencia de los
accidentes ya que hay una disminucion del 62.70% entre el antes y el después segun el
analisis descriptivo realizado, ademas quedd claramente comprobado que la media de la
dimensién indice de frecuencia antes era de 126.0000 y la media de la dimension indice
de frecuencia después fue de 47.0000, por lo que la media del antes es mayor que la
media del después, siendo equivalente al 62.70% que representa la mejora del indice de
frecuencia en el area de inyeccion de acuerdo al analisis inferencial, no cumpliéndose
Ho: Hra < Hpd, Y S€ rechazo la hipdtesis nula: La implementacion del Plan de Seguridad y
Salud Ocupacional no reduce el indice de frecuencia de los accidentes en el &rea de
inyeccién en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018; de este modo se cumple Ha:
Mra > ppd, Y Se acepta la hipotesis alterna, siendo evidente que: La implementacion del
Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce el indice de frecuencia de los accidentes
en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.

De los hallazgos encontrados y del analisis de los resultados respecto al segundo
objetivo especifico, es posible notar que existe una mejora del indice de gravedad de los
accidentes ya que hay una disminucion del 76.39% entre el antes y el después segun el
analisis descriptivo realizado, ademéas quedd claramente comprobado que la media de la
dimensidn indice de gravedad antes era de 427.0000 y la media de la dimension indice
de gravedad después fue de 100.8333, por lo que la media del antes es mayor que la
media del después, siendo equivalente al 76.39% que representa la mejora del indice de
gravedad en el area de inyeccion de acuerdo al analisis inferencial, no cumpliéndose Ho:
Mpra < Mpd, Y Se rechazé la hipotesis nula: La implementacion del Plan de Seguridad y
Salud Ocupacional no reduce el indice de gravedad de los accidentes en el area de
inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018; de este modo se cumple Ha:
Mpra > ppd, Y Se acepta la hipotesis alterna, siendo evidente que: La implementacion del
Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce el indice de gravedad de los accidentes

en el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.

De los hallazgos encontrados y del andlisis de los resultados respecto al tercer objetivo
especifico, es posible notar que existe una mejora del indice de accidentabilidad ya que
hay una disminucién del 87.64% entre el antes y el después segun el analisis descriptivo

realizado, ademas quedd claramente comprobado que la media de la dimension indice
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de accidentabilidad antes era de 58.0000 y la media de la dimension indice de
accidentabilidad despueés fue de 7.1667, por lo que la media del antes es mayor que la
media del después, siendo equivalente al 87.64% que representa la mejora del indice de
accidentabilidad en el area de inyeccion de acuerdo al analisis inferencial, no
cumpliéndose Ho: ra < Mpd, Y Se rechazo la hipotesis nula: La implementacion del Plan
de Seguridad y Salud Ocupacional no reduce el indice de accidentabilidad en el area de
inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018; de este modo se cumple Ha:
Mra > ppd, Y Se acepta la hipotesis alterna, siendo evidente que: La implementacion del
Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce el indice de accidentabilidad en el &rea
de inyeccidon en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.

De los hallazgos encontrados y del andlisis de los resultados respecto al objetivo
general, quedo claramente comprobado que la media de la variable accidentes antes era
de 3.0000 y la media de la variable accidentes después fue de 1.1667, por lo que la
media del antes es mayor que la media del después, siendo equivalente al 61.11% que
representa una disminucién de accidentes en el area de inyeccién de acuerdo al analisis
inferencial, no cumpliéndose Ho: HMpa < Mpd, Y Se rechazd la hipétesis nula: La
implementacién del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional no reduce los accidentes en
el area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018; de este modo se
cumple Ha: Mea > ppd, Y Se acepta la hipétesis alterna, siendo evidente que: La
implementacién del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional reduce los accidentes en el
area de inyeccion en la Empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018. Para corroborar y
respaldar lo descrito tenemos la tesis de RODRIGUEZ, Nadya. Propuesta de un Plan de
Seguridad y Salud Ocupacional para una Empresa del Sector de Mecéanica Automotriz.
Tesis para obtener el titulo de Ingeniero Industrial. Lima — Perd. Universidad Peruana
de Ciencias Aplicadas, Facultad de Ingenieria Industrial, 2014. 160 pp. La autora
mencionada coincide con lo planteado en este trabajo, ya que logré6 un 35% de
efectividad en la reduccion de accidentes gracias al plan de seguridad y salud

ocupacional en su empresa estudiada.
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V. CONCLUSIONES



Primera: La presente investigacion respecto al primer objetivo especifico concluye y
demuestra que la implementacion del plan de seguridad y salud ocupacional reduce el
indice de frecuencia de los accidentes en el area de inyeccion en la empresa Armo
S.A.C., ya que si bien en la evaluacion de los seis meses del pre-test antes de la
implementacion el indice era de 126, en la evaluacion de los seis meses del post-test
después de la implementacién se logro reducir a 47, obteniendo una reduccion y por lo
tanto, mejora del indice de frecuencia de los accidentes en un 63%, esto fue posible
gracias a las capacitaciones brindadas sobre distintos temas en seguridad y salud
ocupacional, los nuevos procedimientos implementados, ademas de la elaboracién de la
matriz IPER de las actividades del area, entre otros.

Segunda: La presente investigacion respecto al segundo objetivo especifico concluye y
demuestra que la implementacion del plan de seguridad y salud ocupacional reduce el
indice de gravedad de los accidentes en el area de inyeccion en la empresa Armo
S.A.C., ya que si bien en la evaluacion de los seis meses del pre-test antes de la
implementacién el indice era de 427, en la evaluacion de los seis meses del post-test
después de la implementacion se logro reducir a 101, obteniendo una reduccion y por lo
tanto, mejora del indice de gravedad de los accidentes en un 76%, esto fue posible
gracias a la adquisicion y exigencia en la utilizacién de equipos de proteccidn personal,
ademés de la elaboracion de la matriz IPER de las actividades del area, los nuevos

procedimientos implementados, entre otros.

Tercera: La presente investigacion respecto al tercer objetivo especifico concluye y
demuestra que la implementacion del plan de seguridad y salud ocupacional reduce el
indice de accidentabilidad en el area de inyeccién en la empresa Armo S.A.C., ya que si
bien en la evaluacion de los seis meses del pre-test antes de la implementaciéon el indice
era de 58, en la evaluacién de los seis meses del post-test después de la implementacién
se logr6 reducir a 7, obteniendo una reduccién y por lo tanto, mejora del indice de

accidentabilidad en un 88%.

Cuarta: La presente investigacion respecto al objetivo general concluye y demuestra
que la implementacion del plan de seguridad y salud ocupacional reduce los accidentes
en el area de inyeccion en la empresa Armo S.A.C., ya que si bien en la evaluacion de
los seis meses del pre-test antes de la implementacion los accidentes eran 18, en la
evaluacion de los seis meses del post-test después de la implementacion se logro
reducirlos a 7, obteniendo una reduccion de accidentes en un 61%.
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VI. RECOMENDACIONES



Primera: La correcta implementacion de un plan de seguridad y salud ocupacional
conlleva una mejora continua para la organizacion, ademas de aumentar su
productividad al reducir accidentes, previniendo y controlando riesgos, siendo estos los
principales motivos que hacen necesario que toda empresa cuente con uno, y este plan a
su vez, de debe ser revisado, evaluado y analizado constantemente para asegurar su
buen funcionamiento. Ademas de analizar siempre la informacion de un accidente
ocurrido en el lugar de trabajo, investigarlo y saber por qué sucedid, esto permitira
tomar las medidas correctivas que sean necesarias y ponerlas en préctica; ya que un
accidente representa la existencia de una falla en el plan, y la Gnica forma de que no

vuelva a ocurrir es tomando las medidas que hagan falta.

Segunda: Las capacitaciones y cursos deben ser brindados constantemente para
asegurar el entrenamiento y aprendizaje de los trabajadores, y que tengan conocimiento
sobre los temas de seguridad y salud ocupacional, ademas de tener las actividades
laborales chequeadas por un supervisor. Ademas de no olvidar nunca la enorme
importancia del uso de equipos de proteccidn personal, teniendo la certeza de que todos
y cada uno de los operarios lleva consigo sus implementos de seguridad antes de

comenzar a realizar sus actividades diarias, salvaguardando su integridad fisica.

Tercera: Cada afio o incluso dos ves al afio se debe llevar a cabo una evaluacion y
analisis de los peligros que se encuentren presentes en el area de trabajo para conocer
cuéales son sus niveles de riesgo y de esta manera mantener siempre actualizadas todas

las medidas preventivas y correctivas que deben ser registradas en el IPER.

Cuarta: El plan de seguridad y salud ocupacional implementado en el &rea de inyeccion
ha cumplido con las expectativas que se tenian dando resultados muy positivos, ya que
se logro el objetivo general que era reducir los accidentes en el lugar de trabajo,
generando también un ahorro significativo para la empresa, por ello seria mucho maés
beneficioso continuar y expandir este plan por todas las areas de la compafiia, y

convertirlo en un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional en el futuro.
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ANEXOS



Anexo 1. Matriz de coherencia

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

Problema general:

¢De qué manera la implementacion del Plan
de Seguridad y Salud Ocupacional reduce
los accidentes en el &rea de inyeccion en la
empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018?

Problemas especificos:

¢De qué manera la implementacion del Plan
de Seguridad y Salud Ocupacional reduce
el indice de frecuencia de los accidentes en
el area de inyeccién en la empresa Armo
S.A.C. - Lurigancho, 2018?

¢De qué manera la implementacion del Plan
de Seguridad y Salud Ocupacional reduce
el indice de gravedad de los accidentes en
el area de inyeccion en la empresa Armo
S.A.C. — Lurigancho, 2018?

¢De qué manera la implementacion del Plan
de Seguridad y Salud Ocupacional reduce
el indice de accidentabilidad en el area de
inyeccion en la empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018?

Objetivo general:

Determinar de qué manera la implementacién
del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional
reduce los accidentes en el area de inyeccion
en la empresa Armo S.A.C. — Lurigancho,
2018.

Objetivos especificos:

Determinar de qué manera la implementacion
del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional
reduce el indice de frecuencia de los
accidentes en el éarea de inyeccion en la
empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.

Determinar de qué manera la implementacién
del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional
reduce el indice de gravedad de los
accidentes en el area de inyeccion en la
empresa Armo S.A.C. — Lurigancho, 2018.

Determinar de qué manera la implementacion
del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional
reduce el indice de accidentabilidad en el
area de inyeccion en la empresa Armo S.A.C.
— Lurigancho, 2018.

Hipétesis general:

La implementacién del Plan de Seguridad y
Salud Ocupacional reduce los accidentes en
el area de inyeccion en la empresa Armo
S.A.C. — Lurigancho, 2018.

Hipotesis especificas:

La implementacién del Plan de Seguridad y
Salud Ocupacional reduce el indice de
frecuencia de los accidentes en el area de
inyeccion en la empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018.

La implementacion del Plan de Seguridad y
Salud Ocupacional reduce el indice de
gravedad de los accidentes en el area de
inyeccion en la empresa Armo S.A.C. —
Lurigancho, 2018.

La implementacion del Plan de Seguridad y
Salud Ocupacional reduce el indice de
accidentabilidad en el &rea de inyeccion en
la empresa Armo S.A.C. — Lurigancho,
2018.
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Anexo 2. Matriz de consistencia

TITULO: "IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL PARA REDUCIR LOS ACCIDENTES EN EL AREA DE INYECCION EN LA EMPRESA
ARMO S.A.C. - LURIGANCHO, 2018"

AUTOR: RENATO VARA TORRES

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES E INDICADORES

Problema general:

¢De qué manera la
implementacion del Plan de
Seguridad y Salud Ocupacional
reduce los accidentes en el area
de inyeccion en la empresa
Armo S.A.C. — Lurigancho,
2018?

Problemas especificos:

;De qué manera la
implementacion del Plan de
Seguridad y Salud Ocupacional
reduce el indice de frecuencia
de los accidentes en el area de
inyeccion en la empresa Armo
S.A.C. — Lurigancho, 2018?

;De qué manera la
implementacion del Plan de
Seguridad y Salud Ocupacional
reduce el indice de gravedad de
los accidentes en el area de
inyeccion en la empresa Armo
S.A.C. — Lurigancho, 2018?

;De qué manera la
implementacion del Plan de
Seguridad y Salud Ocupacional
reduce el indice de
accidentabilidad en el area de
inyeccion en la empresa Armo
S.A.C. — Lurigancho, 2018?

Objetivo general:

Determinar de qué manera la
implementacion del Plan de
Seguridad y Salud Ocupacional
reduce los accidentes en el area
de inyeccion en la empresa Armo
S.A.C. — Lurigancho, 2018.

Objetivos especificos:

Determinar de qué manera la
implementacion del Plan de
Seguridad y Salud Ocupacional
reduce el indice de frecuencia de
los accidentes en el area de
inyeccion en la empresa Armo
S.A.C. — Lurigancho, 2018.

Determinar de qué manera la
implementacion del Plan de
Seguridad y Salud Ocupacional
reduce el indice de gravedad de
los accidentes en el area de
inyeccion en la empresa Armo
S.A.C. — Lurigancho, 2018.

Determinar de qué manera la
implementacion del Plan de
Seguridad y Salud Ocupacional
reduce el indice de
accidentabilidad en el éarea de
inyeccion en la empresa Armo
S.A.C. — Lurigancho, 2018.

Hipotesis general:
La implementacion del Plan

de Seguridad y Salud
Ocupacional reduce  los
accidentes en el area de

inyeccion en la empresa Armo
S.A.C. — Lurigancho, 2018.
Hipétesis especificas:

La implementacion del Plan
de Seguridad y Salud
Ocupacional reduce el indice
de frecuencia de los accidentes
en el area de inyeccion en la
empresa Armo S.AC. -
Lurigancho, 2018.

La implementacion del Plan
de Seguridad y Salud
Ocupacional reduce el indice
de gravedad de los accidentes
en el area de inyeccion en la
empresa Armo S.A.C. -
Lurigancho, 2018.

La implementacion del Plan
de Seguridad y Salud
Ocupacional reduce el indice
de accidentabilidad en el &rea
de inyeccion en la empresa
Armo S.A.C. — Lurigancho,
2018.

Variable 1: Plan de Seguridad y Salud Ocupacional

Dimensiones

Indicadores

Capacitaciones
al personal

Examenes
médicos
ocupacionales

Capacitaciones al personal

cp N° de capacitaciones realizadas

= X100%
N° de capacitaciones programadas 0

Examenes médicos ocupacionales

N° de exdmenes médicos realizados

EM = X 1009
N° de exdmenes médicos programados %
Variable 2: Accidentes
) indice de frecuencia
Indice de N q q q b
i Umero de accidentes de trabajo
frecuencia IF = . J X 200000
Horas hombre de trabajo
o indice de gravedad
Indice de
gravedad Dias perdidos de trabajo
= — X 200000
Horas hombre de trabajo
. indice de Accidentabilidad
Indice de

accidentabilidad

s Indice de frecuencia X Indice de gravedad
B 1000
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Anexo 3. Plan de Seguridad y Salud Ocupacional

PLAN DE SECTRIDAD ¥ SALTT OCUPACTONAL 20T~ | "o

a3

PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL

AGOSTO 2017 - JULIO 2018

Elsborado por: Fevizado por: Aprobada por:

ARFADE SEGURIDAD Y | COAMITE DE SEGURIDAD ¥ MIETHA PAMFELA
SALUD OCUPACTONAL SALTD OCTPACIONAL VASQUEE JO
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CONTENIDOD

ALCANCE

ELAEOEACION DE LA LINEA BASE DEL PLAN DE SEGURIDAD Y
SALUD OCTPACTONAL

POLITICA DE SEGURIDAD ¥ SALUD DCTUPACIONAL
COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALUD OCTUPACTONAL

IDENTIFICACION DE FELIGEOS Y EVALUACION DE BIESGOS
LABORALES / MAPA DE RIESCGDS

CAPACITACIONES EN SEGURIDAD Y SALUD OCTPACTONAL

EQUIPOS DE FEOTECCION FEESONAL (EFFS)
PROCEDIMIENTOS

ORGANIZACTON ¥ RESPONSABILIDADES

10, INSPECCIONES INTEENAS DE SEGURIDAD Y SALUD OCTUPACTONAL

11 SALUD OCTPACIONAL

11 INVESTIGACTON DE ACCIDENTES, INCIDENTES Y ENFEFMEDADES

OCTPACTONALES

13. ESTADISTICAS

14 IMPLEMENTACION DEL FLAN
15 BEEVISION DEL PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCTFPACIONAL PORE

PARTE DEL EMPLEATMOE:
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FLAN ANTUAL DE SEGUEIDAD ¥ SALUD OCTFPACTONAL 2018

ALCANCE

Este Plan Amml de Sezuridad v Sahud Ooopaciosal aplica para todos los rabajadores,
instalaciones, equipos v midades da] area de mmreccion da lasmpresa Amap 5.AC,

ELABORACTON DE LA LINEA BASE DEL FLAN DE SEGURIDAD Y
SALTUD OCTUPACTONAL

El Area de Begoridad v Salnd Ocupacionz] (A0 es Iz rezpome=ablz de realizar ]
amalisiz de la Lista de verficacion de linemmienios del Plm de Beguridad v Sabad
Oicupaciore] para 2 mejoma combimua dal mismoe, la prevencon de nesgos laborales v
la mezjora dal bierestar de los wabajadore: (Ver AMEXD T2

POLITICA DE SEGURIDAD ¥ SALUD OCTUPACTONAL

La empresa Armo 5. A C. recopoce la impartancia de s capital iomane, Azimizmo,
reconoce la pricridad de 2 separidad y salud de sus trabajadares, por lo que adopta
los sigoientes lmeanientos de Paliica (Ver ANEND M4

+ Ammo 3 AC protege 2 todo: los mismbros dal 2rea de imveccion mediante la
prevenciat de accidemtes, mcidemtes v emformedades ocupacionales
Asimizmo, [TOREEVE ¥ SUpSrvisa que persomas ajema: 3 ka3 empresa temgan
darecho al mismo nivel de proteccion & materiz de sepmided v =hud
ooupacionz] goe los rabajadores.

« [Estzblecer como criterio el mejoramiento comtimeo de las acthvidades
relzcioeadas oon 2] Plan de Segundad v Salod Ocupadonal

+ Cumplir com l2 nommative legal wigemte aplicable, 2:1 como con los
compromezos volunfarios v directivas asumida: por 2 entidad en materia de
segumdad ¥ salod ecupacionzl.

»  Promover v Earantizar la parficipacion actva v [2 consula da Loz rabajadores,
en los elemento: del Plam de Sepuridad v Saltnd Ocupacional, 2a1 come la
comumicacion v 1a capacitacion corforme 1o establece la nermativa vigeste goe
regulz la matera.

+  Promover ona ol organizaceoral gue motive 2 todos los frabajadores a
asumir ma responsahilidad acthva en l2 separidad v zalod ocupacional

+ Difimdir la Poliica de Segaridad ¥ Saled Ooopacional
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La empre:a esta comprometida con esta Palitica v cok el Plan de Sepamdad v Salud
Ooupaciosz], liderandole para s0 mejora coatinga.

COMITE DE SEGURIDAD ¥ SALTUD EN EL TEAEATD
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IDENTIFICACION DE FELIGROS Y EVALTACION DE RIESGOS

LABORALES / MAFPA DE FIESGD
Idenfificacion de pelizras v evaluacion de riesgos laborales

El metodo utilizado para el analisis v evabmcion de nssgos en mosstra organizacion fus
la &l Generzlizado, gos proporcions esquenss de razoremiento para analisis versatles
iWer ANENC MFI)

Mapa de riesgo

El mizpa dz Fieszo e un plang de la: condiciones dz makajo para idaatificar v localizar
los problemas v [as acrionss de promocion v profeccion de la :ahed da los mebajadores
e 2] area de inveccion. Es ma hermanienfa perticipativa v necesana para llevar aczbo
laz actividades de localizar, condrolar, dar segnimiento v representzr en fonma gafica,
los azeaies gensmadores de mesgos gue ocasionan accidsmie:, mridentes pelizrozos,
airos incidante: v enfenmedadss oruparionalzs sn el makajo

La gjecucion dal desarrollo dzl Mapa de Piesgo: e defalla en las actividade: dal
Programa Amel de 550 (Var ANENO ME19
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fi. CAPACTTACIONES EN SEGURIDAD ¥ SALTUD OCUPACIONAL

El objetnre prindpal, es zensibilizar a Loz rabajadores zobre Loz mesgos a los gue
estan expuestos durante el desarrollo de suz actividades v brindar las berramisntas
vio medios necesamos para hacer Temte a esios. Cumpli con [2 Ley MFI97E3 de
Seguridad v Salud Ocupacional, su Beglamento D5 N° 003-20012-TE. v demas

modificatorias
El cromoprama de capacifacions: que se dicio imscalmenie en el 2np 2017 5= detallz a
———
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1. EQUIFOS DE PROTECCION PEESONAL (EPFS)

Es sumamente necesario comtar cow equipes de probeccion personal para poder

garantizar I sezunidad de Jos trabajadores dentro del area de trabajo ¥ en cada una

de las actividades que realicen dentra de 2 misma Para ello, &l area de seguridad

v salud ocupecional solicito la adquisicion de muevos equipos de profeccion

persorz] para cada trabajador del 2rea de imveccion, eatre puamtes, calzados de
TaRpomes 1 arejeras, et

Todo: estos EPPx son distribuido: 2 los operarios, v en la: capacitaciones se les
explicd su importancia ¥ por qué == les exize utilizarios en k2 realiracion de cada
umna de sus actividades diarias, logrando de esta manera concientizarios y hacerles
entender gue esto: aguipa: simven pama o propia zeguridad v mantensrlos 2 =ho
en el trabajo. Ademas, =2 creo um mamez] de procedivaientos para &l uso de Loz EPPs
(Ver Amemo MNFLI1), que fine explicade v repamido a los operario: en [as
capacitaciones, en el que se describe la Emportanciz de su uso, que ze los debe
miantzmer limpio: ¥ en been estado, como usrles v ocuabzs de ellos deben ser
wtilizado: por cada actividad a realizar ya que no todas son igoales, enire ofos
pantos

FROCEDIMIENTOS

Lizsta de procedimientos del Plan de Szzundad v Salod Ocupaciomal

ITEM DESCRIFCTON OBJETO DEL PROCEIMMIENTO

Procedimienmto de | Establecer los pmses de seleccion, adquiziciom,
equipo: de proteccion | distribucion, cortrel, uso v cusdados de bos Equipo:
perzonal (EPPE) de Proteccion Perzomal (EPF).

(=]

Establecer loz lineampienfps para realizar el
Procedimiento para | seguimiento  de las  posible:  enfermedade:
gxamenss medicos | ocupadonales relaciomadas a2 las  actividade:
orupaciomalez. laborales, pera realizar accione: preventhar pam
dismirair los nesgos da salud

Marmal d2 procedimientos sobre come trabajar con

3 HHMEFM laz maquinas fmysctoms gos tiene como objstive
”mm =m‘anﬂza:dcmda-:1-:n} la sepuridad de los operarios
o {ANEXO N°13)
Procedimiento para &l

———— Feevisar las magning: bryectoras v demas equipes o
maguiraria aqu:pds_ - herramientas necesarias para el proceso productivo
HerTAriereas v assgurar su buen fincionamisnto.
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9.

ORGANTZACION Y RESPONSAEBILIDADES

« Lz Al Direccion ez resporsahle de establecer, implementar v mantener ol Plan
de Sezuridad v Bahud Orupacional, para mzsiener 1 ambienie RBboe] sszumo v
s2indakle

+ El Comite de Segumdad v Sakud Ocupacionz] es respomsable de velar por el
ournplinyisnta de lo estipulado en [a Pobitca d2 Sepmidad v S2fud Coapacional v
dz lzs actividades del Programa Amsal ds 550

+ Loz mabajadores wom responsables da cumplr com [2s nomoes conbermidas en
Feplamento Iivtemnp de Seguridad v Sahd Ooupacional

10 INSPECCIONES INTERNAS DE SEGURIDAD Y SALTD OCTPACTONAL

11

11

La: mepecciones que sa realizan zon de I tipos: planificadas e inopinadas, destmadas
2 defectar condiciones mzeguras ¢ actos msegura: de los Tabajadores, eguoipos,
infraestrucium ¥ ofros (Var AMENO MEIT)

SALUD OCTUPACTONAL

La empreza Amme 3AC tiene el compromizo de realizar epamenss medioos
orupacionzlzss 2 los mabejadores del area de imyeccion.
El AR50 elabor los mdicadores estadisticos de bo: mridentes v accidente: [haralss,
estades pre-petolegicos v enfammedades eospaciomales,

INVESTIGACION DE ACCIDENTES, INCIDENTES Y ENFERMEDADES
OCTUPACTONALES.

La empreza Ammo 5. AT reporia, egista e ovestiEa Loz accidenfes e mcidsmtes
que grurran =0 el rakaje, smitenda las recomendacions: respectivas para evitar la
repeticion de 2stos (Ver ANENOS W7y E)

Laz estadisticas de los accidambes de trabajo que oomren en el 2rea ds ioyeccion de

la empresa, serviran para evaloar la efectividad del programa de sezundad Tazado,
2l oo plamificar las fobaras actividadss da prevencion

1. ESTADISTICAS

Sz glaborarmm regismos de estadisticas de :egumidad v sabod ocupaciomal comwo
accidenta:, mridentes v anfzrmedads: oogpacionabes. Be utilizaran Loz mdicadorss de
la Gestion dz Segandad v Zalod Oozpacional, para tomar decisiones an bame a 55
resaltado: ohienidos, gos 200 commperades con bo: olyjetivos ¥ metas sstablecidas an ]
Programa Amzel de Seguridad v Sakod Oaupacional 2018
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Sezuridad Ocupacional:
Lo Indicadares para evaluar k2 accidemtabilidad, wsamos los siguisetes imdices:

+ Indice de Frecuencia
IF = Mumera de accidentes de trafajo 30 20000
Tofal de Hora: Hombee de Trakajo

= Indice de Gravedad
IG = MNumere de dia: perdides par accidembes de frabago 3 200000
Total de Hora: Hombee de Trakajo

= Indice de Accidentabilidad
[A=FXIE
1000

Muesiro compromiss es prevenir los accidentes e meidsntss de trabajo.

Salud ocupacional;

El indicador para evaloar [z salod de Loz wabajzdores, wsamsos el siguisste mdice:
+ Examerss medicos ocupacionales

EMO = _Phunero de ezamenes medicos realizados X 100%
Humere de eamenss mediops programados

14 IMFLEMENTACTON DEL FLAN

LaGerencia Cremera] e= [a responsable del presupassto para Ia mnplamentacion dal Plan

de Segunidad y Salod Compaciomal

15 EEVISION DEL FLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCTPACTIONAL FORE

PARTE DEL EMPLEADOE.

B2 malua el d=amolle v el cwapliomients del Plan de Segundad v Szlud
Ocupacional 2 aves de doomento: que permuben med [z eficacia del mizmo,

Lauidlie

- Lista de Verificacion da Lineamsientos del Plan de Seguridad v Salud Ocupacional

b.- Infomes anoal dsl Area da 550, sobre &l cumplimiento del programa asal de
segaridad ¥ zalod Orupacional, se bace w0 de ndicadore: estadiztico: sszun

normativa
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Anexo 4. Politica de Seguridad y Salud Ocupacional

FOLITICA DE SEGURIDAD, SATLUD

OCTPACTONAL Y MEDIO AMBIENTE
K L L

En ARMO S A4 C. se tiene como compramiso fomentar la cultura de prevencion, pressrvar v
mejorar la saguridad para poder sarantizar una de noestras mas grandes prioridades, proteger
v zabragnardar el bienestar fisico v mental de todo nusstro perzonal dentro de su hugar de
trabajo, con procedimientos de trabajo zeguros que ownplan estrictaments la normatividad
legzl vigemts; asi como hacer uzo responsable de muestros materiales v recursos con el
propasito de colaborar con el cuidado del medio ambients.

Para complir los objetivos de stz politica =& debe:
» Mantener los programas de capacitacion para el buen desenvalvimiento del personal,

v desarrollo de sus actividadas,

Eviluar constamterpemts Loz posibles nesgos resoltamts: de laz actividades para
controlarlos.

Tepar ma adecuada connmicacion en todo momento.

Proporcionar todas las herramientss de trabajo necesarias para poder cornplir con Lag
lzbares sin gue este en juegos la imtepridad de maestros empleados.

Fevizsar pericdicaments los objetivos v metas que 12 empresa za ha trazado.
Fealizar 1ma correcta investizacion en el caso gue sa presente zlsuna no conformidad
con el fin de carregirla vo prevenirla.

Armo 5. A C. zaranfiza el complirmiento de su cormpromizg.
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Anexo 5. Formato de matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos (IPER)

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS DEL AREA DE INYECCION - ARMO S.A.C.

VIORIERA ARMO

Gerencia Operacion

Area Ubicacién

Hombres

N° de trabajac =
Muijeres

Valor del riesgo Nivel del riesgo Acciones aseguir Cantidad
Esta matriz IPER tiene como objetivo identificar los peligros, valorar los riesgos y determinar los controles necesarios que eviten y prevengan dafios en la salud de los trabajadores y todos aquellos que se encuentren el area de inyeccion de la empresa

Objetivo Armo S.A.C. La presente matriz se transforma en una de las mejores herramientas que cumplan con esta funcion, ya que en ella quedan registrados la totalidad de los peligros significativos relacionados con los accidentes y enfermedades laborales.
| - Requiere un anélisis de causal;da.d y planificacion de acciones
correctivas
P on de acciones Ipi de control de|
MEE3EED acuerdo a la disponibilidad de recursos
4 Trivial No requiere acciones de control en el mediano y corto plazo
Identificacion de factores de riesgo Medidas de control existentes Evaluacion del riesgo Medidas de control a implementar o mejora de las existentes
Peligro Riesgo Probabilidad
N At Consecuencia (fesion o Documentacién EPP / Equipos / |  Entrenamiento al Monitoreo /| Sistema de blogueo| , % g| 5 Tg‘ indice de [ Magnitud | Eliminacién (Fuentes | Sustitucién (Fuentes [ Controles (Ingeniera / | Equipos de proteccién
e ! Condicion (Suceso / an . 5 o 5 p g2 8 |29 Nivel del riesgo A o A\ Responsable
Tipo Descripcion enfermedad) - Dafio a la (Procedimientos / guias) Tecnologia personal Mantenimiento | / Permiso / Sefiales g g g 2 [eg Severidad | delriesgo de riesgo) de riesgo) Administrativos) personal
odi 55| 35 g
o] Periédico) 8 % g = § u;.]_ 2
a O
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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Anexo 6. Formato del proceso de identificacion de peligros, evaluacion y control de riesgos

AN

VIDRIERIA ARMO

N° REGISTRO:

FORMATO DEL PROCESO DE IDENTIFICACION DE PRELIGROS, EVALUACION Y CONTROL DE RIESGOS OCUPACIONALES

I. DATOS GENERALES DE LA EMPRESA O INSTITUCION

. 1° 2° 3° DD MM AA
1) SECTOR PUBLICO PRIVADO 2)VISITA 3)FECHA
4) RAZON SOCIAL O DENOMINACION SOCIAL O NOMBRES Y APELLIDOS
5) RESPONSABLE DE LA EMPRESA O ENTIDAD PUBLICA O PRIVADA DNI
6) DIRECCION Telf. E-mail
DISTRITO PROVINCIA. REGION
7) ACTIVIDAD ECONOMICA Clu RUC
8) GESTION DE SST
= SI NO Comité de Sl No SI No SI No Exarnen SI No N° de Accidentes de Trabajo ocurridos el afio anterior.
Servicio de SST. ylo Reglamento Programa de Védico ;
SST > Interno de SST anual de SST . Dias
Supervisor Ocupacional AT. Mortales AT. No mortales perdidos

1. PROCESO DE IDENTIFICACION, EVALUACION Y CONTROL DE RIESGOS OCUPACIONALES

1) Area/Operacién/ Proceso

2)

N°

Trabajadores

3)TE

4) Identificacion de factor de riesgo

5) Nivel y valoracion de riesgo

6) Medidas de control

7) Impacto Integral (salud,
econdmico, social y

H

M

Hrs.

C

Nivel de Riesgo | Valor del Riesgo

ambiental)

8) Evaluado por:

9) Aprobado por

10) RIC

11)FIC

[ P=Probabilidad [Alta (A), Media (M), Baja (B)] C= Consecuencia [Extremadamente Dafiino (E D), Dafiino (D), Ligeramente Dafiino (L.D) ] NR=Nivel de Riesgo ]

[ INTOLERABLE[A x ED/ 0 /Mx ED] = 1] [IMPORTANTE [B x ED/ 0 /A x D] = 2] [ MODERADO [Mx D/ 0 /A x L.D]=3] [TOLERABLE[B x D/ 0 /Mx L.D]=4] [ TRIVIAL [Bx L.D] =5]
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Anexo 7. Formato para registro de accidentes laborales

AN

VIDRIERIA ARMO

N° REGISTRO: |

REGISTRO DE ACCIDENTES DE TRABAJO

DATOS DEL EMPLEADOR PRINCIPAL :

RAZON SOCIAL O

RUC

DOMICILIO (Direccién, distrito,

TIPO DEACTIVIDAD

N° TRABAJADORES

DENOMINACION SOCIAL departamento, provincia) ECONOMICA EN EL CENTRO LABORAL
COMPLETAR SOLO EN CASO QUE LAS ACTIVIDADES DEL EMPLEADOR SEAN CONSIDERADAS DE ALTO RIESGO
N° TRABAJADORES N° TRABAJADORES NOMBRE DE LA ASEGURADORA
AFILIADOS AL SCTR NO AFILIADOS AL SCTR

Completar sélo si contrata servicios

de intermediacion o tercerizacion:

DATOS DEL EMPLEADOR DE INTERMEDIACION, TERCERIZACION, CONTRATISTA, SUBCONTRATISTA, OTROS:

RAZON SOCIAL O

DOMICILIO (Direccién, distrito,

TIPO DE ACTIVIDAD

N° TRABAJADORES

AFILIADOS AL SCTR

NO AFILIADOS AL SCTR

DENOMINACION SOCIAL RUC departamento, provincia) ECONOMICA EN EL CENTRO LABORAL
COMPLETAR SOLO EN CASO QUE LAS ACTIVIDADES DEL EMPLEADOR SEAN CONSIDERADAS DE ALTO RESGO
N° TRABAJADORES N° TRABAJADORES NOMBRE DE LA ASEGURADORA

DATOS DEL TRABAJADOR :

APELLIDOS Y NOMBRES DEL TRABAJADOR ACCIDENTADO:

N° DNVCE

EDAD

PUESTO DE

AREA TRABAJO

SEXO

EM TURNO

DITIN

ANTIGUEDAD EN
EL EMPLEO

TIPO DE
CONTRATO

EXPERIENCIA EN EL
PUESTO DE TRABAJO

TIEMPO DE

N° HORAS TRABAJADAS EN LA JORNADA LABORAL

(Antes del accidente)

INVESTIGACION DEL ACCIDENTE DE TRABAJO

FECHA Y HORA DE OCURRENCIA DEL

FECHA DE INICIO DE

LUGAR EXACTO DONDE OCURRIO EL ACCIDENTE

TRABAJO

ACCIDENTE LA INVESTIGACION
DIA MES ANO HORA |DIA |MES] ARO
MARCAR CON (X) GRADO DEL ACCIDENTE N DIAS DE N° DE
MARCAR CON (X) GRAVEDAD DEL ACCIDENTE DE . TRABAJADORES
INCAPACITANTE (DE SER EL CASO) DESCANSO MEDICO AFECTADOS

ACCIDENTE ACCIDENTE

LEVE

INCAPACITANTE

TOTAL

MORTAL TEMPORAL

PARCIAL
TEMPORAL

PERMANENTE

TOTAL
PERMANENTE

PARCIAL

DESCRIBIR PARTE DEL CUERPO LESIONADO (De ser el caso):

DESCRIPCION DEL ACCIDENTE DE TRABAJO

Adjuntar:

- Declaracion del afectado sobre el accidente de trabajo.
- Declaracién de testigos (de ser el caso).
- Procedimientos, planos, registros, entre otros que ayuden a la investigacién de ser el caso.

Describa sélo los hechos, no escriba informacién subjetiva que no pueda ser comprobada.

DESCRIPCION DE LAS CAUSAS QUE ORIGINARON EL ACCIDENTE DE TRABAJO

MEDIDAS CORRECT!

IVAS

DESCRIPCION DE LA MEDIDA CORRECTIVA

RESPONSABLE

FECHA DE EJECUCION

Completar en la fecha de ejecucion
propuesta, el ESTADO de la implementacion
de la medida correctiva (realizada,

DIA MES ARO .
pendiente, en ejecucién)
1.-
2.-
3.-
RESPONSABLES DEL REGISTRO Y DE LA INVESTIGACION
Nombre: Cargo: Fecha: Firma:
Nombre: Cargo: Fecha: Firma:
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Anexo 8. Formato para registro de investigacion de accidentes laborales

\ FORMATO DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES DE TRABAJO
Voo s
ACCIDENTE ACCIDENTE GRAVE | ACCIDENTE MORTAL | ACCIDENTE LEVE | INCIDENTE
COORDINADOR DELEGADO: [carao:
EPS A LA QUE ESTA AFILIADO CODIGO EPS AFP A LA QUE ESTA AFILIADO CODIGO AFP

SEGURO SOCIAL | SI ICOD\GOAFP O SEGURO SOCIAL

1. IDENTIFICACION GENERAL DEL EMPLEADOR

NOMBRE DE LA ACTIVIDAD ECONOMICA | cODIGO I
NOMBRE O RAZON SOCIAL TIPO DE IDENTIFICACION NUMERO
NCJE ] Jec [ET Jee [Pa]C
DIRECCION TELEFONO FAX
CORREO ELECTRONICO DEPARTAMENTO DISTRITO
II. INFORMACION DE LA PERSONA QUE SE ACCIDENTO
TIPO DE VINCULACION: I () PLANTA I (2) MISION | | (3) COOPERADO I I (4) ESTUDIANTE O APRENDIZ (5) INDEPENDIENTE IE | CODIGO (5) |
PRIMER APELLIDO SEGUNDO APELLIDO PRIMER NOMBRE SEGUNDONOMBRE
TIPO DE IDENTIFICACION NUMERO FECHA DE NACIMIENTO SEXO
co[F] Jce P [ou]T] | [ea] [ofof ool [efel e | I
DIRECCION TELEFONO
DEPARTAMENTO DISTRITO ZONA CARGO
o[ [=]E ]
OCUPACION HABITUAL | ﬁg::fSAOfUPAC'ON TIEMPO DE OCUPACION HABITUAL AL MOMENTO DEL ACCIDENTE | | | | | |
FECHA DE INGRESO A LA EMPRESA SALARIO UHONORARIOS (MENSUAL) JORNADA DE TRABAJO HABITUAL
| | | | | | | | | | | () DIURNA | | | (2) NOCTURNA | | | (3)MXTO |E | | (4) TURNOS |
III. INFORMACION SOBRE EL ACCIDENTE
FECHA DEL ACCIDENTE HORA DELACCIDENTE  (0-23HRS) DIiA DELA SEMANA EN EL QUE OCURRIO EL ACCIDENTE
Lo ] ] [ ] [T [ [w  Jw [ J[w] Jw] [w s [oo]
JORNADA EN QUE SUCEDE ESTABA REALIZANDO SULABOR HABITUAL?
() NORMAL | El (ExTRA | @s | 2)NO |[ | CUAL? | (Diligenciar s6lo en caso negativo) CcODIGO
TOTALTIEMPOLABORADO TIPODE ACCIDENTE
PREVIOALACCIDENTE (1 VIOLENCIA |E (2)TRANSITO| (3) DEPORTIVO |E | (4)RECREATVO O CULTURAL | | (5) PROPIOS DEL TRABAJO r
CAUSO LA MUERTE AL TRABAJADOR? | DEPARTAMENTO DEL ACCIDENTE FECHA DELA DISTRITO DEL ACCIDENTE ZONA DONDE OCURRIO EL ACCIDENTE
MUERTE
r r r r
@s |E @no & DD/M";"AA u = R|—
LUGAR DONDE OCURRIO EL ACCIDENTE: | ()DENTRODE LA EMPRESA | | (2) FUERA DE LA EMPRESA | [ |
INDIQUE CUAL SITIO (Indique donde ocurrié) TIPO DE LESION (MARQUE CON UNA X CUAL O CUALES)
[ [@ALMACENES ODEPOSITOS T [@FRACTURA [— |(70) ENVENENAMIENTO O INTOXICACION AGUDA O
|2 AREAS DE PRODUCCION —  [eoLuxacion ALERGIA
[ |(3) AREASRECREATIVAS O PRODUCTIVAS i (25) TORCEDURA, ESGUINCE, DESGARRO MUSCULAR, HERNIA O (80) EFECTO DEL TIEMPO, DEL CLIMA UOTRO
= |(4) CORREDORES O PASLLOS LACERACION DE MUSCULO O TENDON SIN HERIDA RELACIONADO CON EL AMBIENTE
| EscaLeras —  [@oyconmocion o TRaUMA INTERNO ™ |eyasFxa

(6) PARQUEADEROS O AREAS DE CIRCULACION VEHICULAR (40) AMPUTACION O ENUCLEACION (Exclusion o pérdida del ojo) [ |82 EFECTODE LA ELECTRICIDAD

(7) OFICINAS (4) HERIDA (83) EFECTO NOCIVO DE LA RADIACION

[ |8)oTRASAREAS COMUNES (50) TRAUMA SUPERFICIAL (Incluye rasgufio, puncién o pinchazo ylesisnen [ [(90) LESIONES MULTIPLES
i (9) OTRO. (Especifique) 0jo por cuerpo extrafio) [ |(99) OTRO. (Especifique)
T [(s5)coLPE, conTUSION O APLASTAMIENTO
T [0 QuemaDURA
PARTE DEL CUERPO APARENTEMENTE AFECTADO: AGENTE DEL ACCIDENTE: (CON Qué SE LESIONO EL MECANISMO O FORMA DEL ACCIDENTE
™ [@caseza TRABAJADOR) ™ [(@caipa pEPERSONAS
[ |amoio [ |2 cAlDA DEOBJETOS
[ |@cueLo [ [@MAQUINAS YIO EQUIPOS [ |3 PISADAS, CHOQUES O GOLPES
[ [(3) TRONCO (incluye espalda, columna vertebral, médula espinal, [ [(2) MEDIOS DE TRANSPORTE [ [ ATRAPAMIENTOS
péivis) [ |®APARATOS _
= — — |(5) SOBREESFUERZO, ESFUERZO EXCESIVO O FALSO MOVIMIENTO
| (332) TORAX | (3.36) HERRAMIENTAS, IMPLEMENTOS O UTENSILIOS
(333) ABDOMEN [ |4)MATERIALES O SUSTANCIAS i
— — ~— |(6) EXPOSICION O CONTACTO CON TEMPERATURA EXTREMA
[ |4)MIEMBROS SUPERIORES [ |@.4 rADIACIONES
[ [@46)MmANOS [ |(5) AMBIENTE DE TRABAJO (incluye supericies de transito y de trabajo, [ | () EXPOSICION O CONTACTO CON LA ELECTRICIDAD
[ |(5)MIEMBROS NFERIORES muebles, tejados, en el exterior, interior o subterréneos) I |® EXPOSICION O CONTACTO CON SUSTANCIAS NOCNAS|
[ |(556)PIES [ |(6) OTROS AGENTES NO CLASIFICADOS RADIACIONES O SALPICADURAS
[ |(6) UBICACIONES MULTIPLES [ |(6.69 ANIMALES (Vivos o productos animales) [ [(9OTRO. (Especifique)
.y (7) LESIONES GENERALES UOTRAS : (7) AGENTES NO CLASIFICADOS POR FALTA DEDATOS
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IV. DESCRIPCION DEL ACCIDENTE

PERSONAS QUE PRESENCIARON EL ACCIDENTE

DESCRIBA DETALLADAM ENTE EL ACCIDENTE. QUE LO ORIGINO O CAUSO (Respondaalas preguntas qué

paso, cuando, donde, como y por qué)

HUBO PERSONAS QUE PRESENCIARON ELACCIDENTE? | SI

= = |EN cAsO AFRMATIVO, DILGENCIAR LA|
L N0 [sicuente nFormAcion

APELLIDOS Y NOMBRES COMPLETOS

DOCUMENTO DE IDENTIDAD

cc JC [ ce]C Jowr [C [ [ [pa[C

CARGO

No:

DECLARACION

FIRMA:

APELLIDOS Y NOMBRES COMPLETOS

DOCUMENTO DE IDENTIDAD

cc & [ cefC [nu[C [ [ [eaC

CARGO

No:

DECLARACION

FIRMA:

PERSONA RESPONSABLE DEL INFORME (Representante

o Delegado)

APELLIDOS Y NOMBRES COMPLETOS

DOCUMENTO DE IDENTIDAD

cc [T T ce]C Inu [ Jm [ JrPa]C
CARGO
No.
FIRMA FECHA DEDILIGENCIAMIENTO DEL INFORME DEL

ACCIDENTE

V. OBSERVACIONES DE LA EMPRESA (EQUIPO DE SALUD OCUPACIONAL, JEFE INVEDIATO Y COMITE PARITARIO)

VL DIBUJO O FOTOS (COLOCAR ACA EN FORMATO J.P.G. O ANEXAR)

VIL DISENO ESQUEMATICO DEL ARBOL DE CAUSAS (COLOQUE EL ARBOL DE CAUSAS EN ESTE SITIO O ANEXAR)

VIIL RESUMEN DE CAUSAS Y CONCLUSIONES (Las causas encontradas en el arbol colocarlas en sus respectivos campos)

CAUSAS INMEDIATAS

CAUSAS BASICAS

CONDICION SUBESTANDAR

ACTOS SUBESTANDAR

FACTORES DE TRABAJO

FACTORES PERSONALES

IX. MEDIDAS DE INTERVENCION NECESARIAS A IMPLEMENTAR BUSCA NDO QUE EL EVENTO NO SE REPITA

, TIPO DE CONTROL (Sefialar con FECHA FECHA AREA O PERSONA
CONTROLES A IMPLEMENTAR SEGUNLISTA PRIORIZADA DE una X en donde aplica) EJECUCION VERIFICACION EFECTIVIDAD DE LA RESPONSABLE DE
CAUSAS DD/MM/AA DD/MMI/AA MEDIDA VERIFICACION DE LA
FUENTE MEDIO PERSONA EMPRESA
X. PARTICIPANTES DE LA INVESTIGACION
FECHA HORA FIRMA
NOMBRE CARGO DEPARTAMENTO DISTRITO DIRECCION DD/MM/AA o DOC IDENTIF
JEFE INMEDIATO (Necesario)
COORDINADOR SO
(Necesario)
PERSONAL ENCARGADO
DEL DISENO DE
NORMAS, PROCESOS
Y/O MANTENIMIENTO
(Necesario)
REPRESENTANTE LEGAL FIRMA Y DOCUMENTO DE IDENTIFICACION
PROFESIONAL EN SALUD OCUPACIONAL LICENCIA N° EXPEDIDA POR FIRMA Y DOCUMENTO DE IDENTIFICACION
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Anexo 9. Formato para registro de enfermedades ocupacionales

AN

VIDRIERIA ARMO
N’ REGISTRO I REGISTRO DE ENFERMEDADES OCUPACIONALES
DATOS DEL EMPLEADOR PRINCIPAL :
1 ) 2 3 4 5 N
RAZON SOCIAL O . TIPO DEACTNIDAD
DENOMINACION SOCIAL RUC DOMICILIO (Direccion, distrito, departamento, provincia) ECONOMICA TRABAJADORES

EN EL CENTRO LABORAL

. 8  LINEAS DE PRODUCCION
6 7 COMPLETAR SOLO EN CASO QUE LAS ACTIVIDADES DEL EMPLEADOR SEAN CONSIDERADAS DE ALTO RIESGO
ANO DE Y/O SERVICIOS
INICIO DE LA
ACTVIDAD N° TRABAJADORES N° TRABAJADORES NO
AFILIADOS AL SCTR AFILIADOS AL SCTR NOMBRE DELA ASEGURADORA
Completar sélo si contrata servicios de intermediacion o tercerizacion:
DATOS DEL EMPLEADOR DE INTERMEDIACION, TERCERIZACION, CONTRATISTA, SUBCONTRATISTA, OTROS:
9 RAZONSOCAL O 10 RUC 11 DOMICILIO 12 TIPO DEACTVIDAD 13 N\° TRABAJADORES EN EL
DENOMINACION SOCIAL (Direccion, distrito, departamento, provincia) ECONOMICA CENTRO LABORAL
14 15 16 LINEAS DE

COMPLETAR SOLO EN CASO QUE LAS ACTIVIDADES DEL EMPLEADOR SEAN CONSIDERADAS DE ALTO RIESGO PRODUCCION Y/O SERVICIOS

ARO DE INICIO
DELA ACTVIDAD N° TRABAJADORES N° TRABAJADORES NO
AFILIADOS AL SCTR AFILIADOS AL SCTR NOMBRE DE LA ASEGURADORA
DATOS REFERENTES A LA ENFERMEDAD OCUPACIONAL
T TPODEAGENTE | 14 N° ENFERMEDADES 19 20 21 2 23
QUE ORIGINO LA OCUPACIONALES PRESENTADAS EN \° DE CAMBIOS
ENFERMEDAD CADA MES POR TIPO DE AGENTE NOMBRE DE LA PARTE DEL CUERPO O N° TRAB. AREAS D PUESTOS
OCUPACIONAL ANO: ENFERMEDAD SISTEMA DEL TRABAJADOR | AFECTADOS GENERADOS DE
(VERTABLA ’ OCUPACIONAL AFECTADO
REFERENCIAL 1) e[r[m[a|m]a]ala]s]o[nN] D SERBLCASO
24 TABLA REFERENCIAL 1: TIPOS DE AGENTES
Fisico QuIMICO BIOLOGICO DISERGONOMICO PSICOSOCIALES
6 d
Ruido F1 [Gases Q1 [Virus B1 © D1 |H 6 P1
carga
Vibracion F2 |Vapores Q2 [Bacilos B2 Disefio de puesto inadecuado | D2 |Estrés laboral P2
lluminacion F3 |Neblinas Q3 |Bacterias B3 Posturas inadecuadas D3 |Turno rotativo P3
Ventilacion F4 |Rocio Q4 |Hongos B4 Trabajos repetitivos D4 |Falta de comunicacion y entrenamiento. P4
Presion alta o baja F5 [Polvo Q5 [Parasitos BS Otros, indicar D5 |Autoritarismo P5
Temperatura (Calor o frio) F6 |Humos Q6 |Insectos B6 Otros, indicar P6
Humedad F7 |Liquidos Q7 |Roedores B7
Radiacion en general F8 |Otros, indicar Q8 |Otros, indicar B8
Otros, indicar F9
25 DETALLEDELAS CAUSAS QUE GENERAN LAS ENFERMEDADES OCUPACIONALES POR TIPO DE AGENTE
Adjuntar documento en el que consten las causas que generan las L y indicar una breve descripcion de las labores desarrolladas por el trabajador antes de
adquirir la enfermedad.
26 COMPLETAR SOLO EN CASO DE EMPLEO DE SUSTANCIAS CANCERIGENAS (Ref. D.S. 039-93-PCM / D.S. 015-2005-SA)
RELACION DE SUSTANCIAS CANCERIGENAS SEHAN REALIZADO MONITOREOS DE LOS AGENTES PRESENTES EN EL AMBIENTE (SI/NO)

27 MEDIDAS CORRECTIVAS

FECHA DE EJECUCION Completar en la fecha de ejecucion
. propuesta, el ESTADO de la
DESCRIPCION DE LA MEDIDA CORRECTIVA RESPONSABLE de la medida correctiva
DA [ MES ANO (realizada, pendiente, en ejecucion)
1-
2.-
3.-
28 RESPONSABLES DEL REGISTRO Y DE LA INVESTIGACION
Nombre: Cargo: Fecha: Firma:
Nombre: Cargo: Fecha: Firma:
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Anexo 10. Formato para registro de agentes fisicos, quimicos, bioldgicos,

psicosociales y factores de riesgo disergonomicos

AN

VIDRIERIA ARMO

N° REGISTRO: REGISTRO DEL MONITOREO DE AGENTES FiSICOS, QUIMICOS, BIOLOGICOS, PSICOSOCIALES Y FACTORES
’ DE RIESGO DISERGONOMICOS

DATOS DEL EMPLEADOR:

1 RAZON sOCIAL O 2 RUC 3 (Direccién zgmgﬂg artamento. ACTIVIDAD 5 N° TRABAJADORES EN EL
DENOMINACION SOCIAL ' to, oep ' ECONOMICA CENTRO LABORAL
provincia)
DATOS DEL MONITOREO
6 7 8 INDICAR TIPO DE RIESGO
< A SER MONITOREADO (AGENTES FISICOS, QUIMICOS,
AREA MONITOREADA FECHA DEL MONITOREO BIOLOGICOS, PSICOSOCIALES Y FACTORES DE RIESGO
DISERGONOMICOS)
9 CUENTA CON PROGRAMA 10 FRECUENCIA DE 11 N° TRABAJADORES EXPUESTOS EN
DE MONITOREO (Si/NO) MONITOREO EL CENTRO LABORAL
12 NOMBRE DE LA ORGANIZACION QUE REALIZA EL MONITOREO (De ser el caso)

13 RESULTADOS DEL MONITOREO

14 DESCRIPCION DE LAS CAUSAS ANTE DESVIACIONES PRESENTADAS

15 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES SOBRE LOS RESULTADOS DEL MONITOREO

Incluir las medidas que se adoptaran para corregir las desviaciones presentadas en el monitoreo.

ADJUNTAR :

- Programa anual de monitoreo.

- Informe con resultados de las mediciones de monitoreo, relacién de agentes o factores que son objetos de la muestra, limite permisible del agente
monitoreado, metodologia empleada, tamafio de muestra, relacién de instrumentos utilizados, entre otros.

- Copia del certificado de calibracién de los instrumentos de monitoreo, de ser el caso.

17 RESPONSABLE DEL REGISTRO

Nombre:
Cargo:
Fecha:
Firma
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Anexo 11. Procedimiento para el uso de equipos de proteccion personal (EPPS)

@

WIDRIERTA ARMO

PROCEDIMIENTO PARA EL USO
DE EQUIPOS DE PROTECCION
PERSONAL (EPP’'S)
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1.

2.

OBJETIVO:

Contar con un procadimiento estzblacide para zaber cuande uzarlos, dar buen uso
v conservacion de los equipos de proteccion personzl (EPP =)

ALCANCE:

Este procedimisnto va enfocado a todas las areas de la empresa ARMO S AC am
embargo, azte manual de procedimiento para el nso da EPP's e centrard en el area
de myeccion.

Aprovisionamiento del material plastien

Escoger v montado de la matriz estructural (molds)
Pizmentacion del polimero

Ivaceion del polimers parz su transfonmacion

Faefiro v separacion de las plezas buenas de las falladas
Desmonte de la matriz al térmume de la produccion de la sens

LA RN

RESPONSABILIDADES:

Gerencia: Facilar loz recursos necesanos para el cumplmmesnto de esste
Comite de zezuridad v zalud ccupacional: Velar que se cumpla 2l prezents
procadimients v hacer el zagurments dal muzmo.

Supervisor de Segunidad v Salud Ceupacional:

v Aszegurarse que todo trabajador uss loz EPP's adecuwados para el tipo de
actividad que esté realizando en el area de trabajo.

v Asegurarse de gue los EFF = zaan mantenidos de mansera comecta.

v Realizar laz mmspecciones necesanas para el uzo adecuado d= EPP =,

Todos loz trabajadores:

v Uilizar loz adecuados EPP = parz &l tipo de actividad a realizar.
v Bevizar el extado de loz EPP = antaz de su whilizacion
v Beemplazar los EPP s danados antss de sw uwhilizacion

FROCEDIMIENTO:

4.1. Evaluacion ¥ zeleccion de EPP 'z

Para cubnr los regusitos de uso de EFP s, da evaluacicn v zeleccion habiendo
identificado los riezgos a los que estan expuestos los trabajadores dependiendo de
la actividad que realicen, el encargado de loz EPP = va a considerar:
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(ue las caracteristicas no interfieran o entorpezcan el trabajo.

Jue zea comedo v de rapida adaptacion.

Que al colocarselo v sacarsalo no sea dificil o mecmodo.

Choe zea lo mas practico pozible.

Que dezpierte segundad v conflanza en el trabajador que los use.

Que respete laz medidaz v limrtaciones del trabajador (Tamato adecuado,
calee, auste parfacto, que no sefoque, ete).

Jue no represente ningun peligro para gquien los usa, zimo todo lo contrano.

NN NENEN

.

Todos los pumtos que se han mencionado deben ser venficados v comprobados
antez de ponerlos a disposicicn absoluta de los trabajadores.

4.1, Solicitar un EFP

Lz perzona que lo zobicita reqmere de su uzo.

El solicrtants se comunica con el supenor immeadiato.

El =upervizor mmediato debe solicitar al encargado de swmumstrar los EFP s,
el requenido por el trabajador.

El solicitants =2 acerca al encargado de summistrar los EPP = o viceversa v el
trabajader dabe firmar el repiztro de que se 1o hize entrega del EPP.

¥ El solicrtants firma el registro de entrega v recibndo una vez tanga o]l EFP.

SNRNE

.,

4.3. Fenovacion de un EFP

¥ La frecuencia sera determinada bajo situaciones de muphura, desgaste nommal o
por la vidza util de cada EPP, el que sera mformado al supennsor inmediate.

¥ Cuando o]l EPP ze convieria en una fuente de riezso para la szlud dal trabajadeor
(zlergiaz al material molestias fisicas, ete)), en palabras mas simples, que no
garantice la proteccion abscluta al trabajador.

4.4. Inzpeccion, mantenimisnto ¥ retiro por alcanzar el imite de vida atil

¥"  Todo EPF debera ser mspeccionado a dianio por los propios nsuarios.

¥ Todo EPF debera mantenerse en buenas condiciones de higiene.

¥ Todo EPF debera zer reemplazado por otre de las musmas caracteristicas, mas
no sera reparado.

Cuando un EPP aleance su limate de vida otil, debera solicitarse wno musvo.
El uzo de los EPPs sz obligatonio v siempre zerz saxipido.

4.5, Inspeccion de zu uzo

Se realizarz una mepeccion mtama segum la responzabilidad:
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T

v Euperizor de segunidad ¥ saled occupacional: Qumesnabmenta.
¥ Comité de seguridad v zalud ccupacional: Semsastralmente.
4.6. Clasificacion de los EPPs

Proteccion ocular v facial: Lentes de segundad v caretas.
Proteccion para la cabeza: Cascos de zegunidad v barbiquejeos.
Proteccion para los pies: Zapatos de seguridad.

Proteceion corporal: Uniforme de trabajo.

Proteccion para las manos: Guantes de zeguridad.

Proteccion auditiva: Tampones / Orejeras.

Protaceion respiratoria: Mazcanllas,

Proteccion para la ezpalda v cmtura: Faja lombar.

LI R

4.7. EPP’zzesum la actividad a realizar
Especificado en el apartado ANEXOS - Matriz de EPPs.

RECOMENDACIONES:

Loz operarios deberén mantener una cultura de prevencion ante los riesgos ds todas
laz actividades.

Loz operarios deberan preocuparse por mantener an buen estado sus EPPs, v darles
un correcto uso.

RESTRICCIONES:

Todos los operarios gque z2 encarzan de apovar en el procezo productivo, asl como
de la manipulacion de laz maguinzs myectoras para una determmada produccidon
de zerie, deberin limmarse unicaments a lzz actividades para laz que fusron
capacitades, v esta totalmente prolubideo whilizar mcorrectaments loz equpoz de
proteccion personal o que mo estén completos al momento de levar 2 cabo las
actividades, estoz EPP:z fueron distribuidoz zegin 2] trabajo a realizar, v quedan
bajo la responzabilidzd del trabajader; por lo que de zar el cazo, se tomaran las
medidas respectivas.

Las maguinas mvectoras deberan ser manipuladas dnicaments por el personzl va
capacitade de la empresa Armo S5.AC., ademas, en casc de obzervar alzun
problema con las maquinas, no mtentar arreslarle ni infroducir las manes, avizar
mmediztaments al supervizor se seguridad v =alud ocupacional para poder comegir
el problama.
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7. ANEXOS:

Anexo 1. Formato para registro de entrega de equipos de proteccion personal (EPPs).

AN

R e
R R TR REGISTRO DE EQUIPOS DE SEGURIDA DO EMERGENCIA
oA T DL AP LA DO
1 padres SOl o 3 oo 3 L0 e e, i B B, B P P il E * T RA DAL DORES
concanacion socia | £ B prcedin * AETHDADEconoHEA R EL CERT A LABCRAL
AR R
P PO OE 5 REURCAD O EMERGE ROk ENTRE GAL
[’ " = “w - = ¥ i
[ WOREIRE & Fos a el ALk R WA NTRE Gl
LE: TA D DWATOed DN o Ol ' TRGABADD ROES |
0 " (F: i i i4
v Ll NOREIRE 5 ¥ AR 1 i AREA : —— ,F.‘., "
15 Arapoes Al EDEL REGETRO
o e
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Anexo 2. Uso de Equipos de Proteccion Personal (EPPs) segun la actividad a realizar

Lemm= ds .
- Tmapomes | Teierme de Cemtes de Calrado de -
sernodsd v 5 hbcomille N - . Faja Lumbar
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Pirmezocss del polimers ey o Koo OELICATOFRID OBLICATORIO| OELIGATORIO | 0BLIGATORIC| OELIGATORIC | 0BLIGATORIO
Iraeslacko rrorem | G corsec
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Anexo 12. Formato para registro de capacitaciones de seguridad y salud

ocupacional

AN

VIDRIERIA ARMO

N° REGISTRO: REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION, ENTRENAMIENTO Y SIMULACROS DE EMERGENCIA

DATOS DEL EMPLEADOR:

1 2

RAZON SOCIAL O

DENOMINACION SOCIAL RUC

(Direccion, distrito, departamento,

DOMICILIO ACTIVIDAD

e ECONOMICA
provincia)

N° TRABAJADORES
EN EL CENTRO LABORAL

MARCAR (X)

6 7

INDUCCION CAPACITACION

ENTRENAMIENTO

9
SIMULACRO DE EMERGENCIA

10 TEMA:

11 FECHA:

12 NOMBRE DEL
CAPACITADOR O
ENTRENADOR

13 Ne HORAS

14

APELLIDOS Y NOMBRES DE LOS
CAPACITADOS

15

N° DNI

16 17

AREA FIRMA

18

OBSERVACIONES

19

RESPONSABLE DEL REGISTRO

Nombre:
Careo:

Feuna.

Firma
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Temas tocados en las capacitaciones:

a. ¢Qué son los peligros y los riesgos?

. Que es peligro v qué es riesgo? ( ;\3

AT LRI

Ninchas veces estaz dos palabraz zon confimdidas como 31 que sus sigmificados fueran el
mizmo, esto se debe 2 que tiene cierta smilitud, va que ambas indican la ecurencia de alzo
que resultaria perjudiacial v nada agradable para nosofros, sin embargo, sus conceptos no 00
1guales.

A confinuacion explicaremos de manera clara v concisa cual ez la diferencia entre los peligros
v los negos:

GRO El pelizro ex una fuente, situacion o acto con el potencial necesario para
PELIGR causar dafios o deterioro de la salud, o una combinacion de estos.

S BIFITRL A LA
ACTIIDAD O
FARTE, AlCISDRIO CiR{ LN EANCIAL
A A T
b —r AT WL G D4

(ol LA
GiNTRAR UN B - "'i:?:;“ .
ACCIOENWTE
L PLEDE
Gl Rl AR L
. ﬁ ACCIDENTI
1 -

Pehgro

- Las fuentes podrian zer el nudo, el calor, etc.
- Las stuaciones podrian ser loz pizos resbaladizos, ete.
- Loz actos podran ser fumar dentro del drea de trabajo, no utilizar proteccion, efc.

RIESGO El nesgo ez la combinacion de la probabilidad de que ocwra uin suceso o
exposzicion pelizrosa v la severidad del dafio o deterore de la salud que
“ pueds causar ese suceso o exposlcion. En palabras mas sencillas, el neszo

mide v evalia que tan dafimo puede ser un zuceso que se ZENETa poT 0o
comntrolar los peligros.
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b. ¢Qué son los actos subestandar y las condiciones subestandar?

. Qué son los actos subestandar y las
condiciones subestandar?

Es importante conocer sobre los actos ACTO
y condiciones en una empresa y tomar SUBESTANDAR

acciones inmediatas debido a que mas
del 85% de los accidentes ocurren por - Falta do acckn (cosas
negligencia del ser humano v las que 34 deyan de hacer)

condiciones que se genera en el area de
trabajo. — g
Todo el personal de seguridad v en
general de toda la empresa debe saber ::--4. m“-m '-i-:-'-::‘
el concepto claro de que esum acto o e | G
condicion substandar. 0 ar iamoRiaten 4 d¢
o pomig
El s
ACTO SUBESTANDAR

- Todo acto uwomision del trabajador que lo desvia de un procedimiento o dela manera
aceptada como correcta para efectuar una tarea.

- Acciones humanas que ponen en peligro su vida y las de los demas.
- Se detecta con observaciones v depende del trabajador.

EJEMPLOS DE ACTOS SUBESTANDAR

- Operar sm autorizacion

- No llamar la ztencion o asegurar

- Operar a una velocidad inadecuada

- Pomer fuera de servicio los dispositivos de seguridad
- Usar equipo defectuoso

- Usar el equipo mcomecto

- No usar el equipo de Proteccion personal

- Cargar o ubicar incorrectamente

- Levantar en forma incorrecta

- Efectuar mantencion a equipo en movimiento
- Hacer bromas
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;Qué son los actos subestandar v las
condiciones subestandar?

CONDICION SUBESTANDAR

Es la prezencia de riesgo en el ambiente de trabajo derivada de las instalaciones, equipo o
proceso de trabajo.

No depende del trabajador.

CONDICIONES SUBESTANDAR
- Herramientas defectuosas

- Equipos en mal estado

- Materiales defectuozos

- Peligro de incendio y explosiones

- Gases, polvos, humos, vapores

- Buido excesivo

- Numinacion o ventilacion inadecuada
- Radiacion

- Desorden v falta de limpieza

- Guardas de proteccion inadecuadas
- Sefializacion inadecuada

Es importante fener en cuenta sabiendo que muchos de los accidentes ocurren por
condiciones inseguras que pueden ser evitables v que debe trabajar constantemente el area
de seguridad v salud ocupacional.
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¢ Qué son los accidentes e incidentes?

:Queé son los accidentes e incidentes?

;Qué es un incidente?

Suceso acaeckio en el curso del trabajo o en relacion
con este, que tuvo el potencial de ser un accikiente,
en el que hubo personas involucradas sin que
sufrieran lesiones o0 se presentaran dafios a la

propiedad y/o pérdida en los procesos

Mosonscatn 1421 o 2007,

W ey I

2 es un accidente?

Es un suceso repentino no deseado que produce
consecuencias negativas, causando dafios ya sea a las

personas, las mstalaciones, las maquinas o el proceso.

Reflexion
“La Investigacion ha probado A
que antes de que un accidente ‘ ""{:o’c‘m ‘l

ocurra han sucedido varios w 14" mmmm
incidontes y nadie los notd, \_-
Investigd o controlé, 'f

Cada vez que ocurre un
accldente aumenta la posibilidad

de que el préximo sea mas
sovero,”
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d. Ladistraccion durante la jornada laboral

Distraccion durante la jornada laboral

Laz 4 principales distracciones que causan accidentes de trabajo son:

Descuidos

;jAlzuna vez has pensado en los problemas personales mientras trabajas? Al hacerlo,
puedes estar descuidando lo que pasa a tu alrededor. Pensar en problemas de fuera, la
mayoria del tiempo no es un gran problema sin embargo, si operas magquinarias o
manipulas material peligroso, representa un riesgo potencial.

Desorden

El desorden vizval se traduce en desorden mental. 51 tu area
de trabajo esta llena de cosas personales, archivos sin ordenar,
tornillos, alambres, envolturas de comida, etc. serd mas facil
descuidar las operaciones que requieran to atencion, ya que el
desorden puede hacer que pierdas fu enfoque.

h-_-'i'l:ﬂ-mll-l‘l'l AR A MT LE AT

Proximidad a las maquinas

Por maz que se debe estar en contacto con las
maquinas para poder operarlas, no se laz debe
manipular mientras trabajan, ya que esto podria
generar un accidente. Ademds de mantener el
trabajo lejos del trafico propio de la industria v los
peligros derivados de los distintos tipos de
movimientos v desplazamientos.

La musica y el ruido

Eszcuchar milsica no es un riesgo por 31 Mismo, mejora nuestro estado de animo v actitud
hacia nuestras labores. Sin embargo, la misica a todo volumen, puede bloguear los sonsdos
ambientales y las alarmas que advierten sobre la presencia de un riesgo.
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e. Qué hacer en caso de sismos

QUE HACER EN:

_SISMOS _

¥ eamntss It

oisene @ QEU""E , oY o o

L8 CHLNA FUENTE 0 Jis ]

\ FEn | (oo < | sl B

" & /N | a7
I

ELETRNES ll vy ~r~\) | coowont Y

.Qué no debes hacer, v que si?

NO Sl
e
®§@ conserva la calma
gritar empujar Ir

Alejarse de
objetos que
puedan caer

B¢

esperar en zona segura
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f. Lasaludy los primeros auxilios

Salud v primeros auxilios

La zalud ocupacional ex importante porque no zolo
r Importancia de la ayudar a llegar a um estado en el que el orzamzmo
Salud Ocupacional o presente enfermedades, condiciones virales o
complicaciones, sino gue se trata de un estado de
completo bienestar fizico, mental v socal.
< N
51 bien es cierto que a veces es dificil lograr un estado de completa salud debido al trabajo
amtado v estresante que llevamos a cabo en el area de trabajo, aun asi podemos tomar acciones
para lograr el objetivo, ademss de ello asepuramos que un trabajador se encuentre estable
mcluso cuando ocumran emergencias.

Primeros anxilios

Loz primeros auxilios son los cndados mmediatos brindados
a una persona cuyo estado fisico pone en pelizro, suwida o su
salud, a fin de mantener las funciones vitales vy evitar el
empecramiento de la condicion, hasta tanto reciba asistencia
médica especializada. Los primeros amxilios dependen de lz
preparacion, conocimisntos basicos, tecricos v practicos, por
parte de quien los estd brindando. Una atenciom mcormrecta
puede traer aparsjadas secuelas nreversibles para la victima

PRIMEROS
ARXICS

Esta capacitacion lez brindara las medidas inicizles & mmediztas que deberan ser
suministradaz a la victima, antes de que llegue el personal entrenado v e haga cargo de la
situacion, o bien antes de ser trazladado a un centro asistencial u hospitalane; ejecutadas por
cualquier persona capacitada, para garantizar la vida, proporcionar bienestar v evitar la

complicacion de las lesiones existentes.

El objetrvo general de esta capacitacion es:

- Comprender la importancia de bindar un primer zuxilio rapido v eficaz a ofra persona
ante un accidente o una situacion critica.

- Intemalizar las nociones basicas que permitan estar preparados ante una emergencia.

- Adoptar medidas preventivas en el lugar de trabajo, con el proposito de proteger v
promover 1a salod, 1a vida =ana v el bienestar de todos ustedes.

¥ ¥
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g. Importancia de los equipos de proteccion personal (EPP)

/ PROTECCION PARA MANOS \ N COMENDACIONES SISTEMA DE GESTION DE LA
i o TR s g SOBRE EL USO DE LOS SEGURIBAD ¥ SAUD
fludos o dsperos, frabajar con riesgos EPP EN EL TRABAJO

biolégicos o con materiales que estén a
temperaturas extremas (de frio o calor).

No ufilizar guantes cuando se trabaja en
equipos modeladores rotativos tales como
fresas, esmeriladoras, tornos o prensas
taladradoras.

Y e

/ PROTECCION PARA PIES \

Los zapatos de seguridad son los EPP
adecuados que se utiliza en todas las dreas
de riesgo de las instalaciones, con
excepcidn de las oficinas, salas de reunién,
comedores, vestidores, cuartos de control y
dreas de estacionamiento.

Respetar y cumplir los procedimientos
relacionados a la prevencion y control de la
seguridad y salud en el trabajo.

Utilizar comrrectamente los EPP en todo
momento.

= El NO uso de los EPP nos expone
innecesariamente a riesgos.

No utilizar los EPP que se encuentren en
condiciones deficientes.

Usar zapatos de seguridad con puntera

blindada dan proteccién contra impactos al EQU'POS DE
cargar o manipular materiales pesados tales

como paquetes, objetos, piezas o PROTECCION

herramientas.

PERSONAL

(EPP)

Sestema Integrado de Gestion
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EQUIPOS DE PROTECCION
PERSONAL - EPP

Son dispositivos materiales e indumentaria
personal destinados a cada trabajador para
protegerlo de uno o varios riesgos presentes
en el trabgjo y que puedan amenazar su
seguridad y salud. Los EPP son una altemativa
temporal y complementaria a las medidas
preventivas de caracter colectivo.

Los EPP estan disenados para proteger a los
colaboradores en el lugar de frabgjo y a
proveedores que realizan algin servicio
dentro de la organizacién, de lesiones o
enfermedades serias que puedan resultar del
contacto con peligros quimicos, radiolégicos,

fisicos, eléctricos, mecanicos u otros.

7 Proteccién ParaC Cabeza

| Proteccién Visual

er Jonos —
Manos
Ropa da Crolecclin | _-
Proteccion Para Fies

Fuente: http://h /i " oficial-
zapatos-de-seguridad-industrial/

/PROTECCION PARA LA CABEZA

El casco es el EPP adecuado para la
proteccién del créneo, cuero cabelludo vy la
masa encefdlica. En labores de posicién
inclinada se debe usar el barbiquejo o
carrillera, evitando asi la caida del casco. El
casco protege de heridas, cortes, choques
eléctricos, quemaduras, contactos fisicos,
contactos quimicos, insolacién, golpes,
impactos, entre ofros.

NTP 399.010-1

PROTECCION AUDITIVA

Los tapones y orejeras son los EPP adecuados
para la proteccién auditiva; estdn hechos de
hule, pldstico, esponja; contienen mezclas de
cera, agua , aceite y grasa, como reductores
de sonido esto en las orejeras.

Uno de los factores que debemos tener en
cuenta para la seleccion del equipo
protector de oidos, es la capacidad que
tiene para reducir el nivel de decibeles (DB) al
que estd expuesto.

NTP 399.010-1
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PROTECCION VISUAL \

Las gaofas son los EPP adecuados que
evitarén que particulas, radiaciones
luminosas, resplandores dafen los ojos, el
material de las gafas es desde
goma, pldstico, vidrio, resinas, los que siendo
de buena calidad no distorsionaran la visién.
Las gafas se usan en diferentes aplicaciones y
son el soporte de lentes correctores, contra
impacto, contra resplandor, efc.

S~

\
Q eppseguridad.com
D8 FROTICOON
jndustrial.qa.globaldigital.cl NS °y

/ PROTECCION RESPIRATORIA

Las mascarillas son los EPP adecuados para la
proteccién respiratoria. Para la eleccién del
tipo de EPP se tomard en cuenta:

- Tipo de contaminante.

- Propiedades quimicas, fisicas y
toxicolégicas.

- Si es un contaminante en situacién normal
0 emergencia.

- Las especificaciones técnicas  del
fabricante del EPP.
- Factores fisicos del troboiodor.

uso o maromn
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h. Trabajos con polimeros (materiales quimicos y /o toxicos)

Trabajos con polimeros (productos quimicos y/o toxicos)

Los productos quimicos o téxicos forman parte de la vida cotidiana
En el mundo hay de 5 a2 7 millones da distintos productos guimicos o

toxicos conocidos.

;Que tipoz de efectoz puede tener un producto guimico  téxico? TOXICOS
Hay distintos factores que determinan el tipo de efecto toxico que se puede zenerar:

+ La forma material dal producto quimico (pobveo, vaper, liquide, et}

= _ +« Lavia de penefracion dal producto quinmice en el crgamsme
=5 e . . .. . ..
@4‘« j l i{los prodoctos quimilco: fisnen distintas vias de pensfracion.
:;;.-a"' - Alsuncs pueden entrar en el organizmo por mas de una via, Sagum
LY -
r--_.\.‘_:r ‘:ﬂﬁr’ {  lavia de penetracion, se producen distintos efectos en la salud)
r — ; -
\“r-f..:'f‘f."x' “=% | Lostsjidos v drzancs concratos en los que el producto quimico

.U- M ) ze acumula o localiza.

;La expozicion a productos guimicos / toxicos puede provoear accidentes?

La exposicion a productes quimicos ! toxicos pueds provocar también tazas mayorsz de
aceidentes laborales. Por ello es sumamente importante conocer los productos con los que ze

trabaja, cwadar que se apliguen las adecuadzs medidas de control v conocer los deraches que

ze tiens como trabajador.

:Que debo hacer 31 hay toxinas?

+ Ventilar. El control de una sustancia volatl potencialments peliprosa mediante |z
ventilzeion puede lograrsa al mezeclar |2 sustaneia con aire no contammado.

+ Eguipo: de proteccidon perzomal. El uzo de un respirador personal, una maseara o

prendas protectoras reducen la expozicion a las toxmas, stc.

182




Anexo 13. Manual de procedimientos para la inyeccion de plasticos

@

VIDRIERIA ARMO

PROCEDIMIENTO PARA LA
INYECCION DE PLASTICOS
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OBJETIVO

Eealizar laz operaciones comrezpondientss al
acondicionamiente de  las  matrices, del
matenal a procesar v del ezpacio de trabajo.
Controlar 2] proceso de myeceion de plasticos
obtemendo el producte con loz requerimientos
de calidad establecidos en condiciones de
hiziens v zeguridad, preservando el medio-

ambients.

Organizar el espacio de trabajo ¥ gestionar
loz equipos, dizpositivez, o elementos
necesarioz para el proceszo productivo.

1.1 Analizar la orden de trabajo, interpretar la
mformacion técmica gue se mvolucre en el
proceso produchive v orgamzar el espacio de
trabzjo para ponerlo operativo.

Aprovizionar el material plaztico; controlar
la matriz; los inzertoz v demas herramientas
para montar la matriz zobre la maguina.

2] Geshiomar lz matnz del sector de
almacenamients para comenzar la produceidn
de una nusva serte ds piezas, conmfrolar =u

correspondencia con la mizma a producir ¥
estado general de uso.

2.2 Gestionar laz herramuentas, elementos o
dizpositives de fijacion, fraslade v elevacion
da |z matmiz.

2.3 Gestionar el matenal plastice para procazar
loz  pigmentos o coloramtes, aditrvos,
lubricantes, msertos metalicoz o refuerzos
combinadoz con plasheo que llevare laplezaa
producir.

24 Preparar el matenial plastico para zer
procezade en la magmna myectora s1igmendo
el mstructivo de trabajo.

2.5 Montar la matniz sobre maguma para
comenzar la produccion de una nueva zere
de piezas, posicionarla v fijarla a la invectora,
conectar a la misma las mangueras de aire,
agua, aceite hidranlico, coneaon elactrica,
controladores, sensoras o termocuplas.

Umdad 3:

Encender v verificar el funcionamiento
general de |la maguina imyectora, eguipos
auxiliarez ¥ fijar parametroz de
procezado.

3.1 Encender v verificar el funcionamiento de
la magunz myectora v los  equipos
pertfericos conectados a la misma.

3.2 Transfenr a loz comandos de la maquina
myectora loz datoz de parametroz de
procezamisnto segun fja la plamlla de puesta
a punto.

Umdad 4:

Cargar, purgar la maguina e invectar el
material plaztico en fase de puesta a punto.

4.1 Cargar el material preparado en la tolva
de la maquinz myectora en condiciones de ser
procazado.

42 Purgar v limprar la unidad ds inveccion
de |z maguina myectora.

4.3 Invectar en fase de puesta a punto,
exarmiunar las prezas cbtemidas v reajustar los
parametros  para cumplr com  los
raquanmuentos de cahidad v productividad.
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Umdad 3:

Invectar en regimen de produccion,
efectuar operacionez de termimacion ¥
recizirar laz correcciones de parametros,

3.1 Imvectar en faza de produccion, cormgiendo
loz parametros para obtensr la especificacion
da prezas schicrtadas v realizar las operaciones
de terminacion tales come rebabado, corte da

colada, shiguetado v embalaje.

3.2 Actnalizar loz cambios ds parametros
tecnicos en la planilla de puesta 2 punto.

3.3 Separar mamnalmente laz prezas falladas v
coladas gque mne han =ido molidas con
equipanmiento antomatico,

54 Cuantifica la produceion v la registra

Umdad 6:

Detener el fancionamiento de la maguina
invectora, de todoz loz equipos conectados
a la mizma v hacer &l mantenimiento
preventivo a la matriz ¥ a la maguina
invectora.

6.1 Detener el funcicnamiento de la maquma
myvectora, de todos loz equipo: penfericos
conectados a la mizma v ofroz dispositrvoz
awxiliares ubhizados en la produccion.

6.1 Fealizar laz tareaz de mantenmimiento
preventivo de la matmz v de la maquma
myectora.

6.3 Desmontar la matniz de la maquma
myectora al finalizar 1a produccion de la zene
v trasladar la muzma al sector asiznado.
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PRODECIMIENTO
Umdad 1:

Orzamzar el espacie de trabajo v gestionar los
equipos, dispositivoz, o slementoz necezarios
para el procezo productivo.

Elemento 1.1.

Analizar la orden de trabaje, interpretar la
mformacion tecmca gue sze mvolucre el
procezo productive v orgamizar el espacic de
trabajo para ponerle operativo.

Criterioz de dezempetio

Interpretar la imstruccion de  tabaje,
vertficando la coherencia técnica de :=u
contemido ¥ la existencia de todas las
mformacions: necesarias para 2l procezo
productivo.

» Disponer del registro técmco, planilla con la
puesta a punto dal molde, manual de oparacion
de los equipos v cronograma de mantenimiento
preventivo para la maguma irvectora.

» Conservar el espacio de trabajo lmmpio ¥
ordenado, con el objeto de preservar la calidad,
productividad v seguridad requeridaz por la
smprasa.

Eesguardar la materia prima de la
contaminacion con ofros matenale: para

asegurar la calidad del producto obtemdo.

« Controlar gue el funcionamiento de los
equpos auxilizres v de la maguina myectora es
2l adecuado para imiciar la produccion.

« Utilizar los eleamentos d= segunidad personal
mdicado para cada nesgo, venficando

correspondencia v estado de uso.

» Comumcar de la forma establecida a la
mstancia  superior coalquier  wregularidad
detectada en la orgamizacion del espacio de
trabajo.

Evidenciaz de producto

» Informe de loz acontecimuentoz relevantes
gue puedsn afectar |a calidad, productrndad +
seguridad.

« La matenia prima v el azpacio de trabajo eztan
librezs de confaminante: tales como otros
plazticos, particulas metalica: o colorantes.

» Loz egupos zwuliare: 2 encuentran

condiciones da sar utihzados.

» Usa el elemente de zepundad personal
mdicado para cada operacion sstando 2l mismo
en correcto estade para su whilizacidon.

Campo de aplicacion

« Operacionss de transformacion v moldeo de
material plastico per el procese de myeccion

Guiaz de evaluacion

« Diferanciar v reconocer sobre un mstructrro
la mformacion emrdnea, faltamte o que mo
corresponde al trabajo a realizar.

» Limpiar v ordanar un sector de trabajo, los
equipos v elementos afectados a la produccicn.

Aprovizionar el material plaztico; controlar
la matriz; los inzertoz v demas herramisntas
para montar la matriz sobre la maguina.
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Elememto 2.1.

Gestionar la matmz del  zector  de
almacenamiento para comenzar 1a produccion
de una nueva sene da piezas, confrolar =u
cormespondencia con la mizma a producir ¥

eztado general de uso.
Criterios de dezempeno

« Se szeleccionz la matmz del sector de
almacenamiento sepun mdica la orden de
produccidn, controla su comrespondenciaconla
pieza a producir v examina el estado operativo
de la mizma.

- e verifica que la matmz cuenta con todas sus
partaz, componentss o dizspostivos  de
fimcionamiento; v ante faltantes o dezperfectos
se communica a la mstanecia supenor.

« Se comproeba visualments compara o muds
que existe comrespondencia del elemento de
centrado de [z matniz con el de |z maguma
mvectora asighada para la  produccion,
mformando 2 la mstancia supenor cualgmer
irregulandad detectada

« Se wentifican loz matenales metahieos que
componen la matriz ¥ reconoce visualmente
aquellas constnudas enm acero, zhwmmio o
alzaciones de cobre.

« 32 mnforma da cualgmer faltante deterioro o
anomalia de la matnz que se prezente en la
jornzada de trabajeo, sizuiendo el procedmusnts
de comumicacion mdicado.

Evidanciaz de producto
« Lamatriz escozida es la que comesponds para

producir las piezas que indica la orden de
trabajo v 22ta en condiciones de zer utilizada.

« El elamento centrador de |z matnz es 2l que
comresponde para |z magquma myectora a
operar en la produccion

Campo de aplicacion

« Operaciones de transformacion v moldeo de
maztenal plashico por &l proceso de myeccion.

Guiaz de evalnacion

~ Sobre una serie de matnices para distmtos
articulos, seleccionar la que comresponde segun
lo mdica ol mstruchive v decide sobre sus
condiciones operatrvas.

» Demostrar que unz mafriz esta en buenas
condicionss fizicas para zer vhhzado en
produccion, revisando bnlle v estado
superficial

Elemiemfo 2.2

Geztionar laz  hemramientas, elementos o
dispositivos de fijacion, traslado ¥ elevacion
de la matmz.

Criterios de dezempeno

» 52 zaleccionan laz herramientaz manualsz,
equipamiento de trazlado, elevacion v fijacion
de la matriz que se zjustan a las caracteristicas
del dizefio, construccion v peso de |z misma.

« Se verifican v comprueban laz roscas de
tormllos v bulones, controlando el paso ¥
medida de laz  mizmas, ufilizando
comparadores v calibre.

« S verifica 2 manera de pruska 2l comecto
fimcionamientc v montzje de la mamnz
operando los comandos comrespondientes de la
mAQuinz mvactora v ofros dispositrvos.
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- Se examina el siztema de fijacion de la matniz
con caracteristicas especiales, mudiendo o
comparando con loz elementos apropiados
para cada caso.

Evidenciaz de producto

» Laz hemamientaz v dispostrvos ezcosidos
som las que permiten elevar, trasladar v fijar la
matriz sobre la maguna imvectora, zm
confundir los tipos, pazos v medida de las
Toscas.

Campo de aplicacion

« Operaciones de transformacion v moldso de
material plastico por el proceso de mmyeccion.

Guiaz de evaluacion

«~ Seleccionar las herramuentas, elementos ¥
equipos de elevacion v trazlado adecuados para

cumplir con todas laz etapaz del proceso
productivo.

« Dhferenciar ¥ emmelar en forma oral v eserita
lo= tipoz de rozcas wsados en la fijacion de un
molde a una magquina mvectora.

Elemento 2.3.

Gesztionar el matenial plastico para procesar,
los pigmentos o coloramtes, aditvos,
lubricantes, mzertoz metilicos, o refuerzos
combinados con plastico que llevare la pleza a
producir.

Criterioz de dezempeno

« Se verifiea gue el tipe, caractenizhcas,
cantidad ds matenal plasteo, pigmento,
aditrvo o lubricantez son los mndicados en el
mstructivo de trabajo.

- 3e controlan dimensiomnes ¥ toleramecias,
forma, lmmpieza v estado general de uso de los
meertoz  metalicos uw  ofroz  elementos
adicionales que se mdican en el mstruchvo sus
dimenziones v toleramcias,  ufilizando
mstrumentos de medicion, galg;s., patrones de
comparacion o dispositrvos cahibrados.

« Se examma visualmente en la molenda el
grado de trituracion, cantidad de polvo fino, o
presencia de contaminantes, v compara los
resultadoz de la obsarvaciom com lo que

establece el metmuctivo respecto a  las
caracteristicas de la mohenda a utilizar.

- Se consulia al re5p:un5.1ble SUPSriOr e Cas0

de detectar materiz primz gque no se
cormresponde con lo especificado em el
mstructivo, bolzas, cajaz o envases rotoz.

Evidanciaz de producto

« El material plastico, pizmentos, colorantes,
aditrvos, lubncantes & mserto: metalicos
mdicados en la orden de trabajo estzn
existencia ¥ zon loz que comresponden parz la
pieza a producir.

Campo de aplicacion

« Operaciones da transformacion v moldso de
mazterial plastico por el procese de myeccion.

Guiaz de evaluacion

« Seleccionar del zector almacenamiento el
material plastico, los pigmentos o colorantes,
aditrvos, lubnicantes, & meertos metalicos que
corresponden para la sene de piezas a producir.

» Daseribir las caractenisticas de una melisnda
mdicando v justificando su aptitud de uso.
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Elemento 2.4

Preparar el matenal plastico para zer procesado
en [z maguma imvectora sizendo el
mstructrvo de trabajeo.

Criterios de dezempeno

« S pesa la matenaz prima utilizando balanza
contabiliza umdades de volumen,
componentes o elementos unifaros.

« 32 limpa el mtenor del squipo mezcladeor,
elimmando todo resto de contamumants,
utilizando los elamentos adecuados tales como
capillos, patios o solventes.

« e carga an el mezclador ol matenal plastice,
la molienda, agante humectants, pizmentos v
otroz aditivos.

« Se mezcla |3 materia prima respetando las
condiciones establecidas en el metructivo
como orden de meorporacion, volumen
mzumo de llenado v tiempe de mezclado.

~ Se limma y carga con el concentrado hiquide.
El equpo de dosificacion automatica

~ Sa zaca la mezcla obtemida, empleando el
equipo mdicado ¥ respeta las condiciones de

tiempo v temperatura mdicadaz en el
mstructvo
Evidenciaz de producto

» Lz mezcla o matenal plastco esta
condicione: de ser procesado por lz maquina

Campo de aplicacion

« Operaciones de transformacion v moldeo de
matenal plastico por el proceso de myeccion.

Guiaz de evaluacion

« Preparar una mazela para ser procezada en la
maguna myvectora segim laz metrucciones
recibidas.

Elements 2.5.

Montar la matnz sobre maquma pars comenzar
la produccion de una mueva zane de plezas,
posicionarla v fijarla a la myectora, conectar a
la muzma las mangueras de aire, agua, acerte
hidranlico, conexmion eléctnica, controladorss,
zenzores o termocuplas.

Criterios de dezempeno

« 32 syjeta v trazlada |a matnz hasta la maquina
mvactora, empleando loz dizpositvo: para
tranzportar cargas v utibzando los elementos
de segundad personal apropiados.

~ 32 hmpia con solvente o aire comprimido la
placa fija de la maquina myectora donde za fija
la matnz.

-~ Se conecta v ajusta las mangueras de agua,
aire  comprimido,  aceite  hdraulico,
conductores aléctricos, zenzores o termocuplas
a la matmz, zamim laz posiciones establecidas

en 2] mstructivo da trabajo.

~ Be posiciona, centra v fi)z |2 matnz ajustando
los  dispositivos  con laz  hemanuentas
adecuadas.

~ Se proceds 2 montar, posicionar v fijar la
mztrz sobre la maguina lu].e-:t-:-m, luege a
conectar los sumimstros de agua, aire, aceite
hidraulico, corments eléctnica,

« Se actia sobre loz comandos de 12 maquina
mvectora para modificar los  parametros
de presion hidraulica, carreras, velocidades de
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apertura v clerre gque permitan una operatona
segura de montaje de la matniz

« Se verifica la continmdad v estanqueidad del
sistermna de refrigeracion de la matriz
confrolando  posibles fugas del flndo
circulants v procediendo luego sagin mdica el
mstructivo de trabajo.

« S¢ opera loz comandos de la maguma
Imvactora para abrir v examinar en la matnz el
estado de la cavidad, pubido, bnllantez, golpes
o ravonas, lompieza v guste de componentes.

« 52 venfica que la bomba hidrauhea d= 1z
magquina imvectora estd apagada, observando

los  imdicadorez lwminosos, somoroz  o©
Mecancos.
Evidenciaz de producto

« La matnz ezta fijada v operativa en la
maquina myectora, con todos loz sensores,
confroles, enfradas v salidas de los fluados
conectados.

» Loz parametros técmicos estan zjustados a
valores que permiten la fijacion de la matnz
con seguridad personal al operanio.

Campo de aplicacion

« Operaciones de fransformacion v moldeo de
material plastico por el proceszo de myeccion
Guias de evaluacion

« Montar v fijar mna matnz en la magquna
mvectora v efectuar todas las conemiones de
conductores, mangueras v cablez da acusrdo al
eaquama, croquls o plano que se mdiqus.

Umdad 3

Encender y venficar el fimcionamiento general
de la magquma myectora, equipos awxliares ¥
fijar paramstros de proceszado.

Elememto 3.1.

Encender v venficar el fimeionamiento de la
magqunza myectora v loz eqmpo: penféricos
conectados a la misma.

Criterios de dezempeno

- Se enciende v verifica o fancionanuento de
lozs equpo: enfmadorss, calefactorsz de
matrices, torre: de enfnamiento, v molino
dozficador  amtomatico,  zustande los
parametroz al régimen de trabzjo zezun lo
especificado en o] matmuchvo.

- Se enciende v examma el fincionamiento de
la maguna myectora; bomba ldraunbica ¥
calefaccion de la umdad myectora, observando
loz indicadore: de tenzion eléctnica, elavacion
de laz temperaturas, aumento de la presion
hidraulica v loz miveles de acerte v agua.

- Se verifican loz dispositivos de segundad ¥
proteccion perzonal de la maguina myectora,
pusarta v cubiertas da proteccion, segundad del
molde, alarmas sonoraz v lumimeas,
verficando su correcta mstalacion v respussta
mmeadiata ante contingencias ccurridas durants
la jomada de trzbajo.

Evidenciaz de producto

«La maquma Imvectora, equipos ]:JE:leﬂ-::-::uE ¥
otros equipos awaliares conectados 2 lz mizma
ze encueniran encendidos, venficados v en
correcto funcionamisnto.
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» Los dispositrvos de zegundad v proteccion
personal =a encuentran instalados, confrolados
v responden en la forma establecida mdicado
en el manual de operacion del equipo. ants
contingencias ocwmidas en la jomada de
trabajo.

Campo de aplicacion

» Operaciones de transformacion v moldse de
matenial plastico por el proceso de myeccion.
Cras de evaluzcion

- Encender v controlar el fimcionamiento de la
magquna myectora v loz eguiposz penféricos
conactados a ella sigwiendo el mmstructvo.

Elemiemto 3.2

Transfenir a los comandos de la maguma
urvectora  los  datos de  paramefroz  de
procesamuento zagim fija la plamlla de pussta
a punto.

Criterios de dezempeno

Se  fransfieren loz parametros  de
procesamisnto a la maguna myectora segim lo
mdicado por la planilla de pussta a punto tales
como: temperatura, presiones, velocidades,
tiempos v poslclonses para miclar la puesta a
punto, vhhizando en todo momento los mandos
de accionamiento correctos.

» Sz realiza una marcha de prusba, para
comprobar la operatividad de la mamz ¥
maquina myectora, exammando los recormdos,
velocidades, hempos, funcionanuento v 1ju5l:e
de los dispositives de sagundad.

« Zeverifican en todo momento loz sistemas da
seguridad de la magquma imvectora v demas
equipos nhlizados, obzarvando los mdicadores
de funcionamiento tales como alammas u ofro
tipo de sanalas.

« Se comunica a quien comresponda por el
procedimianto establecido en caso de observar
anomaliaz en el fimcionamiento de los
equipos, fuzas de aceits hudranlico, calda ds
tension o metalacion eléctnica defectuoza.

Evidanciaz de producto

« En loz comandos de la maguina myectora z=
encuentran ajustados los parametros indicados
en la plamlla de pussta a pumto correzpondients
a la ultima actuzhizacion da datos.

«» La maquma myectora con la matriz indicada
en el mstructive han pasado uma marcha de
prucha v se compruebz la operatrndad del
conjumnto.

Campo de aplicacion

« Operaciones de transformacion v moldao de
mizterial plastice por al proceso de myeccion.

Guiaz de evaluacion

« Tranzfenir a los comandos de accionamiento
de la maguina mvectora los parametros de
ajuste que figuran en la plamlla de puesta a
pumto.

Umidad 4

Cargar, purzar la maguma = myectar el
mzterial plastico en faze de puestz a punto.

Elemento 4.1

Ca.rga.r 2] material prepam-:l-:n enlatohadela
mMEqUIng Imyvectora condicionsz de ser
procesade.

Criterio: de dezempenio

« Sa controla la limpieza mterior de la tolva,
procediendo a elmumar restos de matenal
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contaminznte o particulaz de pigmento,
utihizando awre comprimedo, pafe, estopa ¥
solventes.

« Sz carga el matenal hacia la tolva ufilizando
la técmica ¥ el equpanmuents mdicado, de
maznera de azsgurar durants todo el tume da
trabajo la alimentacion da matenal plastico ala

« 2g venfica gue no se sobrepase la altura
maxima de mivel de carga, procediendo a

controlar visnalmente 1a altura que alcanza al
material en tolva.

« Se c1emra |z tolva con 1a comrespondients tapa
o cobierta, mmediataments luego de cargada
para evitar contammaciones o absorcion de
lmedad ambental,

Evidenciaz de producto

«» El interior de la tfolva esta libre de
contamunantes, cargada con 2]l material a

procesar ]'J.H_‘lﬂ una altura que no scbrepaze el
maumo establecido v cemada com la
comespondients tapa.

Campo de aplicacion

« Operaciones de transformacion v moldeo de
matenal plashico por &l proceso de myscoion.

Guiaz de evaluacion

«» Alimentar con el matenal plasheo preparado
la maguma 1mvectora mediante los disposttrvos
o equipamiento indicado.

Elemerto 4 2.

Purgar v Immpiar la umdad de myeccion de la
mAQUIna myactora.

Criterios de dezempeno

« 2e venfica que la calefaceion elecimeca de la
umdad myectora haya alcanzado 1z
temperatura requerida para el proceso ds
mveccion, comparando la concordancia del

valor preclﬂad-n con el cbeervade en el
mdicador de temperatura.

» Se verifica la libre rotacion del huwllo
plastificador, atendiende & mterpretande la
lectura  del tacometro o  venficando
visualmente el desplazamiento del muzmo.

« 52 purgz v lmpia la wndad myectora,
operando loz comandos de la maguma, hasta
lng;mr que la masza findida este hbre de
impurezas, ofro: materiales plasticoz o
residucs carbonosos.

« Sa limpian los residuos de matenal de purga
v de la boqulla de la umdad myectora,
uttlizando laz herramuentas adecuadas tales
como cepillos de acero v vanllas de laton

« Z¢ desmonta v desarma la bogulla gue
compone la umdad myvectora, para procedsr a
una limpieza profunda en el caso de persizhr
los =zipnos de contammacion, ufilizando
raspadores ¥ cepillos de acero.

« 32 amma la boqulla d= 1a wudad myectora ¥
ajustz la mu=mz whbzando laz hemranmentas
comrespondientes hasta el par de apnets
eztablecido por el fabricants o mecanico de la
MAQUINa.

Evidenciaz de producto

« Lz wudad de mveccion de la maquma
mmvectora se encuentra a la temperatura
requerida para procesar el material plastico ¥
hbre de contammantes v colores gque
mpurifican la maza fondida obteruda del
procedimiento de purga v limpieza.
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Campo de aplicacion

« Orperaciones de transformacion v moldac de
material plastico por el proceso de myeccion.

Guraz de evaluacion

« Sobre una maquna con lz wudad myectora
contaminada de matenal o color para la
produccion 2 realizar, efsctuar todaz las
operaciones de lomplera v purga de la mizma,

Elemento 4.3.

Invectar en fase de puesta a punto, examimar
laz piezasz obtemdas v reajustar los parametros
para cumplir con los requenimuentos de calidad
y productrndad.

Criterios de dezempeno

» S22 muma el proceszo de mmveccion en modo
seruiamtomatico, venficando laz  primeras
prezas obtemdas, v regulando los parametros
de 1a maquma myectora v equpos awxiliares,
hasta lograr que las muzmas cumplan con Ias
ezpecificaciones elementales regquendaz de
llenado complste de la cavadad, termmacion
superficial copiado de loz detalles, color v
brillo.

- Se venfican las caracteristicas dimenzionales
v de gramaje de las piezas obtemdzs, nudiendo
v pesando [laz  mmestraz, uhlizando el
mstrumento o dispositive mdicado al
mstructivo v separando luego las que mo
cumplen con lzs especificaciones requendaz.

« Se proceds 2 wm mueve ayuste de los
parametros mvolucrados en el procese que
modifiquen la pleza myectada, hasta alcanzar
loz oletivoz de cahdad indirados por la

BMpresa.

« e consulta 2 quien corresponda por aguellas

piezas obtemdas del proceso con defactos de

Imvacclon gque superen a su capacidad de
-

Evidenciaz de producio

« Laz primeras pezas myectadas en la faze de
pussta a punte cumplsn  com las
szpecificaciones  elementales requendaz de
llenade, termmacion, color v brllo, mediants
la regulacion de los parametros de mveccion.

» Los comandos de la maquma myectora ¥
equipos perifénicos zon ajustados para que las
piezaz  obtemdas  cumplan  com las
ezpecificacionss de peso ¥ medidas que exige
el mstructrvo, v aquellas que no las cumplen
laz 1dentrfica v sapara de la produccion.

Campo de aplicacion

« Crperaciones de transformacion v moldso de
mzterial plastico por el proceso de myeccion.

Guiaz de evaluacidn

« Imiciar 13 produccion de una nueva sene de
prezas ¥ regular los parametros hasta obtener
la especificacion requenda.

« Sobre m grupo de plezaz de dishimtas
caracternisticas, dacide cuales cumplen com las
ezpecificaciones  dadazs v lo  pueds
fundamentar.

Umidad 5
Inyectar en régimen de produccion, efsctuar

operacions: de fermmacion v registrar las
comecclones de parametros.

193




Elemento 5.1.

Inyectar an faze de produccion, comgiendo los
parametros para cbtensr |z ezpecificacion de
piezas solicrtadas v realizar las operaciones de
temminzcion talez como rebabado, corte de
colada, etiguetade v embalaje.

Criterios de dezempano

« Sa ayusta 1a lectura del contador de ciclos de
Imvacclon 2 cero o toma una referencia
mumenica para miciar la cuantificacion de la
produccion, operando sobrs el comando o
metrumente comespondiente de la maguma

« 52 zalecciona el mode de fimcionamiento de
la maquna imyectora, zemuautomatico o
automatico zemim laz caracterizticas de la
mziriz v pleza a producir.

» 52 mecia el proceso de produccicn siguendo
el metructvo de tabaje, exbrayendo las
mmestras con la periodicidad que establece ol
mismo v confrolando los indicadorsz de
calidad requendos.

« Sa completa |a cantidad de plezasz mvectadas
requenida en la orden de trabajo, respetando
durants todo 2] procese los conmfroles de
lubricacion, elevacion de lz temperztura del
acarte dranheo, fimeionamiento de 1a matnz
v de la maquina myectora.

« Sg procede de acuerdo al mstructive de
trabajo para el corte da la colada, elmmacion
de rebabas, limmera etiguetado v embalaye.

Evidenciaz de producto
« El contador de ciclos de la maquina myectora

s emruantra en cero o 1na lectura de referencia
para contabilizar la produccion.

= E]l modo de fimecionanmuento de la maquma
mrvectora es el gque comresponde para la matniz

de la pieza a producir.

« Laz mmesztras que e exirasn del proceso
productive son controladas por lo mmdicado en
el mstructivo.

» Loz controles a los eqmpos afectados a la
produccion ze respetan segun mndica el plan.

Campo de aplicacion

« Crperaciones de transformacion v moldso de
material plastico por el proceso de myeceion.

Guiaz de evaluacion

« Invectar en faze de produccion wn lote prazas
segun las mdicasiones recibidas.

Elemernto 5.2

Actualizar los cambios de parametros tecmcos
en la plamlla de puesta a punto.

Criterios de dezempeno

- Se registra en la plamlla azignada para tal fin
loz valores obtemdos de ajuste de parametros,
actualizando la plamilla de puesta a punto con
laz ultimaz modificacionss de loz musmos
como temperaturas, velocidadss, prezionss
candales, hempos v posiciones.

» Se completa el rezto de la mformacion
requenda la plamlla; como fecha de
actualizacion, fumo, nombre del operario de
maquina Invectora, ipo ¥ nombre de matenal
plastico, magquimaria v mamz utilizada.

Evidenciaz de producto
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« La planilla de puesta a punto esta actnalizada
con loz valorez da loz parametroz de myeccion
v toda ofra mformacion adicional requenida por

la mizma.
Campo de aplicacion

» Operaciones de transformacion v moldeo de
matenal plastico por el proceso de myeccion.

Guiaz de evalnacion

« PBegistrar wma serie de parametros
correspondientes a una actualizacion en la
planilla dada zemm  fueron modificados
durante la produccion.

Elemernto 5.3.

Separar manmualments las piezas falladaz v
coladas que mo han =de molidaz con
aquipaniento automatico.

Criterios de dezempeno

« Se separa mamzbmente las coladas v =2 las
qmta en un saco o bolsa, dentificando el
mazterial plazstico que le comesponde ¥
trasladande al sector de molienda de plezas.

Se examman visualmente laz  plezas
separadas de la produccion que no cumplan la
ezpecificacion raquenda, contabiliza, peza v
clazifica zezun lo indicado en &l matruchivo.

« Se remistra en la plamlla asignada las
cantidades o peso de las piezas rechazadas v
comumica por ese medic los mobvos gue
dieron origen a la determunzcion del rechazo,

Evidenciaz de producto

« Las coladas estan separadas del resto de las
prezas en zacos o bol=as, idenhificada: por fipo
de matenizl, listas para ser trazladadas al sactor
de molianda.

« Las prezas rechazadas estan cuanfificadas v
clazificadas por el enferio que determuna el
mstructivo

« En la plamlla comespondiante se encuentra
claraments registrado la canbidad da plezas
falladaz e mformadas las causas de rechazo o
no conformudad de las mismas.

Campo de aplicacion

- Operaciones de transformacion v moldao de
mazterial plastico por el proceso de myeccion

Guiaz de evaluacion

Cf-}mplemr Iz plamlla correspondients con los
datos de piezas rechazadaz v jushficar los
motivo: que ongmaron la separacidm. -
Selaccionar v pesar las piezas que han sido

rechazadas zagim &l crteno de reuhhzacion
eztablecido.

Elemento 5 4.
Cuanhfica la preduccion v 1a registra.
Criterios de dezempeiio

« Se separa por l:q:-c- de pieza 51 32 tratase da una
produccion de plezas vanadas, contar o peszar
cada clasificacion obtemda que cumplan con
laz especificaciones de calidad requandasz ¥
regiztra en la plamlla a=signada a tal fim

- Se relaciona matematicaments lo que mndica
el contador d= ciclos de la maquina myectora ¥
la cantidad de cavidades respectrvaz en la
matriz que moldean dicho articulo, caleulando

una aproximacion mrmerics tofal de plezas que
ze han producido.

« %3¢ compara v registra la diferencia que
pudiera emizhr enfre las plezas obtemdas
quea han =ido contabilizadas v el otro cdlenlo a
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partir de los datos dal comtader de ciclos da la
maquinz imvectora.

« Se redacta un mforme para la transferencia de
turno, hacendo comstar en el muzmo el
cumplimiento total o parcial de la produccion,
tareas asignadaz pendientes, novedadez o
acontecimientos relevantes coumdes durante
la jomada de frabajo.

Evidenciaz de producto

« Lasz piezas producidas que cumplen con la
calidad requerida estan conmtadas o pesadasz v
eate wvalor registrado en [z plamlla
correspondiente.

« La cantidad total de piezaz producidas esta
aprocamada por un caleulo matematico a partir
de loz datos de crclo de maquina v mimerc des
cavidades; compara v registra la diferencia que
pudiera existr.

«» En el informe de transforencia de fumo estan

redactadas claraments laz novedadss, tareas
programadaz pendientes u otros
acontecimientos.

Campo de aplicacion

» Operaciones da transformacion v moldso de
mizterial plastico por el proceso de mmyece1on.

Guiaz de evaluacion

« Cuantificar por la modalhdad estzblacida en
el mstruchive la produceron de prezaz v la
regiztra en la plamlla asignada para tal fin.

« Redactar un informe precizo con una sene de
datos aportades, v que la mfonmacion zea
imterpretada comectamente por el destmatano
del mizmao.

Umidad 6

Detenar el fimclonamiento de la magquma
umvectora, de todos loz equpos conectadoz a la
misma ¥ hacer el mantenimiento preventrvo a
la mamz ¥ a la maguma myectora.

Elemento 6.1.

Detenar el fimclonamiento de la magquma
umvectora, de todos loz equipoz penféricos

conectados a la mizma v otros disposttrvos
awalizres vhlizados en la produccion.

Criterios de dezempemio

- Se purga la umdad myectora v ze plastifica
repefidas veces el matenial o compuesto de
limpieza hasta alcanzar una masa fimdida libre
de contamnantes o restos de coloraciones.

« 5 desconecta de [a linea de tennion aléctnea
la miguna myectora v ofroz  egquipos
perifericos,  operande  los imferruptores
comrespondientes de los mizmos v sigmendo la
secuencia de  zpagado indicado enm el
mefructivo, evidenciade por las  zenales
hrminezas, metromentale: o sonoras.

- 82 ciarran las valvulas o llaves de paso de
agua de refigeracion v aire comprimido
mvolucradas en el funciomamiento de la
maguna imvectora, matriz, equipos perifericos
v awaliares, obhzarvando los mdicadores tales
como manometro, o la posicion del comando
de la llave en abterto o camrado.

Evidenciaz de producto
» Lz umdad mvectora de |z maquina ezt3 libre

de contammantss v restos de coloracionss por
haber realizado 13 operacion de purga.

196




« La magquma mrvectora v los  equipos
periféricos eztan desconsctados de lz linea de
tension elactrica

« El pazo de are compromido v agua de
refrigeracion a la magquma mvectora matriz,
squpos penfancos v awalare: esta carrado.

Campo de aphicacion

- Operaciones da transformacion v moldeo de
mzterial plashico por el procesze de Imyecoidn.

Guiaz de evaluacion

« Operar los comandos de unz magquma
mvectora para purgarla de matenialss v colores
qus contammen la produccion.

« En ma planta d= myeccion en marcha
detener el fimeionarmento de todos los equipos
v dispozitives presentes en la mizma.

Elemento 6 2.

Eealizar las tfareaz de mantenmmento
prevenitvg de la mainz v de lz maguma

Criterios de dezempeno

« Se vaclan los conductos de refnigeracion de
la matmz, haciendo cmeular hibrements aire
comprnude para elimimar todo resto de fhndo
refrizerants que 22 encusntre en su mterior.

« Sa elpminan restos ds matenal plashico,
productos de degradacion o residuo carbonozo
gue ze puedan haber depositade sobre la matnz
utthzando awe compromude, cepillos de
alamhbre abrazivo o pasta de pulir.

« Se lubrican los elementos mowvls: v ose
extiends umformements sobre la cavidad de |

mamzalprcduct-:-anh-:arm-nnmdmada&nel
mstructvo

= Se conzulfa por el manteninuento preventivo
de la maguna myectora en el mamal
correspondiente, controlande el contador de
horas de uzo de la muzma v de haber tareas
ﬁjada_ﬂ. por el tiempo ftransenmde para
mspeccion,  lubncacion o recambio  de
componentes, se procede a ejecuiarlaz o e
comunica 2 la metancla supenor sl esta
actividad supera su capacidad operativa.

Evidenciaz de producto

« Loz ciromitos de refnigeracion estan hibres de
flmdo refrigerante.

« La mafriz no prezenta depositos de raziduos
carbonesos, matenal plastico o productos de
degradacion.

« La matnz v todos sus elementos moviles
estan lubncados v protegidos comira la
COTTOSLON.

Campo de aplicacion

« Orperaciones de transformacion v moldso de
matenal plastico por el proceszo de Imyeccion.

Guiaz de evalnacion

» Bealizar laz tarezs de mantenmuents de la
matriz come lubnicacion, lpnpeza v ajusts
para almacenar v trazladarla al sector mdicado.
Elemento 6.3

Dezmontar [z matnz da [z maqunz myvectora
al finalizar |a produccion da la serie v trazladar
la muzma al zactor asignado.

Criterios de dezempenio
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- 3¢ controlz gue todos los dispositivos,
elamentos moviles o de enrosque-desenrosgue
estén posicionados correctaments v clema la
mainz, cperando mamalmente los comandos
respeciivos da la maguna mvectora.

- 3¢ swetza |la matnz con el dizposttvo de
elevacion v traslado, respetando que el pese de
la mi=ma no exceda la carga maxnma permutida
que fya el mizmo v garanhce estabihidad de los
movimisntos a realizar,

« Sa retiran loz slementoz de fijacion ds la
mainz a la maquina myectora v asegura el libre
desplazamiento de la musma, ublizando las
herramientas o dispositrvos mdicados.

« S libera loz acoplanmuentos para fijaciones
que fumctonan con el sistema de cambio rapido
de matnz, respetando el procedmusnto de
oparacion del mecamizme mdicado por el
mstructivo del fabncante.

- Se admunta 2 la matnz una pleza v su colada
de la althma serie mvectada, como muestra de

referencia v control de calhidad para nuevos
lotes de produccidn.

« Se traslada la matmz al sector azigmado,
verifica el estado lemble da Iz
codificacion/identificacion de la musma ¥
almacena en las condiciones de preservacion y
limpiaza que mdica el metructivo.

» 3¢ tramzporta la mainz por reformaz o
mantenimiento que excedan su capacidad de
realizacion al departamento ds matmicerna.

Evidenciaz de producto
- La maitnz esta cerrada, com todoz zus

disposttivos, o elementos moviles en la
poslcion commacta.

» La mamz esta sujetada con el dizpoarttrio de
elavacion v traslado que 22 el adecuado para el
tipo de carga a soportar.

» La matnz pusds desplazarze lLbrements
empleando los elementos de elevamon ¥
traslado.

« La matnz cusnta con 1a idenbficacion clara v
lezible v ezta en el sector de almacenamisnto
en laz condiciones que mdica el mstuctivo.

Campo de aplicacion

» Operaciones de transformacion v moldeo de
matenal plastico por el procese de myeccion.

Guiaz de evalnacion

« Desmontar matness de |2 maquina myectora,
presentadas an fjacion Mecinca
convencional especial v cambio rapido v dejar
la muzma en condiciones operativaz gue

pernuta reutilizacion mmediata,
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Anexo 14. Formato de datos para registro de estadisticas de seguridad y salud ocupacional

AN

VIDRIERIA ARMO

N° REGISTRO: |

FORMATO DE DATOS PARA REGISTRO DE ESTADISTICAS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

1 RAZON SOCIAL O DENOMINACION SOCIAL:

2 FECHA:

3 4 5
ACCIDENTE
AREA / DE
SEDE | TRABAIO
LEVE

N°
MES ACCIDENTE
MORTAL

AREA/
SEDE

SOLO PARA ACCIDENTES INCAPACITANTES

8

ENFERMEDAD OCUPACIONAL

N°
Accidente de
Trabajo
Incapacitante

AREA /
SEDE

Total
Horas
hombres
trabajadas

indice de
frecuencia

N° dias
perdidos

indice de
gravedad

indice de
accidenta-
bilidad

N° Enf.
Ocup.

AREA /
SEDE

N°

Trabajadores

expuestos al
agente

Tasa de
Incidencia

N° Trabaj.
Con
Cancer
Profesional

N°
INCIDENTES
PELIGROSOS

10

AREA /
SEDE

11

N°
INCIDENTES

12

AREA /
SEDE

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JuLio

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

13

NOMBRE Y FIRMA DEL RESPONSABLE
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Anexo 15. Formato para registro de estadisticas de seguridad y salud ocupacional

"\,

VIDRIERIA ARMO

N° REGISTRO:

REGISTRO DE ESTADISTICAS DE SEGURIDAD Y SALUD

DATOS DEL EMPLEADOR:

1

RAZON SOCIAL O
DENOMINACION
SOCIAL

2

RUC

5
DOMICILIO (Direccion, distrito, ACTIVIDAD N° TRABAJADORES EN
departamento, provincia) ECONOMICA EL CENTRO LABORAL

6

DESCRIBIR LOS RESULTADOS ESTADISTICOS

(COMPARAR CON LOS OBJETIVOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO)

7

ANALISIS DE LAS CAUSAS QUE ORIGINARON LAS DESVIACIONES

8 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

9 RESPONSABLE DEL REGISTRO

Nombre:

Cargo:

Fecha:
Firma:
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Anexo 16. Formato para registro de exdmenes médicos

A

VIDRIERIA ARMO

N° REGISTRO:

REGISTRO DE EXAMENES MEDICOS

CONCEPTO MEDICO DEL
INGRESO / REINTEGRO

CONCEPTO MEDICO PERIODICO

CONCEPTO MEDICO DE RETIRO

Fechaen laque
se realizo el
examen

Apellidos

Nombres

Fechade
Nacimiento

Edad

Sexo

Estado Civil

Nivel de
Educacion

Concepto

Requiere
Reubicacion

Concepto

Requiere
Reubicacion

Concepto

Requiere
Reubicacién

10

11

12

13

14

15

16

17

18
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Anexo 17. Formato para registro de inspecciones de seguridad

AN

VIDRIERIA ARMO

N° REGISTRO: REGISTRO DE INSPECCIONES INTERNAS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

DATOS DEL EMPLEADOR:

1 2 3 4 5
RAZON SOCIAL O RUC Direccit [3.05/!?'2'0 " . ACTIVIDAD N° TRABAJADORES EN EL
DENOMINACION SOCIAL (Direccin, distrito, departamento, ECONOMICA CENTRO LABORAL
provincia)
6 7 FECHA DE 8 RESPONSABLE DEL 9 RESPONSABLE DE
AREA INSPECCIONADA LA INSPECCION AREA INSPECCIONADA LA INSPECCION

0 . 11 TIPO DE INSPECCION (MARCAR CON X)
HORA DE LA INSPECCION

PLANEADA NO PLANEADA OTRO, DETALLAR

12 OBJETIVO DE LA INSPECCION INTERNA

13 RESULTADO DE LA INSPECCION

Indicar nombre completo del personal que particip6 en la inspeccion interna.

14 DESCRIPCION DE LA CAUSA ANTE RESULTADOS DESFAVORABLES DE LA INSPECCION

15 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

ADJUNTAR :
- Lista de erificacion de ser el caso.

16 RESPONSABLE DEL REGISTRO

Nombre:
Cargo:
Fecha:

Firma
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Anexo 18. Sefiales de seguridad — Simbologia a utilizar

SENALES DE EQUIFOS CONTRA INCENDIOS

TOLOR DEL
I . COLOR DE COLOR DE - .
FORMA GEOMETRICA SIGNIRCADD | o O | conTRASTE PI(TO(;.R,\\\I EJEMPLO DE USQ
Probibado fumar. RIATI T, Pt i g et T i
) S S e p——
PROHIBICION ROUD BLANCO* NEGRO m:::z:“p‘;’:‘;ﬁ‘“
14 .
P SIGNIFICADO SIMBOLG SENAL DE
CIRCULO CON DIAGONAL DE LA SERAL SEGURIDAD
Use protecciin ocular
_ Use traje de
OBLIGACKIN AZUL BLANCO® BLANCO | seguri
Use mascarilla.
CIROULO EXTINTOR
Ricsgo ebéctrico.
ADVERTENCIA |  AMARILLO NEGRO NEGRO | Peligro
Peligro icida corrasivo
TRIANGULO EQUILATERDH
EXTINTOR
) RODANTE
CONDICION DE
SEGURIDAD
Dirccciin que debe
RUTAS DE seguirse.
CUADRADD ESCAPE VERDE BLANCO® BLANCO | Punto de rouniin.
Teléfmo de
EQUIPOS DE emergencia.
SEGURIDAD
MANGUERA
S CONTRA
RECTANGULOY INCENDIOS
'
SEGURIDAD ﬁ’.‘m’ de i"‘“d".di“
CUADRADD CONTRA ROUD BLANCO® BLANCD [y emnte eete
INCENDIOS —
: ‘ .
I
RECTANGULO
- . e (ALES DE PROMIBICION
SERALES DE PROHIBICHIN
—_—
ey S ——
1A i Ry e ey
- SIGNIFICADD "
SIGNIFICADO SRIBOLE SERAL DE DE LA SERA siMeoLo SSEEF'U%SED
DE LA SEMNAL SEGURIDAD
PROHIEIDD
FROHIBIDD P
e —
HO i
UTILZAR
FROHIBIDD EL MONTACARGAS
HALER PRRA
FUESD TRAMSFORTAR
PERSONAS
'y MO USAR [
FROHIBIDD HACER EL ASCENSOR -
FUEGD ABIERTO ENCASO i
o i DE SISMD h
FOGATAS O INCEMDIO
PROHIBIDD FROHIEIDD
BEBER EL FASO DE
DE EETA VEHICULOS
AOLA @ INDUS TRIALES
WO » PROHIEIDD
APAOAR F TRAMSPORTAR
COM AGUA FERSONAS
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SENALES DE ADVERTENCIA SENALES DE OBLIGACION

SIGNIFICADC SENAL DE SIGNIFICADO SERAL DE
DE LA SERAL SlkBcLo SEGLURIDAD DC LA SCRAL siMBOLO SEGURIDAD
ATEMCION RIESGO
ELECTRICO USD OBLIGATORIO
[+] DE CASCO DE
PELIGRO DE MUERTE SEGURIDAD
ALTO VOLTAJE
RIESGO US0O O8LIGATORIO
DE DESCARGAS DE PROTECCION
ELECTRICAS AUDITIVA
SUSTANCIA O
MATERIAS TOMICAS W) . AT
a DE BOTAS
PELIGRO DE MUERTE DE SEGURIDAD
SUSTANCIAS O ‘
MATERIAS US0O O8LIGATORIO
INFLAMABLES DE BOTAS
[+] AISLANTES
PELIGRO INFLAMABLE
CARGA US0O O8LIGATORIO
SUSPENDIDA DE MASCARA DE
EN ALTURA SOLUDAR
SESALES DE OBLIGACION
SIGNIFICADO SERIAL DE
DE LA SERAL SimaoLe SEGURIDAD
USO OBLIGATORIO
DE GUANTES W
DE SEGURIDAD
USO OBLIGATORIO
DE GUANTES @f‘\
AISLANTES
USO OBLIGATORIO
DE PROTECCION
OCULAR
USO OBLIGATORIO
DE MASCARILLA
USO OBLIGATORIO
DE PROTECTOR
FACIAL
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Anexo 19. Mapa de riesgos
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Anexo 20. Lista de verificacion de lineamientos después de la implementacion del
plan de seguridad y salud ocupacional

LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

CUMPLIMIENTO
LINEAMIENTOS INDICADOR FUENTE | SI | NO ca'f‘;‘fic)”"
1. Politica de seguridad y salud ocupacional
Existe una politica documentada en materia de seguridad y salud en el trabajo, I::ty 53783’ X 4
especifica y apropiada para la empresa, entidad publica o privada. inc';so A’
La politica de seguridad y salud en el trabajo esta firmada por la maxima I;ty 53783’ X 4
autoridad de la empresa, entidad publica o privada. inc';so é
Los trabajadores conocen y estan comprometidos con lo establecido en la I;iy 53783’ X 4
politica de seguridad y salud en el trabajo. S (_1
Politica G=9
Su contenido comprende:
* El compromiso de proteccion de todos los miembros de la
* Cumplimiento de la normatividad.
” 2 a e on T Ley 29783,
Garantia de proteccion, participacion, consulta y participacion en los art. 22
elementos del plan de seguridad y salud en el trabajo organizacion. inc';sos’A B X 3
Por parte de los trabajadores y sus representantes. C B
* La mejora continua en materia de seguridad y salud en el trabajo
Integracion del Plan de Seguridad y Salud en el Trabajo con otros sistemas de
ser el caso.
II. Planeamiento y aplicacion
Se ha realizado una evaluacion inicial o estudio de linea base como Ley 29783, X 4
diagnostico participativo del estado de la salud y seguridad en el trabajo. art. 37
Diagnéstico La planificacién permite: Ley 29783,
* Cumplir con normas nacionales art. 38, X 3
* Mejorar el desempefio incisos A, By
* Mantener procesos productivos seguros o de servicios seguros C
. L . - ) D.S. 005-
El empleador ha establecido procedimientos para identificar los peligros y 2012-TR X 4
evaluar los riesgos. art. 38 !
Comprende estos procedimientos: D.S. 005-
* Todas las actividades 2012-TR, X 3
* Todo el personal art. 37,
* Todas las instalaciones inciso B
El empleador aplica medidas para:
* Gestionar, eliminar y controlar riesgos.
Planeamiento para |* Disefiar ambiente y puesto de trabajo, seleccionar equipos y métodos de Ley 29783,
la identificacion de |trabajo que garanticen la seguridad y salud del trabajador. art 50, X 3
peligros, evaluacion |* Eliminar las situaciones y agentes peligrosos o sustituirlos. incisos A, B,
y control de riesgos |* Modemizar los planes y programas de prevencion de riesgos laborales C, D EYF
* Mantener politicas de proteccion.
* Capacitar anticipadamente al trabajador.
La evaluacion de riesgo considera: Ley 29783
* Controles periodicos de las condiciones de trabajo y de la salud de los art. 57 ! X 4
trabajadores. R
* Medidas de prevencion. incisos Ay B
Los representantes de los trabajadores han participado en la identificacion de Ley 29783
peligros y evaluacion de riesgos, han sugerido las medidas de control y Y ! X 4
art. 75
verificado su aplicacion. :
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Los objetivos se centran en el logro de resultados realistas y visibles de aplicar,
que comprende:
* Reduccion de los riesgos del trabajo.

* Reduccion de los accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales. I;ty 53783’
* La mejora continua de los procesos, la gestidon del cambio, la preparacion inCI:SO B’
Obieti y respuesta a situaciones de emergencia.
Jetivos * Definicién de metas, indicadores, responsabilidades.
* Seleccion de criterios de medicion para confirmar su logro.
L . g . o . D.S. 005-
a empresa, entidad publica o privada cuenta con objetivos cuantificables de 2012-TR
seguridad y salud en el trabajo que abarca a todos los niveles de la organizacion art. 80 !
y estan documentados. o
inciso A
D.S. 005-
Existe un programa anual de seguridad y salud en el trabajo. 52123—;&
. I
inciso F
Las actividades programadas estan relacionadas con el logro de los objetivos. Iz;Sty §g783’
Se definen responsables de las actividades en el programa de seguridad y salud |Ley 29783,
en el trabajo. art. 26
Programa de
seguridad y salud |Se definen tiempos y plazos para el cumplimiento y se realiza seguimiento Ley 29783,
en el trabajo periddico. art. 25
Ley 29783,
art. 25, D.S.
Se sefiala dotacion de recursos humanos y econdmicos 005-2012-
TR, art. 80,
inciso B
Se establecen actividades preventivas ante los riesgos que inciden en la funcion |Ley 29783,
de procreacion del trabajador. art. 65
III. Implementacion y operacion
El empleador toma medidas para transmitir al trabajador informacién sobre los
: . . > Ley 29783,
riesgos en el centro de trabajo y las medidas de proteccion que art. 25
corresponda. ’
Ley 29783,
) o . ) art. 27, D.S.
El empleador imparte la capacitacion dentro de la jornada de trabajo. 005-2012-
TR, art. 28
Ley 29783,
L , . art. 62, D.S.
El costo de las capacitaciones es integramente asumido por el empleador. 005-2012-
TR, art. 28
Los representantes de los trabajadores han revisado el programa de Ley 29783,
capacitacion. art. 74
D.S. 005-
La capacitacion se imparte por personal competente y con experiencia en la 2012-TR,
materia. art. 29,
I inciso B
Capacitacion
D.S. 005-
. 2 2012-TR,
Las capacitaciones estan documentadas. art. 29,
inciso F
Se han realizado capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo:
* Al momento de la contratacién, cualquiera sea la modalidad o duracién.
* Durante el desempefio de la labor.
* Especifica en el puesto de trabajo o en la funcién que cada trabajador Ley 29783,
desempefia, cualquiera que sea la naturaleza del vinculo, modalidad o duracion (art. 49,
de su contrato. inciso G, D.S.
* Cuando se produce cambios en las funciones que desempefia el 005-2012-
trabajador. TR, art. 27,
* Cuando se produce cambios en las tecnologias o en los equipos de trabajo. inciso A, B,
* En las medidas que permitan la adaptacion a la evolucion de los riesgos y la C, DYE; art.
prevencion de nuevos riesgos. 42, inciso K

* Para la actualizacion periodica de los conocimientos.
* Utilizacion y mantenimiento preventivo de las maquinarias y equipos.
* Uso apropiado de los materiales peligrosos.
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Las medidas de prevencion y proteccién se aplican en el orden de prioridad:
* Eliminacion de los peligros y riesgos.

* Tratamiento, control o aislamiento de los peligros y riesgos, adoptando
medidas técnicas o administrativas.

Medidas de * Minimizar los peligros y riesgos, adoptando sistemas de trabajo seguro que Ia-iy 5('1)783’
revlencién incluyan disposiciones administrativas de control. incfsos’A B
P * Programar la sustitucion progresiva y en la brevedad posible, de los CD E’ !
procedimientos, técnicas, medios, sustancias y productos peligrosos por DY
aquellos que produzcan un menor riesgo o ningun riesgo para el trabajador.
* En Ultimo caso, facilitar equipos de proteccion personal adecuados,
asegurandose que los trabajadores los utilicen y conserven en forma correcta.
Los trabajadores han participado en: Ley 29783,
* La consulta, informacion y capacitacion en seguridad y salud en el trabajo. art. 19,
* La eleccidn de sus representantes ante el Comité de seguridad y salud en el |incisos A, B,
trabajo CyD,D.S.
* La conformacion del Comité de seguridad y salud en el trabajo. 005-2012-
* El reconocimiento de sus representantes por parte del empleador TR, art. 88
comunicacién D.S. 005-
Los trabajadores han sido consultados ante los cambios realizados en las 2012-TR,
operaciones, procesos y organizacion del trabajo que repercuta en su art. Ley
seguridad y salud. 29783, art.
70
Existe procedimientos para asegurar que las informaciones pertinentes Ley 29783,
lleguen a los trabajadores correspondientes de la organizacion art. 52
V. Verificacion
La vigilancia y control de la seguridad y salud en el trabajo permite evaluar con Ley 29783
regularidad los resultados logrados en materia de seguridad y salud en el arty 40 !
trabajo. :
e La supervision permite:
Supgrvnsmn, * Identificar las fallas o deficiencias en el sistema de gestion de la seguridad y 37 ALy
D7 salud en el trabajo ity Sl
e Ol I | Adoptar las méd:das eventivas y correctivas. L0 A 371
desempefio ptar idas preventivas y correctivas.
El monitoreo permite la medicidn cuantitativa y cualitativa apropiadas. D.S. 005-
Se monitorea el grado de cumplimiento de los objetivos de la seguridad y salud zftlzs'gR'
en el trabajo. el
Ley 29783,
) , - oo art. 67; 49,
El empleador realiza examenes médicos antes, durante y al término de la inciso C. D.S
relacion laboral a los trabajadores (incluyendo a los adolescentes). 005-2012-
TR, art. 101
Los trabajadores son informados:
;. |* A titulo grupal, de las razones para los examenes de salud ocupacional.
Salud en el trabajo " e . . .
00 1 A titulo personal, sobre los resultados de los informes médicos relativos a la ;ﬁy §?783’
evaluacion de su salud. incfsos’A B
* Los resultados de los examenes médicos no son pasibles de uso para ejercer y
discriminacion.
2 T . . D.S. 005-
Los resultados de los examenes médicos son considerados para tomar acciones 2012-TR
. . M
preventivas o correctivas al respecto. art. 102
. . ) . D.S. 005-
Accidentes, Se !mplementan las ‘mefjld_as correctl\{as propuestas en _Ios registros de 2012-TR
indidentes accidentes de trabajo, incidentes peligrosos y otros incidentes. art. 134
peligrosos e Ley 29783
incidentes, no . |Se implementan las medidas correctivas producto de las no conformidades. fty 45 !
conformidad, accién &l
correctiva y D.S. 005-
preventiva Se implementan medidas preventivas de seguridad y salud en el trabajo. 2012-TR,
art. 33
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El empleador ha realizado las investigaciones de accidentes de trabajo,
enfermedades ocupacionales e incidentes peligrosos, y ha comunicado a la
autoridad administrativa de trabajo, indicando las medidas correctivas vy
preventivas adoptadas.

Se investiga los accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales e
Investigacion de |incidentes peligrosos para:
accidentes y * Determinar las causas e implementar las medidas correctivas. X
enfermedades |* Comprobar la eficacia de las medidas de seguridad y salud vigentes al
ocupacionales  |momento de hecho.
* Determinar la necesidad modificar dichas medidas.

Se toma medidas correctivas para reducir las consecuencias de
accidentes.

Se ha documentado los cambios en los procedimientos como consecuencia de
las acciones correctivas.

Criterios

Excelente, cumple con todos los criterios con que ha sido evaluado el
elemento

Bueno, cumple con los principales criterios de evaluacion del elemento,
existen algunas debilidades no criticas

Regular, no cumple con algunos criterios criticos de evaluacion del
elemento

Pobre, no cumple con la mayoria de criterios de evaluacion del elemento

No existe evidencia alguna sobre el tema
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Anexo 21. Organigrama del comité de Seguridad y Salud Ocupacional

PRESIDENTE
Julio César Chavez Godoy

SECRETARIO
Jhon Peter Gomez Saavedra

MIEMBROS TITULARES MIEMBROS SUPLENTES
REPRESENTANTES: REPRESENTANTES:
EMPLEADOR TRABAJADORES EMFPLEADOR TRABAJADORES

Mirtha Pamela Vasquez Jo
Juan Miguel Torrez Carhuaz
Gilberto Enrique Martinez Flores

Patrick Noriega Paredes
Junior Escalante Mondragén
Santiago Bueno De la Cruz

Moelia Beatriz Sevillano Céaceres
Federico Martin Nufiez Montoya
Mario Alejandro Cueva Rosales

Rodinson Zegarra Sanchez
Christian Uribe Alarcén
Roberto Calderdn Campos




Anexo 22. Validacion de los instrumentos de medicion
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Yo, LEONIDAS MANUEL BRAVO ROJAS, Coordinador de Investigacion de la EP de Ingenieria

Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, Lima Norte, verifico que la Tesis Titulada:

“IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL PARA REDUCIR LOS ACCIDENTES EN EL AREA DE

INYECCION EN LA EMPRESA ARMO S.A.C.- LURIGANCHO,2018", del
estudiante VARA TORRES, RENATO ; tiene un indice de similitud de 20 % verificable en el
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El suscrito analizé dicho reporte y concluyé que cada una de las coincidencias detectadas
no constituyen plagio. A mileal saber y entender la tesis cumple con todas las normas para

el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

Los Olivos, 22 de noviembre del 2018

Dr. LEONIDA s
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Yo RENATO VARA TORRES, identificado con DNI

N° 72739789, egresado de la

Escuela Profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la Universidad César Vallejo,
autorizo (X) , No autorizo ( ) la divulgacion y comunicacion publica de mi trabajo
de investigacion fitulado “IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL PARA REDUCIR LOS ACCIDENTES EN EL AREA DE INYECCION EN LA
EMPRESA ARMO S.A.C. — LURIGANCHO, 2018"; en el Repositorio Institucional de la
UCV (http://repositorio.ucv.edu.pe/), segin lo estipulado en el Decreto Legislativo
822, Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23 y Art. 33 ;

Fundamentacion en caso de no autorizacion:

DNI: 72739789

FECHA: 22 de NOVIEMBRE del 2018
Blreals dé Representante de la Direccién /
labord " < Revisé | Vicemectorado de Investigacion | Aprobd | Rectorado
Investigacion vy Calidad
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FORMATO DE SOLICITUD

SOLICITA: EMPASTADO DE TESIS

ESCUELA DE ING. INDUSTRIAL / EMPRESARIAL

VARA TORRES RENATO con DNI N° 72739789. Domiciliado (a) en AVENIDA LOS
ANGELES N° 472 URB. EL RETABLO - COMAS

Ante Ud. con el debido respeto expongo lo siguiente:

Que en mi condicién de alumno de la promocion: 2018-1 del programa: Pregrado regular,
identificado con el cédigo de matricula N° 6700263202 de la Escuela de Pre-grado,
recurro a su honorable despacho para solicitarle lo siguiente:

Solicito el empastado de mi tesis “IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE SEGURIDAD
Y SALUD OCUPACIONAL PARA REDUCIR LOS ACCIDENTES EN EL AREA DE
INYECCION EN LA EMPRESA ARMO S.A.C. — LURIGANCHO, 2018”, que fue
expuesta y aprobada en el periodo 2018 - |.

Por lo expuesto, agradeceré ordenar a quien corresponde se me atienda mi peticién p

ser de justicia.
Lima, 22 de NOVIEMBRE del 2018.
(Firma del solicitante)
Documentos que adjunto: cualquier consulta por favor comunicarse al:
T Teléfono: 950088200
Bismmmannmmsina st Email: renato_p_96@hotmail.com
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