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RESUMEN

La presente investigacion titulada “SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y
SALUD OCUPACIONAL PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA
DE PRODUCCION DE MANUFACTURAS ESPECIALES DEL ACERO S.A.C.
VILLA DEL SALVADOR, 2019, tuvo como objetivo general el determinar como la
implementacién de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional mejora
la productividad en el area de produccion de Manufacturas Especiales del Acero S.A.C
Villa del Salvador, 2019, siendo la poblacion estudiada la produccion diaria de mesas
metalicas de materiales inoxidables realizadas por 20 trabajadores durante el periodo
de febrero hasta noviembre del 2019; teniendo como variable independiente: Sistema

de Gestidn de Seguridad y Salud Ocupacional, y variable dependiente: Productividad.

El presente estudio es de investigacion aplicada, enfoque cuantitativo, nivel
descriptivo — explicativo y disefio cuasi experimental; los instrumentos considerados
para medir la variable dependiente de Productividad fueron las férmulas validadas por
juicio de expertos relacionadas con la Eficacia y Eficiencia en la produccion de mesas

metalicas cuyos resultados se presentan en tablas y figuras anexadas.

La principal conclusién implica que: El Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional mejora la Productividad en el area de produccion de Manufacturas
Especiales del Acero S.A.C, Villa del Salvador, 2019.

Palabras clave: Sistema de Gestion, Seguridad, Salud Ocupacional, Productividad,

Eficiencia.
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ABSTRACT

This research entitled “OCCUPATIONAL HEALTH AND SAFETY MANAGEMENT
SYSTEM TO IMPROVE PRODUCTIVITY IN THE PRODUCTION AREA OF
MANUFACTURAS ESPECIALES DEL ACERO S.A.C. VILLA DEL SALVADOR, 2019 ”,
had as a general objective to determine how the implementation of an Occupational Health and
Safety Management System improves productivity in the production area of Special
Manufactures of Steel SAC Villa del Salvador, 2019, being the population studied the daily
production of stainless steel metal tables made by 20 workers during the period from february to
november 2019; having as independent variable: Occupational Health and Safety Management
System, and dependent variable: Productivity.

The present study is applied research, quantitative approach, descriptive level - explanatory and
quasi-experimental design; The instruments considered to measure the Productivity dependent
variable were the formulas validated by the judgment of experts related to the Efficiency and
Efficiency in the production of metal tables whose results are presented in tables and attached
figures.

The main conclusion implies that: The Occupational Health and Safety Management System
improves Productivity in the production area of Manufacturas Especiales Del Acero S.A.C, Villa
del Salvador, 2019.

Keywords: Management System, Safety, Occupational Health, Productivity, Efficiency.
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I. INTRODUCCION



1.1.Realidad Problemética
El desarrollo de actividades en los procesos de metalmecénica estd integrado por un

conjunto diverso de empresas manufactureras, que tienen como finalidad la produccién y
fabricacion de bienes tangibles y elementos mecanizados con el propoésito de satisfacer
los requerimientos de los clientes del sector de mineria, construccion, transportes, etc.
Brindando oportunidades de mejora a los diferentes procesos industriales de todo el
mundo debido a la optimizacion eficiente de los recursos generados por el desarrollo

tecnoldgico y la automatizacion.

La empresa INDUSTRIAS ELECTROMECANICAS ACUNA LTDA se encuentra
localizada en la capital de Bucaramanga en Colombia desarrollando actividades de
metalmecanica en la produccion y fabricacion de componentes y elementos mecanizados

para maquinas industriales.

El punto méas importante con respecto al desarrollo de las actividades de la empresa es la
deficiencia en el desarrollo del sistema de seguridad y salud ocupacional, debido a que se
le atribuye en gran magnitud la falta de procedimientos de trabajos seguros (PETS),
infraestructura inadecuada, maquinas y equipos defectuosos debido a la falta de
mantenimiento preventivos y correctivos segin informacion proporcionada por los
colaboradores de dicha empresa. Debido a estos sucesos la empresa ha podido determinar

20 accidentes laborales en todo el afio 2014.

Segun la informacidn registrada por el Organismo Internacional del Trabajo (OIT), en el
mundo fallecen al afio 2,2 millones de individuos debido a accidentes y enfermedades
ocupacionales generados por desarrollar actividades laborales en la empresa, se verifican
270 millones de accidentes de trabajo con incapacidad permanente parcial y total y 160
millones con enfermedades ocupacionales. Segin Pérez y Costa (2007) determinan que
el desarrollo de actividades laborales en las empresas de metalmecéanica conlleva a los
colaboradores a exponerse a diferentes riesgos y peligros fisicos, mecanicos, eléctricos,
quimicos, factores psicosociales y factores ergondémicos que si no se aplican medidas de
control segun la jerarquia de controles de riesgos pueden generar accidentes leves,

incapacitantes, permanentes, mortales y enfermedades ocupacionales.

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) determina que el accidente laboral o de
trabajo, es consecuencia de diferentes aspectos importantes que no se consideraron

durante el desarrollo de las actividades laborales debido a la falta de una filosofia de
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prevencion de riesgos de trabajo, dando como resultado a la generacion de accidentes e

incidentes y el deterioro de la salud. Estos sucesos acaban generando lesiones leves,

temporales o permanentes y fatales debido a la existencia de condiciones inseguras y actos

inseguros, lo cual nos determina la existencia y la gravedad de tales factores mencionados.

La principal forma de accidente en el rubro de metalmecéanica es consecuencia de golpes

por materiales o herramientas (22,2% del total de accidentes en jornada laboral) y, en

segundo lugar, a sobreesfuerzos, movimientos repetitivos y posiciones inadecuadas

(20,5%), dando lugar a lumbalgias, dolores musculares y trastornos musco esqueléticos

en un 8,8% de los casos. Estos dos tipos de accidentes, juntamente con la proyeccion de

materiales articulados llegan a evidenciar el 60% del total de los accidentes en el rubro

de metalmecanica.

Figura N° 1: Fatalidades causadas por accidente laborales y enfermedades ocupacionales
relacionadas con el trabajo en las distintas regiones del mundo.
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En la figura N°1 se muestra las Economias de Mercado Establecidas (EME) las

enfermedades cancerigenas relacionados con las actividades laborales se reflejan como el

principal problema, como también se puede evidenciar en china un porcentaje alto de

cancer laboral, posiblemente al uso de asbestos y otros insumos quimicos en el trabajo.

Los accidentes laborales son factores importantes en otros continentes de Asia y estados

islefios y aumentan velozmente en china. China posee la mayor cantidad de enfermedades

respiratorias causadas por el sector de mineria.



http://www.ilo.org/safework

La empresa TREAM PERU SAC dedicada a las actividades del sector de metalmecanica
fue fundada en el afio 2010 actualmente con una experiencia de 9 afios en el mercado
nacional e internacional instalada en Puente Piedra en la ciudad de Lima, brindando
productos de alta calidad como: clavos acerados, alambres y planchas de metal.
Considerando la exigencia, competencia y la demanda de los productos, la empresa se
enfoca de manera primordial en la produccion para cumplir con dicha demanda
descuidando el total bienestar de los trabajadores debido a un enfoque negativo y
pesimista en mejorar su sistema de seguridad y salud ocupacional dentro de la
organizacion. Generando como consecuencia en el afio 2016, 12 accidentes de trabajo
tales como: 2 accidentes incapacitantes permanentes, 4 accidentes temporales con
descanso médico de 10 dias y 6 accidentes leves con atencion de botiquin de primeros

auxilios. Las deficiencias mostradas en el area de seguridad y salud ocupacional son:

= No realizar investigaciones de causa raiz del accidente quedando archivado el
registro de los accidentes producidos
= No hacer seguimiento y monitoreo de los diferentes agentes (fisicos, quimicos)
generados en el lugar de trabajo
Segun el (MTPE), entre el intervalo del mes de enero y el mes de junio del afio 2018
se han podido registrar en la base de datos 8,278 accidentes laborales, 1,173 mas que el
mismo periodo del 2017. EI MTPE determina que Lima Metropolitana es el departamento
que tiene mayor cantidad de accidentes laborales registrados, y las actividades
econdmicas con mayor cantidad de notificaciones se encuentran en la industria del sector

de manufactura.


https://peru21.pe/noticias/mtpe

Tabla N° 1: Tipo de notificaciones, segun actividad econdmica diciembre 2018.

TIPO DE NOTIFICACIONES
ACTIVIDAD ECONOMICA  {AcciDentes| AcciDENTES | INCIDENTES | EnFermEDADES | TOTAL
MORTALES | DETRABAIO |PELIGROSOS |OCUPACIONALES
AGRICULTURA, GANADERiA, CAZA Y SiLvicuLy| 1 21 1 _ 23
PESCA 1 13 _ _ 14
EXPLOTACION DE MINAS Y CANTERAS _ 195 ) 14 1M1
NDUSTRIAS MANUFACTURERAS | 1 748 19 | 768
SUMINISTRO DE ELECTRICIDAD, GAS Y AGUA ) 13 ) 1 18
CONSTRUCCION 2 265 2 ; 269
COMERCIOAL PORMAYOR Y AL POR MENOR
REP. VEHIC. AUTOM ! ol 1 _ 34
HOTELES Y RESTURANTES i 61 ) _ 63
TRANSPORTE, ALMACENAMIENTO Y
COMUNICACIONES 4 316 3 _ 3B
INTERMEDIACIGN FINANCIERA i 1 _ _ 1
ACTIVIDADES INMOBILIARIAS,
EMPRESARIALES Y DE ALQUILER 2 478 1 _ 481
ADMINISTRACION PUBLICA Y DEFENSA 1 66 2 i 69
ENSENANZA 1 18 1 _ 20
SERVICIOS SOCIALES Y DE SALUD _ 114 _ _ 114
OTRAS ACTIV. SERV. COMUNITARIOS, SOCIALES
Y PERSONALES _ 153 : _ 158
HOGARES PRIVADOS CONSERVICIODOMESTICH ~ _ _ _ _ 0
TOTAL 16 2815 41 15 2,887

Fuente: MTPE/OGETIC/oficina de estadistica

La actividad econdmica que presenta mayor indice de accidentes son las industrias del
sector de manufactura con 768 notificaciones de accidentes laborales, seguidos por sector
de inmobiliarias, empresariales y construccién, con 454 notificaciones de accidentes
laborales, dando una muestra total de 2887 notificaciones de accidentes segun la actividad

econdmica.



Tabla N° 2: Notificacion de accidentes laborales por actividad econdémica segln
regiones diciembre, 2018.

TIPO DE NOTIFICACIONES
REGIONES ACCIDENTES | ACCIDENTESDE | INCIDENTES | ENFERMEDADES [ TOTAL
MORTALES TRABAJO PELIGROSOS | OCUPACIONALES
AMAZONAS _ _ _ _ _
ANCASH 1 10 2 - 13
APURIMAC _ 1 1
AREQUIPA 3 125 7 1 136
AYACUCHO _ 1 _ _ 1
CAJAMARCA _ 9 2 _ 11
CALLAO | 1 355 1 ) | 357
CUsCco 2 3 - - 5
HUANCAVELICA ) 6 ) 4 10
HUANUCO - - - - .
ICA 1 4 1 _ 6
JUNIN - 13 - - 13
LA LIBERTAD 1 11 1 ; 13
LAMBAYEQUE 2 _ _ 2
LIMA METROPOLITANA | 5 2099 23 6 | 2133
LIMA _ 3 1 1 5
LORETO 1 6 . - 7
MADRE DE DIOS - - - - .
MOQUEGUA ) 11 - - 1
PASCO - 5 - 3 8
PIURA _ 131 2 _ 133
PUNO - 1 - 1
SAN MARTIN } ) } ; }
TACNA 1 19 - - 20
TUMBES } } 1 ; 1
UCAYALI . - . _ .
TOTAL 16 2,815 41 15 2,887

Fuente: MTPE/OGETIC/oficina de estadistica

En la tabla N°2 se puede verificar un total de 2887 notificaciones de accidentes laborales,
lo cual se observa que en la region de Lima Metropolitana se reportaron 2099 accidentes
de trabajo, continuada por la region de Callao con 355 reportes de accidentes laborales,
donde se observa mayor cantidad de incidentes peligrosos es en la region lima

metropolitana con 23 reportes y en enfermedades ocupacionales con 6 reportes.

Manufacturas Especiales del Acero SAC se encuentra localizada en la direccion Mz. A
Lote. 6 Urb. Parque industrial en Villa El Salvador, Lima. El desarrollo de sus actividades
estd enfocado al sector de metalmecénica, fabricando productos metalicos de acero
inoxidable para el uso estructural y la reparacion y mantenimiento de equipos electronicos
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de consumo, y estd conformado con 52 trabajadores entre operarios, técnicos y
administrativos actualmente estdn presentando un conjunto de deficiencias en la
prevencion y fomentacion de una cultura del bienestar completo del trabajador debido a

que no tiene implementado el SG-SSO reflejado por los siguientes aspectos:

e Falta de compromiso liderazgo y responsabilidad por la alta direccion
e Falta de asignacion de recursos econdémicos, financieros y tecnoldgicos
e Falta de uso de procedimientos e instructivos de seguridad
e Falta de inspecciones planificadas y no planificadas de seguridad
e Falta de programas de capacitaciones y sensibilizaciones en seguridad
o Falta de herramientas de gestion de seguridad:

- Anélisis de trabajo seguro (ATS)

- Procedimiento de trabajo seguro (PETS)
- Identificar el peligro, evaluar riesgos y controles (IPERC)

e Deficiencia en la cultura de prevencion de seguridad por los trabajadores.
En funcion a las deficiencias y a los problemas determinados anteriormente se ha visto
afectada la empresa debido a la generacion de accidentes e incidentes y dando como
resultado alto nivel de ausentismo por parte de los trabajadores debido a los descansos

médicos o la renuncia de trabajo.

Para poder realizar una evaluacion detallada de la problematica en temas relacionado con
la SSO en Manufacturas Especiales del Acero se toma como referencia la utilizacion de
una herramienta de recoleccion de datos como las hojas de verificacion donde nos da a
conocer la actitud que asume el trabajador durante el desarrollo de sus actividades

rutinarias, comprobando los siguientes aspectos:

Si se les desarrolla la charla de 5 min en temas de seguridad, si usan de procedimientos
de trabajo seguro, si se les proporciona de equipos de proteccién individual especifico
para cada actividad realizada y si realizan el llenado adecuado del analisis de trabajo
(ATS).

Esta informacion nos ayudara a determinar los peligros, riesgos con sus respectivos
niveles de riesgo en el cual se encuentran expuestos los colaboradores de la empresa,

ademas nos va ayudar a plantear las medidas de control adecuado.



Tabla N° 3: Accidentes de trabajo en Manufacturas Especiales del Acero SAC 20109.

ANO 2019
ITEM EVENTOS NO DESEADOS
E(F({M|[A|[M| J | TOTAL %
1 |PROYECCION DE PARTICULAS DE METAL EN LA VISTA 1 1 2 8%

APLASTAMIENTO POR MANIPULACION DE CARGAS

2 | MAYOR A 60KG 1 1 1 3 12%
3 |CAIDAS DEL TRABAJADOR A DISTINTO NIVEL 1 1 4%
4  |LESIONES LUMBARES POR MOVIMIENTOS REPETITIVOS | 1 1 2 8%
5 |CAIDA DE ANDAMIOS 1 1 4%
6 |ATROPELLO CON EQUIPOS MOVILES 1 1 4%
7 |QUEMADURAS POR EXPOSICION A ENERGIA ELECTRICA 1 1 2 8%
3 gJicl)\/:(llcc:.c,qON POR EXPOSICION A SUSTANCIAS 1 1 ) 8%
9 |ATRAPAMIENTOS CON EQUIPOS ROTATIVOS 1 1 2 8%
10 |CORTES A LA PIEL POR EQUIPOS PORTATILES 1 1|1 1 4 15%
1 ﬁg;ziiw AI\; :TRI:\SZO POR MANIPULACION DE 1 1 1 3 12%
12 [AMAGOS DE FUEGO 1 1 4%
13 |CAIDAS DE MATERIALAES METALICOS 1 1 2 8%
TOTAL 26 100%

Fuente: Elaboracion propia (2019)

En la tabla 03, podemos verificar la cantidad de accidentes laborales sucedidas durante el
periodo 2019, encontrando un total de 26 accidentes algunos menores y moderados, con
descanso medico de 1 a 5 dias, también se report6 2 accidentes permanentes temporales
en los meses de agosto y octubre con descanso médico de 45 dias y 25 dias por una
fractura en la mufieca derechay la otra por una quemadura en la mano derecha impidiendo
el desarrollo de su actividad. Cabe recalcar que esta informacion se obtuvo por el
supervisor de produccion y algunos trabajadores de mantenimiento y produccién. Para
mayor evidencia se toma las siguientes fotografias de las condiciones y actos sub

estandares encontradas en la empresa.



Evidencias de las condiciones y acto sub-estandares

Figura N° 2: Condiciones sub estandares en el sector de produccién

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Figura N° 3: Condiciones sub estandares en el sector de produccién

Fuente: Elaboracion propia (2019)



Figura N° 4: Actos sub estandares en el sector de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Tabla N° 4: Causas que conducen a la baja productividad en el area de produccién de
Manufacturas Especiales del Acero S.A.C. Villa del Salvador, 2019.

P1

Falta y uso incorrecto de Equipo de proteccién personal (EPPs)

P2 Bajo recurso economico para materiales y equipos

P3 ‘ Falta de documentacion de Analisis de trabajo seguro (ATS)

P4 Falta de documentacion de Identificacion de peligros, evaluacion de riesgo y controles (IPERC)
P5 ‘ Falta de capacitaciones de Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) ‘
P6 Falta de experiencia laboral de personal nuevo

P7 ‘ deficiencias en el orden y limpieza del area de trabajo ‘
P8 Falta de compromiso en el cumplimiento de los requisitos legales de SST

P9 ‘ Falta de auditoria internas ‘
P10 Manipulacion y manejo inadecuado de equipos y herramientas

P11 ‘ Falta de Procedimientos escritos de trabajo seguro (PETS) ‘
P12 Excesiva vibracion de las maquinas

P13 ‘ Falta de mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos ‘
P14 nivel de ausentismo elevado de los trabajadores

P15 ‘ Falta de mejora en la gestiéon de residuos ‘
P16 Supervision y liderazgo inadecuado

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Para poder evaluar los diferentes aspectos que estan generando causas de problemas en
la empresa de metal mecanica. Se considerd el uso de hojas de verificacién con el
proposito de analizar, clasificar y priorizar cada deficiencia encontrada el area de
produccion.
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Figura N° 5: Diagrama de Ishikawa de la empresa Manufacturas Especiales del Acero S.A.C. 2019
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Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Informacion encontrada en el diagrama causa-efecto (Ishikawa)

En la figura N° 5, el diagrama muestra las diversas causas reales y potenciales por la cuales
afectada la productividad en el area de produccién de Manufactura Especiales del Acero
S.A.C.

Materiales:

e Faltay uso incorrecto de equipo de proteccién personal (EPPS)
e Bajo recurso econdmico para materiales y equipos

Mantenimiento:

e Excesiva vibracion de las maguinas
e Manipulacion y manejo incorrecto de maquinas y herramientas
e Falta de mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos

Medio ambiente

e Deficiencias en el orden y limpieza de cada ambiente
e Falta de mejora en la gestién de los deferentes residuos generados
Métodos

e Supervision y liderazgo inadecuado

e Implementacion de Analisis de trabajo seguro (ATS)

o ldentificar peligros, evaluar riesgos y controles (IPERC)
e Implementacién de Procedimiento de trabajo (PETS)

Mediciones

e Falta de compromiso en cumplir los estandares legales de Seguridad y Salud
Ocupacional
e Falta de auditorias internas

Mano de obra

¢ Nivel de ausentismo elevado de los trabajadores por accidentes

e Falta de capacitaciones al personal en Seguridad y Salud (SST)

o Falta de experiencia laboral por parte de colaboradores nuevos.

e Para un analisis mas detallado tomamos como referencia cuantificar los datos
obtenidos de la posible causa de la baja de productividad en la empresa mediante la
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Tab

técnica de Pareto, para esto primero realizaremos una matriz de correlacion;

considerando los siguientes aspectos:

e relaciona alta =3

e déhil=1

e media=2

e no existe relacion = 0

la N° 5: Matriz de correlacion.

CAUSAS DE PROBLEMAS EN EL AREA DE
AR P1|P2| P3| Pa[P5|P6|P7(P8 P10|P11(P12|P13|P14|P15(P16|FRECUENCIA

Fal i i

P1 ataytfs’0|ncorrectodeequlposde p1 ilalolalzlils olilsl1l1l1l3 22
proteccion personal (EPPS)

P2 Bajor.ecursoeconomlcoparamaterlales B 2lol2lsl3l S1sl1lolsl2la 28
y equipos
Falta documentacién de anlisis de

P3 . P3(0]|3 2({0f(0]1]1 112|1|3|1f1{0 18
trabajo seguro (ATS)
Falta documentacion de identificacion

P4 R .. . PA(0|1]1 0|1]0(2 3({211]3(2|0]0 18
de peligros evaluacion de riesgos y
Fal o N

- atadecapacntaf:nones de seguridad y psl2l1]3]1 3lals 21211121331 32
salud en el trabajo (SST)

P6 Falta de experiencia laboral de personal pelolololsls 212 S>lslil1l2l2]2 25
nuevo
Deficiencia en el orden y limpieza del

P7 |, R P7(2(3]2|3|0f1 2 2(0(3]0]3(3(3 30
area de trabajo
Falta de compromiso en el cumplimiento

P8 |de los requisistos legales en seguridad y P8|2(2)0]|2(1]|3]3 3(312]1f2]2]1 29
salud ocupacional (SSO)
Fal - .

P9 atadeaudltorla[nternasdesegurldad pol1l3l3lolslslals slalolalal1ls 28
y salud en el trabajo (sst)
Manioulacia T

P10 arTlpuacnonom_anejomadecuadode prolol1lol1l1lol3]0 ololslolol1 13
equipos y herramientas
Fal L :

P11 alta de procedimientos de trabajo paal 1121l3l211l1]1]0 0 1lal2l2l3 24
seguro (PETS)

P12 |Excesiva vibracion de las maquinas P12 1|1(0|1|0f0|0]1 1|0 1(3|2]0 13

P13 Faltad?mantenm'\ler.\topreventlvoy p13l2|113lolol2l0l0 ololo 51211 13
correctivo a las maguinas

P14 vaelideausentlsmoelevadodeIos pral 2 (212111213133 3l1lols 1lo 26
trabajadores

P15|Falta de mejora en la gestion de residuos P15/ 1|3]1|3|2|03f1 1{of1(3]1 2 24

P16 [Supervision y liderazgo inadecuado P16/ 3|0|0|1|0|3|0fO o|3|2|0|0fO 13

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

En la Tabla N° 5: A través de la matriz de correlacion podemos determinar los aspectos mas

importantes que afectan la productividad de la empresa Manufacturas Especiales del Acero

S.A.C. encontrando como causas potenciales a:
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e Falta de capacitaciones al personal en Seguridad y Salud (SST)

e Deficiencia en el orden y limpieza

e Falta de compromiso en cumplir los estandares legales de Seguridad y Salud
Ocupacional (SSO)

e Falta auditorias internas de Seguridad y Salud (SST)

e Bajo recurso econdémico para materiales y equipos

¢ Nivel de ausentismo elevado de los trabajadores.

o Falta de experiencia laboral de personal nuevo

Tabla N° 6: Tabulacion para el Pareto.

CAUSAS DE PROBLEMAS EN EL AREA DE
PRODUCCION

Frecuencia

2% Parcial

% Total

Fuentes: Elaboracidon propia (2019)

Faltad itaci d idad

pS alta de capaci a.C|ones e seguridad y 32 9% 9%
salud en el trabajo (SST)
Defici i | d li i del

- ! eficiencia e_ne orden y limpieza de 30 8% 17%
area de trabajo
Falta de compromiso en el

P8 |cumplimiento de los requisistos legales 29 8% 26%
en seguridad y salud ocupacional (SSO)
Baj 5mi terial

P2 ajo t‘ecurso econdémico para materiales 28 8% 339
Yy equipos
Faltad ditoria int d idad

o alta de audi orla_ln ernas de segurida 28 8% 41%
y salud en el trabajo (sst)

P14 vae! de ausentismo elevado de los >6 7% 29%
trabajadores
Faltade e eriencia laboral de personal

pe | 2o bt B 25 7% 56%
Faltad dimi t de trabaj

P11l alta de procedimientos de trabajo >4 7% 62%
seguro (PETS)
Fal j | ié

P15 a .ta de mejora en la gestiéon de 24 7% 69%
residuos
Falt i tod i d

Pl a ayf.l'souncorrec o de equipos de 22 6% 7594
proteccion personal (EPPS)
Faltad tacion d alisis d

P3 a a' ocumentacion de analisis de 18 5% 20%
trabajo seguro (ATS)
Falta documentacion de identificacion

P4 |de peligros evaluacién de riesgosy 18 5% 85%
controles (IPERC)
M i lacié jo inad dod

P10 atupu acién o I"I:‘IaI'\EJO inadecuado de 13 a% 89%
equipos y herramientas

P12 Excesiva vibracion de las maquinas 13 4% 93%
Faltad t imi t ti

P13 coarra 'e man enlr’nle'n ospreven ivoy 13 4% 06%

ectivo a las maauina
P16 |[Supervision yliderazgo inadecuado 13 4% 100%
Total 356
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En la tabla N°6, podemos verificar los aspectos mas resaltantes que causan la baja
productividad en la empresa dedicada al rubro de metal mecénica. Clasificados en funcion
al grado de criticidad de manera descendente debido a la frecuencia de dafios que ha sido
evaluada dando a conocer la relacién directa e indirecta que tienen las posibles causas con
el potencial problema, por lo tanto, se puede apreciar en la tabla n.-6 la frecuencia
acumulada, el porcentaje parcial y el porcentaje total. Esta tabla nos permite analizar,
diagnosticar y clasificar el problema potencial que afecta a la empresa.

Seguidamente se procede a graficar el diagrama de Pareto con los datos obtenidos en la tabla
con el propésito de determinar el 80% de consecuencias que son afectadas por el 20% de las

causas que afectan la productividad de la empresa.
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Figura N° 6: Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
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Se considera desarrollar un proceso de estratificacion de los problemas para la clasificacion

de los macro procesos en funcion a las soluciones propuestas.

Tabla N° 7: Causas principales por areas.

Causa principales de la baja productividad Frecuencia
Falta de capacitaciones en seguridad y salud en el trabajo (55T) 32
Falta de compromiso en el cumplimiento 29
de los requisitos legales en seguridad y salud ocupacional (550)
Bajo recurso economico para materiales y equipos 28 Gestion
Falta de auditoria internas en seguridad y salud en el trabajo [55T) 28
Nivel de ausentismo elevado de los trabajadores 26
Falta de mejora en la gestion de residuos 24
supervision y liderazgo inadecuado 13
Falta de procedimientos escritos de trabajo seguro (PETS) 24
Falta y uso incorrecto de equipo de proteccion personal (EPPs) 22
Falta documentacion de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos 18 Procesos
y controles [IPERC)
Falta documentacion de analisis de trabajo seguro (ATS) 18
Deficiencias en el orden y limpieza del drea de trabajo 30
Falta de experiencia laboral de personal nuevo 25
Manipulacion y manejo inadecuado de equipos y herramientas 13 Mantenimiento
Excesiva vibracion de las maguinas 13
Falta de mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos 13
Fuente: Elaboracion propia (2019)
Figura N° 7: Principales problemas por areas.
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Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Podemos apreciar en la figura N°7 el proceso de estratificacion de todas las causas que

producen la disminucion de la productividad las cuales se encuentran clasificadas por areas,

segun el grafico podemos verificar que en la parte de Gestion se produce mas causas

probables dando como resultado un total de 180 de frecuencia; en segundo lugar, se tiene al

area de Mantenimiento con un resultado de 94 frecuencias y finalmente tenemos el area de

procesos con un total de 82 frecuencia, con las siguientes evaluaciones se puede definir que

la mayor cantidad de causas tienen influencia en el area de Gestidn. Por lo tanto, se tiene que

tener mayor énfasis para poder gestionar adecuadamente, eliminando o reduciendo las

diferentes causas que estan interfiriendo en el buen desempefio de las actividades de la

empresa Manufacturas Especiales del Acero S.A.C.

Tabla N° 8: Alternativas de Solucion.

Criterios de calificacion

y . capacidad ,
Propuesta de solucion soluciondelos | costode p«jlj periodode |  Total
e
problemas | desarrollo desarrollo
desarrollo
Sistema de gestion de mantenimiento 2 1 1 1 5
Sistema de gestion de la calidad 1 1 1 1 1
55" 1 1 1 1 4
Ingenieria de métodos 1 2 2 2 1
Sistema de gestion de la seguridad
, 3 3 3 ? 1
y salud ocupacional |

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

Escala de valoracion

1 Relacién débil
2 Relacién fuerte
3 Relacion muy fuerte
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Alternativas de solucion planteadas y establecidas en coordinacion con el jefe del area de
produccion.
En la tabla N°8, se aprecia los criterios de calificacion y las propuestas de solucion, el
resultado de mayor valor obtenido demuestra la propuesta de solucion mas factible para
poder mejorar la productividad de la empresa de metal mecanica.
Por lo cual se desarrollé un analisis detallado de cada una de las propuestas de solucion,
obteniéndose como resultado final.

e Sistema de gestion de mantenimiento:
Obtuvo un puntaje de 5, que nos ayudaria a gestionar adecuadamente la planificacion y
programacion de los mantenimientos preventivos y correctivos de los equipos, pero no seria
una solucidn total del problema, con respecto a la falta de procedimiento de seguridad

e Sistema de gestion de la calidad:
Obtuvo un puntaje de 4, por lo cual nos ayudaria a controlar la calidad de los productos y la
satisfaccion de las partes interesadas, pero no seria la solucién mas factible del problema con
respecto al nivel de ausentismo elevado por accidentes.

o 54§
Obtuvo una puntuacion de 4, por lo cual nos ayudaria a clasificar, ordenar y mantener cada
cosa en un lugar que le corresponda con el propoésito de estandarizar, el orden y la limpieza
antes, durante y después de cada tarea asignado al personal de produccién, pero tampoco
seria la solucion mas completa debido a que tiene limitaciones con respecto a identificar
peligros y evaluar riesgos y la medida de control para la minimizar los riesgos laborales.

e Ingenieria de Métodos:
Obtuvo una puntuacién de 7, considerando que este método tiene como finalidad aumentar
la productividad de la empresa debido a la gestién adecuada de los recursos, reduciendo
mermas, cuellos de botella, pero en este aspecto importante la empresa no lo considero de
mayor relevancia para la solucién total del problema ya que no tiene un alcance global con

respecto a las causas mas significativas encontradas en la organizacion.

e Sistema de seguridad y salud:
Obtuvo una puntuacion de 11, considerandose lo mas importante del total de soluciones
propuestas, ya que tiene como enfoque principal mejorar la productividad de la empresa,

proporcionar el completo bienestar de los trabajadores (social, fisico y mental), reducir el
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nivel de ausentismo por accidentes laborales, proporcionar ambientes seguros y saludables,
reducir el nivel de accidentabilidad y ademas cumplir con los estandares legales de seguridad
y salud ocupacional tomando como referencia la ley de seguridad y salud N.- 29783 y su

D.S. 005- 2012 TRy la normativa sectorial dependiendo el tipo de actividad.

Tabla N° 9: Matriz de priorizacién de las causas a solucionar.

Hé § \ ¢
B8 18180 s 8 80818 &
1R RIS 881818 o
o‘b@f { VARAWA YR AVE VAV
¢ A )
Sistema de Gestidn de
(Gestion 08| 8B [5) %% [Ato| 180 | 5% | 5 | 185 | 1 [SeguidadySald
Ocupacional
Procesos Of 2] 0 f60f 00 [Bajo| & | B% [ 2| 8 | 3 [Meforadeprocesos
Mantenimiento | 0 [ 39| 0 (0] 30 [ 5 |Medo| % | %k | 3 [ 9 | 2 (W
Total deproblemas | 0 [ 89 | 13 |17] % | & B [ 10%

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Para el desarrollo de la tabla N.9 se consideraron los siguientes aspectos:
Nivel de criticidad

e Alto
e Medio bajo

Intervalo de impacto (0 — 5)

e Impacto bajo (0)
e Impacto medio (3)

e Impacto alto (5)
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En la tabla 9: se aprecia el consolidado de las causas potenciales por diferentes areas
(procesos, gestion y mantenimiento), en el cual se verifica las categorias con la cantidad total
de problemas. Se plante6 como resultado de la evaluacion que el SG-SST es la solucién méas
Optima para mejorar la productividad en Manufacturas Especiales del Acero S.A.C. y
ademés fomenta el compromiso, liderazgo y responsabilidad de cumplir con las normas y

disposiciones legales segin la normativa peruana.

En el siguiente documento se puede verificar el acta de reunién para encontrar una alternativa
factible de solucion a los problemas potenciales de la disminucion de la productividad en
Manufacturas Especiales del Acero SAC considerando evaluar y aprobar la matriz de

priorizacion para resolver las causas potenciales que afecta a la empresa.

Figura N° 8: Acta de reunion para proponer alternativas de solucion
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1.2.Trabajos Previos

1.2.1. Antecedentes Internacionales
En la obra, “Analisis y Propuesta de Mejora en la Productividad de Obras Civiles de un

Espesor de Relevantes Ejecutado Bajo la Aplicacion de las Normas Vigentes de Seguridad

y Salud Ocupacional” (Paredes, 2015). De la Universidad Internacional, Ecuador.

El autor en su investigacion tiene como objetivo principal disefiar un sistema de seguridad y
salud, para que sea proactivo y planificado para la organizacion. Para lograr el objetivo tiene
que desarrollar un andlisis y evaluacién de horas-hombre perdido debido a la generacién de
accidentes e incidentes y esta le permita identificar los problemas que presenta la empresa.
De esta manera se realizara un registro de accidente e incidentes para determinar la causa
raiz del problema. En conclusién, la empresa tenia una productividad de 48 % lo cual es
considerado como bajo, gracias a la aplicacion del sistema de Seguridad se logré incrementar
la eficiencia en un 94.4 % debido a la reduccidn de gastos de horas hombre por accidentes e
incidentes. El tipo de investigacion es aplicada, enfoque cuantitativo, nivel descriptivo y

disefio no experimental, con una poblacion de 250 trabajadores.

En la obra, “Seguridad e Higiene Industrial para aumentar la Productividad en los Medianos
Talleres de Enderezado y Pintura de Quetzaltenango” (Kepfer, 2016). De la Universidad

Rafael Landivar, Guatemala.

El autor en su investigacion tiene como problema principal la baja productividad en la
empresa D"GARAGE, para lo cual tomo como principal objetivo establecer la importancia
de la Aplicacién de las normas de Seguridad e Higiene para mejorar la productividad en
D"GARAGE. Para solucionar el problema que presenta la compafiia se establecieron
lineamientos para formar comisiones de SST. Este lineamiento consiste en la supervision de
SG-SST en la planta de produccidn, los EPPS de los trabajadores y llevar un buen control
de los acontecimientos de accidentes para seguir evaluando cada situacion que se presenta,
de esta manera se analiza para establecer métodos de una mejora continua en el area de
produccion. En conclusién, al aplicarse la Seguridad e Higiene Industrial en el trabajo
permitio prevenir posibles accidentes en el rea de produccion. Esto significa que al no haber
accidentes de los trabajadores, la productividad aumenta, mas si se sienten seguros con los
EPPS y con la Implementacion de Seguridad e Higiene. La investigacion es tipo aplicada,

enfoque cuantitativo, nivel descriptivo y disefio cuasi experimental, tomando como
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poblacion la produccion de pintado de vehiculos realizado por 20 trabajadores y con una
muestra igual a la poblacion.

1.2.2. Antecedentes Nacionales
En la tesis, “Propuesta de mejora de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el

trabajo basado en la norma OHSAS 18001 para una empresa de procesamiento de Cristal,
NEW GLASS S.A.” (Camara, 2017). De la Universidad Nacional San Agustin de Arequipa,

Peru.

El autor realizé una investigacion donde tuvo como objetivo principal mejorar el SG-SST
de New Glass S.A., de esta manera mejorar la de vida de los colaboradores en cuanto a salud
y cuidado dentro de la empresa. Para lograr dicho objetivo tuvo como referencia los mismos
procedimientos de la norma OHSAS 18001, para controlar, prevenir y minimizar el impacto
de los riesgos laborales, ya que los trabajadores son la parte fundamental para incrementar
la productividad en toda compafiia. En conclusion, con la propuesta de mejora del SG-SST
se logro identificar qué areas en produccion son de mayor riesgo o critica. También permitio
que se realicen evaluaciones constantes para evitar accidentes. La investigacion es de tipo
aplicada, con enfoque cuantitativo, disefio experimental y nivel descriptivo tomando como
poblacion a los 35 colaboradores de NEW GLASS S.A y con una muestra igual a la

poblacion.

En la obra “Propuesta de un Sistema de Seguridad y S alud Ocupacional basado en las
normas OHSAS 18001 para aumentar la Productividad en la empresa SALADITA S.A.C.”

(Balcazar y Seminario, 2016). De la Universidad Sefior de Sipan, Pimentel, Perd.

El autor realizo una investigacion teniendo como objetivo principal proponer un SG-SSO
basado en las Normas OHSAS 18001 para aumentar la Productividad en la empresa
SALADITA S.A.C. Para cumplir con el objetivo que se ha planteado en la investigacion se
ha utilizado la herramienta de las Normas OHSAS 18001, también se realizaron encuestas
de rutina con preguntas claves para poder priorizar los problemas con mayor énfasis. Los
pasos que se ha seguido para tener buenos resultados en la productividad, primero se
estructuro como se va a desarrollar la propuesta de la Norma OHSAS 18001. Primero se
plantearon objetivos, politicas de seguridad, planificacion del SG-SSO, lo se presenta la
Matriz IPER donde se evallUa los riesgos y peligros que se presentan en la empresa y por

ultimo una propuesta economica de como mejoraria la empresa. En conclusion, la
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Implementacion de Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional en SALADITA S.A.C. si
aumenta la productividad en la empresa mediante el clima laboral, también es beneficioso la
Implementacion en el factor econdmico, ya que segun los resultados del analisis B/C=2.08,
indica que por cada S/. 1.00 invertido se obtiene una ganancia de S/. 1.08, esto es mas del
100% de ganancia. El tipo de investigacion es aplicada, con enfoque cuantitativo, nivel
descriptivo y explicativo, y disefio experimental. Tomando como poblacién a los 28
colaboradores de SALADITA SAC y una muestra igual a la poblacion.

En la obra, “Influencia de la Aplicacion de Seguridad basada en el comportamiento en la
ocurrencia de Accidentes de Trabajo en Mina Arcata en la empresa contratista IESA S.A.”

(Sucari, 2018). De la Universidad Nacional de Huancavelica, Perd.

El autor en su investigacion tiene como objetivo principal determinar cdmo o de qué manera
influye la Aplicacion de Seguridad basada en el comportamiento, en la reduccion de
ocurrencias de accidentes de trabajo en Mina Arcata en la empresa contratista IESA S.A.
Para cumplir el objetivo tiene que seguir los 7 principios basicos de la Seguridad y seguir el
programa de Seguridad. Para ello se utiliz6 métodos de investigacién como: observacion,
analisis, sintesis, deductivo, inductivo, descriptivo, estadistico entre otros. En conclusion,
con la Influencia de la Aplicacion de Seguridad basada en el comportamiento en la
ocurrencia de Accidentes de Trabajo en Mina Arcata en la empresa contratista IESA S.A.
resalto mas en un 20% el uso de los EPPS de los trabajadores, el 13% en herramientas y
equipos y mejoro el 8% en cuanto a posturas (ergonomia), por lo tanto, se deduce que si es
muy importante el SG-SST para mejorar la productividad en la empresa IESA S.A. Esta

investigacion es de nivel explicativa, con tipo aplicativa y con disefio experimental.
Antecedentes Locales

En la obra, “Propuesta de Implementacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional en una empresa constructora, Amazonas-Pert” (Novoa, 2016). De la

Universidad San Ignacio De Loyola, Peru.

El autor realiz6 un estudio que tuvo como objetivo principal Implementar el SG-SST para
mejorar el indice de accidentes. Para dar solucion al problema se utilizo la matriz IPER para
la investigacion de peligros y riesgos de los trabajadores, ya que esto disminuye la
productividad en la empresa. Con la aplicaciéon del SG-SSO la empresa cumplira con los
estandares de la norma OHSAS 18001 del trabajador y mejorara su produccién en cuanto a
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la productividad. El tipo de estudio es de investigacion aplicada, con enfoque cuantitativo,

con disefio no experimental.

En la obra “Sistema de Gestion de Seguridad y salud en el trabajo en conformidad a la Ley
29783 y la Norma aplicable del sector en una empresa de Generacion Eléctrica” (Licas,

2015). De la Universidad Nacional de Ingenieria, Per.

En la presente tesis el autor tiene como objetivo disefiar un modelo de SG-SST que cumpla
con los estdndares de la Ley 29783. Para lograr estos objetivos tiene que realizar un estudio
de Linea Base de la empresa para comparar resultados con los requisitos que establece la
legislacidn peruana con respecto a la seguridad y salud desarrollados en la organizacién, lo
cual debera seguir la estructura de OHSAS 18001:2007. En conclusidn, segun resultados de
Linea de Base indican que tiene un 50% de cumplimiento en el diagnéstico de SG-SST, 29%
en los principios de planificacion y desarrollo, 39% en control de datos y 17% en verificacion
por la gerencia. Esta investigacion es de nivel descriptivo y explicativo, con tipo aplicativa

y con disefio experimental.

En la obra “Sistema de Gestion de Seguridad y salud Ocupacional para una empresa en la
industria metalmecanica” (Quispe, 2014). De la Universidad Nacional Mayor de San

Marcos, Perd.

El autor realizo una investigacion tomando como objetivo mejorar el desempefio en SST
para QHSE como organizacion, en produccion y administrativa, para transformarla
gradualmente hacia una institucion en SST. Para lo cual tuvo que seguir la estructura de la
Norma OHSAS 18001:2007. En conclusidn, se logro desarrollar el SG-SST rigiéndose a los
procedimientos de la Norma OHSAS 18001 para prevenir méas accidentes en el area de
produccién. Esta investigacion es de nivel descriptivo y explicativo, con tipo aplicativa y

con disefio experimental.

En la obra “Implementacion de un Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional para mejora
de la Productividad Laboral de la Linea de Matizado de pinturas en la empresa PINTAMAX”
(Anticona, 2017). De la Universidad Cesar Vallejo, Peru.

El autor en su investigacion tiene como principal objetivo mejorar la productividad laboral
en la empresa Pintamax. Para lograr este objetivo utilizo la técnica de observacién y

encuestas, para lo cual tiene que analizar de qué manera la implementacion del SG-SST
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puede mejorar la productividad enfocandose en la eficacia y eficiencia. En conclusion, la
implementacién del sistema de seguridad y salud ocupacional si mejoro la productividad en
un 17% en la linea de matizado en la empresa Pintamax S.A., ya que reduce los incidentes
y accidentes en el area de produccion, por lo que incrementa sus bienes materiales y
financieros. También incremento en un 11% la eficiencia y en un 10% la eficacia. El tipo de

investigacion es con enfoque cuantitativo de tipo aplicada con disefio no experimental.

En la obra “Implementacion del Sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo para reducir el
indice de accidentabilidad en el area de Operaciones de la empresa ART ELECTRICISTAS
E.LLR.L.” (Barrios, 2016). De la Universidad Cesar Vallejo, Peru.

En esta investigacion el autor tuvo como objetivo determinar como la Implementacion del
SG-SST reduce el indice de accidentabilidad en el Area de Operaciones de la empresa. En
este estudio se utilizo la técnica de la observacion directa y recoleccion de datos para
determinar cuales son las operaciones que originan los accidentes mas comunes. Con la
implementacién del SG-SST se pudo concluir que si reduce el indice de accidentes dentro
de la empresa. En esta investigacion se empled la metodologia de investigacion cientifica,

tipo aplicativa, con nivel explicativo y con disefio cuasi-experimental.

1.3.Teorias Relacionadas
1.3.1. Teorias relacionadas del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional

1.3.1.1. Sistema de Gestién de Seguridad y Salud Ocupacional
“Se basa fundamentalmente en criterios, normativas y resultados importantes con respecto

a la SST. Tiene como objetivo principal facilitar una metodologia para evaluar, analizar y
mejorar continuamente los resultados con respecto al cuidado de accidentes e incidentes en
el ambiente donde se realiza la actividad. Por medio de una gestién adecuada de los peligros,
riesgos y niveles de riesgo en el lugar de trabajo. Es una metodologia sistematizada que
facilita la secuencia de pasos que se tienen que hacer, la manera correcta de como hacerlo,
la supervision de los resultados obtenidos con respecto al cumplimiento de las metas
propuestas, analiza las acciones adoptadas e identifica oportunidades de mejora. Tiene la
capacidad de adaptarse a los diferentes cambios con respecto a la actividad de la empresa y
a los requisitos legales obligatorios” (Jiménez, Quispe, Baldeoén, Rojas y Garcia, 2016,

p.155).
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Figura N° 9: Ciclo Deming SG-SSO
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Fuente: 1SO 45001, 2018.

Esta definicion segin Carro y Gonzales (2012), “es un proceso estructurado en funcion al
ciclo de mejora continua (planear, hacer, verificar y actuar):

PLANEAR: Establecimiento de la politica de SST, asignacién de recursos,
identificar peligros y evaluar riesgos

HACER: Ejecucidn de lo planificado tomando como referencia el programa de SST
VERIFICAR: Evaluacion de desempefio tomando como referencia indicadores
preventivos y reactivos del programa de SST

ACTUAR: Establecimiento de medidas correctivas para mejorar el desempefio”

“Un SG-SST estd determinado por un conjunto de herramientas logicas, por su gran
capacidad de flexibilidad para poder adaptarse al tamafio y tipo de actividad de la
organizacion. El enfoque del SG- SST nos asegura:

El desarrollo de medidas de prevencion y proteccion aplicada de manera eficiente.
Planteamiento de politicas pertinentes.

Se considera la evaluacion general de los peligros y riesgos de todos los ambientes
de trabajo.

Participacion de la alta direccion y los trabajadores en el proceso de liderazgo,

compromiso Yy responsabilidad

Tomando como referencia el ciclo de Deming a todos los procesos de la organizacion” (OIT,
2011, p.4).
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Figura N° 10: Directrices de la OIT relativas a los SG-SST.
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1.3.1.2. Factores claves de éxito del SG-SSO
“La implementacion de un SG-SSO es una determinacion estratégica y operacional de una

organizacion. El éxito del SG-SSO tiene un enfoque principal en el liderazgo,
responsabilidad, compromiso y participacion de todos los miembros de la organizacion. Para

conseguir los resultados éptimos se debe incluir varios factores clave como:

e Liderazgo, compromiso y responsabilidad de la alta direccion en SSO

e Comunicacion externa con las partes interesadas

e Consultay participacién de los miembros de la empresa

e Asignacion de recursos necesarios para mantener y mejorar

e Las politicas de la SSO tienen que ser compatibilidad con los objetivos y la direccion
estratégica de la de la empresa

e Identificar peligros, gestion de riesgos y maximizar las oportunidades de mejora del
SSO

e Evaluacion de desempefio del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo

e Integracion del SG-SSO en todos los procesos de la organizacion

e Cumplir con los requisitos legales y otros requisitos” (ISO 45001, 2018, p.vii).
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Para poder conseguir el éxito en la implementacion del sistema de gestion de seguridad y
salud ocupacional la alta direccion debe asumir el liderazgo y la responsabilidad en el

establecimiento de politicas, objetivos e indicadores de desempefio.

1.3.1.3. Ventajas del SG-SSO
Por otro lado, Baldedn et al. (2016) Sostienen que:
“Actualmente el SG-SSO tiene ventajas para mejorar el nivel de desempefio de la

organizacion teniendo el siguiente enfoque:

e La posibilidad de integracién de los estandares legales de SSO con los diferentes
procesos que tiene la empresa, relativos al sistema de la calidad y medio ambiente.

e La adaptacion SG-SSO a cualquier tamafio, nivel y tipo de actividad de la
organizacion gestionando los riesgos y aprovechando las oportunidades de mejora.

e La facilidad de poder establecer y poner en marcha un programa de Seguridad y
Salud en el Trabajo con la finalidad de realizar monitoreo y seguimientos y plantear
medidas de control para la prevencion.

e La facilidad de evaluacién de nivel de desempefio del SG-SSO con programas de

auditoria para poder determinar el logro de los resultados” (p.168).

Las ventajas competitivas permiten la integracion eficaz en todos los procesos de la

organizacion, evaluando riesgos y aprovechando al maximo las oportunidades de mejora.
El Reglamento de la ley 29783, DS005-2012-TR

Determina lo siguiente, tomando en consideracion los diferentes articulos planteados con
respecto al Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo a nivel nacional

Articulo 1. Objeto de la Ley. “La Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo tiene como
objetivo principal promover una cultura de prevencion de riesgos laborales a nivel nacional.
Por consiguiente, cuenta con el deber de prevencion de los empleadores, el rol de
fiscalizacion, supervision y control del Estado y la participacion total de los trabajadores y
sus organizaciones sindicales, quienes, velan por la promocién, difusion y cumplimiento de

la normativa sobre la materia (p. 3)

“Articulo 2. “Ambito de aplicacion. La presente Ley es aplicable a todos los sectores

econdémicos y de servicios; comprende a todos los empleadores y los trabajadores bajo el
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régimen laboral de la actividad privada en todo el territorio nacional, trabajadores y
funcionarios del sector publico, trabajadores de las Fuerzas Armadas y de la Policia Nacional

del Perq, y trabajadores por cuenta propia” (p.3)

Articulo 3. “Normas minimas. La presente Ley establece las normas minimas para la
prevencion de los riesgos laborales, pudiendo los empleadores y los trabajadores establecer

libremente niveles de proteccion que mejoren lo previsto en la presente norma” (p.3).

1.3.1.4. Normas para el Sistema de gestion de Seguridad y Salud en el trabajo
De acuerdo al Reglamento de la Ley 29783, DS 005-2012-TR, se detalla en los articulos las

definiciones correspondientes:

Articulo 17. “El empleador debe adoptar un enfoque de sistema de gestion en el area de
seguridad y salud en el trabajo, de conformidad con los instrumentos y directrices

internacionales y la legislacion vigente” (p.9).

Articulo 19. “La participacion de los trabajadores y sus organizaciones sindicales es
indispensable en el Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, respecto de lo
siguiente: La consulta, informacion y capacitacion en todos los aspectos de la seguridad y
salud en el trabajo, luego la convocatoria a las elecciones, la eleccion y el funcionamiento
del comité de seguridad y salud en el trabajo. EI reconocimiento de los representantes de los
trabajadores a fin de que ellos estén sensibilizados y comprometidos con el sistema y
finalmente la identificacion de los peligros y la evaluacién de los riesgos al interior de cada

unidad empresarial y en la elaboracion del mapa de riesgos™ (p.10).

Articulo 20. “La metodologia de mejoramiento continuo del Sistema de Gestion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo considera lo siguiente:

a) La identificacion de las desviaciones de las practicas y condiciones aceptadas como
seguras.

b) El establecimiento de estandares de seguridad.

c) La medicion periodica del desempefio con respecto a los estandares.

d) La evaluacion periodica del desempefio con respecto a los estandares.

e) La correccion y reconocimiento del desempefio” (p.11).
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El cumplimiento de las normas y disposiciones legales con respecto a la seguridad y salud
en el trabajo permite velar y promover el completo bienestar de los trabajadores,
proporcionandoles ambientes seguros y saludables, para la prevencion de accidentes e

incidentes y enfermedades ocupacionales.

1.3.1.5. Politica del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
Articulo 22. “El empleador, en consulta con los trabajadores y sus representantes, expone

por escrito a politica en materia de seguridad y salud en el trabajo, que debe:
a) Ser especifica para la organizacion y apropiada a su tamafio y a la naturaleza de sus

actividades.

b) Ser concisa, estar redactada con claridad, estar fechada y hacerse efectiva mediante la
firma o endoso del empleador o del representante de mayor rango con responsabilidad en la

organizacion.
c) Ser difundida y facilmente accesible a todas las personas en el lugar de trabajo.

d) Ser actualizada periédicamente y ponerse a disposicion de las partes interesadas externas,

segun corresponda” (p.11).

Articulo 23. “La Politica del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo
incluye, como minimo, los siguientes principios y objetivos fundamentales respecto de los
cuales la organizacion expresa su compromiso:

a) La proteccion de la seguridad y salud de todos los miembros de la organizacién mediante
la prevencion de las lesiones, dolencias, enfermedades e incidentes relacionados con el

trabajo.

b) El cumplimiento de los requisitos legales pertinentes en materia de seguridad y salud en
el trabajo, de los programas voluntarios, de la negociacion colectiva en seguridad y salud en

el trabajo, y de otras prescripciones que suscriba la organizacion.

c) La garantia de que los trabajadores y sus representantes son consultados y participan
activamente en todos los elementos del Sistema de Gestidn de la Seguridad y Salud en el

Trabajo.

d) La mejora continua del desempefio del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el

Trabajo.
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e) El Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo es compatible con los otros

sistemas de gestion de la organizacion, o debe estar integrado en los mismos” (p.12).

El establecimiento de la politica de seguridad y salud ocupacional ayuda a determinar la
finalidad y el compromiso que tiene la organizacion con respecto a la prevencion del
deterioro de la salud, el cumplimiento de las disposiciones legales y la mejora continua al
sistema de seguridad y salud en el trabajo.

1.3.1.6. Organizacion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
Articulo 26. “El Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo es responsabilidad

del empleador, quien asume el liderazgo y compromiso de estas actividades en la
organizacion. El empleador delega las funciones y la autoridad necesaria al personal
encargado del desarrollo, aplicacion y resultados del Sistema de Gestién de la Seguridad y
Salud en el Trabajo, quien rinde cuentas de sus acciones al empleador o autoridad

competente; ello no lo exime de su deber de prevencion y, de ser el caso, de resarcimiento”

(p.15)

Articulo 28. “El empleador implementa los registros y documentacion del Sistema de
Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, pudiendo estos ser llevados a través de medios
fisicos o electronicos. Estos registros y documentos deben estar actualizados y a disposicién
de los trabajadores y de la autoridad competente, respetando el derecho a la confidencialidad.
En el reglamento se establecen los registros obligatorios a cargo del empleador. Los registros

relativos a enfermedades ocupacionales se conservan por un periodo de veinte afios” (p.19).

Articulo 34. “Las empresas con veinte 0 mas trabajadores elaboran su reglamento interno
de seguridad y salud en el trabajo, de conformidad con las disposiciones que establezca el

reglamento” (p.20).

Articulo 35. “Para mejorar el conocimiento sobre la seguridad y salud en el trabajo, el

empleador debe:

a) Entregar a cada trabajador copia del reglamento interno de Seguridad y Salud en el

Trabajo.
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b) Realizar no menos de cuatro capacitaciones al afio en materia de seguridad y salud en el

trabajo.

c) Adjuntar al contrato de trabajo la descripcion de las recomendaciones de seguridad y salud

en el trabajo.

d) Brindar facilidades economicas y licencias con goce de haber para la participacion de los

trabajadores en cursos de formacion en la materia.

e) Elaborar un mapa de riesgos con la participacion de la organizacion sindical,
representantes de los trabajadores, delegados y el comité de seguridad y salud en el trabajo,

el cual debe exhibirse en un lugar visible” (p.21).

Articulo 36. “Todo empleador organiza un servicio de seguridad y salud en el trabajo propio
0 comun a varios empleadores, cuya finalidad es esencialmente preventiva” (p.21).

“Sin perjuicio de la responsabilidad de cada empleador respecto de la salud y la seguridad
de los trabajadores a quienes emplea y habida cuenta de la necesidad de que los trabajadores
participen en materia de salud y seguridad en el trabajo, los servicios de salud en el trabajo
aseguran que las funciones siguientes sean adecuadas y apropiadas para los riesgos de la

empresa para la salud en el trabajo™:

a) Identificacion y evaluacion de los riesgos que puedan afectar a la salud en el lugar de

trabajo.

b) Vigilancia de los factores del medio ambiente de trabajo y de las practicas de trabajo que
puedan afectar a la salud de los trabajadores, incluidas las instalaciones sanitarias,

comedores y alojamientos, cuando estas facilidades sean proporcionadas por el empleador.

c¢) Asesoramiento sobre la planificacion y la organizacion del trabajo, incluido el disefio de
los lugares de trabajo, sobre la seleccidn, el mantenimiento y el estado de la maquinaria y de

los equipos y sobre las substancias utilizadas en el trabajo” (p.22).
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1.3.1.7. Planificacion y Aplicacion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo
Articulo 37. “Para establecer ¢l Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo se

realiza una evaluacion inicial o estudio de linea de base como diagndstico del estado de la
salud y seguridad en el trabajo. Los resultados obtenidos son comparados con lo establecido
en esta Ley y otros dispositivos legales pertinentes, y sirven de base para planificar, aplicar
el sistema y como referencia para medir su mejora continua. La evaluacion es accesible a

todos los trabajadores y a las organizaciones sindicales” (p.22).

Articulo 38. “Cumplir, como minimo, las disposiciones de las leyes y reglamentos
nacionales, los acuerdos convencionales y otras derivadas de la practica preventiva”.

a) Mejorar el desempefio laboral en forma segura.

b) Mantener los procesos productivos o de servicios de manera que sean Seguros y
saludables” (p.22).

Articulo 39. “Los objetivos de la planificacion del Sistema de Gestion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo se centran en el logro de resultados especificos, realistas y posibles de

aplicar por la empresa. La gestion de los riesgos comprende:

a) Medidas de identificacién, prevencion y control.

b) La mejora continua de los procesos, la gestion del cambio, la preparacion y respuesta a

situaciones de emergencia.
¢) Las adquisiciones y contrataciones.

d) El nivel de participacion de los trabajadores y su capacitacion” (p.22)

1.3.1.8. Evaluacion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
Articulo 40. “La evaluacion, vigilancia y control de la seguridad y salud en el trabajo

comprende procedimientos internos y externos a la empresa, que permiten evaluar con

regularidad los resultados logrados en materia de seguridad y salud en el trabajo” (p.22).
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Articulo 41. “La supervision permite:

a) ldentificar las fallas o deficiencias en el Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el

Trabajo.

b) Adoptar las medidas preventivas y correctivas necesarias para eliminar o controlar los
peligros asociados al trabajo.

c) Prever el intercambio de informacion sobre los resultados de la seguridad y salud en el

trabajo.

d) Aportar informacion para determinar si las medidas ordinarias de prevencion y control de

peligros y riesgos se aplican y demuestran ser eficaces.

e) Servir de base para la adopcion de decisiones que tengan por objeto mejorar la
identificacion de los peligros y el control de los riesgos, y el Sistema de Gestion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo” (p.23).

Articulo 42. “La investigacion de los accidentes, enfermedades e incidentes relacionados
con el trabajo y sus efectos en la seguridad y salud permite identificar los factores de riesgo
en la organizacion, las causas inmediatas (actos y condiciones sub estandares), las causas
béasicas (factores personales y factores del trabajo) y cualquier diferencia del Sistema de
Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, para la planificacion de la accién correctiva

pertinente” (p.23).

Articulo 43. “El empleador realiza auditorias periodicas a fin de comprobar si el Sistema de
Gestidn de la Seguridad y Salud en el Trabajo ha sido aplicado y es adecuado y eficaz para
la prevencion de riesgos laborales y la seguridad y salud de los trabajadores. La auditoria se
realiza por auditores independientes. En la consulta sobre la seleccion del auditor y en todas
las fases de la auditoria, incluido el analisis de los resultados de la misma, se requiere la

participacion de los trabajadores y de sus representantes” (p.23).

Articulo 44. “Las investigaciones y las auditorias deben permitir a la direccion de la empresa
que la estrategia global del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo logre

los fines previstos y determinar, de ser el caso, cambios en la politica y objetivos del sistema.
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Sus resultados deben ser comunicados al comité de seguridad y salud en el trabajo, a los

trabajadores y a sus organizaciones sindicales” (p.23).

1.3.1.9. Accion para la Mejora Continua del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo
Articulo 45. “La vigilancia de la ejecucion del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud

en el Trabajo, las auditorias y los exdmenes realizados por la empresa deben permitir que se
identifiquen las causas de su disconformidad con las normas pertinentes o las disposiciones
de dicho sistema, con miras a que se adopten medidas apropiadas, incluidos los cambios en

el propio sistema” (p.24).

Articulo 46. “Las disposiciones adoptadas para la mejora continua del Sistema de Gestion

de la Seguridad y Salud en el Trabajo tienen en cuenta:
a) Los objetivos de la seguridad y salud en el trabajo de la empresa.

b) Los resultados de las actividades de identificacion de los peligros y evaluacion de los

riesgos.
c) Los resultados de la supervision y medicién de la eficiencia.
d) La investigacion de accidentes, enfermedades e incidentes relacionados con el trabajo.

e) Los resultados y recomendaciones de las auditorias y evaluaciones realizadas por la

direccion de la empresa.

f) Las recomendaciones del comité de seguridad y salud en el trabajo, o del supervisor de
seguridad y salud en el trabajo y por cualquier miembro de la empresa en pro de mejoras.

g) Los cambios en las normas legales.

h) Los resultados de las inspecciones de trabajo y sus respectivas medidas de recomendacion,

advertencia y requerimiento.
1) Los acuerdos convencionales y actas de trabajo” (p.24).

Articulo 47. “Los procedimientos del empleador en la gestion de la seguridad y salud en el trabajo
se revisan periddicamente a fin de obtener mayor eficacia y eficiencia en el control de los riesgos

asociados al trabajo” (p.24)
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Indice de Frecuencia de Accidentes (IF)

DS-N.-023 (2017) EM, “determina que el indice de frecuencia de accidentes incapacitante o
mortales es el resultado de la cantidad de accidentes fatales e incapacitantes por cada millon

de horas hombre laboradas. Y se calcula con la siguiente formula” (p.32).

_#AIM*1000000
B HHT

IF

Donde:

IF = indice de Frecuencia

AIM = Ndmero de Accidentes Incapacitantes 0 Mortales
HHT = Horas Hombre Laboradas

indice de Severidad de Accidentes (1S)

DS-N.-023 (2017) EM, “determina que le indice de severidad de accidentes es el resultado
de cantidad de dias perdidos por cada millon de horas hombre trabajadas. Se calcula con la

siguiente formula” (p.33).

_ #DP+1000000
HHT

IS

Donde:

IS = indice de Severidad

DP = Dias Perdidos

HHT = Horas Hombre Laboradas

Segun el Instituto Nacional Estadounidense de Estandares Z16.1 (ANSI), (2015):
“Determina la cantidad de horas hombre trabajadas. Para respaldar la formula mencionada

anteriormente toma como referencia 500 trabajadores.
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Se usa la cantidad de 1.000.000, que son las horas hombre trabajadas por 500 colaboradores

en un periodo de un afo.

e Jornada diaria de trabajo = 8 horas

e Dias laborables durante el periodo de un afio = 250 dias”.

{500 * 8 * 250 = 1.000.000 Horas Hombre Trabajadas ]

Segun La Serie de la Administracion de la Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA),
(2007):

“Determina la cantidad de horas hombre trabajadas. Para respaldar la formula mencionada

anteriormente toma como referencia 500 trabajadores.

Se usa la cantidad de 200.000, que son las horas hombre trabajadas por 100 colaboradores

en un periodo de un afo.

e Jornada diaria de trabajo = 8 horas

e Dias laborables durante el periodo de un afio = 250 dias”.

[100 * 8 * 250 = 200.000 Horas Hombre Trabajadas J
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1.3.1.10. Términos y definiciones
Segun el Reglamento de Seguridad y Salud Ocupacional Minera DS 024-2016-TR, las

siguientes definiciones son:

Anélisis de Trabajo Seguro (ATS): “Es una herramienta de gestion de seguridad y salud
ocupacional que permita determinar el procedimiento de trabajo seguro, mediante la
determinacion de los riesgos potenciales y definicion de los controles para la realizacion de

sus controles” (p.21)
Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y Medidas de Control (IPERC):

“Proceso sistematico utilizado para identificar los peligros, evaluar los riegos y sus impactos
y para implementar los controles adecuados, con el propésito de reducir los riesgos a niveles

establecidos segun las normas legales vigentes” (p.30).

Accidente Leve: “Suceso cuya lesion, resultado de la evaluacion médica, que genera en el
accidentado un descanso breve con retorno maximo al dia siguiente a sus labores habituales.

Ejemplos: golpes, torceduras” (p.20).

Procedimientos Escritos de Trabajo Seguro (PETS): “Documento que contiene la
descripcion especifica de la forma como llevar a cabo o desarrollar una tarea de manera

correcta desde el comienzo hasta el final, dividida en un conjunto de pasos consecutivos”
(p.37).

Condiciones Sub estandares: “Son todas las condiciones en el entorno de trabajo que se

encuentre fuera del estandar y que puede causar un accidente de trabajo” (p.24).

Actos Sub estandares: “Son todas las acciones o practicas incorrectas ejecutadas por el
trabajador que no se realizan de acuerdo al Procedimiento de Trabajo Seguro o estandar

establecido y que pueden causar un accidente” (p.24).

Cultura de Seguridad y Salud Ocupacional: “Es el conjunto de valores, principios,
normas, costumbres, comportamientos y conocimientos que comparten los miembros de una

empresa, para promover un trabajo seguro y saludable” (p.25).
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Figura N° 11: Peligros encontrados en MAESSAC.

Peligros encontrados en el area de trabajo
Peligros Descripcidon del peligro Imagenes
\
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Mecanicos .
de seguridad

Fuente: Elaboracidn propia (2019)



Figura N° 12: Peligros encontrados en MAESSAC.

Peligros encontrados en el drea de trabajo

Peligros

Descripcion del peligro

Imagenes

Ergondmicos

Posturas Inadecuadas
(cuello, extremidades,
tronco)

=

Vias de acceso

gy

Locativos obstaculizadas con
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indirecto
Maquinas en
Mecanicos movimiento

(funcionamiento)

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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1.3.2. Teorias relacionadas de productividad
1.3.2.1. Productividad

Segun Carro y Gonzales (2012), sostiene que:

“La productividad involucra la mejora continua de todos los procesos productivos de la
organizacion, la mejora se interpreta como la relacién entre la cantidad de recursos utilizados
y la cantidad de productos y servicios obtenidos, por lo tanto, la productividad se determina
como el indice entre la relacion de lo producido por un sistema (salidas o productos) y los
recursos utilizados para generarlo (entradas o insumos). Mediante lo expuesto el autor

determina la siguiente formula:

Salidas

Productividad = ———
Entradas

Productividad Parcial: se determina como la relacion entre lo producido por un sistema
(salida) con uno de los recursos utilizados (insumo o entrada) y es representado por la

siguiente formula:

Salida Total

Productividad Parcial =
Una Entrada

Productividad Total: se determina a todos los recursos (entradas) utilizados por el sistema,
dando como cociente entre la salida y la sumatoria de conjunto de entradas, y es representado

por la siguiente formula:

Salidas Totales (Bienes y Servicios Producidos)

Productividad Total =

Entrada Total ( Mano de Obra+Capital+Materia Prima)

Se puede concluir que la productividad es definida como el uso éptimo de los recursos,
(insumos, materiales, mano de obra, equipos y maquinas) con el propésito de maximizar el
nivel de desempefio de la organizacion. Obteniendo una buena rentabilidad y la reduccion

costos” (p.3).
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Figura N° 13: Efectos de la falta de productividad en la empresa y en el pais.

=y
[ Descenso Calidad de Vida | | Disminucion Tasa Productividad |
| Crecimicnto Inflacién | |Crecimiento Costo Unitario Mano de Obral
| Exportaciones no Competitiva] | Aumento de Precios al Consumidor]
[ Crecimicnto Desempleo | [ Disminucién del Volumen d:“'i":nm]
| Dectinacién Inversiones | Menor 11 mm‘di Equi

Fuente: CEPAL- Naciones Unidas. Oficina Buenos Aires: Director Bernardo Kosacoff

Productivity is used in many different aspects, Park (2003), “National productivity can be
expressed as GDP/population where GDP means the gross domestic product. Company
productivity is generally defined as the “function of the output performance of the individual
firm compared with its input.” Productivity for industrial activity has been defined in many
ways, but the following definition proposed by the European Productivity Agency (EPA) in
1958 is perhaps the best.

e Productivity is the degree of effective utilization of each element of production.

e Productivity is, above all, an attitude of mind. It is based on the conviction that one
can do things better today than yesterday, and better tomorrow than today. It requires
never-ending efforts to adapt economic activities to changing conditions, and the
application of new theories and methods. It is a firm belief in the progress of human
beings.

The first paragraph refers to the utilization of production elements, while the second

paragraph explains the social effects of productivity” (p.9).

The productivity is aimed at the adequate optimization of resources to maximize their

performance and cost reduction.
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Baran y Rokicki (2016), “Productivity growth is considered necessary to produce higher
quality goods in a more efficient manner, which results in lower costs to consumers, and also
to raise per capita incomes over time. In the industry, productivity traditionally has been
considered important to the development process, allowing countries to produce more
products at lower cost and release resources to other sectors. There are two partial
productivity measures. First is labor productivity, the other is capital productivity” (p.4).

Productivity generates a competitive advantage because it has as focus the fulfillment of the
needs and expectations of the clients, due to the low cost in the production of products
allowing the organization to grow and position itself in the competitor market.

Prokopenko (1987), “The success of productivity measurement and analysis depends largely
upon a clear understanding by all parties concerned (enterprise managers, workers,
employers, trade union organisations and government institutions) of why productivity
measurement is important for the effectiveness of the organisation. The answer is that it
indicates where to look for opportunities to improve and also shows how well improvement
efforts are faring.

Productivity indices also help to establish realistic targets and check-points for diagnostic
activities during an organisation development process, pointing to bottle-necks and barriers
to performance. Furthermore, there can be no improvement in industrial relations or proper
correspondence between productivity, wage levels and gains-sharing policies without a

sound measurement system” (p.23).

The establishment of key indicators of productivity performance helps to assess the level of
performance with respect to compliance with the objectives set and as a function of them

propose alternative solutions to meet the goals set.

“Para el disefio de indicadores del area de produccion, resulta importante determinar
previamente los objetivos que se quieren alcanzar y quién plantea dichos objetivos. Ello
determinara las variables que se debe considerar al momento de medir la eficiencia y
eficacia” Cullinane, Song y Wang (2005). Si el objetivo fundamental de la organizacion es

maximizar sus beneficios, por lo tanto, el empleo o cualquier informacion se deben
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establecer como variable de ingreso (in). Sin embargo, si el objetivo principal es incrementar

el empleo, la informacion sobre el trabajo debe considerarse como la variable de salida (out).

La evaluacion del nivel de desempefio con respecto al cumplimiento de los objetivos metas
de la productividad nos ayuda a determinar las estrategias y el responsable de la eficiencia y

optimizacion de los recursos.

1.3.2.2. Indicadores de productividad
Eficacia: Mejia (1998), sostiene que la “eficacia es el grado en que se logran los objetivos

y metas de un plan, es decir, cuanto de los resultados esperados se alcanzd. La eficacia
consiste en concentrar los esfuerzos de una entidad en las actividades y proceso que
realmente deben llevarse a cabo para el cumplimento de los objetivos formulados, es por

ello que le autor plantea la siguiente formula.

_RA
RE

Donde:

E= Eficacia
RA= Resultado Alcanzado de la Produccion de mesas metalicas
RE= Resultado Esperado de la Produccion de mesa metélicas

La eficacia es resultado entre lo alcanzado y lo esperado” (p.3).

Eficiencia: Mejia (1998), sostiene que la “eficiencia es el logro de un objeto al menor costo
unitario posible. En este caso estamos buscando un uso 6ptimo de los recursos disponibles

para lograr os objetivos deseados. Es por ello que le autor plantea la siguiente formula.

CE+TE
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Donde:

EF= Eficiencia

RA= Resultado Alcanzados de la Produccion de mesas metalicas

CA= Costo Alcanzado de la Produccion de mesas metalicas

TA= Tiempo Alcanzado de la Produccion de mesas metalicas

RE= Resultado Esperado de la Produccion planificada de mesas metalicas
CE= Costo Esperado para la Produccién de mesas metéalicas

TE= Tiempo Esperado para la Produccion de mesas metalicas

La eficiencia es simplemente en esencia el resultado alcanzado por unidad de tiempo y de
costo para ser comparado con el resultado esperado por unidad de tiempo y de costo estimado

el cociente entre ambos deberia ser el mas alto posible” (p.3).

Mejia (1998) sostiene que: “La aplicacion de los valores de efectividad y eficacia producen
variedad de beneficios:

e Todas las areas de la organizacion se veran en la necesidad de establecer metas para
su labor, lo cual, por si solo, constituye un gran valor en términos de fijacion de
objetivos, establecimiento de prioridades, asignacion de recursos, medicién de
capacidades e integracion de esfuerzos.

e Cada una de las areas de organizacion deberd familiarizarse con estimaciones
globales sobre tiempo y los costos de su operacidn, elemento esencial para generar
una racionalizacién sobre el uso de los recursos, expresado en los costos, y la
necesidad de emplear adecuadamente el tiempo, expresado en el cumplimiento
oportuno de los requerido.

e Esposible establecer indicadores claves como parte de la medicion del desempefio y
de la evaluacién de la gestidn para cada una de las areas de la empresa. Se pueden,
inclusive, realizar comparaciones sobre cada uno de los indicadores y las causas que

los generan (resultados, costo y tiempo), entre areas con diferente vocacion.

e La disciplina que genera el establecimiento de metas de efectividad y eficacia,
produce como resultado un elevamiento continuo de la competitividad de la empresa,

lo cual es, por si mismo, un objetivo altamente deseable” (p.4).
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Figura N° 14: Férmulas y calificaciones para realizar evaluaciones

EFICACIA EFICIENCIA EFECTIVIDAD

[ Puntaje eficiencia J
+

(RA/CA* TA) P

RA/RE (RE / CE * TE) F'untajezeﬂcama

Maximo puntaje

RANGOS PUNTOS RANGOS PUNTOS
0-20% 0 Muy
eficiente > 5
21-40% 1 1
La efectividad se expresa

41 -60% 2 Eficiente = . en porcentaje (%)
61-80% 3 1
81-90% 4 Ineficiente 1

>91% 5 <1

Donde R = Resultado, E = Esperado, C = Costo, A = Alcanzado, T = Tiempo

Fuente: www.planning .com.co

1.4. Formulacion del Problema

1.4.1. Problema General
¢De qué manera la implementacion del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional

mejora la productividad en el area de produccion de Manufacturas Especiales del Acero
S.A.C. Villa del Salvador, 2019?

1.4.2. Problema Especifico 1
¢De qué manera la implementacion del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional

mejora la eficiencia en el area de produccion de Manufacturas Especiales del Acero S.A.C.
Villa del Salvador, 2019?

1.4.3. Problema Especifico 2
¢De qué manera la implementacion del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional

mejora la eficacia en el area de produccion de Manufacturas Especiales del Acero S.A.C.
Villa del Salvador, 2019?
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1.5.Justificacion del estudio
Justificacion Tedrica

La investigacion se realiza, porque tiene como enfoque principal proporcionar
conocimientos tedricos y précticos con respecto al disefio correcto de la implementacion del
SG-SSO, y su importante rol para promover y difundir una filosofia de prevencion de
riesgos, dando como consecuencia resultados muy positivos, y es reflejado a través de la
generacion de ambientes seguros y saludables, prevencién de lesiones y el deterioro de la
salud, buscando el completo bienestar de los colaboradores. “El triunfo de la implementacion
del SG-SST radica en el compromiso, participacién, responsabilidad y liderazgo de la alta

direccién y todos los miembros de la organizacion (partes interesadas internas y externas).

Lo que se pretende con esta investigacion, es disminuir el indice de accidentabilidad generado en
area de produccion, asi mismo mejorar el nivel de desempefio de la productividad, de empresa de
metal mecanica” (ISO 45001, 2018, p.7).

1.5.1. Justificacién social
Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), determina que: “Son todos aquellos que

obtendran beneficios con los resultados 6ptimos de la investigacion” (p.40).
Las principales razones sociales por las cuales se plante6 el tema de SG-SSO son:

e Aportar con el mejoramiento continuo del incremento en la productividad y el
completo bienestar de los trabajadores de la empresa Manufacturas Especiales
del Acero S.A.C. Villa del Salvador.

e Gestionar adecuadamente los riesgos y oportunidades de mejora en la empresa.

e Eliminar los peligros y reducir los niveles de riesgo a un nivel de riesgo tolerable
a través de medidas de control segun la jerarquia de controles.

e Fomentar una filosofia de prevencion de riesgos en la organizacion

e Reducir el nivel de ausentismo de los trabajadores por descanso médicos debido
a accidentes leves, temporales e incapacitantes permanentes.

e Prevenir accidentes e incidente y enfermedades ocupacionales generados por el

desarrollo de la actividad diaria en la empresa meta mecanica.
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1.5.2. Justificacion econdmica

La investigacion se justifica debido a que la organizacion busca mejorar la productividad en
el area de produccion en funcién de la implementacion del SG-SSO brindandoles el
completo bienestar a los colaboradores, lo cual fomentara un elevado nivel del de desempefio
en sus actividades, incrementando la productividad de la empresa, ademéas de controlar la

calidad de sus productos y procesos, proporcionandole una reduccién de costos.
Por otra parte, Chamochumbi (2014), determina que:

“cuando se realiza una evaluacion de costos de pérdidas mencionando los criterios de costos
directos e indirectos, se evalua que la inversion en la eliminacion o correccion de estas
deficiencias pues seria altamente rentable, ya que los problemas no influyen solo en

seguridad si no que tienen mayor impacto en la productividad de la empresa” (p.38).

Por lo tanto, caracteristicas no tomadas en cuenta por la alta direccién relacionadas a la
seguridad industrial son los diferentes costos asociados como: costo por paralizacion al
proceso, costos por dafios a las maquinarias y materiales, costo por ausentismo laboral, costo

de tratamiento, etc. y todos generados por accidentes laborales.

1.5.3. Justificacion préactica

Para Hernandez et al. (2014), determina como “considerar alternativas de solucion a los
diferentes problemas reales, genera implicancias pertinentes para una amplia gama de

problemas practicos” (p.40).

La presente investigacion tiene como finalidad mejorar la productividad en el &area de
produccion de la empresa Manufacturas Especiales del Acero S.AC. Villa del Salvador
utilizando la implementacion del SG-SSO, para la reduccién de accidentes e incidentes y
enfermedades planteando diferentes propuestas o alternativas de solucion al problema ya
mencionado, utilizando metodologias, herramientas, técnicas de manera sistematizada para
analizar, priorizar y gestionar adecuadamente los riesgos y oportunidades de mejora en la

empresa.
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Justificacion Técnica

Existe diferentes oportunidades de mejoramiento continuo con respecto al cumplimiento de
los estandares legales presentes en el pais, buscando proporcionar lugares de trabajo y puesto
de trabajo sanos y seguros, pero en nuestro territorio se determina que el SG-SST se
encuentre aplicado con respecto a los alcances de la Ley N° 29783 con su D.S. 005 — 2012
T.R, la cual ha sido modificada por la ley N° 30222 con su D.S. 006 — 2014 TR. Las
metodologias, herramientas y técnicas de ingenieria utilizados para ejecutar esta
investigacion son las siguientes: analisis de la actividad sectorial, mapa de procesos, IPERC,
Check list, Pareto, arbol de fallas, modelo de causalidad de pérdidas, diagrama causa- efecto

entre otros.

Justificacion metodoldgica

Segun Valderrama (2012), “considera a las metodologias y herramientas para su aplicacion
en la solucion pertinente de problemas, como pueden ser autores que respaldan tu
metodologia, revistas cientificas, articulos de investigacion etc” (p.140).

La presente investigacion es de tipo aplicada, descriptiva y cuasi experimental por lo cual se
utilizara la formulacién adecuada de instrumentos para cuantificar la variable independiente
y su efecto en la variable dependiente. Estos instrumentos seran propuestos y antes de su
uso, seran analizados, verificados y evaluados mediante el desarrollo de juicios de expertos
para posteriormente ser aprobados mediante validez y confiabilidad y determinar de qué
manera la implementacion de un SG-SSO mejora la productividad en el area de produccion
de Manufactura Especiales del Acero S.A.C. Villa del Salvador, 2019.
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1.6.Hipotesis

1.6.1. Hipotesis general
El sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional mejora la productividad en el area

de produccion de Manufacturas Especiales del Acero S.A.C. Villa del Salvador, 2019.

1.6.2. Hipotesis especifica 1
El sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional mejora la eficiencia en el area de

produccion de Manufacturas Especiales del Acero S.A.C. Villa del Salvador, 2019.

1.6.3. Hipotesis especifica 2
El sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional mejora la eficacia en el area de

produccion de Manufacturas Especiales del Acero S.A.C. Villa del Salvador, 2019.

1.7.0bjetivos

1.7.1. Obijetivo general
Determinar como la implementacion del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional

mejora la productividad en el area de produccion de Manufacturas Especiales del Acero
S.A.C. Villa del Salvador, 2019.

1.7.2. Objetivo especifico 1

Determinar como la implementacion del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional
mejora la eficiencia en el area de produccion de Manufacturas Especiales del Acero S.A.C.
Villa del Salvador, 2019.

1.7.3. Objetivo especifico 2

Determinar como la implementacion del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional
mejora la eficacia en el area de produccion de Manufacturas Especiales del Acero S.A.C.
Villa del Salvador, 2019.
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II. METODO



2.1. Tipoy disefio de investigacion
2.1.1. Tipo de investigacion
Segun su finalidad el proyecto de investigacion es aplicada debido a conocimientos y

estudios teodricos fundamentados que van a proporcionar alternativas de solucion con
resultados positivos a las diferentes problematicas encontradas en la sociedad, tienen
propositos de aplicaciones practicas, planteando propuestas de solucion a los diferentes
problemas encontrados en Manufacturas Especiales del Acero, como es el caso mejorar la

productividad en la empresa.

Segun Baena (2017), “La investigacion aplicada tiene como finalidad centrar su atencion a
las diferentes posibilidades concretas de desarrollar las teorias generales de manera préactica
con el propdsito de solucionar las necesidades y/o problemas que se encuentran en la
sociedad. La solucién de problemas necesita la aplicacion de muchas teorias cientificas, ya
que los problemas son concretos y no se puede solucionar con principios basicos abstractos

de una sola ciencia” (p.19).

Enfoque de investigacion

El proyecto de investigacion es de enfoque cuantitativo. Hernandez et al. (2014) sostienen
que: “El enfoque cuantitativo (que representa, como dijimos, un conjunto de procesos) es
secuencial y probatorio. Cada etapa precede a la siguiente y no podemos “brincar o eludir”
pasos, el orden es riguroso, aunque, desde luego, podemos redefinir alguna fase. Parte de
una idea, que va acotandose y, una vez delimitada, se derivan objetivos y preguntas de
investigacion, se revisa la literatura y se construye un marco 0 una perspectiva tedrica. De
las preguntas se establecen hipotesis y determinan variables; se desarrolla un plan para
probarlas (disefio); se miden las variables en un determinado contexto; se analizan las
mediciones obtenidas (con frecuencia utilizando meétodos estadisticos), y se establece una

serie de conclusiones respecto de la(s) hipotesis™ (p.4).
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Nivel de investigacion

El proyecto de investigacion es de nivel descriptivo - explicativo debido a que se desarrolla
los estudios explicativos pertinentes el cual permite explicar, evaluar, analizar, identificar y
contestar a las diferentes causas que generan los eventos y en qué condiciones se presentan.
Nivel descriptivo y explicativo segiin Jiménez (2015), “Los estudios descriptivos se sitlian
sobre una base de conocimientos mas solida que los exploratorios. En estos casos el
problema cientifico ha alcanzado cierto nivel de claridad, pero aun se necesita informacion
para poder llegar a establecer caminos que conduzcan al esclarecimiento de relaciones
causales. El problema muchas veces es de naturaleza préctica, y su solucién transita por el
conocimiento de las causas, pero las hipotesis causales s6lo pueden partir de la descripcion

completa y profunda del problema en cuestion” (p.22).

2.1.2. Disefo de investigacion
El disefio de este proyecto es Cuasi-experimental, pues los datos corresponden a una

medicion antes y después de la implementacién. Por su alcance temporal sera una
investigacion Longitudinal debido a que contesta de manera pertinente a las interrogantes de
la investigacion. Hernandez et al. (2014) sostienen que: “Los disefios longitudinales se
fundamentan en hipotesis de diferencia de grupos, correlacionales y causales. Estos disefios
recolectan datos sobre categorias, sucesos, comunidades, contextos, variables, o sus
relaciones, en dos 0 mas momentos, para evaluar el cambio en éstas. Ya sea al tomar a una
poblacion (disefios de tendencia), a una subpoblacion (disefios de anélisis evolutivo de un
grupo o cohorte) o a los mismos participantes (disefios panel). Los estudios longitudinales
tienen la caracteristica de proporcionar informacion sobre como las categorias, los
conceptos, las variables, las comunidades, los fendmenos, y sus relaciones evolucionan a

través del tiempo” (p.203).

Esquema de disefio:

M: P1 - X - P2
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Donde:

M: tamafio de muestra

X: Variable independiente (SG-SSO)

P1: Pre Test (medicion de la variable dependiente)
P2: Post Test (medicion de la variable dependiente)
2.2. Operacionalizacion de variables

Variable Independiente: Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional

Definicién conceptual

“Conjunto de elementos interrelacionados que tienen como finalidad establecer una politica,
objetivos de SST, mecanismos Yy acciones adecuadas para lograr dichos objetivos, estando
intimamente relacionado con el concepto de responsabilidad social empresarial, en el orden
de crear conciencia sobre el ofrecimiento de buenas condiciones laborales a los
colaboradores mejorando, de este modo, su calidad de vida, y promoviendo la

competitividad de los empleadores en el mercado” (DS- 005, 2012).

Dimensién 1: Politica de Seguridad y Salud Ocupacional

“Direccion y compromiso de una organizacion de una organizacion, relacionados a su
desempefio en SSO, expresada formalmente por el Gerente general de la organizacion” (DS-
023, 2017).

“El gerente general tiene que establecer y mejorar una politica de SST:

¢ Incluye compromiso para establecer ambientes de trabajo seguras y saludables para
prevenir lesiones y deterioro de la salud relacionados en el trabajo y que sea
apropiada segun el tamafio y contexto de la empresay la naturaleza especificos segun
los riesgos y las oportunidades.

e Proporciona un marco de referencia para el establecimiento de los objetivos de la
SST.

e Compromiso para cumplir los estandares legales y otros requisitos de SST.

e Compromiso para eliminar peligros y reducir riesgos para la SST.
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e Seincluye un compromiso para la mejora continua del SG-SST.
e Se incluye un compromiso para la consulta y la participacion de los empleados, y

cuando existan, los representantes son los trabajadores” (ISO 45001, 2018, p.11).

Dimensidn 2: Inspecciones de Seguridad y Salud Ocupacional

“Verificar el cumplimiento de los estandares establecidos en los mecanismos legales. Es un
proceso de observacion directa que acopia datos sobre el trabajo, sus procesos, ambientes,
medidas de proteccion y cumplimiento de dispositivos legales en SST” (DS- 024, 2016).

Dimensidén 3: Accidentes e Incidentes de Trabajo

“Los accidentes laborales estan definidos como todo evento inesperado que sobrevenga por
causa 0 con ocasion del trabajo, y que produzca en el empleado una lesion organica, una
perturbacién funcional, una invalidez o la muerte. Las enfermedades laborales son aquellas
contraidas por la exposicion a factores de riesgo que resulten de la actividad laboral. A nivel
mundial se calcula que, aproximadamente, dos millones de personas mueren anualmente por
causa de accidentes laborales, en tanto que las enfermedades profesionales siguen siendo
una de las principales causas de muertes relacionadas con el trabajo. Esto se asocia con
maultiples factores, como las condiciones de seguridad del lugar de trabajo, el puesto laboral
en el que se desempefian o el ambito en el cual laboran; lo que genera repercusiones en el

trabajador, su familia y la sociedad” (Mejia, Cardenas y Gomero, 2014, p.526).
Dimensidn 4: Capacitaciones en Seguridad y Salud Ocupacional

Idrovo (1999), sostiene que “Las empresas son un excelente lugar para ofrecer programas
de promocion de salud y reduccion del riesgo de enfermedad de origen ocupacional o
general; debido a esto el médico, junto con los deméas profesionales de la salud, debe
convertirse en un experto educador de los trabajadores que colabore en el desarrollo integral
de cada uno de los empleados de la empresa. La historia muestra el éxito con que se
disminuye el ausentismo, se mejora la moral de los trabajadores, se incrementa la
produccion, se disminuyen los costos de los cuidados en la salud y se disminuye la rotacion
de personal cuando se realiza una adecuada educacion en la organizacion” (ldrovo, 1999,
p.41).
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Variable dependiente: Productividad
Definicion conceptual:

“La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un
sistema, por lo que aumenta la productividad es conseguir mejores resultados considerando
los recursos empleados para generarlos. En general, la productividad se mide por el cociente
formado por los resultados logrados y los recursos empleados. Los resultados logrados
pueden medirse en unidades producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los
recursos empleados pueden cuantificarse por nimero de trabajadores, tiempo total empleado,
horas maquina, etc. En otras palabras, la medicién de la productividad resulta de valorar

adecuadamente los recursos empleados para producir o generar ciertos resultados.

Es usual analizar la productividad a través de dos elementos: Eficiencia y Eficacia. La
primera es la relacién entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados, mientras que la
eficacia es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los resultados
planeados. Asi, buscar eficiencia es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya
desperdicio de recursos; mientras que la eficacia implica utilizar los recursos para el logro

de los objetivos trazados” (Gutiérrez, 2014, p.20).

Figura N° 15: La productividad y sus componentes

Productividad: mejoramiento continuo del sistema
Mas que producir rapido, se trata de producir mejor

[F’roductiuidad = Eficiencia = eﬂcacia]

Unidades producidas _ Tiempo otil . Unidades producidas
Tiempo total Tiempo total Tiempo atil
Eficiencia = 50% Eficacia = 80%
50% del tiempo se desperdicia en: * De 100 unidades B0 estan libres de
* Programacidn defectos
* Paros no programados = 20 tuvieron algun tipo de defecto

* [leshalancen de capacidades

* Nantenimiento y reparaciones

Fuente: Gutiérrez HP, Calidad Total y Productividad, 3ra Ed, 2014,
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Dimension 1: Eficacia:

Eficacia: Mejia (1998), sostiene que la “eficacia es el grado en que se logran los objetivos

y metas de un plan, es decir, cuanto de los resultados esperados se alcanzd. La eficacia
consiste en concentrar los esfuerzos de una entidad en las actividades y proceso que
realmente deben llevarse a cabo para el cumplimento de los objetivos formulados, es por
ello que le autor plantea la siguiente formula.

Donde:

E= Eficacia
RA= Resultado Alcanzado de la Produccion de mesas metalicas
RE= Resultado Esperado de la Produccion de mesa metalicas

La eficacia es resultado entre lo alcanzado y lo esperado” (p.3).

Dimension 2: Eficiencia:

Eficiencia: Mejia (1998), sostiene que la “eficiencia es el logro de un objeto al menor costo
unitario posible. En este caso estamos buscando un uso 6ptimo de los recursos disponibles

para lograr os objetivos deseados. Es por ello que le autor plantea la siguiente formula.

_ CA:TA
EF = =5

CE~TE

Donde:

EF= Eficiencia

RA= Resultado Alcanzados de la Produccion de mesas metalicas
CA= Costo Alcanzado de la Produccién de mesas metalicas
TA= Tiempo Alcanzado de la Produccion de mesas metalicas

RE= Resultado Esperado de la Produccion planificada de mesas metalicas
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CE= Costo Esperado para la Produccion de mesas metalicas
TE= Tiempo Esperado para la Produccion de mesas metalicas

La eficiencia es simplemente en esencia el resultado alcanzado por unidad de tiempo y de

costo para ser comparado con el resultado esperado por unidad de tiempo y de costo estimado

el cociente entre ambos deberia ser el mas alto posible” (p.3).
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Tabla N° 10: Matriz de Operacionalizacion.

(entradas o insumos)" Carro y Gonzales
(2012) .

CE= Costo Esperado

TE=Tiempo Esperado

VARIABLES C%ENFCIZ::D(':I'IL(J)AI\IL DEFINICION OPERACIONAL |DIMENSIONES|INDICADORES| FORMULA INTERPRETACION DE LA FORMULA ESCALA
Cumplimiento de PO P:Colaboradores instruidos en Politica de SSO
Politica la politica de P=— PO: # de colaboradores instruidos en politica de SSO Razén
“Conjunto de elementos SSO Pl P1: # total de colaboradores de la empresa
interrelacionados un sistema de gestién de SSO, . C: Colaboradores con Capacitacion de SSO
o interactivos que tienen por objeto tiene como finalidad el Capacitacion capacitaciones co T ] )
establecer compromiso de establecer una en SSO en SSO c= a CO: # de capacitaciones en SSO realizadas Razén
una politica, objetivos de seguridad politica,de seguridad y salud desarrolladas C1: # de Capacitaciones en SSO planificadas
y salud en el trabajo, mecanismos y  [ocupacional el cual tiene que tener I Inspecciones de SSO
L acciones neces.arlos para alcanzar compe%tlblll_dad con los gbjetlvos y Inspecciones inspecciones en I =E 10: # de inspecciones en SSO realizadas Res
VI: Slste.r,na de o dichos o la dlr(?cu.o,n estrat_eglca de la en SST SSO evaluadas n azon
y SGestlgg J obljet!vos,destandoI |nt|mamer:jte _organizacion, gehstlc;nand(;) los I1: # de inspecciones en SSO planificados
€ seguridad y relacionado con el concepto de riesgos y aprovechando todas sus evaluacion de A: Investigacion de Accidentes e Incidentes de Trabajo
Salud responsabilidad social empresarial, oportunidades con la L, investigaciones
Ocupacional en el orden de crear conciencia sobre imple mentacion adecuada de las Invespgauon de _g _A0 Al: # Accidentes e incidentes reportados .
S e o X Accidentes e de accidentes e =a1 Razon
el ofrecimiento de buenas condiciones capacitaciones de seguridad, ; incidentes de A
laborales a los trabajadores mejorando, inspecciones de SSO, InCIdente_s trabaio AO: # Accidentes e incidentes investigados
de este modo su calidad de vida, investigaciones de accidentes e de Trabajo J
y promoviendo la competitividad de los | incidentes y el cumplimiento de evaluaciones R: Cumplimiento de Requisitos legales en SSO
empleadores en el mercado™. los requisitos legales segun la ley Requisitos de requisitos
R - .. .
(Reglamento de de SSO. Legales legales R= RO RO: # de cumplimiento de requisitos legales Razén
laley 29783, DS 005-2012-TR, p.13) y Otros segun la ley R1
29783 R1: # total de requisitos legales establecidos
E= Eficacia
“La productividad involucra
la me jora continua de todos RA RA= Resultado alcanzado de la produccion diaria
los procesos productivos de Eficacia Eficacia E= RE Razén
la organizacion, la mejora se La productividad tiene como
interpreta como la relacion finalidad producir mas utilizando RE= Resultado esperado de la produccion planificada
_entre la cantidad de recursos la misma cantidad de recursos, sin
VD: u"!zar‘\jl?csigslzgzn;:gzg deofzgcgaigs afectar en las caracteristicas del T
PRODUCTIVIDAD Y L » por. producto y servicio al mismo ~—igenda " P
la productividad se determina como i id do la eficienci RA= Resultado Alcanzado de la produccion diaria
el indice entre la relacion de lo 1empo f:OI’lS_I erando la eficiencia RA CA= Costo Alcanzado
producido por un sistema y la eficacia enel desarr_ollo_ de EF — CA=TA [TA=Tiempo Alcanzado
(salidas o productos) y los recursos los procesos de la organizacion Eficiencia Eficiencia ~ _RE__ [Re=Resultado Esperado de la produccion planificada Razén
utilizados para generarlo CE * TE
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2.3. Poblacion y Muestra

2.3.1. Poblacion
“La poblacion o universo se refiere a la totalidad de individuos (personas o instituciones)

involucrados en la investigacion” (Guffante y Chavez, 2016, p.93). Poblacion es la coleccion
completa de todos los elementos (puntuaciones, personas, mediciones, etcétera) a estudiar.
Se dice que la coleccion es completa, pues incluye todos los elementos que cumplen las

caracteristicas para ser estudiados” (Cid, Méndez y Sandoval 2011, p.88).

En la tesis la poblacion es la produccidn diaria de mesas metélicas de materiales inoxidables
evaluadas durante un periodo de 30 dias antes de la implementacion y 30 dias despues de la

implementacién sumando un total de 60 dias.

2.3.2. Muestra
“La muestra se define como un conjunto de objetos y sujetos procedentes de una poblacion,

es decir un subgrupo de la poblacién, cuando esta es definida como un conjunto de elementos
que cumplen con unas determinadas especificaciones. De una poblacién se pueden

seleccionar diferentes muestras” (Monje, 2011, p.123).

Figura N° 16: Poblacion y Muestra

//--- } B H'"‘\\
- “\ TN
,/ CONJUNTO DE ELEMENTOS
/ QUE PRESENTAN UNA CA4- Y | MUESTRA
{  RACTERISTICA O CONDICION E o ,/
[ coMUN QUE ES OBJETODE | -7
|  ESTUDIO A
| - '\.l‘T
A o T
N TN / EXTRACCION AARTE DE LOS ELES,
\ / / MUESTRA /' MENTOS O SUBCON- Y,
{ -———- o———————— =/ JUNTO DE UNA PO- |
U\ i _._,/ [ BLACION GQUE SE |
e __| SELECCIONA PARA EL |
POELACION GENERALIZACION "\\ E?&.T;Aj:él%ms%ia Esg ¢
DE HAT T AFGOS QNDICION /
""-\-\.____ ____//

Fuente: Monje AA, Metodologia de la Investigacion Cuantitativa y Cualitativa, 1ra Ed, 2011.

Por lo tanto, se determina que el nimero de muestra serd equivalente al nimero de la
poblacién, 6sea la produccion diaria de mesas metalicas de material inoxidable evaluado
durante un periodo de 30 dias antes de la implementacion y 30 dias después de la

implementacion sumando un total de 60 dias.
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2.3.3. Muestreo

Hernandez et al. (2014) plantea que: “En las muestras no probabilisticas, la eleccion de los
elementos no depende de la probabilidad, sino de causas relacionadas con las caracteristicas
de la investigacion o de quien hace la muestra. Aqui el procedimiento no es mecénico ni con
base en férmulas de probabilidad, sino que depende del proceso de toma de decisiones de un
investigador o de un grupo de investigadores y, desde luego, las muestras seleccionadas
obedecen a otros criterios de investigacion. Elegir entre una muestra probabilistica o una no
probabilistica depende de los objetivos del estudio, del esquema de investigacion y de la

contribucion que se piensa hacer con ella” (p.176).

No se desarrollaron técnicas de muestreo y se trabajo con el 100 % de la poblacion ya
mencionada anteriormente determinando que es un muestreo no probabilistico, en funcién a

la conveniencia y criterio del investigador.

Seleccion de la unidad de analisis

El siguiente estudio se va a desarrollar en el area de producciéon de Manufacturas Especiales del
Acero SAC en el turno dia durante ocho horas en un periodo de 30 dias habiles laborales.

2.4.  Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
2.4.1. Técnica para la investigacion

“La investigacion no tiene ningun fin sin la utilizacion de técnicas de recoleccion de datos.
Estas conducen a la constatacion del problema propuesto. Cada tipo de investigacion
determinara las técnicas a utilizar y cada técnica establece sus herramientas, instrumentos o

medios que seran empleados” (Rivero, 2013, p.55).

“Las técnicas de recoleccion de datos, a las distintas formas o maneras de obtenerlos
informacion. Entre las técnicas mas utilizadas tenemos: observacion, entrevista, encuesta,

analisis documental, analisis de contenidos, entre otros.

La Observacion: en investigacion es captar, apreciar y percibir la realidad exterior,
mediante fichas o guias de observacion. Esta técnica permite recolectar informacion de
forma sistematica, valida, confiable e intencionada, y puede usarse con enfoques

cuantitativos y cualitativos.
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Las Encuestas: se realizan con cuestionarios elaborados con el propdsito de tener

informacion de las caracteristicas de la muestra.
Las preguntas de los cuestionarios pueden ser:

a) Abiertas. - La encuestada contesta libremente.
b) Cerradas. — respuestas simples
c) Mixtas. - Se utilizan en encuestas descriptivas (con preguntas cerradas) y

explicativas (con preguntas abiertas) o viceversa.

La Entrevista: es un dialogo entre dos o0 mas personas. Se recomienda:

a) El entrevistador debe conocer ampliamente el tema a tratarse en la entrevista para

realizar preguntas que conduzcan a respuestas pertinentes.

b) Se debe escoger el lugar mas apropiado y hacerle conocer al entrevistado la

importancia de su colaboracion.

c) Si la entrevista no es con una grabadora o filmadora entonces el entrevistador debe

anotar las respuestas” (Guffante y Chéavez, 2016, p.100).

A tesis se aplicd la siguiente técnica de recoleccidn de datos, La Observacidn cuyo prop6sito
es evaluar el nivel de desempefio actual del SG-SSO vy la Productividad en Manufacturas

Especiales del Acero SAC.

2.4.2. Instrumento de Recoleccion de Datos
“Un instrumento para obtener datos es un recurso muy importante, elemento fundamental

cuyo formato es presentado de forma fisica o digital, cuya finalidad es registrar o almacenar

la informacion planteada por el investigador” (Arias, 2012, p.68).

“Los registros proporcionan caracteristicas importantes para que el investigador pueda
obtener y conservar la informacion solicitada, se puede considerar que pueden ser check list,

formatos de stock, fichas de caracteristicas, etc.” (Valderrama, 2012 p.195).

Para la recoleccién de datos del proyecto se considerd usar los siguientes instrumentos:
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Hojas de registros de datos, check list, etc.

Instrumentos de la variable independiente

e Formato de Registro de Politica de SSO

Para el desarrollo de la medicion de la dimension se hizo el levantamiento de informacién

en el area de produccion de mesas metalicas lo cual desarrollan su actividad en una jornada

de 8 horas por dia. El proceso de medicion se realiz6 en el mes de junio atreves de la siguiente

formula:

PO
P1

Donde:

P: Colaboradores instruidos en Politica de SSO

PO: # de colaboradores instruidos en politica de Politica de SSO

P1: # total de colaboradores del area de produccion

Tabla N° 11: Formato para determinar el total de colaboradores instruidos en la Politica de

SSO de la empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC.

MAESAC

FUERZA QUE TRABAJA

. Responsable: Tumo: Fecha:
Manufacturas Especiales
(14/04 /2019)
del Acero SAC PORLLES ESPINOZA, JOSE DIA
(13/06/2019)
Area de Produccion PO: PL: p:
# colaborad
c‘_) ’ or.a o #total de colahoradores o
Semana instruidos ) . Politica de SSO
. del area de produccion
en politica de SSO
1
2
8

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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e Formato de Registro de Capacitaciones en SSO

Para el desarrollo de la medicion de la dimensidn se hizo el levantamiento de informacion
en el area de produccion de mesas metalicas lo cual desarrollan su actividad en una jornada
de 8 horas por dia. El proceso de medicion se realizd en el mes de junio a través de la

siguiente formula:

co
=G

Donde:

C: Capacitaciones de SSO

CO: # de Capacitaciones en SSO realizadas
C1: # de Capacitaciones en SSO planificadas

Tabla N° 12: Formato para determinar el total de capacitaciones de SSO realizadas en la
empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC.

FUERZA QUE TRABAJA
: e Responsable: Turno: Fecha:
anufacturas Especiales

> (14/04/2009)
E del Acero SAC PORLLES ESPINOZA, JOSE DIA
¢ (13/06/2019)
) Area de Produccion C0: cL: C
N #de capacitaciones en # de capacitaciones en SO o

TEMAS i N Capacitaciones en S50

A §50 realizadas planificadas
1
2
8

Fuente: Elaboracidn propia (2019)
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e Formato de Registro de Inspecciones en SSO

Para el desarrollo de la medicion de la dimensidn se hizo el levantamiento de informacion
en el area de produccion de mesas metalicas lo cual desarrollan su actividad en una jornada
de 8 horas por dia. El proceso de medicion se realizé en el mes de junio atreves de la siguiente
formula:

10
n

I
Doénde:
I: Inspecciones en SSO

10: # de Inspecciones en SSO realizadas

11: # de Inspecciones en SSO planificadas

Tabla N° 13: Formato para determinar el total de Inspecciones en SSO realizadas en la
empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC.

FUERZA QUE TRABAJA
, Responsable: Tumo: Fecha:
S Manufacturas Especiales
E del Acero SAC PORLLES ESPINOZA, JOSE DIA LTI,
T ' (13/06/2019)
) Area de Produccion 10 I1: |
N L # de inspecciones de SO #deinspecciones de S5O ,
Descripcion ) o Inspecciones de SO
A realizadas planificadas
1
2
8

Fuente: Elaboracidn propia (2019)
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e Formato de Registro de Accidentes e Incidentes

Para el desarrollo de la medicion de la dimension se hizo el levantamiento de informacion

en el area de produccion de mesas metalicas lo cual desarrollan su actividad en una jornada

de 8 horas por dia. El proceso de medicion se realizé en el mes de junio atreves de la siguiente

formula:

A: Investigacidn de Accidentes e Incidentes de Trabajo
Al: # de accidentes e incidentes de trabajo reportados

AQ: # de accidentes e incidentes de trabajo investigados

Tabla N° 14: Formato para determinar el total de Accidentes e Incidentes producidos en la

empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC

FUERZA QUE TRABAJA

Responsable: Turno: Fecha:
S Manufacturas Especiales (12/04/2009)
E del Acero S.A.C. PORLLES ESPINOZA, JOSE DiA
M (13/06/2019)
A Area de Produccién AO: Al: I:
N # de accidentes e # de accidentes e . ]
A N A . .. . Accidentes e Incidentes

Descripcion incidentes de trabajos incidentes de trabajo )

. . de trabajo

investigados reportados
1
2
3
8

PROMEDIO TOTAL

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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e Formato de Registro de Cumplimiento de Requisitos Legales ley 29783
Para el desarrollo de la medicion de la dimension se hizo el levantamiento de informacion
en el area de produccion de mesas metalicas lo cual desarrollan su actividad en una jornada
de 8 horas por dia. El proceso de medicion se realizd en el mes de junio a través de la

siguiente formula.

__ RO

R= 1

Donde:
R: Requisitos Legales en SSO Ley 29783
RO: # de cumplimiento de requisitos legales Ley 29783
R1: # total de Requisitos Legales Establecidos Ley 29783

Tabla N° 15: Formato para determinar el total de cumplimiento de estandares legales ley
29783 en la empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC.

MAESAC

FUERZA QUE TRABAJA

Manufacturas Responsable: Turno: Fecha:

dEISXeCIaIZ:\c PORLLES ESPINOZA JOSE DIA (14002013
L UL (13-06-2019
Area de Produccion

Total requisitos legales de
Seguridad y Salud
Ocupacional

Cumplimiento de requisitos

Descripcion
P legales ley (29783)

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Instrumentos de la variable dependiente

e Formato de Registro de la Eficacia de la Produccion de mesas metalicas
Para el desarrollo de la medicion de la dimension (Eficacia de la produccion) se hizo el
levantamiento de informacion en el area de produccion de mesas metalicas lo cual
desarrollan su actividad en una jornada de 8 horas por dia. El proceso de medicidn se realizd

en el mes de junio atreves de la siguiente formula:

E=—
RE

Doénde:
E= Eficacia
RA= Resultado Alcanzado de la Produccion de mesas metalicas

RE= Resultado Esperado de la Produccion de mesa metalicas

Tabla N° 16: Formato para determinar la eficacia de la produccion diaria de mesas
metalicas en la empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC.

FuUERZA OUE TRABAJA
Manufacturas Responsable: Turno: Fecha:
Especiales | o JRLLES ESPINOZA, JOSE DIA (14/04/209)
del Acero SAC ’ (13/06/2019)
? Area de Produccién RA: RE: E:
Resultado esperado| Eficaciade la
A Resultado alcanzado de - . ..
L ., de la produccion |produccion de
Descripcion la producion de mesas .
L planificada de mesas
metalicas - -
mesas metalicas metalicas
1
2
8

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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e Formato de Registro de la Eficiencia de la Produccidn de mesas metélicas
Para el desarrollo de la medicion de la dimension (Eficiencia de la produccion) se hizo el
levantamiento de informacién en el area de produccién de mesas metélicas lo cual
desarrollan su actividad en una jornada de 8 horas por dia. El proceso de medicién se realizo

en el mes de junio a través de la siguiente formula.

RA
EF = 414
CE+TE
Doénde:
EF= Eficiencia

RA= Resultado Alcanzados de la Produccion de mesas metalicas

CA= Costo Alcanzado de la Produccion de mesas metalicas

TA= Tiempo Alcanzado de la Produccion de mesas metalicas

RE= Resultado Esperado de la Produccion planificada de mesas metalicas
CE= Costo Esperado para la Produccién de mesas metalicas

TE= Tiempo Esperado para la Produccion de mesas metalicas

Tabla N° 17: Formato para determinar la eficiencia de la produccion diaria de mesas
metalicas en la empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC.

FUERZA QUE TRABAJA
Responsable: Tumo: Dia: Mes: Afio: Observaciones: | Observaciones:
Manufacturas
. PORLLES
Especiales
ESPINOZA, DIA LUNES-VIERNES| MAYO-JUNIO 2019
del Acero SAC
JOSE
Area de Producddn RA: CA: TA: (min) RE: CE: TE: (min) EF:
) Resultado )
Tiempo Costo Tiempo .
Resultado Costo alcanzado parala esperadode la Eficienciade la
L. alcanzado para . esperado para| esperado para .
. alanzadodela produccion de mesas y produccion B .| produccion de
Dia . L. la produccidon . la produccion| laproduccion
producion de metdlicas planificada mesas
L de mesas de mesas de mesas .
mesas metalicas . de mesas . . metalicas
metalicas . metalicas metalicas
metalicas
1
2
8

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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2.4.3. Validacion y confiabilidad
Validez

Hernandez et al. (2014) plantean que “la validez define al grado en que un instrumento
realmente mide la caracteristica que pretende medir. La validez de un instrumento de
medicidn se evalla sobre la base de todos los tipos de evidencia. Cuanta mayor evidencia de
validez de contenido, de validez de criterio y de validez de constructo tenga un instrumento

de medicidn, éste se acercard mas a representar la variable que pretende medir” (p.204).

Por lo tanto, la validacién de los instrumentos planteados en la tesis se desarrollara mediante

la evaluacion de expertos, que estara integrada por tres docentes especialistas en la materia.

Tabla N° 18: Juicio de Expertos por los siguientes especialistas.

Docentes Especialistas: DNI: Condicién:
Acevedo Pinto Mario 08718285 Aplicable
Vilela Romero Luis 25607325 Aplicable
Rodriguez Alegre Lino 06535058 Aplicable
Confiabilidad

“La confiabilidad en una escala consiste en la proporcion de varianza que puede atribuirse a
la puntuacién verdadera de la variable o constructo latente, atribuyendo la otra proporcion,
al error. La consistencia interna esta relacionada con la homogeneidad de los items que
integran un instrumento de medicion o escala. Si los items de una escala reflejan una fuerte
relacion con la variable latente, esto implica que estaran fuertemente correlacionados entre
si, lo que implica que dichos items estan midiendo lo mismo. El coeficiente alfa de Cronbach
mide dicha consistencia interna, por lo que es uno de los coeficientes que mas se utiliza como
medida de confiabilidad. Un instrumento de medicion tiene un grado alto de confiabilidad si

es afectado minimamente por elementos que representan el error de medicion aleatorio.

En este sentido, la confiabilidad tiene un matiz plenamente empirico, sin embargo, dicho
instrumento para una aceptacion cientifica completa, requiere de la validez, la cual tiene una

relacion muy fuerte con la teoria” (Mendoza y Garza, 2017, p.22).
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Hernandez et al. (2014) plantean que “la confiabilidad de un instrumento de medicion se
define al grado en que su aplicacion repetida consecutivamente al mismo objeto produce

resultados equivalentes” (p.200).

En la tesis el grado de fiabilidad del instrumento se determiné debido a la aplicacion de KPIs
donde nos proporciona valores cuantitativos que generan caracteristicas exactas y precisas,
debido a que la aplicacion de las formulas se realizé con datos entregados por Manufacturas

Especiales del Acero SAC. En coordinacion y apoyo con el jefe de produccion Raul Feria.

2.5. Meétodos de andlisis de datos
“El analisis y la interpretacion de datos son dos procesos que estan ligados pero que con

completamente diferentes. El analisis de datos “consiste en separar los elementos basicos de
la informacidon y examinarlos con el proposito de responder a las distintas cuestiones
planteadas en la investigacion. La interpretacion es el proceso mental mediante el cual se
trata de encontrar un significado mas amplio de la informacion empirica recabada”

(Gallardo, 2017, p.81).

“Para los datos cuantitativos, se aplica el andlisis estadistico mediante el calculo de
porcentajes, de medios aritméticos, de correlaciones, ponderaciones, pruebas de
significacidn, etc. Estos calculos pueden hacerse manualmente; sin embargo, se recomienda
el uso de herramientas estadisticas con el apoyo de la computadora, utilizando algunos de
los programas estadisticos (IBM® SPSS, WordSrt, Minitab, SAS, STATS, entre otros) que

hoy se encuentran en el mercado” (Bernal, 2014).
La estadistica se divide en descriptiva e inferencial.

e “La estadistica descriptiva es un conjunto de técnicas y medidas que permiten
caracterizar y condensar los datos obtenidos en forma de tablas y graficos” (Arias,
2006, Martins y Palella, 2012).

e “La estadistica inferencial técnica que determina la posibilidad de realizar
generalizaciones que van mas alla de los datos” (Arias, 2006, Martins y Palella,
2012).
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La ejecucion del proyecto de tesis considera como referencia para la evaluacion de datos la
estadistica Descriptiva e Inferencial a través de los siguientes programas como el MS Excel
y el Software SPSS-25, para la evaluacion de normalidad se considerd trabajar con Shapiro
Will ya que tenemos un tamafio de muestra menor a 50 datos, para la verificacion de
hipétesis se utilizard la prueba Wilcoxon , debido a que los valores obtenidos en la
significancia son inferiores a 0.05, y considerando la regla para la toma de decision, queda

comprobado que tienen caracteristicas no paramétricos

Figura N° 17: Proceso para efectuar andlisis estadistico.

V FASE 1 ' ' FASE 3
Seleccionar un programa FASE2 Explorarlos datos:
o Eecutar ol pograma: SPSS, | ) Analiza descriptvamente

estadistico en la computadora =

: Minitab, Stats, SAS u ofro los datos por variable.
(ordenador) para analizar . i
equivalente. b) Visualizar los datos por
los datos. :
variable.
|
y 4 4 4
FASE §
FASET <o FASE 4
FASE 6 Analizar mediante pruebas T
Preparar los resultados para N o G o Evaluar la confiabilidad y
3 Realizar andlisis estadisticas las hipotesis :
presentarlos (tablas, graficas, - i validez logradas por el o los
adicionales. planteadas (andlisis

cladros, efcétera). instrumentos de medicion,

gstadistico inferencial).

Fuente: Sampieri RH, Metodologia de la investigacion, 5ta Ed, 2010.

2.6. Aspectos éticos
La investigacion, respecto a los aspectos eticos, tiene como finalidad salvaguardar la

propiedad intelectual de los autores, en funcion de las teorias y conocimientos generales,
citdndolos adecuadamente y especificando las fuentes bibliograficas en donde se encuentra
lo referenciado; respecto a los indicado, Diaz (2018), refiere que: “La propiedad intelectual
comprende los derechos exclusivos del autor y propiedad industrial; en este contexto la
propiedad intelectual escrita propiamente, esta referida a los derechos de autor; sin embargo,

es solo una parte; puesto que abarca el derecho de propiedad de la obra por el autor; la cual
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tiene su génesis cuando se materializa. En esta realidad deben existir mecanismos

implementados por el Estado peruano que resguarden al autor” (p. 18).

Los procedimientos y métodos desarrollados y aplicados en el presente trabajo de
investigacion, constituyen pertenencia intelectual, en cuanto a su contextualizacion y
aplicacion en la realidad organizacional mostrada por el autor del presente trabajo de

investigacion.

“Los criterios éticos que deben regir en una investigacion son: la busqueda de la verdad y
la honestidad para que la presentacion de los resultados de la investigacion corresponda a
los que se obtuvieron en el proceso, sin distorsionar los fendmenos hallados para beneficio
personal o de intereses de terceros. ¢ Qué quiere decir esto? Desde el primer momento en que
se formula una hipétesis —paso fundamental para el proceso de investigacion sociale, se esta
apostando por alcanzar objetivos inherentes a un interés personal, grupal o social de acuerdo
a la iniciativa desde donde parta el desarrollo de la investigacion” (Amador, 2010, p.2).

Se determina que la ejecucion del proyecto de tesis ha presentado datos pertinentes, debido
al consentimiento y al compromiso de Manufacturas Especiales del Acero SAC,
considerando las politicas y los principios de la empresa. También se resalta que durante la
ejecucion de la tesis se usé datos auténticos y verdaderos, teniendo en cuenta las
disposiciones legales. Ademas, el proyecto de investigacion cuenta con la informacion
bibliografica de libros fisicos y virtuales y repositorios de investigaciones proporcionadas
por instituciones de formacion universitaria y técnica. Dejando de lado cualquier evidencia

de plagio.
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2.7. Desarrollo de la propuesta

2.7.1. Situacion actual de la empresa
Descripcion de la empresa

Manufacturas Especiales de Acero SAC; actualmente se encuentra localizada en Calle 1 los
técnicos Mz A Lot 6, Parque Industrial- Villa El Salvador, es una organizacion de
metalmecénica dedicada a la fabricacion de equipos de materiales inoxidables, tales como:
cocinas, campanas extractoras, carritos bandejeros, soporte para microondas, mesas con
desconche, lavaderos de 01 a 02 pozas, etc. MAESAC es especialista en implementar

estructuras metalicas en hoteles, restaurantes, minas, colegios, hospitales y otros sectores.
Datos de la empresa

. Nombre de la empresa: Manufacturas Especiales del Acero S.A.C.

. Ruc: 20602859143

. Direccion: Calle 1 los técnicos Mz A Lot 6, Parque Industrial- Villa EI Salvador.

. Rubro: Fabricacion de equipos de acero inoxidable.

Figura N° 18: Fachada de la empresa MAESSAC.

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Figura N° 19: Plano de ubicacion de la empresa MAESSAC.
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Fuente: Elaboracion propia (2019)

Mision y Vision de la empresa

MISION:Manufacturas Especiales del Acero S.A.C. es una
empresa que brinda servicio integral a los emprendimientos de
nuestros clientes con la fabricacion de equipos en acero inoxidable.
Desde el disefio hasta la puesta en marcha de sus proyectos, con el
objetivo de optimizar su nivel de tecnologia, espacio y presupuesto.

VISION:Ser reconocidos como un brazo articulador en el
desarrollo de la gastronomia peruana. Liderando al mercado nacional
e internacional en los diferentes sectores de aplicacion de nuestros
servicios de fabricacion y mantenimiento de equipos de acero
inoxidable.

VALORES:MAESAC S.A.C. tiene como principio el trabajo con
profesional que se basa en la creatividad e innovavién; también
practica los valores como calidad, responsabilidad y confianza.

Fuente: Misidn, vision y valores de la empresa MAESAC S.A.C. (2019)
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Procesos:

Se describe los procesos para la fabricacion de una mesa central con nivel inferior de acero

inoxidable:
Disefio de la mesa:

Antes de realizar una fabricacion de cualquier producto, lo primero que se tiene que hacer
es disefiar la mesa o cualquier otro producto. Esto nos ayuda a saber cuéles son las medidas
para calcular nuestra materia prima, seleccionar el tipo de plancha, espesor, medida de los

regatones, medidas y espesor del tubo cuadrado para las patas, etc.
Trazado, corte y dobles:

Aqui se haré el trazado de la plancha de acuerdo a las medidas que requiere el cliente para
que luego se lleve al area de corte, en esta area se realizara el corte de la plancha y patas de
acuerdo a las medidas trazadas. Por ltimo, se pasa al area de dobles de la plancha para que

le den forma.
Soldadura:

En este proceso como ya se tiene las piezas cortadas y dobladas se procede a unir y soldar
todas las piezas para formar la mesa, en este proceso hay que tener mucho cuidado ya que
se trabaja con energia y por ende se tiene que estar bien seguros con los elementos de

proteccion individual EPPS.
Pulido:

Antes de finalizar la fabricacion de la mesa se lleva al area de pulido para que el producto
sea detallado, esmerilado y asi no tenga ciertas distorsiones en el acabado del producto. Este

proceso evita que el producto tenga malformaciones.
Acabado:

Como ultimo proceso de fabricacion se lleva el producto al area de acabado, aqui se le
colocan los regatones a las patas, estos son como unos tacones para que las patas no se dafien,
posterior mente se limpia, se le echa abrillantador para un mejor acabado y para finalizar la
mesa se envuelve con stretch film para evitar que el producto terminado tenga algun dafio al

momento de transportarse al cliente.
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Figura N° 20: Diagrama de Operaciones de Mesa central de acero inoxidable con nivel

Omegade acero Tubo de acero Planchade acero Planchade acero
inox. inox. inox. inox.
Refuerzo del tablgro Refuerzo del tablero Refuerzo del tablzro Refuerzo del tablgro
Preparar refuerzo del tablero Cortar de acuerdo al tamafio estandar Trazado de lamesa (nivel inf.) Trazado de la mesa (nivel inf.)

©
()
©

Fijado de bordes Corte de piezas Corte de piezas

1

Inspeccion de piezas
cortadas

-]
O,
S

Control de calidad, de tamafio segtin

3 h Destajo de piezas Destajo de piezas
especificaciones.

©
O,
()

Fijado de bordes Doblado de piezas Doblado de piezas

()

Soldar el refuerzo Inspeccién de piezas
del tablero cortadas

Repetir por Soldar patadel tablero
3 vecesmds

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Actividad Cantidad @ E
1 -Actividad Repetir por Soldar bandejaala Inspeccion de piezas
controlada 3 veces mas patadel tablero cortadas

4 -Inspecciones

Q 16 - Actividades Pulido de lamesa de acero inox.
TOTAL: 21
\1

Verificacién y enbalaje producto
terminado

Fuente: Empresa Manufacturas Especiales del Acero S.A.C. (2019)

En el Diagrama de Operaciones de Mesa central de acero inoxidable con nivel inferior
podemos visualizar que es proceso empieza con trazar las medidas en la plancha de acero
inox. Para posteriormente cortar y doblar las piezas, en este proceso hay una inspeccion.

Luego se procede a soldar cada pieza armando la mesa, aqui viene la segunda inspeccion del
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proceso para llevarlo al area de pulido y de esa manera darle un buen acabado y entregarle

al cliente un producto de calidad.
Costos:
Costos de los materiales para fabricar la mesa central con nivel inferior de acero inoxidable:

e Plancha de acero inoxidable 304 satinado con 1.5 de espesor (TABLERO)
Medidas: 112.1 x 172.1 x 1.5 mm
Costo: S/. 243.5

e Plancha de acero inoxidable 304 satinado con 1.2 de espesor (NIVEL INFERIOR)
Medidas: 1000 x 1600 x 1.2 mm
Costo: S/. 136.6

e Tubo cuadrado de 1Y% (4 PATAS)
Medidas: 81 cm
Costo: S/. 52.30

e Regatones regulables de acero inox. De 1 ¥2 04 unidades
Costo: S/. 38.10

e Soldadura, gas, argon
Costo: S/. 56.00

e Mano de obra
Costo: S/. 438.4

Total, de fabricacion: S/ 964.90

Figura N° 21: Mesa central con nivel inferior de acero inoxidable.

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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En Manufacturas Especiales del Acero S.A.C. se presenta el constante problema de la baja
productividad, esto se da por el alto indice de ausentismo de los trabajadores, tiempos
muertos en el proceso de produccién, etc. Todos esos problemas se dan por los eventos
inesperados (accidentes, incidentes y enfermedades) de los trabajadores en la organizacion,
por falta de supervision de EPPS, fuertes vibraciones de las maquinas, falta de inspeccion
de SST. Para lo cual se hara una evaluacion de la condicion presente en la que se encuentra

la empresa con todos los problemas que presenta.

Figura N° 22: Falta de sefializacion y Delimitacién en el Trabajo

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Figura N° 23: Figura 20 Falta de procedimientos de trabajo seguro (PETS)

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Figura N° 24: Deficiencias en el uso de Elementos de Proteccion Individual

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Figura N° 25: Posturas inadecuadas del Personal

Fuente: Elaboracion propia (2019)

En las tres figuras ya mencionadas podemos notar o dar como evidencia los posibles detalles
que provocan la disminucion de la productividad en la empresa. Estas 3 causas son: Faltan
de sefalizacion en el area de trabajo, falta de especificaciones en los pasadizos y la
deficiencia de elementos de proteccidn individual en los colaboradores hacen que ocurran
posibles accidentes o incidentes y eso afecte la productividad en la empresa. Todas estas
causas ocurren porgue no existe un SG-SSO en MAESAC que evite el incremento de los

accidentes en los trabajadores en la produccion de los equipos de aceros inoxidables.
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2.7.2. Propuesta de Mejora

2.7.2.1. Propuesta de mejora del SG-SSO
Como propuesta de mejora, se va a desarrollar la implementacion un SG-SSO debido a que

es una alternativa de solucién factible con referencia a la disminucién de la productividad
laboral en la ejecucion de las actividades diarias por parte de los trabajadores debido a la
generacion de eventos 0 sucesos no deseados que vienen hacer accidentes e incidente que
influye directamente en el desempefio del trabajador, considerando también que es una
empresa con expectativas de un alto nivel de crecimiento y por ende tiene el compromiso, la
responsabilidad y el liderazgo de cumplir con las normas y disposiciones legales con
respecto a la Seguridad y Salud Ocupacional del pais (Ley 29783 y su modificacion en la
Ley 30222) por lo tanto cumpliremos con la estructura y los requisitos que determina la

normativa.

Los ambientes y acciones inseguras encontrados en el area de trabajo dan como resultado la
baja productividad laboral en la empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC debido a
la generacion de accidentes e incidentes perturbando el bienestar del colaborador, en funcion
a eso se desarrollara la implementacion del SG-SSO para preservar y conservar la integridad
de los colaboradores incrementando su nivel de desempefio en la productividad de la

produccién diaria de mesas metalicas de acero inoxidable.

A continuacion, se detalla en el siguiente gréafico la estructura de como se va a desarrollar la

propuesta de implementacion del SG-SSO en Manufacturas Especiales del Acero SAC

82



Figura N° 26: Propuesta del Plan del SG-SSO ley 29783

Propuesta del Sistema de gestion de Seguridad y Salud Ocupacional Ley 29783

POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
Implementacion de la Politica de Seguridad y Seguridad Ocupacional

EVALUACION DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDADY SALUD OCUPACIONAL

Planteamiento de indicadores del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional

Investigacion de Accidente e Incidentes y Enfermedades Ocupacionales

Auditorias internas

—

-

ORGANIZACION DEL SISTEMA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

Asignacion de Funciones, Roles y Responsabilidades

Formacion del comite de Seguridad y Salud Ocupacional

Registros y documentacion del Sistema de Gestion de seguridad y Salud Ocupacional

Elaboracion del programa anual de capacitaciones de Seguridad y Salud Ocupacional

!

PLANIFICACION Y APLICACION DEL SISTEMA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

Planteamiento de los objetivos de Seguridad y Salud Ocupacional

Elaboracion de la Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgoy Controles (IPERC)

Elaboracion del mapa de riesgos

Programa anual de Seguridad y Salud Ocupacional

MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDADY SALUD OCUPACIONAL

Vigilancia del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional

Mejoramiento continuo de obsevaciones y no conformidades

Fuente: Elaboracidn propia (2019)
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Se detalla la descripcion de los elementos de la propuesta del SG-SSO en Manufacturas
Especiales del Acero SAC

a) Politica de SSO
La responsabilidad, compromiso y liderazgo del SG-SSO lo asume el gerente general de la entidad,
y es reflejado a través de la politica. Centro de prevencion de riesgos del trabajo (2013),
determina que: “Una politica de seguridad y salud en el trabajo es la declaracion del nivel
de compromiso, con respecto al tipo de empresa u organizacion, teniendo en cuenta el nivel
de exposicion a peligros y riesgos de los trabajadores, el nimero de trabajadores expuestos
0 no Yy su participacion en el sistema de gestién de seguridad y salud del trabajo. La

declaracion de politicas debe indicar de forma practica clara y precisa” (p.1).

b) Formacion del Comité de SSO

Las empresas que cuentan dentro de su planilla con méas de 20 trabajadores tienen el deber
de formar un comité de SG-SSO, lo cual tiene que ser bipartito y paritario con una cantidad
no menor a 4 y ni mayor ha 12 de integrantes, lo cual debe estar integrada de la siguiente

manera:
e Presidente del CSSO
e Secretario del CSSO

o Miembros titulares y suplentes del CSSO

c) Asignacion de Roles, Funciones y Autoridades

La alta direccién de la empresa tiene la responsabilidad y el liderazgo de asignar roles,
funciones y autoridades dentro del SG-SSO, lo cual tiene como finalidad prevenir lesiones

y dafios a la salud que pueden sufrir los colaboradores.

d) El Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo
Centro de prevencion de riesgos del trabajo (2013), determina que: “El Reglamento Interno
de Seguridad y Salud en el Trabajo — RI-SST, es una herramienta que contribuye con la
prevencion, en el marco del SGSST, a través del cual la Gerencia General/Alta Direccion de
la empresa u organizacion publica o privada, promueve una cultura de prevencion de riesgos

laborales. Siendo el RI-SST un instrumento importante para la accion y cultura preventiva,
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el Reglamento de la Ley de SST ha establecido la obligacién de su entrega a todos los
trabajadores, de forma fisica o digital y con cargo. Esta obligacion se extiende a los
trabajadores en régimen de intermediacion y tercerizacion, a las personas en modalidad
formativa y a todo aquel cuyos servicios subordinados o autbnomos se presten de manera
permanente o esporadica en las instalaciones del empleador. La Empresa, entidad publica o
privada es la principal responsable de la aplicacion y cumplimiento del RI-SST y reconoce
la importancia del compromiso de todo el personal, para avanzar en las mejoras y prevencion
de riesgos laborales. EI RI-SST debera ser revisado periédicamente de acuerdo a lo que

determine el Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo” (p.2).
e) Registros, Formatos y Documentos del SG-SSO

La RM- 050-TR nos proporciona diferentes formatos y registros que debe tener la empresa
para el cumplimiento del SG-SSO tales como:

Formatos de capacitacion, induccion, monitoreos fisicos, quimicos etc
Documentos de accidentes e incidentes y enfermedades ocupacionales, exdmenes de salud.
f) Programa anual de Capacitaciones en SSO

La normativa legal determina que un trabajador debe tener como minimo cuatro capacitaciones en
Seguridad y Salud Ocupacional, para ello los responsables del area de SST y el CSSO desarrollan un
programa anual de capacitaciones, considerando los peligros, riesgo y otros factores presentes en el

area de trabajo.
g) Objetivos del Sistema de Gestién de Seguridad y Salud Ocupacional

La alta direccion de la empresa tiene como finalidad establecer los objetivos del SG-SSO, lo
cual tiene que tener compatibilidad con la Politica de SST y la direccion estratégica.
Considerando recursos, estrategias, metas y el responsable del cumplimiento de dicho

objetivo.

h) Identificar peligros, evaluar riesgos laborales y medidas de control — IPERC
Centro de prevencion de riesgos del trabajo (2013), determina que: “La identificacion de
peligros, es la accion de observar, identificar y analizar los peligros o factores de riesgo,

relacionados con los aspectos del trabajo, ambiente de trabajo, estructura e instalaciones,
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equipos de trabajo, maquinaria y herramientas. Los peligros pueden ser quimicos, fisicos,
biolégico y factores de riesgo disergondmicos y psicosociales. La evaluacién 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 funcién de criterios objetivos que
brinden confianza sobre los resultados a alcanzar y para que el empleador se encuentre en
condiciones de tomar decisiones apropiadas sobre la oportunidad, prioridad y tipo de

acciones preventivas que debe adoptar” (p.2).

i) La planificacion de la actividad preventiva
Centro de prevencion de riesgos del trabajo (2013), determina que: “Cuando el resultado de
la evaluacién pusiera de manifiesto situaciones de riesgo, el empresario planificara la
actividad preventiva que proceda con objeto de eliminar o controlar y reducir dichos riesgos,
conforme a un orden de prioridades en funcion de su magnitud y nimero de trabajadores
expuestos a los mismos. En la planificacion de esta actividad preventiva se tendra en cuenta
la existencia, en su caso, de disposiciones legales relativas a riesgos especificos, asi como

los principios de accion preventiva” (p.3).

j) El mapa de riesgos
Centro de prevencion de riesgos del trabajo (2013), determina que: “El Mapa de Riesgos de
una organizacion, es un plano de las condiciones de trabajo, que puede emplear diversas
técnicas para identificar y localizar los problemas y las acciones de promocion y proteccién
de la salud de los trabajadores en la organizacién del empleador y los servicios que presta.
Es una herramienta participativa y necesaria para llevar a cabo las actividades de localizar,
controlar, dar seguimiento y representar en forma grafica, los agentes generadores de riesgos
que ocasionan accidentes, incidentes peligrosos, otros incidentes y enfermedades

ocupacionales en el trabajo” (p.3).

k) Registros y Documentacion del SG-SSO
Centro de prevencion de riesgos del trabajo (2013), determina que: “Los formatos para los
registros obligatorios del SG-SSO son:

a) Documentacion de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales, incidentes
peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar la investigacion y las medidas

correctivas.
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b) Documentacion de examenes médicos ocupacionales.

c) Documentacion Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, bioldgicos,

psicosociales y factores de riesgo disergonémicos.

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

de estadisticas de seguridad y salud.
f) Documentacion de elementos de seguridad o emergencia.
g) Documentacion de induccidn, capacitacion, entrenamiento y simulacros de emergencia.
h) Documentacion de auditorias” (p.4).
I) Evaluacion de indicadores del SG-SSO

Los responsables de seguridad tienen como finalidad establecer indicadores claves de
desempefio (KPIs) del SG-SSO con el proposito de evaluar el cumplimiento de los objetivos
planteados anteriormente y en funcién de eso proponer alternativas de solucién para cumplir

con dicho.

M) Documentacion de verificacion de lineamientos del Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo:

Centro de prevencion de riesgos del trabajo (2013), determina que: “Es una evaluacion
cualitativa de los avances en la implementacion del SG-SSO, de la organizacién publica o

privada. Para comprender, enumeraremos los lineamientos:

Compromiso e involucramiento
Politica de SSO

Planificacion y aplicacion
Implementacion y operacion
Evaluacion normativa

Verificacion

V V.V V V V VY

Control de informacion y documentos

» Revisién por la direccién
Estos elementos se dividen en KPlIs claves, los mismos que describen las diferentes etapas
del proceso de implementacion del SGSSO vy sirve para evaluar el desempefio, avances y

resultados en la organizacion” (p.4).
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n) Investigacion de Accidentes e Incidentes y enfermedades ocupacionales

Segun la Resolucion Ministerial (RM-050-2013) nos orienta para la elaboracion de ciertos
criterios que se debe tener en consideracion para la evaluacion de accidentes e incidentes y
enfermedades, y el periodo el cual se debe almacenar (10 afios) considerando los diferentes

factores:

e Accidentes leves
e Accidentes incapacitantes

e Accidentes mortales
0) Mejoramiento continuo de observaciones y no conformidades

El SG-SSO esté estructurado en funcion del ciclo de mejora continua con el propésito de
corregir las observaciones y no conformidades encontradas a través de los procesos de
auditoria.

2.7.2.2. Cronograma del funcionamiento del Sistema de Gestién de Seguridad y Salud

Ocupacional
Guffante y Chavez (2016), plantean que: “El cronograma de tareas se muestra a través un

grafico de Gantt, el cual esta en funcién de las tareas a cumplir con el plazo establecido para

su ejecucion” (p.104).

La tesis realizara el cronograma de las actividades planificadas a ejecutar, a través de un

diagrama de Gantt, detallando la descripcion de las tareas y los periodos de tiempo.
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Tabla N° 19: Cronograma del Funcionamiento del SG-SSO

1a |Modo de [Nombre de tarca |Dumci6n | | | | | |
1Ss|zz|zo0| 5 |1z |19z | 2 | |16|z2 (20| 7 |ta|z1 (28| a |11 |l1a|2s| 2 |0 16|22 |=

[ i ]
[z===]

a1 dia

-

IMIPLENTACION DE LA WMIEIORA DE G dias
LA SEGURIDAD ¥V SALUID
OCUPACIONAL

= dlieas

Y SALUD OCUPA TN A

Desarmmocllo de la Politica de = dias
Seguridad v salud
FASE 2: ORGANIZACION DEL 1= di;as

SISTEW.A DE GESTION DE

SEGURIDAD ¥V SALUD
OCUPACIONAL

seguridad v salud

Formacion del comitée de = dias

Asignacon de roles v 2 dias
responsabilidades de
seguridad v salud

Elaboracicon de registros v = dias
documentos de seguridad v
salud ccupacional

Capacitacicon de registros v 2 dias =
documentacion de seguridad
¥ salud ocupaciconal

1o =3

Capacitacién en temas de = dias B
seguridad v salud

11

i
101 11

FASE 3: PLANIFICACION EL A6G dias -
SISTEW.A DE GESTION DE
SEGURIDAD ¥V SALUD
OCUPACINALY APLICACION

1=z =4 Planteamiento de los = dias
objetivos de seguridad v salu

ocupacional

= =3 De=sarrcollo de Ia a dias
identificacion de peligros v

evaluacdon de rMesgos v

14 == Elaboracicon de los mapas de = dias

riegos

15 == Desarrolloc del programa A dias
anual de seguridad v salud

ocupacional

16

y 4411

FASE 4: EVALUACION DEL =3 dias
SISTEIVIA DE GESTION DE

SEGURIDAD ¥ SALU

OCUPACIONAL

s Deszarrollo de s dias
prodecimientos de
evaluacicon de indicadores

claves de desempefo de 1a

18 == INnvestigacicon de accidente=s & A dias
incidentes v enfermedades

ocupacionales

1= FASE S5: WIEJORA CONTINULUA DEL EI-g.1F 51 —
SISTEW.A DE GESTION DE
SEGURIDAD ¥V SALUD

OCUPACIONAL

¥

wigilancia del sistema de 10 dias
gesion de seguridad v salud

ocupacional

:
J

21 =3

Mejoramiento continuo de 5 dias

hallazgos v ewvidencias ‘T
Fira O dias R i ainiinis

Y
i
dd

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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2.7.2.3. Recursos y presupuestos
Sanchez, Reyes y Mejia (2018), sostienen que: “los recursos Son los elementos importantes

para la ejecucion de la investigacion. También se denomina recursos a todos aquellos
elementos que pueden utilizarse como medios a efectos de alcanzar un fin determinado. Es
posible hablar de recursos econémicos, recursos mano de obra, recursos conocimiento,
recursos tecnoldgicos, etc. Desde esta forma, todo recurso es un elemento o conjunto de
elementos cuya rentabilidad se fundamente en servir de mediacion a un objetivo superior”
(p.111).

Guffante y Chavez (2016), plantean que: “Los recursos aplicados en la investigacion son:

» Mano de obra: individuos que participan en la investigacion
> Materiales: maquinas, utiles de oficina.
» Recursos Financieros: requerimientos econémicos necesarios para la investigacion,

estos se expresan en el presupuesto” (p.103).

Recursos Humanos:

La presente elaboracion de la tesis esta integrada por los siguientes alumnos de la carrera

Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo:

» Hidalgo Oreste, Yomara Lis.

» Porlles Espinoza, Jose.

También consideramos el apoyo y la participacion del:

e Dr. Diaz Dumont Jorge Rafael - Asesor
e Trabajadores de la empresa involucrados en el apoyo de recoleccion de datos
Quienes proporcionan un gran aporte para cumplir con los objetivos del proyecto de

investigacion.
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Tabla N° 20: Costo de implementacién del SG-SSO en MAESSAC.

ACTIVIDADES REALIZADAS POR EL SISTEMA COSTO POR
DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD DIA DIAS AL MES TOTAL
OCUPACIONAL
Formacién del comité de seguridad y salud ocupacional | S/. 150,00 3 S/. 450,00
El i6 i
aboracion del Reglamenjto de seguridad y salud s/. 150,00 3 s/. 450,00
ocupacional
Capacitacion de registros y dOCl.Jmentos de seguridad y 5/. 80,00 4 s/. 320,00
salud ocupacional
Sensibilizacion al personal en temas de seguridad y
. S/. 30,00 5 S/. 150,00
salud ocupacional
esarrollo de la !dentrﬁcauon de peligros y evaluacion s/. 70,00 4 s/. 280,00
de riesgos y controles IPERC
Elaboracion de los mapas de riesgos S/. 1.000,00
Desarrollo de la Preparacion y respuesta de emergencia
. . S/. 150,00 3 S/. 450,00
de seguridad y salud ocupacional
Desarrollo de auditorias mter_nas de seguridad de salud s/. 550,00 1 s/. 550,00
ocupacional
Sefalizacion del area de trabajo 5/, 300,00 ) s/, 600,00
Implementos o equipos de proteccion personal s/, 500,00
Impresion de formatos de inspeccion S/. 150,00
TOTA L S/. 4.900,00

Fuente: Elaboracion propia (2019)

En el cuadro se verifica el costo de implementacion del SG-SSO con un total de S/ 4900.00.
Presupuesto que sera invertido por la empresa Manufactura Especiales del Acero SAC, con
el propdsito de obtener los maximos beneficios debido a que el SG-SSO mejora la

productividad de la empresa.

Financiamiento
Guffante y Chavez (2016), plantean que: “En el financiamiento es necesario indicar a 10S

colaboradores u organismos que participaran economica o materialmente en la realizacion

de la investigacion” (p.104).

Para desarrollar la tesis se considerd utilizar recursos de liquidez propios de la empresa,
considerando también la contribucion directa e importante de la Universidad Cesar Vallejo
ya que aporto, asesores e investigadores especialistas en la materia para su respectiva

evaluacion y control.
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2.7.3. Implementacion de la Propuesta de mejora

a). Politica de SSO

En la reunion desarrollada con la gerencia de la empresa Manufactura Especiales del Acero
SAC, se pudo determinar que ellos deben asumir el compromiso, responsabilidad y liderazgo
del SG-SSO, comprometiéndose en proporcionar ambientes sanos y seguros, en la
prevencion de lesiones y el deterioro de la salud de los trabajadores y otras partes interesadas.

De esa manera se establecio la politica de SST. Ver (Anexo 14).

b). Formacion del Comité de SSO

Segun la ley N° 29783 amparado por su DS-005-2012 TR de SG-SSO, menciona que el
comité de SSO es un elemento muy importante dentro de la organizacién ya que cumple con

diferentes roles y responsabilidades que busca cuidar la integridad de los colaboradores.

Para lo cual se procede a realizar el proceso electoral, para poder elegir a los integrantes por

parte de los colaboradores que perteneceran y formaran parte del CSSO.

A continuacion, se muestra el procedimiento establecido por la empresa Manufacturas
Especiales del Acero SAC para formar el CSSO, y también se puede verificar el acta de
constitucion del CSSO. Ver (Anexo 15).

C. Reglamento Interno de SSO

En coordinacion y planificacién con la Alta Direccion y el Departamento de SSO se
desarroll6 el RISSO para MAESSAC Ver (Anexo 28).

92



PROCEDIMIENTD Codigo: | FO-3 804

MAESAC FORMACION DEL COMITE DE Version: | 00 ) 08 -08 -2018

SEGURIDGD ¥ 3ALUD OCUPACIONAL

Fagina: | 1de 1

1. OBJETIVD
Formar el Comite de Seguridad y Salud Ocupacional, con 2l proposito d2 mejorar las
condicionss de trabajo seguro de scorde 3 las normas legales establecidas, svaluando
peligros, riesgos y aplicando medidas de control para prevenir o reducir riesgos
laborales.

2. ALCANCE
oe aplica y tiene cobertura 3 todo el personal que labora en Manufacturas Especiales
del Acero SAC v ofras pares inferesadas.

3. Descripcion
Formacion: El Comiteé de Seguridad y Salud en & Trabajo estara integrada por una
cantidad no menor a £ y mayor 3 12 trabajadores

Periodo: El tiempo para el desamollo de funciones del Comité de Seguridad y Saled
Orupacional sera, no menor 3 1 300 y no menor 3 2 anos.

Reuniones: Se extableceran y seran lideradas por |e presidents del Comite y kos demas
miembros del comité y se podran realizar dendro de as horas de trabajo, y en espacio
adecuado proporcionado por el empleador.

4. FUNCIONES

Presidente:
Liderar, planificar, organizar y ejecutar las reunicnes del Comite de S50
Desarrollar los temas a tratar en cada reunion del Comite de S50

Secretanio

Controlar |3 asistencia de todos los miembros del Comite d= S50
Desarrollar las sctas en cada reunion realizada

Miembros:

Miembros:
Participar y aprobar los temas a fratar en cada rewnion
Curnplir y ejecutsr los objstivas propuestos

3. DEFINICIONES
Partes Interesadas:
Individue o grupo interno o externo 3l lugar de trabajo, interesado o afectado por 2
desempenc de sequridad y salued en el frabajo de MAESSAC.

Representante da los trabajadores:
Trabajador elegido de conformidad con |3 legisiacion vigente para representar a loz
trabajadores ante el Comite de Segurdad y Salud en el Trakajo.
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d) Asignacion de Roles, Funciones y Responsabilidades en SSO
En dialogo con el gerente y el Area de SSO se desarrolld la asignacion de roles, funciones y
responsabilidades relacionados a la SST teniendo en consideracion formaciéon, educacion y

experiencia de cada colaborador de la empresa Ver (Anexo 16).

Figura N° 27: Organigrama Funcional de Roles, Funciones y Responsabilidades en SSO

Personal del Comité de Seguridad y Salud Gerente
Ocupacional General

Personal de Prevencion
Administrador y/o

Jefe de Jefe de

Contador 3 o
Produccion Mantenimiento
Pk J """ = e e S =)

Trahajadores designados

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

e) Capacitaciones en temas de SSO

Se procedio a desarrollar el procedimiento para el desarrollo de capacitaciones de SSO que
se aplicara en la empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC. Asi mismo, se detalla el
programa anual de capacitaciones a desarrollar y por consiguiente mostrar las evidencias de
las capacitaciones realizadas. Para visualizar el Registro de Capacitaciones ver (Anexo 17).

Para ver las diapositivas de capacitaciones ver (Anexo 18)
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PROCEDIMIENTO Cédigo: | PO-SS-04
m . X .| 00/09-09 -
r‘:'WES':lC Capacitaciones en Seguridad y version: | 5519
Salud Ocupacional pagina: | 1de1
1. OBJETIVO

Capacitar a los trabajadores y partes interesadas sobre seguridad y salud en el trabajo,
basado en los factores de riesgos laborales, de las actividades de metal mecanica en
Manufacturas Especiales del Acero SAC.

2. ALCANCE
Se aplica y tiene cobertura a todo el personal que labora en Manufacturas Especiales

del Acero SAC y otras partes interesadas.

3. RESPONSABLES
Area del departamento de Seguridad y Salud Ocupacional

4. DEFINICIONES
Capacitacion: Es la adquisicidon de conocimientos técnicos, tedricos y practicos que van

a contribuir al desarrollo del individuo en el desempefio de una actividad.
Capacitacion en condiciones de salud: Como parte fundamental de las campafias de
medicina preventiva, el trabajador debe recibir elementos teéricos y practicos de
prevencion y control de enfermedades comunes, profesionales, accidentes e incidentes
y primeros auxilios.
Capacitacion en prevencién: Para hacer capacitacion en prevencion se deben tener
como base los manuales de seguridad, en los que se debe describir las normas y los
procedimientos correctos del trabajo.

5. ACCIONES A DESAROLLAR
Las acciones para el desarrollo del programa de capacitacion permitiran que los

trabajadores mejoren sus condiciones de trabajo, para prevenir factores de riesgos y
enfermedades laborales
6. RECURSOS
Para realizar la capacitacién a los trabajadores se requieren los siguientes equipos y
elementos, asi:
e Computador, video, tablero, cartulina, marcadores, etc.
7. EVALUACION
Los asistentes a las capacitaciones del presente programa se evaluaran al final de la

capacitacion, con el fin de medir su efectividad
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Tabla N° 21: Programa anual de Capacitacion en SSO MAESSAC.

Id Modo de|Nombre de tarea Duracién Comienzo Fin
@ |oe azo | s
1 # 0 Omins jue 1/08/19  jue 1/08/19 | 1/08
2 o Capacitaciones Anual de jue 1/08/19 -
Seguridad y Salud
Ocupacional
3 # S0mins  jue1/08/19  jue 1/08/19
y Salud en el trabajo
A .
5 + &Smins  lun2/09/19  lun 2/09/19
6 # &@mins lun23/09/19 lun 23/09/19 |
Seguridad y Salud i
7 + &mins marlf10/19  mar1/10/19 |
b
9 P S0mins  vielf11/19  vie1f11/19 I—i
10 P &mins lun2f12/19  lun 2/12/19
1 2 T 8 mins  mié1/01/20  mié 1/01/20
12 2 50mins lun3/02/20  lun 3/02/20
ol ok
" P Identificacion de &@mins  lun2/03/20  lun 2/03/20
Peligros y Evaluacion
de Riesgos y
15 i Inspeccionesy mié 1/04/20  mié 1/04/20
Observaciones en
seguridad y salud en
el trabajo
-
19 # _ Omins vie1/05/20  vie 1/05/20

1705

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Capacitaciones realizadas.

Figura N° 28: Capacitaciones desarrolladas en los meses de agosto - setiembre 2019
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f) Inspecciones de SSO

Se procedid a desarrollar el proceso de inspeccidn de Seguridad, establecidas en nuestro programa

de inspecciones planificadas en Manufacturas Especiales del Acero SAC. Lo cual fue aplicado en

los diferentes ambientes de trabajo de la empresa, respetando los plazos establecidos, y se empez6 a

realizar dicho proceso en el taller de mantenimiento.

A continuacién, se muestra el procedimiento de inspeccion, programa de inspeccion y algunas

evidencias encontradas. Para ver el formato de Inspecciones generales de seguridad véase (Anexo
23) y (Anexo 26).

ﬁ
PROCEDIMIENTO Codigo: | PO-SS.06
Version: 01/01-08-19
mMAESAC INSPECCIONES PLANEADAS
FUERZA QUE TRABAJA Pagina: 1lde 2

il:.

.

OBJETIVO

Identificar actos inseguros y situaciones peligrosas derivadas de la actividad laboral. Asi
como condiciones o situaciones inseguras provocadas fundamentalmente por el medi
ambiente laboral o estado de las instalaciones, para controlarlas y minimizar lesiones,
dafos e interrupciones de trabajo. Corrigiendo de forma inmediata situaciones insegura
de riesgo grave e inminente

ALCANCE

Se realizaran inspecciones planeadas a:
= Instalaciones Locativas.

= Herramientas, Maquinas y Equipos.

= Elementos de Proteccion Personal y

= Equipos de emergencia (extintores, detectores, botiquin)

3. DEFINICIONES
u 31l Inspeccién Planeada: Requiere de un cronograma y un proceso previo d
planeaciéon que obedezca a necesidades especificas que se desarrollen en |
organizacion, de aspectos generales de seguridad y salud de la empresa
= 3.2 Inspeccidon Pre uso: La que hace parte de la rutina de trabajo de toda persona,
y que tiene por objetivo determinar cualquier condicibn de peligro que pued
presentarse durante la labor que realiza.
= 34 Areas y partes criticas: Areas de las empresas y componentes de la
maquinas, equipos, materiales, o estructuras que tienen la probabilidad de
ocasionar pérdidas, si se deterioran, o usan en forma inadecuada.
IDESARROLLO
4. CONSIDERACIONES GENERALES

a. Las inspecciones planeadas se realizan de acuerdo al cronograma anual d
inspecciones preventivas, es importante involucrar a todas las areas, especialment
aquellas que registren accidentes de trabajo o enfermedades profesionales.

b. Las inspecciones planeadas se ejecutan por observacion directa registrando |
condicién encontrada en cada area, equipo o herramienta a inspeccionar a través de la:
listas de verificacion de Inspeccién General de Seguridad.

c. En la inspeccién planeada siempre estara presente el Jefe de Area o un delegado.
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Figura N° 31: Diagrama de ejecucion de las inspecciones de SSO

Jefe de Area Eguipo Inspector Presidente del C55T Secretanio del CSST
L4
Realiza el
Inspecconan las cronograma de la
areas ™ inspecciones
planeadas
Lista de Verificacion
h
Califican los
peligros
Lista de Verificacion
v
Elaboran Infarme
de Inspecdin
L !
Ejecucion de Accicnes
Correctivas para peligros
considerados Grave :
inmediatamente . Seguimiento de
Moderado 30 dias | - Acciones
habiles de la fecha de Correctivas
ajecicion Leve: Se i _
verificara en la siguiente
inspeccion
r
jecuta Tag
Acciones
arrectivas?
| Si
Mo l
L
ruaedb:::;i {m Coordina con el Lleva
. Jefe de Area mensualmentes los
tiempo Indicadores
Correo Elecironico _
L T

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 22: Cronograma de Inspecciones planeadas de SSO.

1d Modo de |[Nombre de tarea Duracion |Comienzn | FAn I - I I
@ [t “?“T"ZZ‘F?: I1o|13|1s|19|22|z»IzﬂlsﬁETﬁ;"r'gﬁn?Hzl15|m|21 I24I27I3?)cfm3m12‘6“5|'9 12 | 1s [ | 22 I24I27|30r|m2ﬂ
1 Iun SfO08/19 LC
2 INSPECCIONES 56 dias lun 5/08/19 Tun 21/10/19 L .
PLANIFICADAS
3 INSPECCIONES lun 5/08/19 jue 15/08/1D L E——
ESPECIFICAS DELA
PLANTA
4 EH Inspecciones de mar 6JO8/19 mar /0819 el
equipos de
proteccion personal
5 =] Inspecciones del 3 horas jue 8/08/19 jue 8/08/19
estado de guardas y
sefalizacion
6 EH Inspecciones de Iun 12/08/19 Iun 12/08/19
luminarias
7 EH Inspecciones de jue 15/08/19 jue 15/08/19
plataformas,
escaleras y 7
8 INSPECCIONES jue 15/08/1D lun 2/09/19
ESPECIFICAS DE
EQUIPOS,
MAQUINARIAS Y
HERRAMIENTAS
R o i i
comprensores 1
10 EH ] Inspecciones de 1 L1+ wvie 16/OR/19 wvie 16/08/19
tecles
mn EH ] Inspecciones de ELLTCN Iun 19/08/19 Iun 19/08/19
magquinas de -_l
12 EH ] Inspecciones de [ L1+ mié 21/08/19 mié
tornos mecanicos 21/08/19
1B |E = 3hormas vie 23/08/19  vie 23/08/19
4 |EE ] mar Z7/08/19 mar
taladros 27/08/19
15 EH ] Inspecciones de Tun 2/09/19 Tun 2/09/19
montacargas
% -y INSPECCIONES jue 10/10/19 mar | E——
ESPECIFICAS DE 22f10/19
SISTEMIAS DE
ALARMA Y LUCES
DE EMERGENCIA
17 |EE - Revision de vias EL0T1C5 jue 10/10/19 jue 10/10/19 e
de evacuacion
18 EH - Inspecciones de  E1 L1+ Tun 14/10/19 Tun 14/10/19
botiquines 'l
19 |EE - Inspecciones 5 horas mar 15/10/19 mar
extintores 15/10/19
20 EH ] inspecciones de mar 22/10/19 mar
22/10/19
1 i Iun 21/10/19

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Inspecciones realizadas.

Tabla N° 23: Inspecciones desarrolladas en los meses de agosto - setiembre 2019.

Codigo: FO-§5-07
MAESAC
Version : 00/09-01-14
FUERZA QUE TRABAJA - ] ] ]
Inspeccion de Sequridad y Salud Ocupacional Pagina: 1ded
AREA INSPECCIONADA: Taller de Mantenimiento
FECHAHORA: 2310819 | 9:30am
INSPECCIONADO POR: Jose Porlles Espinoza FIRMA;
RESPONSABLE: Jose Porlles Espinoza
OBJETIVO: Prevenir actos y condiciones insequras en la empresa
TIPO DE INSPECCION: PLANEADA: NO PLANEADA: D
N° | CONDICION/ACTO ENCONTRADO (PELIGRO) CAUSAS BASICAS ACCION RECOMENDADA RESPONSABLE DE S
CORRECTIVAS ABIERTO | _ CERRADO
Esmeril: Desarollar programas de
- exces0 de vibracion Fatta de manlenimiert manteminignto preventivo
-soltura de cable electrico ala err:vaenmei\%mwno Jefe de Mantenimiento X
-Desgaste de la piedra : Asignar personal fécnico para el
mantenimiento da o5 equipos

Figura N° 32: Registro Fotografico del Esmeril

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Cddigo: FO-8507
MAESAC e
Version: 00109-01-14
FUERZA QUE TRABAJA . ] ] |
Inspeccion de Sequridad y Salud Ocupacional Pagina: 1de1
AREA INSPECCIONADA: Taller de Mantenimiento
FECHAHORA: 1210819 [ 10:00 am
INSPECCIONADO POR: Jose Porlles Espinoza |FIRMA:
RESPONSABLE: Jose Porlles Espinoza
OBJETIVO: Prevenir actos y condiciones inseguras en la empresa
TIPO DE INSPECCION: PLANEADA: NO PLANEADA: D |
N° | CONDICIONIACTO ENCONTRADO {PELIGRO) CAUSAS BASICAS ACCION RECOMENDADA HERL B2 =
CORRECTIVAS ABIERTO CERRADO
umnars e e
- lluminacion opaca Tiempo de vida util p Jefi de Hanteniminto X
- abrazaderas de sopore 01as Fallade Impieza Asignar personal técnico para el
mantenimiento d los equipos

Figura N° 33: Registro Fotogréafico del Esmeril

Fuente: Elaboracion propia (2019)

0) Requisitos Legales y otros Requisitos en SSO
Se procedio a realizar la matriz del cumplimiento de requisitos legales y otros por parte de

la empresa Manufactura Especiales del Acero SAC. Ver (anexo 27)
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Tabla N° 24: Cumplimiento de Requisitos Legales y Otros de Seguridad y Salud Ocupacional de MAESSAC.

Fechad
Campo de Aplicacién Clasificacion Tipo de Requisito Identificador (N°) Titulo Modificado por Tipo de Norma Pu:‘l:ic:cice’)n
Seguridad y Salud en
5 SST & ITrabyajo Y Decreto Supremo N° 42-F Reglamento de Seguridad Industrial N.A. Obligatorio 22/05/1964 003
- R Reglamento de Valores Limites Permisibles para agentes . .
8 SST Agentes Quimicos Decreto Supremo N° 015-2005-SA o . . N.A. Obligatorio 6/07/2005 005
quimicos en el ambiente de trabajo
Calidad, Ambiental Ley de Rotulado de Productos Industrial
1o |-Aeac, Ambientaly Productos Ley N° 28405 ey de Rotulado de Froductos Industriales D.L. N° 1056 Obligatorio 30/11/2004 008
SST Manufacturados
Calidad, Ambiental Reglamento de |a Ley de Rotulado de Productos
1 : rentaty Productos Decreto Supremo |  N°(020-2005-PRODUCE | oo v Y ) NA. Obligatorio 26/05/2005 008
SST Industriales Manufacturas
. Reglamento de Inspecciones Técnicas de Seguridad en . .
12 SST General Decreto Supremo N° 066-2007-PCM e N.A. Obligatorio 5/08/2007 009
Defensa Civil
Resolucién Comision de
Emergencias / NTP 350.043-1:2011 Extintores Portatiles. Seleccidn, Normalizacion y de Fiscalizacion de
14 Ambiental y SST Contii encias Decreto Supremo N°011-2006-VIVIENDA |distribucion, inspeccion, mantenimiento, recargay Barreras Comerciales No Obligatorio 8/05/2006 012
8 prueba hidrostatica Arrancelarias N2 055-2011-CNB-
INDECOPI
Resolucién Comision de
16 Ambiental y SST Emefgenuz{s/ Re'st?lucut'm N° 084-91-ICTI/IND N,TP 399.010-1:2004 Slenale? de Segurldnad. Colores, ‘ Reg!amentos Técnicos y Obligatorio 18/03/1991 014
Contingencias Ministerial simbolos, formas y dimensiones de sefiales de seguridad| Comerciales N2 0131-2004-CRT-
INDECOPI
Seguridad y Salud en
18 ssT € Trabyajo Ley N° 29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo NA. Obligatorio |  20/08/2011 021
Seguridad y Salud en . . X . .
19 SST Trabajo Decreto Supremo N° 005-2012-TR Reglamento de la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo N.A. Obligatorio 26/05/2012 021
Aprueban Formatos Referenciales que contemplan
2 <sT General Resolucion N2 050-2013-TR informacion minima que deben contener los registros NA Obligatorio 14/03/2013 027
Ministerial - obligatorios del Sistema de Gestién de Seguridad y Salud o & T
en el Trabajo
Accident
cc} entes/ Resolucién . Norma Técnica de Salud que establece el Listado de . X
22 SST Incidentes / . N N° 480-2008-MINSA . R.M. N° 798-2010-MINSA Referencial 17/07/2008
Ministerial Enfermedades Profesionales
Enfermedade.
Resolucid N Basicade E iay de Procedimientod
2 ssT Ergonomia esolucion N° 375-2008-TR orma Basica de trgonomiay de Frocedimiento de N.A. Obligatorio 30/11/2008 034
Ministerial Evaluacion de Riesgo Disergonémico

Fuente: Elaboracidn propia (2019)
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h). Identificar Peligros y Evaluar Riesgos y Controles (IPERC)

“Se procedio a realizar la matriz de Identificar Peligros, Evaluar Riesgos y Controles con la finalidad
de evaluar los diferentes peligros y riesgos que se hallan por cada puesto de trabajo en la empresa.
Tomando como referencia lo que determina la Resolucion Ministerial (RM-050-2013-TR), ver
(Anexo 20).

A continuacién, se mostrara el procedimiento para el desarrollo de la matriz de Identificar Peligros,
Evaluar Riesgos y Controles.

PROCEDIMIENTO Caddigo: PO-SS-0O3

maAaesnc IDENTIFICACION DE PELIGROS Y | o .o | 01/00/2010

EVALUACION DE RIESGOS

FUERZA QUE TRABAJA

Pagina: 1de3

1. OBJETIVO
Establecer la metodologia para identificar peligros, evaluar y registrar los riesgos
generales asociados a las actividades desarrolladas por Manufacturas Especiales del
Acero SAC

2. ALCANCE
Comprende las actividades desarrolladas por las diversas areas de la empresa

3. DEFINICIONES
IPER:
Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos
SST:
Seguridad y Salud en el Trabajo.
Peligro:
Fuente, situacibn o acto con el potencial de dafio en términos de lesiones o
enfermedades, o la combinaciéon de ellas.
Identificacion de peligros:
Proceso de reconocimiento de una situacion de peligro existente y definiciobn de sus
caracteristicas.
Riesgo:
Combinacién de la probabilidad de ocurrencia de un evento o exposicion peligrosa y la
severidad de las lesiones o dafos o enfermedad que puede provocar el evento o la
exposicion(es).
Evento Peligroso:
La materializacion del peligro en determinadas condiciones.
Evaluacion de riesgo:
Proceso de evaluacion de riesgo(s) derivados de un peligro(s) teniendo en cuenta la
adecuacion de los controles existentes y la toma de decision si el riesgo es aceptable o
no.
Riesgo aceptable:
Riesgo que ha sido reducido a un nivel que puede ser tolerado por la organizacion,
teniendo en cuenta sus obligaciones legales y su propia politica de SST.
Exposicidn:
Es la frecuencia con la que la persona esta expuesta al peligro.
Control Operacional:
Son las acciones o medidas de control aplicados a los riesgos valorados como
significativos con el fin de prevenir la ocurrencia de accidentes en el trabajo y
enfermedades ocupacionales.
Matriz IPER:
Documento en el que se registras los peligros, se evallan los riesgos y se detallan los
controles operacionales establecidos para cada actividad/puesto de trabajo.

4. DESARROLLO
5.2.1 Identificacion de Peligros
El jefe o Supervisor de Area con la participacion del personal del area y la presencia de
por lo menos un miembro del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo identifica los
peligros y evalua los riesgos en el area de trabajo.
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5.2.2 Evaluacion de Riesgos
La evaluacion de los riesgos tiene por objeto determinar cuales son los Riesgos No
Aceptables que deben ser gestionados en FOPESA para llevarlos a un nivel aceptable.
Esta evaluacion es registrada en la Matriz IPER.
El jefe o Supervisor de Area con la participacion del personal del area y la presencia de
por lo menos un miembro del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo sera
responsable de la evaluacion de riesgos, para ello debe determinarse el valor del Nivel
de Riesgo en funcién de 2 elementos:
a. Indice de Probabilidad (IP): la probabilidad de ocurrencia del accidente, enfermedad
0 pérdida.
b. indice de Severidad (IS): la severidad de las consecuencias del accidente,
enfermedad o pérdida.
Nivel de Riesgo =IP XIS
Para determinar el Indice de Probabilidad (IP) se tiene en consideracion los siguientes
aspectos:
A: indice de Personas Expuestas.
B: indice de Procedimientos Existentes
C: indice de Capacitacion
D: indice de Exposicion al Riesgo
indice de Probabilidad IP = (A+B+C+D)
Los indices de estos aspectos se estiman segun la siguiente tabla:

Probabilidad

indice [ Personas | Procedimientos U, Exposicion al
X Capacitacion .

Expuestas Existentes Riesgo

1 Dela3l Existen y estan Personal entrenado. Conoce el | Al menos una vez

implementados. peligro y lo previene al afio

Existen y estan Personal parcialmente

. ] Al menos una vez
2 De4al12 | implementados |entrenado, conoce el peligro pero

. - al mes
parcialmente. no toma acciones de control

Personal no entrenado, no
8 Mas de 12 No existen. conoce el peligro, no toma
acciones de control

Al menos una vez
ala semana

Nivel de Riesgo Interpretacion

No se debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se
reduzca el riesgo. Si no es posible reducirlo, debe
prohibirse el trabajo.

Intolerable
25-36

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya
reducido el riesgo. Puede que se precisen recursos
Importante considerables para controlar el riesgo. Si el riesgo

17 -24 corresponda a un trabajo que se esté realizando, debe
remediarse el problema en tiempo inferior al de riesgos
moderados.

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

9-16 consecuencias extremadamente dafiinas (mortal 0 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

Moderado
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Nivel de Riesgo Interpretacion

No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo
se deben considerar soluciones mas rentables o mejoras

Tolerable P
5.8 gue no supongan una carga econémica importante.
Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar
gue se mantiene la eficacia de las medidas de control.
Trivial

No se necesita adoptar ninguna accion

4

3 Determinacion de los Riesgos No Aceptables

Cuando el nivel de Riesgo sea mayor a 9, es considerado No aceptable.

Una vez determinados los Riesgos No Aceptables, el jefe 0 Supervisor de area envia los
resultados descritos en la Matriz IPER al Coordinador de SSMA para su revision.

5.2.4 Mapa de Riesgo

Como resultado de la identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, se actualiza el
Mapa de Riesgos publicandolo en un lugar visible e identificando el estado de revision
del mismo.

5.2.5 Determinacion de Controles

El Jefe o Supervisor de Area con la participacion del personal del area y la
presencia de por lo menos un miembro del Comité de Seguridad y Salud en el
Trabajo es responsable de determinar los controles operativos necesarios. De ser
el caso, tanto para la revision de la evaluacion como para la determinacion de controles,
puede recurrir a la asesoria del Coordinador de SSMA.

De acuerdo al nivel de riesgo, las actividades se realizan de acuerdo a los siguientes
controles:

" Nivel de Riesgo
Descripcion —
Trivial [ Tolerable |[Moderado | Importante | Intolerable
Permiso de trabajo X X
Procedimiento de Trabajo X X X
Seguro
Charla de 5 Minutos X X X X X
Para la determinacion de otros controles operativos, se debe considerar la siguiente
priorizacion:

a. Eliminacion

b. Sustitucion

c. Controles de ingenieria

d. Sefalizacion, alertas y/o controles administrativos

e. Equipos de proteccion personal

El Coordinador de SSMA es el responsable de coordinar las areas la determinacion e
implementacion de los controles operativos.

Segun estime la Alta Direccion y/o Comité SST, algunos controles operativos por
implementar pueden ser considerados dentro de la formulacion del Programa Anual de
Seguridad y Salud en el Trabajo (PASST) respectivamente.
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Tabla N° 25: Identificar Peligros, Evaluar Riesgos y Controles MAESSAC.

MAESAC

FUERZA QUE TRABAJA

FO05
FORMATO
15092010
MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS 11

Area: MANTENIMIENTO
Responsabie de drea (Cargo): EQUIPC PA RA ELABORA CION IPER
Fecha de andiisis (deimmizaaa):
L. . Evaluacion del Riesgo
Evaluacion del Riesgo Resicual
[Asociad] . [incide. i
w RIESGO o CONTROL EXISTENTE staein "0 | Protbigad Rissgo Control Operativo a lmplementar
=] o | Riesgo |
o [=] z <
o 29 & 2 2
] w 5 =1 @ sl = I i
3 g2 g 2 <% lalz| 3|3 2 5 2 2 e | B E
o = e = =] Z|2 HEIE a 3 @ s T | e =
@ E o o = g - HEIREIHER - B > = & esperada a
8 w fa = g 3 [ 8 |2 |2|le|2|2|E|2(2|R|2[& ]2 2 CR = g £ <
s} a oz z 2 o 2|z H 2 o s |2 2le|ElelE|z|E|a | =] & = 2 -] e E o para v |2 &
E e P < i z |E|3| 3 E & HHHEHHEEEHHE 38| ¢ g |E| % 3 £ & = 2 s
& u 4 o g7 B E z|5|g|5|2|E|=|2|2|s|8|2]|3 = = =] & = < delresgo | 8 | 2 -
w 2= z [ = 3 & HEEHEBE & El 5 5 = | E b=
El Ef 53 z < g3 2 =z 3 5 5 £ 3 |3 I
o SO & s |2 =g 2 2 £ 5 = 3 =
= b z alg i 2 =4 = =
E = £ £ 4 3] 8 ] @0
2 o -
Guanies DS N
Golpes 42F. RM
MANT ENIMIENT Empleode | | ogicidos | HEMGE W T
- Herramient contusas 2008-TR. Uso de lentesde
O GENERAL Mecanico |Compre sores por x x x 12|11 (5]1 Sl P
MECANICO as hemramietas cornanks, casco Ley N° profe coion dasicos
manuales manuales Fracturas 20783. DS
N 005-
2M2TR
zapatos
Guant s D5 N°
43F. RM
Golpes
MANT ENIMIENT Empleode | | ogicidos | MRS W a5
. Hermramient contusas 2008-TR. Uso de lente s de
O GENERAL Mecanico |Compresores as por cortanie x x x (121|151 sl Ley N e Ccibn cla s
MECANICO hermamientas * o i profcdan cascos
manuales e Fracturas 29783. DS
manuales N 005
2M2TR
zapatos
Empleo de . .
Inhalacion, |Intoxicacidn
MANT ENIMIENT He[:ne':nc: absorcion, ! ﬂIDSSMTS Proce dimiento en
O GENERAL Mecanico |Compresores ™ ingestion de |quemaduras| x Uso de MSDS x| x 1131|271 Sl - n
MECANICO 55-5 sustncias shock SA,Ley N° caso de emergencia
{Aceite , quimicas dermafitis 245 con estosmateriales
bamiz)

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Tabla N° 26: Identificar Peligros, Evaluar de Riesgos y Controles MAESSAC

FOE
m E S C FORMATO
n n 15092013
FUERZA QUE TRABAJA MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS ¥ EVALUACION DE RIESGOS de 1
Area: MANTENMIENTO
Fesponsable b area (Cargd: EQUIPO PARA ELABORA CION IPER
Fechade ardlisis [deimmizmaal:
. . Eva luacion del Rie sgo
Evaluacion del Riesgo Re sicha
Ascciad [ Incices - N
w RIESGO - CONTROL EXISTENTE sitacion | "1 Probabildsd Riesgo Control Operativo a Implementar
3 . | Riesgo |
o = <
o 2 ] o
0E g . o ls 5 » &
= & [ s | € |8 [ ] g | 2 E
o B 5 g Els| |2|8|% i 3 5 H % Hicacia | = o
] [ (L o 2 a8 HEIEREEE = = = esperada § -1
u g a8 [5] 3z a £ s NEHEIE R o - e kil 3
w oo 5 a2 a & AHERHEEEEE = g = & - para 2 E:
2 Z z 2 g |¥|3| £ | £ e |E|E(E|3l5l8(z| 2z 8| (= 5] & | 8 |E| ¢ £ E & reduiin [ X [5] B
& o n = o E iz H w s|g|5(2[e|=|E|2|8|e 3 k] g i E & & = u : k1 =
17 W T 2 5‘ E‘ Z|a Ela|lz|z|8(5|g [ = e = - = del riesgo 3 =t i}
i 25 z = - - @ HHEEHE O g g || 32
= ] =g = 3
T B E E & ] a2 = El g E % Z
g S £ & & £ 2
=
N A
Toma de ;;ia-
; 783,
tiema
o | Guemadura - DLS. N° 005
MANT ENIMIENT E'mm"::;‘ s, paros a""i"“a Plan de Smtosde 200TR, Charia: Equipos
OGENERAL | Mecinico |Compresores| EAWIP2 | porcol cardiacos, | x . |Mante nimien pator x x 122|381 sl DS Ng2f oo Po
MECANICO energizado Priiér:;:‘:) shock prm:wn to de equipos| Seguridad Cap. I Art* energizados
Iéctri 43-383
electneo. difere ncia R_):‘) N’o&:l_
L m3-MEM,
Ley N*
Toma de 29783,
Hectrocucisn | T2EMadra a:;?:da 0. N o5
MANTENIMIENT . 5, parcs Plan de TR . .
OGENERAL | Mecinico |Compresoms Eq”_'p"dn W;Dxm cardiacos, | x 2 |Mantnimien Z‘p‘““:”: x x 1]2|z2]als]|1 sl DS N g2 C“;:‘E‘::r"
MECANICO energiza ot shock Protecdid | de equipps| T EUM9 Cap. At K
BlEEtNeD | ojictrico. no 343-383
difere ncia R
L 203-MEM,
Monitoreo de
ruido
. Fatiga ocupacional
MANT ENIMIENT Ruido - - upa s ;
OGENERAL | Mecinico |Compresores|mayora g5 |Sobreexposici| Auditiva, x Uso de protector | x ilafz]a]7] s |RMNEE Inspeccion de wso de
onal uido | Hipoacusia, auditivo 08 TR EFF
MECANICO a8
Sordera Programa de
Conserva cion|
auditiva

Fuente: Elaboracidn propia (2019)
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Tabla N° 27: Identificar Peligros, Evaluar Riesgos y Controles MAESSAC.

MAESAC

FUERZA QUE TRABAJA

FORMATO

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS ¥ EVALUACION DE RIESGOS

Airea:

MANTENIMIENTO

Responsable d Area (Carpd):

Fecha de ardlisis (defmmiaaaal):

EQUIFC PARA ELABORA CION IFER

Evaluacién del Rissgo

Eva luacion del Rie sgo

Re sidua
RIESGO f===t CONTROL EXISTENTE Sihmién | PN Frobahilidad Riesgo Control Operativo a Implementar
E oca &= | Riesgo
2 = =
= ° =]
s | #8 | & : 5 : 1 :
o w [=] 2 E g =
= i 2 = |§ =| 3|8 - 5 5 2 3 =
o 2 §E = 2 . 2|2 Ed 8|5 5 = o b t= % Eficacia - £
& E o 2 =|s(2|5|2 2 = = = esperach
I W oo g o 3 a 2 5|38 AHEHEERL % = 5 = 5 = = i | F 2
g 2 adz Iy d 2 |&|g| = £ & ZIE|E|2|E|8|z(8]=|8 s 22| 2 | E| 3 Z £ o e | x| ® u
2 s E H E HEHEEE £
= I ﬂ% g o S | -4 E 'u 35‘“=“53§s§§§ 2 Lt & 2 3 =2 = delriesgo | B | 2 =
& EE z £ = £ g & Sl le| 8|2 El5[2 & 2 tr E = 2 | uy
® = i Q 2| = = 5 >
= Su g & < 218|%|2|2 3= 2 2 = 3 T E.
= =4 > &8 a|E s = 3 H 5 = =
= b z B a 5 i
e | & : : Z 8 £ B
=
Monitoreo de
ruido
) Fatiga ccupacional
MANT ENIMIENT . Ruide | ¢ b reexposici| Auditiva, Uso de protector R M. N375 Inspe coion de uso de
) L Comp mayor a 85 [ 59 x NEREIEIEIRAE si
&nal nido | Hipoacusia, auditivo 2008-TR EPP
MECANICO
Sordera Programa de a
Conservacion
auditiva
Programa de
Por Inflam acién Consenva cién|
de: Ergonémica Ents —
MANTENIMIENT Desmontaje/ | Scbresfuer |despla zamien mnd:ms ;:::';u“
OGENERAL | Mecinico | Montaje de 208 toscon camga, d x x x 1lzfz|afs| 51 .
hombra, de splazamiento con
MECANICO Piezas fcargas) Al dejar —
muneca, Capacitacion carga
cargas
mano &5 en
Ergonomia
MANTENIMIENTO)|
GENERAL Mecénico x x x HEIELE] sl
MECANMNICO
Capacitacions
sen
Ergonamis
MANTENIMIENTO)|
GENERAL Mecénico x x x HEIELE] sl
MECANICO
Esténdsr pam
orden y
limpiazs.

Fuente: Elaboracidn propia (2019)
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1) Mapa de Riesgos

Se procedio a realizar el mapa de riesgos con el propdésito de poder reconocer los diferentes riesgos
a lo que esta expuesto los colaboradores de Manufacturas Especiales del Acero SAC, tomando como
referencia simbologia universal y las normas técnicas peruanas (NTP-390). Ver (anexo 21) y (Anexo
22).”

A continuacién, se mostraré los Mapas de Riesgos de la empresa MAESSAC.

Figura N° 34: Mapa de Riesgo del Taller Mecéanico

ComgiEles e Yompene
- ]
=]
A micwil
& Division Taller Mecanico H
m |

A
iy N

1 vl

LEYENDA

RIESGO DE INCERDIC FOR PRODUCTOS
INFLAFAHLE 5

RIESGO DE GASES, PARTICLLAS,
HLIROES

RIESGO OE ATRAFAMIEMNTD

RIESGO DE RADIACIONES LW

MAESSAC
RIESGD DE PHOYECCION DE Tavra "
PARTICLALAS A LDS OJ05 e
MaAFPA DE RIESGOE M-010
RIESOD QUEMADLURAS POR TALLER MECAMNICD

SPPEBP

SUPERFICIES & ALTA TEMPERATLURA

Fuente: Elaboracion propia (2019)
110



Figura N° 35: Mapa de Riesgos del Sector Administracion.

O
i A\
A A
aako A\
WVARDNES & | i mmﬁ
m&
A\
2" — ] |
RELANEBOINES
. i
A\

Riesgo Caida de RESGOS
HponGmnico Objetos m.:n::s,ac
Botiquin Extantor Reskmdo por | Aprobado por Fedha
Safida de = Luces de E Jose sGG  |15/09/19

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

j) Programa Anual de SSO

“Se prosiguid a desarrollar el programa anual de SSO de Manufacturas Especiales del Acero SAC

en funcién a la RM-050-2013.
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Tabla N° 28: Programa anual de SSO en MAESSAC.

OBJETIVIO GENERAL | Cumplimiento de la Normativa Legal Vigente en Materia de Seguridad y Salud en el Trabajo

Elaborar documentos, mantener actualizados los registros del SGSST
Documentar el Plan de accién de la Linea Base -

Difundir el SGSST a la linea de mando y al resto de colaboradores

Linea de mando asuma las responsabilidades de cada uno de sus cargos

OBJETIVOS ESPECIFICOS

META Cumplimiento al 100%
INDICADOR (N° Actividades realizadas/N° Actividades programadas) x 100%
PRESUPUESTO S/.1,500
RECURSOS Recurso Humanos, Sistema informético, econdmicos, materiales.
Afio 2019
TEM Descripcion de la Actividad Responsable de Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Obser
Ejecucién S 1 [ 2 1° [ 2 1 [ 2 1° [ 2 1 [ 2 1° [ 2 1 [ 2 1° [ 2 1 [ 2 1° [ 2 1 [ 2

ple[plefp]e[rlefrP]e[pP[elrP]elpP]e]|r[elrP]elp[e[rP]efrP]e[rP[elPp]e|pP[elr[elrP[elP[el[rP][elP]e[rP[EfP]E]P]E

Politica de Seguridad, Salud en el Trabajo y Medio Ambiente

Revisiéon/Aprobacién de la Politica de Seguridad Salud Gerencia General/
en el Trabajo Comité de SST
Difusién de Politica de Seguridad Salud en el Trabajo RRHH/Gerente P
General
Encargado de
Comunicacién de la Politica de Seguridad y Salud en el |Almacén/Planificad
Trabajo a empresas que brinden servicios a Fopesa orde
produccién/Encarga
Plan Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo
Elaboracién del PASST-Plan Anual de Seguridad y Coordinador de
B Salud en el Trabajo 2019-2020 SSMA
Aprobacién del PASST-Plan Anual de Seguridad y "
! Comité de SST
Salud en el Trabajo 2019-2020
dentificacién de igros y i6n de Riesgos IPERC
Revisién de la matriz IPERC Responsable de P 3 3 3
cada area
¢ Jefe/Encargado de
Publicacién de la matriz IPERC Ar: P P
Letreros de uso de EPP por puestos de trabajo Jefe/ de Produccién
Mapa de Riesgos
B e - Coordinador de
D Actualizacién del Mapa de Riesgos SSMA
Publicacién/difusién del Mapa de Riesgos Coordinador de
SSMA
Pr dimi del Si: de i6n de Seguridad y Salud en el Trabajo
F N
Coordinador de
Difusion de Procedimientos Aprobados P P P
SSMA
Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo
Proceso de Elecciones del Comité de Seguridad y
N cssT P P
Salud en el Trabajo
G Reunién Mensual del Comité de Seguridad y Salud en
. & v cssT P P 3 P P P
el Trabajo
Informe Trimestral de Actividades del CSSTa la Coordinador de P P
Gerencia General SSMA

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Tabla N° 29: Programa anual de SSO en MAESSAC.

OBJETIVIO GENERAL 2 bl procesos/

de trabajo

y

para

propios y terceros/contratistas

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Realizar inspecciones de seguridad y salud en el trabajo.
Verificar el estado actual de la salud de los trabajadores de la empresa.
Reducir las condiciones inseguras o inapropiadas

Actualizar Estandares de Trabajo
Controlar los Agentes Ambientales agresivos al personal mediante su monitoreo, evaluacién y mitigacién a fin de eliminar y/o reducir la probabilidad de enfermedades ocupacionales.
Organizar medidas de respuesta ante emergencias.

META 100%
INDICADOR (N° Actividades realizadas/N° Actividades programadas) x 100%
PRESUPUESTO S/.1,800
RECURSOS Ley N° 29783, DS N°005-2012-TR, Recurso Humano, Equipos de Emergencia, econémicos, materiales.
Afio 2019
L L Responsable de Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio
ITEM Descripcion de la Actividad A ., Obser
Ejecucion 1 [ 2 1 [ 2 1 [ 2 1 [ 2 1 [ 2 1 [ 2 1 [ 2 1 [ 2 1 [ 2 1 [ 2 1 [ 2 1 [ 2
ple[plefple[p[efprplelrP[efpr[elp[efpr[elrPlefP[e[pPle[Pe[pP[efrPlel[pP[elpPrlelrP[efpr[eElrP[efP[e[P[E[P]E[P[E
de Ag [o] ional
Elaborar Programa de Monitoreo de Agentes Coordinador de P
Ocupacionales SSMA
Monitoreo de Ruido Ocupacional
-Cotizacién/Aprobacién Coordinador de o » .
-Coordinacién/Muestreo SSMA
“Revisién de Informe / Registro
Monitoreo de lluminacién
-Cotizacién/Aprobacién Coordinador de 5 o .
-Coordinacién/Muestreo SSMA
-Revisién de Informe / Registro
A
Monitoreo de Polvos Inhalables
-Cotizacién/Aprobacién Coordinador de o P
-Coordinacién/Muestreo SSMA
-Revisién de Informe / Registro
Monitoreo de Riesgos Disergonémicos
-Cotizacién/Aprobacién Coordinador de B 5 5 .
-Coordinacién/Muestreo SSMA
-Revisién de Informe / Registro
Monitoreo de Riesgos Psicosociales
-Cotizacién/Aprobacién Coordinador de B P
-Coordinacién/Muestreo SSMA
-Revision de Informe / Registro
B lak Plan de accién como resultado del IPER EEREIELETED P P
SSMA
c . Plan de . P Coordinador de P
SSMA
Vigilancia Ocupacional
Coordinador de
D Plan Anual de Salud de Ocupacional SSMA/ Médico P
Ocupacional/RRHH
Examen Médico Ocupacional RRHH/M.edICO
Ocupacional

Fuente: Elaboracidn propia (2019)
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k) Investigacion de Accidentes e Incidentes

Los eventos no deseados (accidentes e incidentes) sucedidos en Manufacturas Especiales
del Acero SAC seran registrados en el Formato de Accidentes e Incidentes ver (Anexo 24)
y el (Anexo 25)

A continuacion, se muestra el procedimiento para evaluar los accidentes e incidentes en la
empresa MAESSAC,”

PROCEDIMIENTO Cadigo: PO-SS-07
FUERZA QUE TRABAJA REPORTE E INVESTIGACION Version: 01/01-08-19
DE EVENTOS Pagina: 1de 3

1. OBJETIVO
Establecer los mecanismos para reportar, registrar, investigar y comunicar los eventos
de seguridad, salud en el trabajo con la finalidad de establecer las acciones a tomar, asi
como los responsables de su implementacion.
2. ALCANCE
Aplica a todos los eventos en las operaciones e instalaciones de MAESSAC. para
personal propio, visitantes y contratistas.
3. DEFINICIONES
Evento:
Hecho relacionado con el trabajo que tiene el potencial de conducir a lesién, enfermedad
(sin importar severidad) o fatalidad. Incluye: incidentes de seguridad y salud en el trabajo
(incluso incidentes peligrosos), accidentes de trabajo, situaciones de emergencia y
enfermedades ocupacionales.
Incidente de salud y seguridad en el trabajo:
Suceso acaecido en el curso del trabajo o con relaciéon con el trabajo en el que la persona
afectada no sufre lesiones corporales o en la que estas solo requieren cuidados de
primeros auxilios.
Incidente peligroso:
Todo suceso potencialmente riesgoso que pueda causar lesiones o enfermedades a las
personas en su trabajo o a la poblacion.
Situacion de Emergencia: Evento o suceso grave que surge debido a factores
naturales o como consecuencia de riesgos y procesos peligrosos en el trabajo que no
fueron considerados en la gestion de salud y seguridad en el trabajo.
Accidente de trabajo: Todo suceso repentino que sobrevenga por causa o con ocasion
del trabajo y que produzca en el trabajador una lesidon organica, una perturbacion
funcional, una invalidez o la muerte. Es también accidente de trabajo aquel que se
produce durante la ejecucion de 6rdenes del empleador, o durante la ejecucion de una
labor bajo su autoridad y aun fuera del lugar y horas de trabajo.
Segun su gravedad, los accidentes de trabajo con lesiones personales pueden ser:
e Leve: Suceso cuya lesion, resultado de la evaluacibn médica genera en el
accidentado un descanso breve con retorno maximo al dia siguiente a sus labores
habituales.
e Incapacitante: Suceso cuya lesion, resultado de la evaluacibn médica da lugar a
descanso, ausencia justificada al trabajo y tratamiento. El dia de la ocurrencia de la
lesidon no se tomara en cuenta, para fines de informacion estadistica. Segun el grado de
incapacidad los accidentes de trabajo pueden ser:
o Total temporal: Cuando la lesién genera en el accidentado la imposibilidad de
utilizar su organismo; se otorgara tratamiento médico hasta su plena recuperacion.
o Parcial permanente: cuando la lesion genera la pérdida parcial de un miembro u
organo o de las funciones del mismo.
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e Total, permanente: Cuando la lesion genera la pérdida anatémica o funcional total
de un miembro u érgano; o de las funciones del mismo. Se considera a partir de la
pérdida del dedo mefiique.

e Mortal: Suceso cuyas lesiones producen la muerte del trabajador. Para efecto de la

estadistica se debe considerar la fecha del deceso.

Lesion:

Alteracion fisica u organica que afecta a una persona como consecuencia de un
accidente de trabajo o enfermedad ocupacional.

Enfermedad ocupacional:

Es una enfermedad contraida como resultado de la exposicion a factores de riesgos

relacionados al trabajo.

Causas de los Accidentes:

Son uno o varios eventos relacionados que concurren para generar un accidente. Se

dividen en:

Falta de control:

Son fallas, ausencias o debilidades administrativas en la conduccion del empleador o

servicio y en la fiscalizacion de las medidas de proteccion de la seguridad y salud en el

trabajo.

Causas Basicas:

Referidas a factores personales y factores de trabajo:

o Factores Personales. - Referidos a limitaciones en experiencias, fobias y tensiones

presentes en el trabajador.

o Factores del Trabajo. - Referidos al trabajo, las condiciones y medio ambiente de

trabajo: organizacion, métodos, ritmos, turnos de trabajo, maquinaria, equipos,
materiales dispositivos de seguridad, sistemas de mantenimiento, ambiente,
procedimientos, comunicacion, entre otros.

Causas Inmediatas:

Son aquellas debidas a los actos y condiciones subestandares:

o Condiciones Subestandares: Es toda condicion en el entorno del trabajo que puede

causar un accidente.

o Actos Subesténdares: Es toda accion o practica incorrecta ejecutada por el trabajador

gue puede causar un accidente

Investigacion de Accidentes e Incidentes

Proceso de identificacion de los factores, elementos, circunstancias y puntos criticos que

concurren para causar los accidentes e incidentes. La finalidad de la investigacion es

revelar la red de causalidad y de ese modo permite a la direccién del empleador tomar
las acciones correctivas y prevenir la recurrencia de los mismos.

SRT

Supervisor Responsable del Trabajo

. DOCUMENTOS ASOCIADOS

N.A

. DESARROLLO

5.1 CONSIDERACIONES GENERALES

e Las notificaciones al MTPE son registros auditables para las inspecciones y
auditorias al Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud en el trabajo.

e Cualquier persona, ya sea de FOPESA o contratista que detecte un Incidente
Peligroso tiene la facultad de interrumpir el trabajo y debe comunicérselo al jefe de
area o en el caso de contratistas al supervisor responsable del trabajo.
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Figura N° 36: Diagrama de ejecucidn de Investigacion de Accidentes e Incidentes en

MAESSAC
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Tabla N° 30: Accidente leve registrado en el taller de mantenimiento en la empresa

MAESSAC.
Codigo : FO-03
mnesnc FORMATO —
Version : 00/01-08-2019
FUERZA QUE TRABAUA INFORME DE INVESTIGACION DE ACCIDENTE Pégina : 1del
REPORTE DE EVENTON®:01
DATOS DEL EMPLEADOR PRINCIPAL:
RAZON SOCIAL O DENOMINACION SOCIAL RUC DOMICILIO (Direccidn, distrito, departamento, provincia) TIPO DE ACTIVIDAD N° TRABAJADORES EN EL
MANUFACTURAS ESPECIALES DEL ACERO SAC 20602859143 MZ-A LT 6- PARQUE INDUSTRIAL
N° TRABAJADORES AFILIADOS AL SCTR N° TRABAJADORES NO AFILIADOS AL SCTR NOMBRE DE LA ASEGURADORA
30 RIMAC
INFORMACION DEL INCIDENTE
| X |Jefe dearea | | O |Reporte de personal | | O |Auditor|'a | | 0 |0tros | | |
DETALLES DEL INCIDENTE
Fecha: 24/08/2019 Dia:  Martes Hora: 04:00 |:| am |z| pm
Lugar: Taller de Mantenimiento
Daiio producido: ] No [xJleve  [Iserio [] Grave Dafios personales: ] No |Z| Leve |:| Grave [Fatal
Descripcion del evento:
Durante el desarrollo de sus funciones el técnico mecanico, tuvo una caida en el mismo nivel dando como resultado un golpe en el tobillo derecho
PERSONAL INVOLUCRADO (Complete solo en caso que el incidente afecte al trabajador (es)
Quispe Ramos Joel N° DNI/CE EDAD
12345678 28
TIEMPO DE N° HORAS TRABAJADAS EN LA
. SEXO | TURNO TIPO DE
AREA PUESTO DE TRABAJO ANTIGUEDAD EN ELEMPLEO EXPERIENCIA EN EL | JORNADA LABORAL (Antes del
F/M D/T/N | CONTRATO
PUESTO DE TRABAJO suceso)
Taller de Mantenimiento Técnico Mecanico Lafio M T 5afios 5horas
MARCAR CON (X) GRADO DEL ACCIDENTE INCAPACITANTE (DESER EL N"DIAS DE N"DE
MARCAR CON (X) GRAVEDAD DEL ACCIDENTE DE TRABAIO CASO) DES?ANSO TRABAJADORES
MEDICO AFECTADOS
ACCIDENTE LEVE [x] TOTAL TEMPORAL [] TOTAL PERMANENTE [ 1dia 1
ACCIDENTE INCAPACITANTE |:| PARCIAL TEMPORAL :
MORTAL |:| PARCIAL PERMANENTE D

DESCRIBIR PARTE DEL CUERPO LESIONADO (De ser el caso) :
INVESTIGACION DEL INCIDENTE (RESPUESTA AL EVENTO Y ACCIONES CORRECTIVAS: Marcar si es INCIDENTE PELIGROSO, INCIDENTE 6 ACCIDENTE)

Identifique el/los causante/s e identifique la respuesta inicial del incidente. Incluya equipo usado en la respuesta y el uso de asistencia de terceros. Detalle cualquier accidn correctiva que se implementard para prevenir la recurrencia del
incidente. Use hojas adicionales si es necesario.

INCIDENTE PELIGROSO ] INCIDENTE ] | ACCIDENTE [x]
FECHA Y HORA EN QUE OCURRIO ELEVENTO FECHA DE INICIO DE LA INVESTIGACION LUGAR EXACTO DONDE OCURRIO EL HECHO
DIA MES ANO HORA[ DIA MES ANO
Martes|  Setiembre 2019 0400 Martes Setiembre 2019 Taller de mantenimiento

DESCRIPCION DE LAS CAUSAS QUE ORIGINAN EL EVENTO

Derrame de aceite en el piso del taller de mantenimiento

MEDIDAS CORRECTIVAS

DESCRIPCION DE LA MEDIDA CORRECTIVA A IMPLEMENTARSE PARA ELIMINAR LA CAUSA Y PREVENIR FECHADEEJECUCIGN | ESTADO (Completa en o fecha deejecucidn
LA RECURRENCIA RESPONSABLE orop el estado de impl ion de la medida

DIA | MES | ANO

correctiva (realizada, pendiente, en ejecucion)

1.- Ordeny limpieza antes y durante de cada actividad, uso de pafios ahsoventes y tachos de reciclaje {Jose Porlles Espinoza| 24 | 08 | 2019

RESPONSABLES DEL REGISTRO Y DE LA INVESTIGACION

Nombre: Jose Porlles Espinoza Cargo: Auxiliar de SSOMA |Fecha: 24/08/2019 Firma:
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Situacion inicial y final de la variable independiente

Variable Independiente: Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional

Dimension: Politica de SSO

Tabla N° 31: Datos de colaboradores instruidos en la Politica de SSO (Final)

‘mml=1l—3—3 =] =
Manufacturas Responsable: Turno: Fecha:
paekles PORLLES ESPINOZA JOSE DIiA oal e 2nale
del Acero SAC (30-09-2019)
Area de Produccién PO: P1: P:
# Colaboradores instruidos en # Total de Politica de Seguridad y
semana Politica de Seguridad y Salud colaboradores del Salud Ocupacional
Ocupacional area de producciéon
1 18 20 90%
2 15 20 75%
3 16 20 80%
4 18 20 90%
5 15 20 75%
6 18 20 90%
7 17 20 85%
8 15 20 75%

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Figura N° 37: Evaluacion de colaboradores instruidos en la Politica de SSO (Final)

-
Evaluacion de colaboradores instruidos en la Politica
de SSO

100%

80%

60%

40%

20%

0%

1 2 3 4 5
POLITICA POSTTEST  90% 75% 80% 90% 75%

6 7 8
90%

85% 75%

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

Se observa en el cuadro y en el grafico 37 el indice porcentual de colaboradores instruidos en la

Politica de SSO de MAESSAC, refleja un incremento general, siendo el indice porcentual minimo

75% y un maximo 90%.
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Tabla N° 32: Evaluacion de colaboradores instruidos en la Politica de SSO situacion

(Inicial-Final).
Politica Pre Test Politica Post Test
colaboradores instruidos | colaboradores instruidos
SERT con respecto a la politica | con respecto a la politica
de Seguridad y Salud de Seguridad y Salud
Ocupacional Ocupacional
1 10% 90%
2 22% 75%
3 15% 80%
4 29% 90%
5 10% 75%
6 26% 90%
7 20% 85%
8 29% 75%

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Figura N° 38: Evaluacion de colaboradores instruidos en Politica de SSO situacion

(Inicial-Final)
e ™
Evaluacion de Colaboradores Instruidos en la
Politica de SSO
100%
80%
60%
40%
20%
0%
1 2 3 4 5 6 7 8
Politica Pre Test 10% 22% 15% 29% 10% 26% 20% 29%
\ Politica Post Test| 90% 75% 80% 90% 75% 90% 85% 75%

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

Se observa en el cuadro y en el gréafico 38 el indice porcentual de colaboradores instruidos en Politica
de SSO de MAESSAC evaluado en la situacion final con respecto a la situacion inicial se refleja un
incremento general en el indice porcentual minimo del Post Test con 75% en comparacion de la

situacion anterior que era 10%.
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Dimensién: Capacitaciones de SSO

Tabla N° 33: Datos de capacitaciones de SSO situacion (Final).

meAacesAc

FuEmza OUE LA PN — P PN

Manufacturas Responsable: Turno: Fecha:
AL PORLLES ESPINOZA JOSE DIA (L)
del Acero SAC (30-09-2019)
Area de Produccién CO: C1: C:

# de capacitaciones de

# Capacitaciones de
Seguridad y Salud

Total de capacitaciones

semana Seguridad y Salud . de Seguridad y Salud
) ) Ocupacional .
Ocupacional realizadas g Ocupacional
planificados
1 2 3 67%
2 1 2 50%
3 2 3 67%
4 2 3 67%
5 1 2 50%
6 2 2 100%
7 1 1 100%
8 1 2 50%
Fuente: Elaboracidn propia (2019)
Figura N° 39: Evaluaciones de Capacitaciones de SSO situacion (Final)
(" B
Evaluaciones de Capacitaciones de Seguridad y
Salud Ocupacional
100% d ®
80%
@, @ —
o0 \ / \
o (] °

40%

20%

0%

1 3 4 5 6 7 8

\ ==@==Capacitaciones Post Test| 67% 50% 67% @ 67% @ 50% 100% 100% 50%

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Se observa en el cuadro y en el gréafico 39 el indice porcentual de capacitaciones de SSO de

MAESSAC, refleja un incremento general, siendo el indice porcentual minimo 50% y un maximo

100%.
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Tabla N° 34: Evaluaciones de capacitaciones de SSO situacion (Inicial-Final).

Capacitaciones Pre Test | Capacitaciones Post Test
# de capacitaciones de # Capacitaciones de
Semana . .
Seguridad y Salud Seguridad y Salud
Ocupacional realizadass | Ocupacional planificados
1 30% 67%
2 50% 50%
3 22% 67%
4 14% 67%
5 33% 50%
6 67% 100%
7 13% 100%
8 20% 50%

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Figura N° 40: Evaluaciones de capacitaciones de SSO situacion (Inicial-Final)

4 N\
Evaluaciones de Capacitaciones de Seguridad y
Salud Ocupacional
100% o °
80%
o,
60% \/
() o} o
40% /
20%
0%
1 2 3 4 5 6 7 8
==@==Capacitaciones PreTest | 30% 50% | 22% 14% | 33% 67% 13% 20%
\ ==@=Capacitaciones Post Test 67% 50% 67% @ 67% 50% 100% 100% 50%

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

Se observa en cuadro y en el gréafico 40 el indice porcentual de Capacitaciones de SSO de MAESSAC
evaluado en la situacion final con respecto a la situacion inicial se refleja un incremento general en
el indice porcentual minimo del Post Test con 50% en comparacion de la situacion anterior que era
13%.
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Dimensién: Inspecciones de SSO
Tabla N° 35: Datos de Inspecciones de SSO situacion (Final).

FusErmza oOwue TreAa EBs A g
Manufacturas Responsable: Turno: Fecha:
Especiales PORLLES ESPINOZA JOSE DIA (R0 oIt
del Acero SAC (30-09-2019)
Area de Produccién 10: 11: I:
# de Inspecciones de # :e Ins.r;ezcm:els dde Total de Inspecciones
semana Seguridad y Salud egurida -y alu de Seguridad y Salud
. . Ocupacional i
Ocupacional realizadass . Ocupacional
planificados
1 2 3 67%
2 2 3 67%
3 1 2 50%
4 1 1 100%
5 2 3 67%
6 1 2 50%
7 2 2 100%
8 2 3 67%
Fuente: Elaboracion propia (2019)
Figura N° 41: Evaluaciones de Inspecciones de SSO situacion (Final)
4 N\
Evaluacién de Inspecciones de Seguridad y Salud
Ocupacional
100% 9 o
80% \ \
@ m—, o, [}
60% \ \
(o} (o}
40%
20%
0%
1 2 3 4 5 6 7 8
\ ==@==|nspeciones Post Test 67% @ 67% 50% 100% 67% 50% | 100% 67%

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

Se observa en el cuadro y en el grafico 41 el indice porcentual de Inspecciones de SSO de
MAESSAC, refleja un incremento general, siendo el indice porcentual minimo 50% y un maximo
100%.
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Tabla N° 36: Evaluaciones de Inspecciones de SSO situacion (Inicial-Final).

Inspecciones Pre Test Inspecciones Post Test
# de capacitaciones de # Capacitaciones de
Semana . .
Seguridad y Salud Seguridad y Salud
Ocupacional realizadass | Ocupacional planificados
1 20% 67%
2 0% 67%
3 33% 50%
4 43% 100%
5 20% 67%
6 50% 50%
7 0% 100%
8 20% 67%

Fuente: Elaboracidon propia (2019)

Figura N° 42: Evaluaciones de Inspecciones de SSO situacion (Inicial-Final)

r )
Evaluacién de Inspecciones de Seguridad y Salud
Ocupacional
100% o, o,
80% \ \
@, o, [}
60% \ \
(] (]
40%
20%
0%
2 3 4 5 6 7 8
==@==|nspecciones Pre Test 20% 0% 33% | 43%  20% @ 50% 0% 20%
L ==@==|nspecciones Post Test 67% 67% 50% | 100% 67% 50% 100% 67%

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

Se observa en cuadro y en el grafico 42 el indice porcentual de Inspecciones de SSO de MAESSAC

evaluado en la situacion final con respecto a la situacion inicial se refleja un incremento general en

el indice porcentual minimo del Post Test con 50% en comparacion de la situacion anterior que era

0%.
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Dimension: Requisitos Legales de SSO

Tabla N° 37: Datos de cumplimiento de Requisitos Legales de SSO situacion (Final).

MmeacesAc

FuEmZA QUE TrRAB.A.JA

Manufacturas Responsable: Turno: Fecha:

d Els:eqal::c PORLLES ESPINOZA JOSE DiA (01-09-2019)
__CC Acero o™ (30-09-2019)
Area de Produccion

Descripcion

Cumplimiento de
requisitos legales

Total requisitos legales de

Seguridad y Salud

ley (29783) Ocupacional

Ley 29783 Sl 100%
DS-005-2012 TR Sl 100%
RM-050-2013 TR Sl 100%
42-F Sl 100%
RM-375-2008 TR Sl 100%
RM-480-2008 TR Sl 100%
RM-015-2005 TR Sl 100%

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Figura N° 43: Evaluaciones de cumplimiento de Requisitos Legales de SSO situacion

(Final)
4 N\
Evaluacién de cumplimiento de Requisitos
Legales
100%
80%
60%
40%
20%
0%
1 2 3 4 5 6 7
ReqUiSitoiitga'es POSt 100%  100% @ 100% 100% 100% 100% 100%
. J

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

Se observa en cuadro y en el grafico 43 el indice porcentual de cumplimiento de Requisitos Legales

de SSO de MAESSAC, refleja un incremento general, siendo el indice porcentual minimo 100% y

un maximo 100%.
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Tabla N° 38: Evaluaciones de cumplimiento de Requisitos Legales de SSO situacion

(Inicial-Final).

Requisitos Legales Pre Test | Requisitos Legales Post Test
Cumplimiento de requisitos| Cumplimiento de requisitos
legales ley (29783) legales ley (29783)

0% 100%

0% 100%

0% 100%

0% 100%

0% 100%

0% 100%

0% 100%

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Figura N° 44: Evaluaciones de cumplimiento de Requisitos Legales de SSO situacion

(Inicial-Final)
4 A
Evaluacion de cumplimiento de Requisitos legales
100% ®. ®. ®. ®. ®. ®. ®
80%
60%
40%
20%
0% @ @ @ o @ O Qo
1 2 3 4 5 6 7
O==Requisitos Legales Pre Test 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
\ ==@==Requisitos Legales Post Test 100% @ 100% 100% = 100% @ 100% @ 100% @ 100%

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

Se observa en cuadro y en el gréafico 44 el indice porcentual de cumplimiento de Requisitos Legales
de SSO de MAESSAC evaluado en la situacion final con respecto a la situacion inicial se refleja un
incremento general en el indice porcentual minimo del Post Test con 100% en comparacion de la

situacion anterior que era 0%.
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Dimension: Investigacion de Accidentes e Incidentes en MAESSAC

Tabla N° 39: Datos de Investigacion de Accidentes e Incidentes en MAESSAC situacion

(Final).
Fios e e z.a L= J W N — L o N — N N
Manufacturas Responsable: Turno: Fecha:
R PORLLES ESPINOZA JOSE DiA sz
del Acero SAC (30-09-2019)
Area de Produccién AO: Al: Al:

semana

# de Accidentes e
Incidentes de trabajo
reportados

# de Accidentes e
Incidentes de trabajo
investigados

Investigacion de
Accidentes e
Incidentes de Trabajo

2

2

100%

100%

100%

100%

100%

100%

100%

RNV |H|W([N |-

NINININ[R|R |-

N(NININ[PR P |-

100%

Fuente: Elaboracidon propia (2019)

Figura N° 45: Evaluaciones de Investigaciones de Accidentes e Incidentes de Trabajo
situacion (Final)

4 N\
Investigacion de Accidentes e Incidentes Post Test
80%
60%
40%
20%
0%
2 3 4 5 6 7 8
—®—/Accidentes e incidentes | 0. 10000 100%  100% 100% 100% 100% 100%
\ Post Test )

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

Se observa en cuadro y en el gréafico 45 el indice porcentual de Investigacién de Accidentes e

Incidentes en MAESSAC, refleja un incremento general, siendo el indice porcentual minimo 100%

y un maximo 100%.
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Tabla N° 40: Datos de Investigacion de Accidentes e Incidente en MAESSAC situacion

(Inicial- Final).
Accidentes e Incidentes Pre Test | Accidentes e Incidentes Post Test
Semana Investigacion de Accidentes e Investigacion de Accidentes e
Incidentes de Trabajo Incidentes de Trabajo
1 0% 100%
2 0% 100%
3 0% 100%
4 0% 100%
5 0% 100%
6 0% 100%
7 0% 100%
8 0% 100%

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Figura N° 46: Evaluaciones de Investigacion de Accidentes e Incidentes en MAESSAC

situacion (Inicial-Final)

4 N
Investigacion de Accidentes e Incidentes
80%
60%
40%
20%
0%
1 2 3 4 5 6 7 8
Accidentes e Incidentes 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Pre Test
—®—Accidentes e Incidentes ) 110 1000 100% 100% 100% 100% 100% 100%
L Post Test )

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Se observa en el cuadro y en el grafico 46 el indice porcentual de Investigacion de Accidentes e
Incidentes en MAESSAC evaluado en la situacion final con respecto a la situacion inicial se refleja
un incremento general en el indice porcentual minimo del Post Test con 100% en comparacion de

la situacion anterior que era 0%.
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2.7.4. Resultado de la implementacion
2.74.1. Situacion antes de la mejora (Pre-Test)

e Variable Dependiente (Productividad)

Dimension Eficacia:

La Eficacia es una de las dimensiones de nuestra variable dependiente. Asimismo, esta se

medira en base a la siguiente formula:

RA
RE

Donde:

E= Eficacia

RA= Resultado Alcanzado de la Produccion de mesas metalicas

RE= Resultado Esperado de la Produccion de mesa metélicas
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Tabla N° 41:

Medicion de la eficacia segun la produccion de Mesa Metalicas (Pre Test).

MAESAC

FUEmRZA QUE TRABAJA

Manufacturas Responsable: Turno: Fecha:

EReEles PORLLES ESPINOZA JOSE DIA P,
D del Acero SAC (13-06-2019)
i Area de Produccion RA: RE: E:

Resultado esperado L.

A Resultado alcanzado de de la produccion i C

Descripcion . - produccion de

la produccion de mesas planificada .
metalicas de mesas metalicas LGl
1 Mesa Metdlicas 16 20 80%
2 Mesa Metdlicas 15 18 83%
3 Mesa Metdlicas 14 19 74%
4 Mesa Metdlicas 17 20 85%
5 Mesa Metdlicas 15 18 83%
6 Mesa Metdlicas 14 19 74%
7 Mesa Metalicas 14 17 82%
8 Mesa Metdlicas 15 19 79%
9 Mesa Metdlicas 15 19 79%
10 Mesa Metdlicas 16 20 80%
11 Mesa Metdlicas 17 18 94%
12 Mesa Metalicas 13 18 72%
13 Mesa Metdlicas 15 15 100%
14 Mesa Metdlicas 17 19 89%
15 Mesa Metdlicas 15 16 94%
16 Mesa Metdlicas 16 18 89%
17 Mesa Metdlicas 18 20 90%
18 Mesa Metalicas 15 17 88%
19 Mesa Metdlicas 17 19 89%
20 Mesa Metdlicas 14 17 82%
21 Mesa Metdlicas 13 17 76%
22 Mesa Metdlicas 14 19 74%
23 Mesa Metdlicas 16 20 80%
24 Mesa Metdlicas 17 20 85%
25 Mesa Metdlicas 15 20 75%
26 Mesa Metdlicas 16 18 89%
27 Mesa Metdlicas 15 19 79%
28 Mesa Metalicas 14 19 74%
29 Mesa Metalicas 15 17 88%
30 Mesa Metdlicas 16 17 94%
PROMEDIO TOTAL 83.3%

Fuente: Elaboracidn propia (2019)
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Figura N° 47: Evaluacion del indice porcentual de la Eficacia antes de la mejora (Pre Test)

[ EVALUACION DE LA EFICACIA
100%
80%
60%
40%

20%

0%
12 3 4 56/ 7 8 910111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 2526 27 28 29 30

=== Pre Test -Eficacia 80%83%74%85%83%74%82% 79% 79%80% 94% 72% 100 89%94% 89% 0% 88% 89%82% 76% 74%80% 85% 75% 89% 7 %% 74%.88%94% )

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Se observa en la tabla 41 y en el gréafico 47 el indice porcentual de la Eficacia en la produccion de
mesas metéalicas evaluado en el Pre Test refleja un indice porcentual minimo de 72% y un maximo
de 100%.

Dimensién Eficiencia:

La Eficiencia es una de las dimensiones de muestra variable dependiente. Asimismo, esta se

medira en base a la siguiente formula:

RA
_CA*xTA
EF = RE
CE «TE
Donde:
EF= Eficiencia

RA= Resultado Alcanzados de la Produccion de mesas metalicas

CA= Costo Alcanzado de la Produccién de mesas metalicas

TA= Tiempo Alcanzado de la Produccién de mesas metélicas

RE= Resultado Esperado de la Produccion planificada de mesas metalicas
CE= Costo Esperado para la Produccién de mesas metéalicas

TE= Tiempo Esperado para la Produccion de mesas metalicas
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Tabla N° 42: Medicion de la eficiencia segun la produccion de Mesa Metélicas (Pre Test).

Responsable: Turno: Fecha
Manufacturas
Especiales del Acero|  Porlles Espinoza, ia (14-04-2019) ' I l n E S Q C
SAC Jose (13-06-2019) FUERZA QUE TRABAJA
Area de Produccidn RA: CA: TA:(min) RE: CE: TE:(min) EF:
Tiempo esperado
Costoalcanzado |  Tiempo  |Resultadoesperado| Costo esperado o
Resultado alcanzado . parala Eficienciade la
, y para alcanzadopara | de laproduccion para .\ .

Dia de laproduccion de y . n . produccion produccion

mesas metdlics la produccu3n de (la produccufr! de pIamflcad? . la produccu’Jr'\ de de mesas de mesas
mesas metalicas | mesas metalicas | de mesas metalicas | mesas metalicas " "

metalicas metalicas
1 16 S/ 17,000.00 520 0 S/ 20,0000 430 87%
2 15 S/ 16,000.00 470 18 S/ 1800000 432 86%
3 1% §/ 1500000 4% 19 S/ 1900000 456 86%
4 17 S/ 18,000.00 520 0 S/ 20,0000 430 87%
5 15 S/ 1600000 an 18 S/ 1800000 432 86%
6 1% §/ 1500000 4% 19 S/ 19,0000 456 86%
1 1 S/ 15,000.00 448 17 S/ 1700000 408 85%
8 15 S/ 1600000 4% 19 S/ 19,0000 456 86%
9 15 S/ 1600000 4% 19 S/ 1900000 456 86%
10 16 S/ 17,000.00 520 0 S/ 2000000 430 87%
1 17 S/ 18,000.00 4 18 S/ 1800000 432 85%
1 13 5/ 15,000.00 an 18 S/ 1800000 432 9%
3 15 S/ 16,000.00 400 15 §/ 1500000 360 84%
14 17 §/  18,000.00 496 19 S/ 19,0000 456 87%
15 15 S/ 16,000.00 a4 16 S/ 1600000 334 85%
16 16 S/ 17,000.00 an 18 S/ 1800000 432 86%
17 18 S/ 19,000.00 520 2 S/ 20,000.00 430 87%
18 15 S/ 16,000.00 448 1] S/ 1700000 408 85%
19 17 S/ 18,000.00 4% 19 S/ 19,0000 456 87%
2 1 5/ 15,000.00 448 17 S/ 1700000 408 85%
pil 13 5/ 15,000.00 448 i) S/ 1700000 408 9%
2 1 §/  15,000.00 496 19 S/ 19,0000 456 86%
3 16 §/  17,000.00 520 0 S/ 2000000 430 87%
pl 17 S/ 18,000.00 520 0 S/ 20,0000 430 87%
5 15 S/ 16,000.00 520 0 S/ 20,0000 430 87%
% 16 S/ 17,000.00 an 18 S/ 1800000 432 86%
i} 15 S/ 1600000 4% 19 §/ 19,0000 456 86%
8 1 5/ 15,000.00 4% 19 S/ 19,0000 456 86%
L} 15 S/ 16,000.00 448 17 S/ 1700000 408 85%
30 16 S/ 17,000.00 448 17 S/ 1700000 408 86%

PROMEDIO TOTAL 85.57%

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Figura N° 48: Evaluacion del indice porcentual de la Eficiencia antes de la mejora (Pre
Test)

EVALUACION DE LA EFICIENCIA
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=== Pre Test - Eficiencia 87%86%66%87%86%686%85%86%86%6 1%685%79%84%8 79858678 778 %8 1%85% 7 %8678 798 7%6 1%86%86%86%85%86% )

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Se observa en la tabla 42 y en el grafico 48 el indice porcentual de la Eficiencia en la
produccion de mesas metélicas evaluado en el Pre Test refleja un indice porcentual minimo

de 79% y un maximo de 87%.
Productividad

La Productividad es nuestra variable dependiente. Asimismo, esta se medira en base a la

siguiente formula:

P= E*EF

Donde:

P= Productividad
E= Eficacia

EF= Eficiencia
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Tabla N° 43: Medicion de la productividad segun la produccion de Mesa Metélicas (Pre-

Test).
Pre Test -Eficacia Pre Test - Eficiencia |Pre Test - Productividad
. Eficaciade la Eficienciade la
LI produccion de produccién E*EF
mesas metalicas de mesas metalicas
1 80% 87% 70%
2 83% 86% 72%
3 74% 86% 63%
4 85% 87% 74%
5 83% 86% 72%
6 74% 86% 63%
7 82% 85% 70%
8 79% 86% 68%
9 79% 86% 68%
10 80% 87% 70%
11 94% 85% 80%
12 72% 79% 57%
13 100% 84% 84%
14 89% 87% 78%
15 94% 85% 80%
16 89% 86% 77%
17 90% 87% 79%
18 88% 85% 75%
19 89% 87% 78%
20 82% 85% 70%
21 76% 79% 60%
22 74% 86% 63%
23 80% 87% 70%
24 85% 87% 74%
25 75% 87% 65%
26 89% 86% 77%
27 79% 86% 68%
28 74% 86% 63%
29 88% 85% 75%
30 94% 86% 81%
PROMEDIO TOTAL 83.33% 85.57% 71.47%

Fuente: Elaboracidn propia (2019)
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Figura N° 49: Evaluacion del indice porcentual de la Productividad antes de la mejora (Pre
Test)

EVALUACION DE LA PRODUCTIVIDAD
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Fuente: Elaboracion propia (2019)

Se observa en la tabla 43 y en el grafico 49 el indice porcentual de la Productividad en la
produccién de mesas metéalicas evaluado en el Pre Test refleja un indice porcentual minimo

de 57% y un maximo de 84%.

Figura N° 50: Evaluacion de las dimensiones de la Productividad antes de la mejora (Pre
Test)

EVALUACION DE LOS INDICADORES DE LA PRODUCTIVIDAD

100%

80%

Nt

60% y
40%
20%

0%
12 3/4 5 6 7 8 9 101112 1314 15 16 17 1819 20 21|22 23 24 25 26 27 28 29 30
==@=Pre Test -Eficacia 80%83% 74%85%83% 74%82%79%79%80% 94% 7 2% 100 89%94% 89% 90%88% 89%82% 76% 74%80%85% 75%89% 79% 7 4% 88%94%
e=@§==Pre Test - Eficiencia 87%86%86%87%86%86%85% 86%86%87% 85% 79%84% 87%85% 86% 87%85% 87%85% 79%86%87%87%87%86%86%86%85%86%

«=#==Pre Test - Productividad 70%72%63%74%72%63%70%68%68%70%80%57%84% 78%80%77%7 9% 75% 7 8%7 0% 60%63% 70%74%65%77%68%63%75%81%

Fuente: Elaboracion propia (2019)

El grafico nos determina los cambios de tendencia de las diferentes variaciones porcentuales
que asume las dimensiones de la productividad como la eficacia y la eficiencia evaluadas

antes de la aplicacién
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2.74.2.

Situacion después de la mejora Post Test
e Variable Dependiente (Productividad)

Dimensién Eficacia: La Eficacia es una de las dimensiones de nuestra variable dependiente.

Asimismo, esta se medira en base a la siguiente formula:

__RA
" RE

E
Donde:

E= Eficacia

RA= Resultado Alcanzado de la Produccion de mesas metalicas
RE= Resultado Esperado de la Produccion de mesa metélicas

Tabla N° 44: Medicion de la eficacia segun la produccion de Mesa Metalicas (Post Test).

mAcesAc
FuEmZa QUE T FeA B A A
Manufacturas Responsable: Turno: Fecha:

RS PORLLES ESPINOZA JOSE DIA [
D del Acero SAC (30-09-2019)
i Area de Produccién RA: RE: E:

Resultado esperado L.

A L. Resultado alcanzado de de la produccion Eflcaaa.de £

Descripcion s . produccién de

la produccion de mesas planificada L
metalicas de mesas metalicas LSBT
1 Mesa Metalicas 18 20 90%
2 Mesa Metalicas 19 20 95%
3 Mesa Metalicas 17 20 85%
4 Mesa Metalicas 19 20 95%
5 Mesa Metalicas 18 20 90%
6 Mesa Metalicas 19 20 95%
7 Mesa Metalicas 19 20 95%
8 Mesa Metalicas 20 20 100%
9 Mesa Metalicas 20 20 100%
10 Mesa Metalicas 19 20 95%
11 Mesa Metalicas 18 20 90%
12 Mesa Metalicas 19 20 95%
13 Mesa Metalicas 20 20 100%
14 Mesa Metalicas 18 20 90%
15 Mesa Metalicas 20 20 100%
16 Mesa Metalicas 18 20 90%
17 Mesa Metalicas 19 20 95%
18 Mesa Metalicas 20 20 100%
19 Mesa Metalicas 19 20 95%
20 Mesa Metalicas 19 20 95%
21 Mesa Metalicas 18 20 90%
22 Mesa Metalicas 18 20 90%
23 Mesa Metalicas 20 20 100%
24 Mesa Metalicas 20 20 100%
25 Mesa Metalicas 19 20 95%
26 Mesa Metalicas 18 20 90%
27 Mesa Metalicas 19 20 95%
28 Mesa Metalicas 18 20 90%
29 Mesa Metalicas 19 20 95%
30 Mesa Metalicas 20 20 100%
PROMEDIO TOTAL 94.50%

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Figura N° 51: Evaluacion del indice porcentual de la Eficacia después de la mejora (Post
Test)

EVALUACION DE LA EFICACIA
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=@= EFICACIA 90 95 85 95 90 95 95 95/90 95 30 90 95 95 95/90 30 9590 95 90 95
POSTTEST % % % % % % %100100% % %100%100% %100% % % %100100% % % % %100

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Se observa en la tabla 44 y en el grafico 51 el indice porcentual de la Eficacia en la produccién de
mesas metélicas evaluado en el Post Test refleja un incremento general en la Eficacia, siendo el
indice porcentual minimo 85% y un méximo 100%.

Dimension Eficiencia:

La Eficiencia es una de las dimensiones de muestra variable dependiente. Asimismo, esta se

medira en base a la siguiente formula:

RA
_CA=x*TA
EF = “RE
CE +«TE
Donde:
EF= Eficiencia

RA= Resultado Alcanzados de la Produccion de mesas metalicas

CA= Costo Alcanzado de la Produccion de mesas metalicas

TA= Tiempo Alcanzado de la Produccion de mesas metalicas

RE= Resultado Esperado de la Produccion planificada de mesas metalicas
CE= Costo Esperado para la Produccién de mesas metéalicas

TE= Tiempo Esperado para la Produccion de mesas metalicas
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Tabla N° 45: Medicion de la eficiencia segun la produccion de Mesa Metalicas (Post Test).

Responsable: Turno: Fecha
Manufacturas
Especiales del Acero| Porlles Espinoza, ia (01-09-2019) ' I l n E S n C
SAC Jose (30-05-2019 FUERZA QUE TRABAJA
Area de Produccion RA: CA: TA:(min) RE: CE: TE:(min) EF:
) Tiempo esperado
Costoalcanzado |  Tiempo  [Resultado esperado| Costo esperado o
Resultado alcanzado . parala Eficienciade la
, » para alcanzadopara | de laproduccion para » "
Dia de la produccion de » M » » produccion produccion
mesas metilicas la produccn?rf de (la produccn?n. de pIamﬁcadz:\ . la produccnl)r? de de mesas de mesas
mesas metalicas | mesas metalicas| de mesas metalicas | mesas metalicas . "
metalicas metalicas
1 18 5 19864.50 432 20 S/ 19,000.00 430 96%
2 19 5 20945.60 45 20 S/ 20,000.00 430 95%
3 7 5 1884510 408 20 S/ 18,000.00 40 9%
4 19 S/ 20,945.60 45 20 S/ 20,000.00 480 95%
5 18 5 19864.50 432 20 S/ 19,000.00 430 9%
6 19 5 20945.60 456 20 S/ 20,000.00 430 95%
7 19 S/ 20,945.60 45 20 S/ 20,000.00 480 95%
8 20 5 2,758.20 40 20 S/ 21,000.00 480 97%
9 2 5 21,7582 40 20 S/ 21,000.00 430 97%
10 19 S/ 20,945.60 45 20 S/ 20,000.00 480 95%
1 18 5 19864.50 432 20 S/ 19,000.00 480 9%
2 19 5 20945.60 45 20 S/ 20,000.00 430 95%
13 20 S/ 21,7820 480 20 S/ 24,000.00 480 97%
14 18 5 19864.50 432 20 S/ 19,000.00 40 9%
15 20 5 21,7582 40 20 S/ 21,000.00 430 97%
16 18 5 19864.50 432 20 S/ 19,000.00 40 96%
17 19 5 20945.60 45 20 S/ 20,000.00 40 95%
18 20 5 21,7582 40 20 S/ 21,000.00 430 97%
19 19 5 20945.60 45 20 S/ 20,000.00 40 95%
20 19 S/ 20,945.60 45 20 S/ 20,000.00 480 95%
yil 18 5 19864.50 432 20 S/ 19,000.00 430 9%
2 18 5 19864.50 432 20 S/ 19,000.00 430 96%
3 20 S/ 21,7820 480 20 S/ 24,000.00 480 97%
yli 20 5 21,7582 40 20 S/ 21,000.00 430 97%
25 19 5 20945.60 45 20 S/ 20,000.00 40 95%
% 18 S/ 19,804.50 43 20 S/ 19,000.00 480 9%
7 19 5 20,945.60 45 0 §/20,000.00 40 95%
8 18 5 19864.50 432 20 S/ 19,000.00 430 96%
9 19 S/ 20,945.60 456 20 S/ 20,000.00 480 95%
30 20 5 2,758.20 40 20 S/ 21,000.00 40 97%
PROMEDIO TOTAL 95.81%

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Figura N° 52: Evaluacion del indice porcentual de la Eficiencia después de la mejora (Post

Test)
4 J N\
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Fuente: Elaboracidn propia (2019)

Se observa en la tabla 45y en el grafico 52 el indice porcentual de la Eficiencia en la produccion de
mesas metalicas evaluado en el Post Test refleja un incremento general en la Eficiencia, siendo el

indice porcentual minimo 95% y un maximo 97%.

Productividad
La Productividad es nuestra variable dependiente. Asimismo, esta se medira en base a la

siguiente formula:
P= E*EF

Donde:

P= Productividad

E= Eficacia

EF= Eficiencia
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Tabla N° 46: Medicion de la Productividad segun la produccion de Mesa Metalicas (Post

Test).
PostTest - Eficacia Post Test - Eficiencia Post Test - Productividad
, Eficaciade la Eficiencia de la produccion
Dia produccion de de mesas metalicas E*EF
mesas metalicas
1 90% 96% 86%
2 95% 95% 91%
3 85% 96% 81%
4 95% 95% 91%
5 90% 96% 86%
6 95% 95% 91%
7 95% 95% 91%
8 100% 97% 97%
9 100% 97% 97%
10 95% 95% 91%
1 90% 96% 86%
12 95% 95% 91%
13 100% 97% 97%
14 90% 96% 86%
15 100% 97% 97%
16 90% 96% 86%
17 95% 95% 91%
18 100% 97% 97%
19 95% 95% 91%
20 95% 95% 91%
21 90% 96% 86%
22 90% 96% 86%
23 100% 97% 97%
24 100% 97% 97%
25 95% 95% 91%
26 90% 96% 86%
27 95% 95% 91%
28 90% 96% 86%
29 95% 95% 91%
30 100% 97% 97%
PROMEDIO TOTAL 94.50% 95.81% 90.77%

Fuente: Elaboracidn propia (2019)
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Figura N° 53: Evaluacion del indice porcentual de la productividad después de la mejora

(Post Test)
f r
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Fuente: Elaboracion propia (2019)

Se observa en la tabla 46 en el grafico 53 el indice porcentual de la Productividad en la produccion
de mesas metalicas evaluado en el Post Test refleja un incremento general en la Productividad, siendo
el indice porcentual minimo 81% y un maximo 97%.

Figura N° 54: Evaluacion de las dimensiones de la Productividad después de la mejora
(Post Test)

EVALUACION DE LOS INDICADORES DE LA PRODUCTIVIDAD
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e Post Test - Productividad 86%91%81%91%86%91%91%97%97%9 1%86%91%97%86%97%86%91%97%91%9 1%86%86%97%97%91%86%91%86%91%97%

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

El grafico 54 nos determina los cambios de tendencia de las diferentes variaciones
porcentuales que asume las dimensiones de la productividad como la eficacia y la eficiencia

evaluadas después de la mejora.
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2.7.4.3. Andlisis Descriptivo Comparativo
Variable Dependiente (Productividad)

Tabla N° 47: Evaluacion del indice porcentual de la productividad en la produccion de
mesas metélicas antes y después de la mejora.

el =l——3 = ] ===
Manufacturas Responsable: Fecha:
L E L PORLLES ESPINOZA JOSE o)
del Acero SAC (30-09-2019)
DIA PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
PRE TEST POS TEST

1 70% 86%

2 72% 91%

3 63% 81%

4 74% 91%

5 72% 86%

6 63% 91%

7 70% 91%

8 74% 97%

9 68% 97%

10 70% 91%

11 80% 86%

12 57% 91%

13 84% 97%

14 78% 86%

15 80% 97%

16 77% 86%

17 79% 91%

18 75% 97%

19 78% 91%

20 70% 91%

21 60% 86%

22 63% 86%

23 70% 97%

24 74% 97%

25 65% 91%

26 77% 86%

27 68% 91%

28 63% 86%

29 75% 91%

30 81% 97%
Promedio Total 71.47% 90.77%

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

141



Figura N° 55: Evaluacion del indice porcentual de la productividad de mesas metalicas
antes y después de la mejora
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Fuente: Elaboracion propia (2019)

70% T2%63% 74%|72% 63% 70% 74% 68% 70% 80% 57% 84% 78% 80% 77% 79% 75% 78% 70% 60% 63% 70% 74% 65% 77% 68% 63% 75% 81%

Se observa en la tabla 47 y en el gréafico 55 el indicé porcentual de la productividad de mesas
metéalicas evaluado en el Post Test con respecto al Pre Test se refleja un incremento general en la
productividad, siendo el indicé porcentual minimo del Post Test 81% en comparacién de la situacion

anterior que era 57%.

Figura N° 56: Evaluacion del indice porcentual de la productividad inicial y final

r )
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B PRODUCTIVIDAD = PRODUCTIVIDAD
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Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Los graficos 54 y 55 muestra la productividad antes y después evaluada en la empresa con
un valor promedio de 27.00 %, lo cual determina el incremento de la productividad luego de

implementar el SG-SSO

Dimensién (Eficacia)
Tabla N° 48: Evaluacion de la Eficacia en la produccion de mesas metéalicas inicial y final.

DIA EFICACIA EFICACIA
PRE TEST POST TEST
1 80% 90%
2 83% 95%
3 74% 85%
4 85% 95%
5 83% 90%
6 74% 95%
7 82% 95%
8 79% 100%
9 79% 100%
10 80% 95%
11 94% 90%
12 72% 95%
13 100% 100%
14 89% 90%
15 94% 100%
16 89% 90%
17 90% 95%
18 88% 100%
19 89% 95%
20 82% 95%
21 76% 90%
22 74% 90%
23 80% 100%
24 85% 100%
25 75% 95%
26 89% 90%
27 79% 95%
28 74% 90%
29 88% 95%
30 94% 100%
Promedio Total 83.33% 94.50%

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Figura N° 57: Evaluacion del indice porcentual de la Eficacia en la produccion de mesas
metalicas antes y despueés de la mejora
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Fuente: Elaboracidn propia (2019)

Se observa en la tabla 48 y en el grafico 57 el indice porcentual de la Eficacia en la produccion de
mesas metéalicas evaluado en el Post Test en funcion al Pre Test se refleja un incremento general en
la Eficacia, siendo el indice porcentual minimo del Post Test 85% en comparacion de la situacion

anterior que era 72%.

Figura N° 58: Evaluacion del indice porcentual de la Eficacia inicial y final

r ~N
Evaluacién de la Eficacia
94.50%
83.33%
100.00%
80.00%
60.00%
40.00%
20.00%
0.00%
EFICACIA EFICACIA
PRE TEST POST TEST
- J

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Los graficos 57 y 58 muestra la Eficacia antes y después en la produccion de mesas metalicas
evaluada en la empresa con un valor promedio de 13.40 %, lo cual considera el incremento

de la productividad luego de implementar el SG-SSO.
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Dimension (Eficiencia)

Tabla N° 49: Evaluacion de la Eficiencia en la produccion de mesas metalicas inicial y

final.
DIiA EFICIENCIA EFICIENCIA
PRE TEST POST TEST
1 87% 96%
2 86% 95%
3 86% 96%
4 87% 95%
5 86% 96%
6 86% 95%
7 85% 95%
8 86% 97%
9 86% 97%
10 87% 95%
11 85% 96%
12 79% 95%
13 84% 97%
14 87% 96%
15 85% 97%
16 86% 96%
17 87% 95%
18 85% 97%
19 87% 95%
20 85% 95%
21 79% 96%
22 86% 96%
23 87% 97%
24 87% 97%
25 87% 95%
26 86% 96%
27 86% 95%
28 86% 96%
29 85% 95%
30 86% 97%
Promedio Total 85.57% 95.83%

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Figura N° 59: Evaluacion del indice porcentual de la Eficiencia en la produccion de mesas
metalicas antes y despueés de la mejora
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Fuente: Elaboracion propia (2019)

Se observa en la tabla 49 y en el grafico 59 el indice porcentual de la Eficiencia de mesas metélicas
evaluado en el Post Test en funcion al Pre Test se refleja un incremento general en la Eficacia, siendo
el indice porcentual minimo del Post Test 95% en comparacion de la situacion anterior que era 79%.

Figura N° 60: Evaluacion del indice porcentual de la Eficiencia Pre Test y Post Test
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Fuente: Elaboracion propia (2019)

Los gréficos 59 y 60 muestra la Eficiencia antes y después en la produccién de mesas
metalicas evaluada en la empresa con un valor promedio de 11.99 %, lo cual considera el

incremento de la productividad luego de implementar el SG-SSO.
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2.74.4.

Anélisis Econdémico Financiero
Tabla N° 50: Costo Hora-Trabajador no trabajado por Accidente e Incidente Pre Test.

PRIMER REGISTRO DE HORAS PERDIDAS
T " TOTALDE HORAS
TRABAJADORES Horas/Hombre  |PERDIDAS POR| COSTO POR HORA S/. TOTAL
TRABAJADAS MES

FEBRERO 18 3168 40 Sl. 8.00| S 320.00
MARZO 20 3520 38 Sl 8.00 | SI. 304.00
ABRIL 19 3344 45 Sl. 8.00 | SI. 360.00
MAYO 20 3520 39 Sl 8.00 | S/. 312.00
JUNIO 15 2640 43 Sl 8.00| SI. 344.00
TOTAL s/. 1,640.00

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Tabla N° 51: Costo Hora-Trabajador no trabajado por accidente e Incidente Post Test.

SEGUNDO REGISTRO DEHORAS PERDIDAS

VB | o AJN;\DORES lecz)isT/Ath?bEre PEREIODFZ\A;SPOR COSTOPORHORA | S/.TOTAL
TRABAJADAS MES
SETIEMBRE 2 3520 TN 8009 136.00
OCTUBRE 19 334 N 8009 120.00
NOVIEMBRE 19 3344 2 |9 800 9. 96.00
TOTAL S/, 352.00

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

En el cuadro 50 y 51 se muestra los costos hora trabajador no trabajado por accidentes e

incidentes en MAESSAC antes y despues de la mejora del SG-SSO dando como resultado
en ahorro un total de S/ 1288.00
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Tabla N° 52: Produccioén diaria de mesas central con nivel inferior de acero inoxidable.

COSTO UNITARIO | PRECIO DEVENTA CANTIDAD COSTO TOTALDE

DEPRODUCCION UNL PRODUCCION INGRESO DEVENTA UTILIDAD

ANTES |9/ 964.90 | §/. 1,250.00 15 §/. 14,473.50 | §/. 18,750.00 [ S/.  4,276.50
DESPUES | /. 930.50 | §/. 1,250.00 19 §/. 17,679.50 | §/. 23,750.00 | S/.  6,070.50

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Tabla N° 53: Producciéon de mesas central con nivel inferior de acero inoxidable de un

mes.
COSTO UNITARIO | PRECIO DE VENTA COSTO TOTALDE
DEPRODUCCION UNI. CANTIDAD PRODUCCION PRECIO DEVENTA UTILIDAD

ANTES | S 964.90 | $/. 1,250.00 459 Sl 442889.10(S/.  573,750.00 | §/. 130,860.90
DESPUES | /. 93050 | §/. 1,250.00 567 Sl 52159350(S/.  708,750.00 | /. 181,156.50

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Analisis de Utilidad

s/.181,156.50

S/.200,000.00
S/.180,000.00
S/.160,000.00
S/.140,000.00
S/.120,000.00
S/.100,000.00
S/.80,000.00
S/.60,000.00
S/.40,000.00
S/.20,000.00
s/.-

$/.130,860.90

Utilidad Pre Test Utilidad Post Test

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Evaluacion de la Utilidad de la produccion de mesas metalicas Inicial y Final
Anteriormente, nuestro promedio de produccion diaria era de 15 mesas metalicas con el
precio de venta por unidad de 1250.0 soles y costo por unidad de produccion de 964.9 soles.
Después de la implementacion, nuestro promedio de produccion diario es de 19 mesas
metalicas con el precio por unidad de 1250.0 soles y costo por unidad de produccién de
930.50 soles, generando una rentabilidad de S/. 181,156.50, en un tiempo de 30 dias.
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Tabla N° 54: Beneficio.

ACTIVIDADES REALIZADAS POR EL SISTEMA COSTO POR
DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD DIA DIAS AL MES TOTAL
OCUPACIONAL
Formacion del comité de seguridad y salud ocupacional | S/.  150.00 3 s/. 450.00
Elaboracion del Reglament ri I
aboracion del Reglame _o de seguridad y salud S/ 15000 3 /. 150,00
ocupacional
itacion de registr n r
Capacitacion de regist osydocgme tos de seguridad y /. 20,00 A /. 220,00
salud ocupacional
Sensibilizacion al personal en temas de seguridad y salud
. S/. 30.00 5 S/. 150.00
ocupacional
Desarrollo de la identificacion ligr valuacion
esarrollo de a.det cacion de peligros y evaluacion de /. 70,00 A /. 280,00
riesgos y controles IPERC
Elaboracion de los mapas de riesgos S/. 1,000.00
Desarrollo de la Preparaciony r rgenci
esarrollo de la epaaco y espuesta'ldeeme gencia de S/ 15000 3 /. 450,00
seguridad y salud ocupacional
Desarroll itorias intern ri [
esarrollo de auditorias inte . as de seguridad de salud S/ 55000 1 /. 550,00
ocupacional
Sefializacion del area de trabajo S/ 300,00 5 s/. £00.00
Implementos o equipos de proteccion personal /. 500.00
Impresion de formatos de inspeccion s/. 150.00
TOTAL s/. 4,900.00

Fuente: Elaboracion propia (2019)

COSTO DE HORAS/HOMBRE NO TRABAJADAS | S/.  1,640.00
COSTO DE HORAS/IHOMBRE NO TRABAJADAS | S/.  352.00
COSTO DE IMPLEMENTACION S/. 4,900.00

BENEFICIO S/. 1,283.00

Fuente: Elaboracidn propia (2019)
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Por consiguiente; se mostrara el calculo del VAN, TIR 'Y B/C
Tabla N° 55: VAN, TIR Y B/C.

Fuente: Elaboracion propia (2019)

En el cuadro, se puede verificar que el valor presente neto hallado es positivo, entonces

podemos determinar que el desarrollo de nuestro proyecto es viable y rentable. Por

consiguiente, se puede observar que nuestra tasa interna de retorno es de un 44% y es mayor

a la tasa costo de oportunidad (15%).

COSTO DE INVERSION s/, 4,900.00
POST TEST (VAN) s/. 6,188.13
BENEFICIO COSTO 1.26

PERIODO DE RECUPERACION 8

En el cuadro se aprecia que el beneficio costo del desarrollo de nuestro proyecto es de 1.26,

lo cual nos determina que por cada S/. 1.00 invertido por la empresa se va a obtener una

ganancia de S/. 0.26; por lo tanto, se determina que nuestro proyecto tiene un grado elevado

de rentabilidad y viabilidad. Por consiguiente, el periodo de recuperacion de nuestra

inversion es a partir del periodo 8.
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PERIODOO PERIODO1 | PERIODO2 |  PERIODO3 PERIODO4 PERIODOS | PERIODO6 | PERIODO7 | PERIODOS | PERIODO9 | PERIODO10
coﬂ%’:'giiDE s/. 2000(s. 304005/, 36000 §/. 00|s.  moo|s.  3000|s.  3m400|s.  36000|s. 31200|s. 34400
c;’:mgg‘;is s/. 3600|s. 120005/, 9%.00| S/. 1020,  13600]s. 1200]s. 9%00|s. 1020]s. 13600|5. 12000
TOTAL s/. 18400 |s. 18005/, 26400 5/, 200|s. 2800, 2000|s. 2080|s.  2:800|s. 1600|2240
COSTOPOR
MANTENIMIENT /. 200005, 20000(s. 200005,  20000|s. 200005, 20005 20000|s. 200000]5/. 20000]5/. 200000
0 DELSISTEMA
TOTAL s/. 21800( s/ 21800|s.  226400]5.  22000]s. 2208005, 220000|s. 220800|s. 228005 2175605/ 22600
INVERSION | S/, 490000
FLUIODECAIA |5/  4,90000 (/. 218005, 21800|5.  26400|s.  22000|s.  220800|s. 2200005, 228005, 2258005/ 2176005/ 22400
VAN |5, 6183
TASA 5%
TR 44%




I1l. RESULTADOS



Analisis descriptivo.

Variable Dependiente: Productividad

Tabla N° 56: Estadistica Descriptiva de la Productividad.

Descriptivos
Estadistico

Mediana 72.0000

Minimo 57.00

PRODUCTIVIDAD-  [Maximo 84.00
ANTES -

Asimetria -0.304

Curtosis -0.611

Mediana 91.0000

Minimo 81.00

PRODUCTIVIDAD- [ Maximo 97.00
DESPUES -

Asimetria 0.012

Curtosis -0.873

Figura N° 61: Grafico de Cajas y Bigotes del indicé porcentual de la productividad

100%
90%
B0%
T0%
0%
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40%
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10%

0%

PRODUCTIVIDAD

o PRE TEST

PRODUCTIVIDAD

POS TEST

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

Se observa en la tabla 56 y la figura 61, la mediana del Post Test de la productividad la cual aumento6
de 72 % a 91 %. Con la aplicacion del Sistema de Gestion de Seguridad Salud Ocupacional, logrando
un incremento de 26.38 % Asi mismo la Asimetria evaluada en el post test tiene un valor de 0.012 >
0, lo cual determina que la distribucion tiene asimetria positiva y se alarga a valores mayores que la

media.
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Dimension: Eficacia

Tabla N° 57: Estadistica Descriptiva de la Eficacia.

Descriptivos

Estadistico

Mediana 82.5000

Minimo 72.00

EFICACIA- Maximo 100.00
ANTES

Asimetria 0.333

Curtosis -0.625

Mediana 95.0000

Minimo 85.00

EFICACIA- 'maximo 100.00
DESPUES

Asimetria -0.169

Curtosis -0.785

Figura N° 62: Gréfico de Cajas y Bigotes del indicé porcentual de la Eficacia

100%

80%
70%

60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

EFICACIA EFICACIA
(] (]

PRE TEST POST TEST

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Se observa en la tabla 57 y la figura 62, la mediana del Post Test de la Eficacia la cual aumenté de
82.5 % a 95 %. con la aplicacion del Sistema de Gestion de Seguridad Salud Ocupacional, logrando
un incremento de 15.15 % Asi mismo la asimetria evaluada en el post test tiene un valor de -0.169 <
0, lo cual determina que la distribucion tiene asimetria negativa y se alarga a valores menores que la

media.
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Dimensién: Eficiencia

Tabla N° 58: Estadistica Descriptiva de la Eficiencia.

Descriptivos
Estadistico
Mediana 86.0000
Minimo 79.00
EEICIENCIA- Maximo 87.00
ANTES :
Asimetria -2.670
Curtosis 7.489
Mediana 96.0000
Minimo 95.00
EFICIENCIA- F'maximo 97.00
DESPUES :
Asimetria 0.315
Curtosis -1.309

Figura N° 63: Grafico de Cajas y Bigotes del indicé porcentual de la Eficiencia

100%
20%
_————
80% -
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%
gm EFICIENCIA _ EFICIENCIA
PRE TEST POST TEST

Fuente: Elaboracidn propia (2019)

Se observa en la tabla 58 y la figura 63, la mediana del Post Test de la Eficacia la cual aumenté de
86 % a 96 %. Con la aplicacion del Sistema de Gestion de Seguridad Salud Ocupacional, logrando
un incremento de 11.63 % Asi mismo la Asimetria evaluada en el post test tiene un valor de 0.315 >
0, lo cual determina que la distribucion tiene asimetria positiva y se alarga a valores mayores que la

media.

154



3.1.

Analisis Inferencial

Variable Productividad

Prueba de normalidad

Ho:

distribucién normal.

Ha:

normal.

Regla de decision:

e Sipvalor <0.05, los datos de la serie presentan caracteristicas no paramétricas

e Sipvalor > 0.05, los datos de la serie presentan caracteristicas paramétricas

Tabla N° 59: Prueba de normalidad.

La distribucion de datos correspondientes a la productividad no difieren de una

La distribucion de datos correspondientes a la productividad difiere de una distribucion

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad. Antes 0.103 30 ,200" 0.971 30 0.565
Productividad. 0.213 30 0.001 0.856 30 0.001
Después

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Del cuadro, se puede manifestar que la significancia bilateral de la prueba Shapiro-Wilk p valor =

0.565 y 0.001 (n=30), tienen un valor inferior a 0.05, considerando la regla de decisién, queda

probado que La distribucion de datos correspondientes a la Productividad difieren de una distribucion

normal. Por tanto, se emplearan estadisticos no paramétricos (Wilcoxon).
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Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La implementacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional no
mejora la productividad en el area de produccion de Manufacturas Especiales del Acero
S.A.C Villa del Salvador, 2019.

Ha: La implementacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional mejora

la productividad en el &rea de produccion de Manufacturas Especiales del Acero S.A.C

Villa del Salvador, 2019.
Regla de decision:
e Sipvalor <0.05, se rechaza la Ho
e Sipvalor > 0.05, no se rechaza la Ho

Tabla N° 60: Prueba de rangos con signo de Wilcoxon.

Rangos
Rango Suma de
N promedio rangos
Productividad. Después | Rangos negativos 02 0.00 0.00
- Productividad. Antes Rangos positivos 30P 15.50 465.00
Empates 0°
Total 30
a. Productividad. Después < Productividad. Antes
b. Productividad. Después > Productividad. Antes
c. Productividad. Después = Productividad. Antes

En la prueba de rangos con signos de Wilcoxon se analizaron 30 datos obteniendo los

siguientes resultados. Cero rangos negativos, treinta rangos positivos y cero empates dando

como resultado que la productividad después de la implementacion de la mejora es mayor

que la productividad antes de la implementacion de la mejora

Tabla N° 61: Evaluacion de Wilcoxon de la Hipotesis General.

Estadisticos de prueba?

Productividad.

Después -

Productividad. Antes

Z

-4,786°

Sig. asintotica(bilateral)

0.000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
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En el cuadro, queda demostrado en la prueba de Wilcoxon que el rendimiento de la
significancia es de 0.000, siendo inferior a 0.05, por lo tanto, se determina el descarte de la
hipdtesis nula y la aceptacion de la hipotesis alterna, de que “La implementacion de un Sistema

de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional mejora la productividad en el &rea de produccion de
Manufacturas Especiales del Acero S.A.C Villa del Salvador, 2019”.

Dimension Eficacia

Prueba de normalidad

Ho: La distribucion de datos correspondientes a la Eficacia no difieren de una distribucién
normal

Ha: La distribucion de datos correspondientes a la Eficacia difiere de una distribucion
normal

Regla de decision:

e Sipvalor <0.05, los datos de la serie presentan caracteristicas no paramétricas

e Sipvalor > 0.05, los datos de la serie presentan caracteristicas paramétricas

Tabla N° 62: Prueba de normalidad.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICACIA- 0.110 30 ,200" 0.956 30 0.245
ANTES
EFICACIA- 0.214 30 0.001 0.858 30 0.001
DESPUES

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Del cuadro, se puede manifestar que la significancia bilateral de la prueba Shapiro-Wilk p valor =
0.245 y 0.001 (n=30), tienen un valor inferior a 0.05, considerando la regla de decisién, queda
probado que La distribuciéon de datos correspondientes a la Eficacia difieren de una distribucion

normal. Por tanto, se emplearan estadisticos no paramétricos (Wilcoxon).
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Contrastacion de la primera hipo6tesis especifica

Ha:

Ho:

La implementacion de un Sistema de Gestién de Seguridad y Salud Ocupacional

mejora la Eficacia en el &rea de produccion de Manufacturas Especiales del Acero
S.A.C Villa del Salvador, 2019.

La implementacion de un Sistema de Gestién de Seguridad y Salud Ocupacional no

mejora la Eficacia en el area de produccion de Manufacturas Especiales del Acero
S.A.C Villa del Salvador, 2019.

Regla de decision:

Tabla N° 63: Prueba de rangos con signo de Wilcoxon.

Si pvalor < 0.05, se rechaza la Ho

Si pvalor > 0.05, no se rechaza la Ho

Rangos
Rango Suma de
promedio rangos

EFICACIA- Rangos negativos 12 4.00 4.00
DESPUES -
EFICACIA-ANTES Rangos positivos 28p 15.39 431.00

Empates 1¢

Total 30

a. EFICACIA-DESPUES < EFICACIA-ANTES

b. EFICACIA-DESPUES > EFICACIA-ANTES

c. EFICACIA-DESPUES = EFICACIA-ANTES

En la prueba de rangos con signos de Wilcoxon se analizaron 30 datos obteniendo los

siguientes resultados. Un rango negativo, veintiocho rangos positivos y un empate dando

como resultado que la eficacia después de la implementacién de la mejora es mayor que la

eficacia antes de la implementacion de la mejora

Tabla N° 64: Evaluacion de Wilcoxon de la primera hipotesis especifica.

Estadisticos de prueba®

EFICACIA-DESPUES - EFICACIA-
ANTES

A

-4,620°

Sig. asintética(bilateral)

0.000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
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En el cuadro, quedado demostrado en la prueba de Wilcoxon que el rendimiento de la
significancia es de 0.000, siendo inferior a 0.05, por lo tanto, se determina el descarte de la
hipdtesis nula y la aceptacion de la hipotesis alterna, de que “La implementacion de un Sistema
de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional mejora la eficacia en el &rea de produccion de
Manufacturas Especiales del Acero S.A.C Villa del Salvador, 2019

Dimension Eficiencia

Prueba de normalidad

Ho: La distribucién de datos correspondientes a la Eficiencia no difieren de una distribucion
normal

Ha: La distribucién de datos correspondientes a la Eficiencia difiere de una distribucion
normal

Regla de decision:

e Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen caracteristicas no

paramétrico.

e Sipvalor > 0.05, los datos de la serie tienen caracteristicas paramétricas.

Tabla N° 65: Contrastacion de la segunda hipotesis especifica.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA- 0.288 30 0.000 0.629 30 0.000
ANTES
EFICIENCIA- 0.254 30 0.000 0.794 30 0.000
DESPUES

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Del cuadro, se puede manifestar que la significancia bilateral de la prueba Shapiro-Wilk p valor =
0.000 y 0.000 (n=30), tienen un valor inferior a 0.05, considerando la regla de decision, queda
probado que La distribucion de datos correspondientes a la Eficiencia difieren de una distribucion

normal. Por tanto, se emplearan estadisticos no paramétricos (Wilcoxon).
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Contrastacion de la segunda hipotesis especifica

Ha: La implementacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional

mejora la Eficiencia en el area de produccion de Manufacturas Especiales del
Acero S.A.C Villa del Salvador, 2019.

Ho: La implementacion de un Sistema de Gestién de Seguridad y Salud Ocupacional no

mejora la Eficiencia en el area de produccién de Manufacturas Especiales del
Acero S.A.C Villa del Salvador, 2019.

Regla de decision:

e Sipvalor <0.05, se rechaza la Ho

e Sipvalor > 0.05, no se rechaza la Ho

Tabla N° 66: Prueba de rangos con signo de Wilcoxon.

Rangos
Rango Suma de
promedio rangos

EFICIENCIA- Rangos negativos 02 0.00 0.00
DESPUES - — -
EFICIENCIA-ANTES | R8Ng0s positivos 30 15.50 465.00

Empates oc

Total 30

a. EFICIENCIA-DESPUES < EFICIENCIA-ANTES

b. EFICIENCIA-DESPUES > EFICIENCIA-ANTES

c. EFICIENCIA-DESPUES = EFICIENCIA-ANTES

En la prueba de rangos con signos de Wilcoxon se analizaron 30 datos obteniendo los

siguientes resultados. Cero rangos negativos, treinta rangos positivos y cero empates dando

como resultado que la eficiencia después de la implementacion de la mejora es mayor que

la eficiencia antes de la implementacion de la mejora

Tabla N° 67: Evaluacion de Wilcoxon de la segunda hipdtesis especifica.

Estadisticos de prueba?

EFICIENCIA-DESPUES - EFICIENCIA-
ANTES

z

-4,825P°

Sig. asintética(bilateral)

0.000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
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En el cuadro, quedado demostrado en la prueba de Wilcoxon que el rendimiento de la
significancia es de 0.000, siendo inferior a 0.05, por lo tanto, se determina el descarte de la
hipdtesis nula y la aceptacion de la hipdtesis alterna. La implementacion de un Sistema de

Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional mejora la Eficiencia en el area de produccion de
Manufacturas Especiales del Acero S.A.C Villa del Salvador, 2019.

161



IV. DISCUSION



Luego de haber desarrollado la implementacién de un SG-SSO para mejorar la productividad
en el &rea de produccion de la empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC, se
consiguié cumplir con los objetivos planteados, debido al crecimiento de la eficiencia y
eficacia en el area de produccion y como resultado se obtuvo crecimiento en la productividad
de MAESSAC.

De los resultados evaluados y analizados en funcion al objetivo general, determinamos el
crecimiento de la productividad después de la aplicacion de la mejora obteniendo como
resultado 27.01 %. La media de la productividad antes de la aplicacion de la mejoraes 0,7144
y la media de la productividad después de la mejora es 0,9077 siendo equivalente a 27.01 %
lo cual determina la mejora de la productividad en el area de produccién de mesas metalicas.
De igual forma la presente tesis reafirma lo sustentado, (Kepfer, 2016), en su obra
“Seguridad e Higiene Industrial para aumentar la Productividad en los Medianos Talleres de
Enderezado y Pintura de Quetzaltenango™. De la Universidad de Rafael Landivar, Guatemala
pudo determinar que la implementacion de la Seguridad e Higiene Industrial si mejoro la
Productividad en un 17% en los talleres de enderezado y pintura de la empresa D"GARAGE,
ya que desarrollé un buen analisis en la Identificar peligros, evaluar riesgos y controles en
el &rea de trabajo reduciendo accidentes e incidentes.

De los resultados evaluados y analizados en funcion al objetivo especifico N.-1,
determinamos que existe crecimiento de la eficiencia después de la aplicacion de la mejora
obteniendo como resultado 11.99 %. La media de la eficacia antes de la aplicacién de la
mejora tiene un valor de 0,8557 y la media de la eficacia después de la aplicacién de la
mejora tiene un valor de 0,9583 siendo equivalente a 11.99 % lo cual determina la mejora
de la eficiencia en el area de produccion de acuerdo al andlisis inferencial. De igual forma
la presente tesis reafirma lo sustentado, (Paredes, 2015), en su obra “Analisis y Propuesta de
Mejora en la Productividad de Obras Civiles de un Espesador de Relevantes Ejecutado Bajo
la Aplicacion de las Normas Vigentes de Seguridad y Salud Ocupacional”. De la
Universidad Internacional, Ecuador. Pudo determinar que la implementacion del SG-SSO si
mejoro la eficiencia en un 94.4 % en el Area de obras civiles, ya que redujo los gastos en

horas hombre debido a los accidentes e incidentes.
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De los resultados evaluados y analizados en funcion al objetivo especifico N.-2,
determinamos que existe crecimiento después de la aplicacién de la mejora obteniendo como
resultado 13.40 %. La media de la eficacia antes de la aplicacion de la mejora tiene un valor
de 0,8333 y la media de la eficacia después de la aplicacion de la mejora tiene un valor de
0,9450 siendo equivalente a 13.40 % lo cual determina la mejora de la eficacia en el area de
produccion de mesas metalicas. De igual forma la presente tesis reafirma lo sustentado,
(Anticona, 2017), en su obra “Implementacion de un SG-SSO para mejorar la Productividad
Laboral de la Linea de Matizado de pinturas en la empresa PINTAMAX?”, de la Universidad
Cesar Vallejo, Per(. Pudo determinar que la implementacion del SG-SSO si mejoré la
eficacia en un 10% en la linea de matizado en Pintamax S.A.C, ya que redujo los incidentes

y accidentes en el area de produccion.
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V. CONCLUSIONES



La investigacion demostré en funcidn al objetivo general que la aplicacion de un SG-SSO
mejora la Productividad en el area de produccién de Manufacturas Especiales del Acero
S.A.C. mediante la planificacion, programacion, ejecucion y control se consiguio reducir los
tiempos muertos o perdidos generados por los accidentes e incidentes obteniendo un
beneficio de 1288 horas aprovechables (Tabla 55), la produccion de mesa metélicas de
material inoxidable antes de la aplicacion de la mejora tenia un promedio de 14 mesas por
dia en turno de 8 horas, obteniendo como resultado una productividad de 71.44 % mientras
que luego de la aplicacion de la mejora la produccion de mesas metalicas de material
inoxidable tenia un promedio de 19 mesas por dia en un turno de 8 horas, obteniendo como
resultado una productividad de 90.77 %, incrementando en 27.01 % la productividad en el

sector de produccién de Manufacturas Especiales del Acero S.A.C, Villa del Salvador, 2019.

La investigacion demostrd en funcion al objetivo especifico N.-1 que la aplicacién de un
SG-SSO mejora la Eficiencia en el sector de produccion de Manufacturas Especiales del
Acero S.A.C. La eficiencia en el sector de produccion de mesas metalicas antes de la
aplicacion de la mejora fue 85.57 % mientras que luego de la aplicacion de la mejora fue
95.83 % obteniendo una mejora de 11.99% debido a la aplicacion de herramientas de
seguridad para la identificar peligros, evaluar riesgos con su respectivo nivel de riesgo y los

controles adecuados para desarrollar sus actividades diarias.

La investigacion demostro en funcion al objetivo especifico N.-2, que la aplicacion de un
SG-SSO mejora la Eficacia en el sector de produccion de la empresa Manufacturas
Especiales del Acero S.A.C. La eficacia en el sector de produccion de mesas metalicas antes
de la aplicacion de la mejora fue 83.33 % mientras que luego de la aplicacion de la mejora
fue 94.50 % obteniendo una mejora de 13.40 % de la eficacia en el sector de produccion de
Manufacturas Especiales del Acero S.A.C, Villa del Salvador, 2019.
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V1. RECOMENDACIONES



Para el buen funcionamiento del SG-SSO se considera recomendable que, la alta direccion
tenga el compromiso, liderazgo y responsabilidad en el planteamiento de las politicas y
objetivos en la prevencién. Del mismo modo es pertinente evaluar el nivel de desempefio del
SG-SSO, mediante el desarrollo de auditorias internas, para determinar el nivel de
cumplimiento de los objetivos propuestos inicialmente con el propdsito de proponer acciones

de mejora.

Para incrementar y/o mejorar la productividad en cualquier organizacion se considera
recomendable evaluar diferentes elementos como: los ambientes de cada actividad laboral ,
conexiones e instalaciones (eléctricas, neumaticas, hidraulicas) de la planta, mantenimiento
de equipos y herramientas , uso de elementos de proteccion individual y proteccion colectiva,
procedimientos escritos de trabajo seguro, programa de capacitaciones, logistica de
materiales e insumos , personal técnico calificado, metodologia y técnicas de mejora
continua, indicadores claves de desempefio para calcular la eficiencia y eficacia de la
productividad laboral y los procedimientos de seguridad antes, durante y después del
desarrollo de cada trabajo asignado. Los cuales son elementos claves para influenciar en el

buen desempefio de la productividad laboral en la organizacion.

Las horas por trabajador mejoradas en la produccion debido al cumplimiento del SG-SSO
se debe evaluar y analizar de manera constante ya que si se produce accidentes o incidentes
de trabajo en la organizacion va afectar el buen desempefio de la productividad laboral, por
consiguiente, se considera recomendable la consulta e integracion de todos los colaboradores

de la organizacién para reportar actos y condiciones sub estandares.
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ANEXOS



Anexo N° 1: Formato para determinar el total de colaboradores instruidos en la Politica de SSO de la empresa Manufacturas Especiales del

Acero SAC.

mAaesnc
Manufacturas Especiales sesponsables Turno: Fecha:
del Acero sr;\c PORLLES ESPINOZA, JOSE DIA (14/04 /2019)
’ (13/06/2019)
Area de Produccién PO: P1: P:
# cc.>labor.adores # total de colaboradores L.
Semana instruidos J . Politica de SSO
hees del area de produccién
en pdlitica de SSO
1
2
3
q
5
6
7
8

PROMEDIO TOTAL

176



Anexo N° 2: Formato para determinar el total de capacitaciones de SSO realizadas en la empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC.

MAESAC

: Manufacturas Especiales Responsable: Turno: Fecha:
E del Acero SAC PORLLES ESPINOZA, JOSE DIA (14/04 /2019)
) _ ’ (13/06/2019)
A Area de Produccion Co: Cl1: C:
N TEMAS # de capacitaciones en # de capacitaciones en SSO Capacitaciones en SSO
A SSO realizadas planificadas
1 |Usode EPPs
2 |Ordeny limpieza del drea
3 |Inspecciones de SSO
4 |ldentificacion de peligros
5 |Usode PETS
6 |Politicade SSO
7 |Manejo de extintores (PQS)
8 |Trabajos de alto riesgo

PROMEDIO TOTAL

177



Anexo N° 3: Formato para determinar el total de Inspecciones en SSO realizadas en la empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC.

FUERZA QUE TRABAJA
) Responsable: Turno: Fecha:
S Manufacturas Especiales
(14/ 04 /2019)
E del Acero SAC PORLLES ESPINOZA, JOSE DIA
- (13/06/2019)
A Area de Produccion 10: I1: I:
N . #de inspecciones de SSO #de inspecciones de SSO .
Descripcion . e Inspecciones de SSO
A realizadas planificadas
1 [Inspeccion de EPPS
2 |Inspeccion de herramientas
3 |inspeccion de extintores
4 |inspeccion de maquinas
5 |inspeccion del drea de trabajo
6 |inspeccion de sustancias quimicas
7 |inspeccion de instalacion eléctrica
8 |inspeccion de ordeny limpieza
PROMEDIO TOTAL

178



Anexo N° 4: Formato para determinar el total de cumplimiento de requisitos legales ley 29783 en la empresa Manufacturas Especiales del

Acero SAC.
FUERZA QUE TRABAJA
; Manufacturas Responsable: Turno: Fecha:
E Especiales PORLLES ESPINOZA, JOSE DIA PR
v del Acero SAC ' (13/06/2019)
A Area de Produccion RO: R1: R:
N Descrincion # de cumplimiento de requisitos #total de requisitos legales Requisitos legales en
A P legales ley (29783) establecidos ley (29783) SSO ley (29783)
1 DS-42-F
2 RM-375-2013 TR
3 RM-050-2013 TR
4 RM-480-2013 TR
5 RM-111-2007 TR
6 DS-005-2012- TR
7 DS-006-2014-TR
8 DS-023-2017-TR

PROMEDIO TOTAL

179



Anexo N° 5: Formato para determinar la eficacia de la produccion diaria de mesas
metalicas en la empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC.

meacesAc

FUERZA QUE TRABO IS

> -0

Manufacturas
Especiales
del Acero SAC

Responsable:

Turno:

Fecha:

PORLLES ESPINOZA, JOSE

DIA

(14/ 04 /2019)
(13/06/2019)

Area de Produccién

RA:

RE:

E:

Descripcion

Resultado alcanzado de

la produciéon de mesas
metalicas

Resultado esperado
de la produccion
planificada de
mesas metalicas

Eficaciade la
produccion de
mesas
metdlicas
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PROMEDIO TOTAL
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Anexo N° 6: Formato para determinar la eficiencia de la produccion diaria de mesas
metéalicas en la empresa Manufacturas Especiales del Acero SAC.

MAESsSAC

FUERZA QUE TRABAJA

Manufacturas
Especiales
del Acero SAC

Responsable:

Turno:

Dia:

Mes:

Afio:

Observaciones:

Observaciones:

PORLLES
ESPINOZA,
JOSE

DIA

LUNES-VIERNES

MAYO-JUNIO

2019

Area de Produccion

RA:

CA:

TA: (min)

RE:

CE:

TE: (min)

EF:

Dia

Resultado
alcanzado de la
producion de
mesas metalicas

Costo alcanzado parala
produccion de mesas
metalicas

Tiempo
alcanzado para
la produccion
de mesas
metalicas

Resultado
esperadode la
produccion
planificada
de mesas
metalicas

Costo
esperado para
la produccion
de mesas
metalicas

Tiempo
esperado para
la produccion
de mesas
metalicas

Eficienciade la
produccion de
mesas
metalicas
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Anexo N° 7: Matriz de Consistencia.

Problema

Objetivos

Hipotesis

Generales

¢De qué manera la Implementacién del Sistema
de Gestién de la Seguridad y Salud Ocupacional
Mejora la productividad en el drea de
produccién de Manufacturas Especiales del
Acero SAC Villa del Salvador, 2019?

Determinar como la Implementacién del Sistema de
Gestidn de la Seguridad y Salud Ocupacional Mejora la
productividad en el drea de produccion de
Manufacturas Especiales del Acero S.A.C Villa del
Salvador, 2019

El Sistema de Gestidn de la Seguridad y Salud
Ocupacional Mejora la productividad en el drea de
produccidon de Manufacturas Especiales del Acero
S.A.C Villa del Salvador, 2019

Especificos

¢De qué manera la Implementacién del Sistema
de Gestién de la Seguridad y Salud Ocupacional
Mejora la eficiencia en el drea de produccion de
Manufacturas Especiales del Acero S.A.C Villa
del Salvador, 2019?

Determinar como la Implementacién del Sistema de
Gestién de la Seguridad y Salud Ocupacional Mejora la
eficiencia en el drea de produccién de Manufacturas
Especiales del Acero S.A.C Villa del Salvador, 2019

El Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud
Ocupacional Mejora la eficiencia en el area de
produccidn de Manufacturas Especiales del Acero
S.A.C Villa del Salvador, 2019

¢De qué manera la Implementacion del
Sistema de Gestidn de la Seguridad y Salud
Ocupacional Mejora la eficacia en el area de
produccién de Manufacturas Especiales del
Acero S.A. C Villa del Salvador, 2019?

Determinar como la Implementacién del Sistema de
Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional Mejora la
eficacia en el drea de produccidon de Manufacturas
Especiales del Acero S.A.C Villa del Salvador, 2019

El Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud
Ocupacional Mejora la eficacia en el area de
produccidon de Manufacturas Especiales del Acero
S.A.C Villa del Salvador, 2019
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Anexo N° 8: Hoja de conceptos de la variable independiente para el formato de validez.

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable: Sistema de Gestion de Sequridad y Salud Ocupacional

Se hasa fundamentalmente en criterios, normativas y resultados importantes con respecto a la Sequridad y Salud en el Trabajo. Tiene como objetivo principal
facilitar una metodologia para evaluar, analizar y mejorar continuamente los resultados con respecto a la prevencion de accidentes e incidentes y enfermedades
ocupacionales en el érea de trabajo. Por medio de una gestion adecuada de los peligros, riesgos y niveles de riesgo en el lugar de trabajo. Es una metodologia
sistematizada que facilita la secuencia de pasos que se tienen que hacer, la manera correcta de como hacerlo, la supervision de los resultados obtenidos con
respecto al cumplimiento de las metas propuestas, analiza las acciones adoptadas  identifica oportunidades de mejora. Tiene la capacidad de adaptarse a los
diferentes cambios con respecto a la actividad de la empresa y a los requisitos legales obligatorios” (Jiménez, Quispe, Baldedn, Rojas y Garcia, 2016, p.155).

Dimensiones de las variables: Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional

Dimension 1 Politica de Seguridad y Salud Ocupacional

Direccion y compromiso de una organizacion de una organizacicn, relacionados a Su desempefio en Sequridad y Salud Ocupacional, expresada formalmente por
la alta Gerencia de la organizacion” (DS 023-2017) EM.
La 15045001 (2018) sostiene que: “La alta direccion se tiene que establecer, implantar y mantener una politica de seguridad y salud en el trabajo:

+  Incluye un compromiso para proporcionar condiciones de trahajo seguras y saludables para la prevencion de lesiones y deterioro de la salud relacionados

en el trabajo y que sea apropiada sequn el tamafio y contexto de la empresa y la naturaleza especificos segun los riesgos y las oportunidades.
+  Proporciona un marco de referencia para el establecimiento de los objetivos de la seguridad y salud en el trabgjo.
o Incluye un compromiso para cumplir los requisitos legales y otros requisitos.
o Incluye un compromiso en la eliminaci6n de peligros y recuuce los riesgos para la seguridad y salud en el trabajo.
o Seincluye un compromiso para la mejora continua del sistema de gestion de sequridad y salud en el trabajo.

o Seincluye un compromiso para la consulta y la participacion de los empleados, y cuando existan, los representantes son los trabajadores” (p.11)

Dimension 2 Accidentes e Incidentes de Trabajo

Mejta, Cardenas y Gomero (2015) sostienen que: “Los accidentes laborales estén definidos como todo suceso repentino que sobrevenga por causa 0 con ocasion
del trabajo, y que produzca en el empleado una lesion organica, una perturbacion funcional, una invalidez o la muerte, Las enfermedades laborales son aquellas
contraidas por la exposicion a factores de riesgo que resulten de |a actividad laboral. A nivel mundial se calcula que, aproximadamente, dos millones de personas
mueren anualmente por causa de accidentes laborales, en tanto que las enfermedades profesionales siguen siendo una de las principales causas de muertes
relacionadas con el trabajo. Esto se asocia con multiples factores, coma las condiciones de sequridad del lugar de trabajo, el puesto laboral en el que se desempefian
0 ¢l ambito en el cual laboran; lo que genera repercusiones en el trabajador, su familia y la sociedad” (p.526).
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Anexo N° 9: Hoja de conceptos de la variable dependiente para el formato de validez.

Variable: Productividad

Gutiérrez (2014) define que: “La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad
es lograr mejores resultacos considerando los recursos empleados para generarlos. En general, la productividad se mide por el cociente formado por los resultados
logrados y los recursos empleados. Los resultados logrados pueden medirse en unidades producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los recursos
empleados pueden cuantificarse por nimero de trabajadores, tiempo total empleado, horas maquing, etc. En otras palabras, |a medicion de la productividad resulta
de valorar adecuadamente los recursos empleados para producir o generar ciertos resultados

Dimensiones de las variables: Productividad

Dimension 1 Eficacia

Montero (2013) define que “eficacia significa hacer efectivo un intento o propdsito, los indicadores de eficacia estan relacionados con los ratios que indican

capacidad o acierto en la consecucion de tareas /o trabajos. Ejemplo: grado de satisfaccion de los clientes con relacion a los pedidos” (P.15).

Dimension 2 Eficiencia

Montero, et al. (2013) sostiene que “eficiencia se refiere a la capacidad para ejecutar un trabajo o una tarea con el minimo gasto de tiempo, los indicadores de
eficiencia estan relacionados con los ratios que indican el tiempo invertido en la consecucidn de tareas /o trabajos. Ejemplo: tiempo de fabricacion de un producto,

periodo de maduracion de un producto, ratio de piezas/ hora, rotacion del material, etc.” (P.15).
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Anexo N° 10: Matriz de Operacionalizacion.

(entradas o insumos)"* Carro y Gonzales
(2012) .

CE= Costo Esperado

TE=Tiempo Esperado

VARIABLES C%ENF(IZ'\EI:D(':I'IUOANL DEFINICION OPERACIONAL |DIMENSIONES|INDICADORES| FORMULA INTERPRETACION DE LA FORMULA ESCALA
Cumplimiento de PO P: Politica de SSO
Politica la politica de =— PO: # de colaboradores instruidos en politicade SSd Razén
“Conjunto de elementos SSO Pl P1: # total de colaboradores de la empresa
interrelacionados un sistema de gestién de SSO, o C: Capacitacién de SSO
o interactivos que tienen por objeto tiene como finalidad el Capacitacion capacitaciones co T ] i
establecer compromiso de establecer una en SSO en SSO =a CO: # de capacitaciones en SSO realizadas Razon
una politica, objetivos de seguridad politica,de seguridad y salud desarrolladas CL: # de Capacitaciones en SSO planificadas
y salud en el trabajo, mecanismos y |ocupacional el cual tiene que tener I: Inspecciones de SSO
. 4 acciones neceds_a:]los para alcanzar co:nrﬁtlblllfiad con los gbjedtlvlos y Inspecciones inspecciones en - 10 10: # de inspecciones en SSO realizadas Razon
: |ste_r}1a e o ichos a direccion estrat.eglca e la en SST SSO evaluadas n
Gestion objetivos, estando intimamente organizacion, gestionando los I1: # de inspecciones en SSO planificados
de Seguridad y relacmne.lc_io con e! concepto de. riesgos y aproyechando todas sus evaluacion de A: Accidentes e Incidentes de Trabajo
Salud responsabilidad social empresarial, oportunidades con la o investioaciones
Ocupacional en el orden de crear conciencia sobre implementacion adecuada de las Invesygacmn de _g _ A_O AO0: # Accidentes e incidentes investigados .
A L o . Accidentes e de accidentes e Raz6n
el ofrecimiento de buenas condiciones capacitaciones de seguridad, . incidentes de Al
laborales a los trabajadores mejorando, inspecciones de SSO, InC|dente_s trabaio ALl: # Accidentes e incidentes reportados
de este modo su calidad de vida, investigaciones de accidentes e de Trabajo J
y promoviendo la competitividad de los inciden_te_s yel cumplimie’nto de evaluaciones R: Requisitos legales en SSO
empleadores en el mercado™". los requisitos legales segun la ley Requisitos de requisitos RO
(Reglamento de de SSO. Legales legales =21 RO: # de cumplimiento de requisitos legales Razon
la ley 29783, DS 005-2012-TR, p.13) ¥ otros segun la ley
29783 R1: # total de requisitos legales establecidos
E= Eficacia
“La productividad involucra
la me jora continua dt_E todos RA RA= Resultado alcanzado de la produccion diaria
los procesos productl\_/os de Eficacia Eficacia E =RE Razén
la organizacion, la mejora se La productividad tiene como
interpreta como la relacion finalidad producir mas utilizando RE= Resultado esperado de la produccion planificada
_entre la cantidad de recursos la misma cantidad de recursos, sin
VD: m'!éiﬂ?;g;ig;”;:ggg deorr"l’gtizrcgs afectar en las caracteristicas del EFEficiend
PRODUCTIVIDAD Y L » por. producto y servicio al mismo Z=oenoa " —
la productividad se determina como . id do la eficienci RA= Resultado Alcanzado de la produccion diaria
el indice entre la relacién de lo tiempo _Cons_' erando la eticiencia RA CA= Costo Alcanzado
producido por un sistema y la eficaciaenel desarr_ollo.t,ie gp - CA:TA [TA=Tiempo Alcanzado
(salidas o productos) y los recursos los procesos de la organizacion Eficiencia Eficiencia ~ _RE__ [Re=Resultado Esperado de la produccion planificada Razén
utilizados para generarlo CE * TE
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Mario.

S

e

ESCUELA DE POSTGRADO

CARTA DE PRESENTACION

Sefor(a)(ita): I.’/@ o AcEVEDD

Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicamnos con ustedpara expresarle nuestros saludos y asi mismo,
hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de Ingenieria Industrial de la UCV, en la
sede Lima Norte, promocion 2019-Il, requerimos validar los instrumentos con los cuales
recogeremos la informacién necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual

optaremos el grado de Magister.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: “Implementacién del Sistema
de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional para mejorar la productividad en el 4rea
de produccion de Manufacturas Especiales del Acero S.A.C. Villa del Salvador, 2019”y
siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para poder aplicar los
instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

Matriz de operacionalizacion de las variables.
Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

2N

7

Firma [ Firma
Hidalgo Oreste Yomara Porlles Espinoza Jose

D.N.I 73261474

D.N.I: 43840597

Anexo N° 11: Validacién de instrumentos a traves de juicio de expertos - Mg Acevedo Pando
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ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

N°

VARIABLE / DIMENSION

Pertinencia’

Relevancia’

Claridad®

Sugerencias

Variable independiente

Si

No

Si

No

Si

No

Dimiensién 1 POLITICA

Indicador: Cumplimiento de la politica de SSO.
s PO
Pl

J

Dimensién 2 CAPACITACION EN SSO

Indicador: Capacitaciones en SSO desarrolladas.
co
==
c1

Dimensién 3 INSPECCIONES EN SST

Indicador: Inspecciones en SSO evaluadas.
10

I=—

1

Dimension 4 INVESTIGACION DE ACCIDENTES E
INCIDENTES DE TRABAJO

Indicador: Evaluacién de investigaciones de accidentes
e incidentes de trabajo. A0

A=H

Dimension 5 REQUISITOS LEGALES Y OTROS

Indicador: Evaluaciones de requisitos legales segiin la
ley 29783. RO

R=—
R1
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Observaciones (precisar si hay suficiencia)__— " ™ il i et

Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [] Aplicable después de corregir [ ] Noaplicable|[ ]
M. G ks ig o as Aed WVANEVA
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: AMA, /'L OSURD - o, 47 pNERS 2¢4)

Especialidad del Vaidador......crs S it o, [SAAC

1Pertinencia: E! item comesponde al concepto tedrico formulado.

oy
ZRelevancia: E! item es apropiado para representar al componente 0 C
dimension especiica def constructo yrs.
YClaridad: e eniende s diicutad dguna e enunciado del fem, es O
0onciso, exacto y directo e

Firma del Experto Informante.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados

son suficientes para medr la dimension

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD

N° | VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia’ [ Claridad® [ Sugerencias
Variable independi Si No Si No Si_ | No
Dimiensién 1 EFICIENCIA
Indicador: Eficiencia. o
A
_ CAsTA /
EF =3¢ / V ~/
. \/
CE+TE
Di ion 2 EFICACIA
Indicador: Eficacia.
E= RA
= ) v/
il I3 . L, "
Observaciones (precisar si hay suficiencia):__—> ¢ /77 7 5,,’ J[Fe< -
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ /j Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
U sr ) fl N 77 tCU ) [ 33 ~) X X2 Y 7
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: .o LARAD STl E0 Ol e DNL;...c. ok L. L4
Especialidad del validador:....:=% \/’:' g = *’.'.'\/’T“ ..........................
070 06-254
"Pertinencia: El item comesponde al concepto teérico formulado. T 4 P
2 ia: | item es apropiado para rep al comp 0 ¢ ) /<
dimension especifica del consructo [~ A 27X
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es \ = B
conciso, exacto y directo =
.o - . Firma del Experto Informante.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados

son suficientes para medir la dimension
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Anexo N° 12: Validacién de instrumentos a través de juicio de expertos - Mg Vilela Romero

Luis.

S

ucv

UMIVERSIBAD
Csan VAo

ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

NO

VARIABLE / DIMENSION

Pertinencia'

Relevancia”

Claridad® | Sugerencias

Variable independiente

Si |No

Si [No

Si [No

Dimiension 1 POLITICA

Indicador: Cumplimiento de la politica de SSO.
PO

P=—
P1

Dimension 2 CAPACITACION EN SSO

Indicador: Capacitaciones en SSO desarrolladas.
=
T

Dimension 3 INSPECCIONES EN SST

Indicador: Inspecciones en SSO evaluadas.
10

I=H

Dimensién 4 INVESTIGACION DE ACCIDENTES E
INCIDENTES DE TRABAJO

Indicador: Evaluacion de investigaciones de accidentes
e incidentes de trabajo. A0

A=

Dimension 5 REQUISITOS LEGALES Y OTROS

Indicador: Evaluaciones de requisitos legales segun la
ley 29783, RO

R=ﬁ
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): } h Lo J/Ali y;r/vvz/(;v

7

Opinion de aplicabilidad: ~ Aplicable [ Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

(Ln, 3 1 A\'-é“'j }32/;
Apellidos y nombres del juez va}xdador Dy/ Mg & W” ‘Z’ AL O ......... DNI:..%
Especialidad del validador:....... \'c'/‘\l /J“U ’& ...............................

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

Relevancia: E| item es 2propiado para representar 2l componente 0 )
dimension especifica del constructo
*Claridad: Se enfiende sin dficultad alguna el enunciado del item, es '

conciso, exacto y directo

Firma de&{perto Informante.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir a dimension

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD

N° | VARIABLE / DIMENSION Pertinencia' | Relevancia® | Claridad® | Sugerencias
Variable independiente Si No |Si No |[Si |No
Dimiension 1 EFICIENCIA

Indicador: Eficiencia.

it

EF = CA*TA ) [/

RE
CE+TE V (/
Dimension 2 EFICACIA
Indicador: Eficacia.

E=— : |

RE d

Observaciones (precisar si hay suficiencia); ; oy J/Vf.(/rvml’w

0
Opinién de aplicabilidad: ~ Aplicable [ //]/ Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ 1]

0/ 4 7{ N 77
Apellidos y nombres del juez validador. D / Mg ........................ /(”V"‘/W%"”u ............... 269 )3 (’5
\4/

Especialidad del validador:...... \;C/l ),

"Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o {

dimension especifica del construco /\/ a
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es [ )

........ de.. oA ‘
"Pertinencia: EI item corresponde al concepto tedrico formulado. / /

conciso, exacto y directo

—— - . Firma“del Experto Informante.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir a dimension
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Anexo N° 13: Validacion de instrumentos a través de juicio de expertos - Mg Rodriguez

Alegre Lino.

S

ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

NO

VARIABLE / DIMENSION

Pertinencia’

Relevancia’

Claridad®

Sugerencias

Variable independiente

Si

No

Si

No

Si |No

Dimiensién 1 POLITICA

Indicador: Cumplimiento de la politica de SSO.
PO

P=P_1

4

Dimensién 2 CAPACITACION EN SSO

Indicador: Capacitaciones en SSO desarrolladas.
co
c=—
c1

Dimensién 3 INSPECCIONES EN SST

Indicador: Inspecciones en SSO evaluadas.
10

g
11

Dimensién 4 INVESTIGACION DE ACCIDENTES E
INCIDENTES DE TRABAJO

Indicador: Evaluacion de investigaciones de accidentes
e incidentes de trabajo. A0

A==
Al

.

Dimension 5 REQUISITOS LEGALES Y OTROS

Indicador: Evaluaciones de requisitos legales segiin la
ley 29783, RO

R=—
R1
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Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: ~ Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

; : SN 13 (o7
Apellidos y nombres del juez validadw 4 J:J OKV\-»J A Jl/\ 6’./&:}% - DNI: o] J

=1 ‘ i,_,: a, ¥ / é
Especialidad del VAlIdagor:...5 ... . 5. ot oL oo

¥ d J

/7
Ok de.S5 de 208
1Pertinencia: El item comesponde al concepto tedrico formulado.
“Relevancia: El item es apropiado para representar al componente 0
dimension especifica del constructo /
%Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es A
conciso, exacto y directo

—/ Firma del Experto Informante.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados

son suficientes para medir la dimension

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD

N° | VARIABLE / DIMENSION Pertinencia' | Relevancia® [ Claridad® | Sugerencias

Variable independiente Si No |Si No [Si |No
Dimiension 1 EFICIENCIA
Indicador: Eficiencia.
RA
_ CAsTA
EF =“5¢ 4 Z .
CE+TE
Dimension 2 EFICACIA
Indicador: Eficacia.
= RA
"RE % & <

~ /
Observaciones (precisar si hay suficiencia): = %‘v% t A

Opinién de aplicabilidad: ~ Aplicable [\(] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable | ]

Apellidos y nombres del juez validadw Ma: j:/\ { «C)Z-/,/,L, €¢<}//\
Especialidad delvalidador'ij Lo Lot Rt /L k. / 22/

ecrcr {7

DNI:

.......... esisaiig
'Pertinencia: El item corresponde al concepto terico formulado.
*Relevancia: Elitem es apropiado para representar al componente 0
dimension especifica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ftem, es
conciso, exacto y directo

o — , irma del Expert
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems planteados =
son suficientes para medir la dimension
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Anexo N° 14: Politica de Seguridad y Salud Ocupacional MAESSAC.

POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD
EN EL TRABAJO

Nosotros, Manufacturas Especiales del Acero S.A.C., empresa metal mecanica dedicada a
la fabricacion y produccion de productos de acero inoxidable tales como: cocinas, campanas
extractoras mesas y lavaderos inoxidables, etc. Somos conscientes de nuestra responsabilidad social
y el compromiso en mantener un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST),
fomentando y promoviendo una cultura de prevencién de riesgos laborales, que permita la proteccion

de la seguridad y salud de todos los miembros nuestra organizacién y partes interesadas.

Con tal propdsito es politica de la empresa, el compromiso en el cumplimiento de los

siguientes objetivos en Seguridad y Salud en el Trabajo:

«» Cumplir con los requisitos legales y otras disposiciones legales con respecto a la
seguridad y salud en el trabajo vigentes en nuestro pais.

+«» proporcionar condiciones para la existencia de un ambiente de trabajo seguro y
saludable.

¢+ Promover la cultura de prevencidén de riesgos laborales entre todos los miembros
de la empresa y partes interesadas.

+» Revisar y mejorar el desempefio del SGSST, con la participacion activa y continua
de todos los miembros de la empresa.

« Hacer extensiva nuestra politica a todas las empresas y/O trabajadores
independientes con los cuales mantenemos contacto.

+» Promover la consulta y participacion de todos los miembros de la organizacion

«» Mejorar continuamente el Sistema de Gestién de Seguridad y Salud Ocupacional

Lima, 02 de Setiembre del 2019
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Anexo N° 15: Acta de Constitucion del Comité de Seguridad y Salud Ocupacional

MAESSAC.
FORMATD #G.-: :1:'- ir.r-'J'. T
rnr.-n-nr-Es.EC aTa O T R Ol COMTE D st ioDad v 3k i :.:..-.-. T

Ak THGASS, XY

Em Lima & 30 dias del mes de setiembre del 2019, la comisidn a cango del Sefor Radl Feria,
represamtants legal de s empresa MANUFACTURAS ESPCOIALES DEL ACERO SAC, &n cumplimiento
di la funcitn de organizar el Comité Paritario de Seguridad v Salud en el Trabajo, en conformidad &
fa Ley 29783 “Ley de Seguridad v Salud &n el Trabajo® y su Reglamenta segan DS 005-2012-TH,
procede & kvantar la presente Scta de Constitucian.

a. Designacion de los Representantes de la Empresa

Con fecha 20/09/201%, o Gerente General, Sefior Badl Feria ha nombrado & los siguisntes
trabajadones como representantes de ls empresac

1 HMelvin Diaz Hoemi dlejandro
1 Frank Reyas

b. Eleccion de los Representantes de los trabajadores
Crectuada el dia 15 de agosta del presente afio en votsddn secreta, la comisiin deja constancia

de la siguiente:
1. Bl votasl de watantes fue de 22 pareonas

2. Las elegidas por wolasdidn, que ohtuvieran fas tres primeras mayorias, en orden descendente
L0z

Milagros

losé Castafed
s Lasbaneda Chillitupa

Herndn Diaz

. Acwerdo para Presidents v Secretanio

Las personas gue conforman e Comité Paritario de Seguridad v Salud en el Trabajo, han
designado como Presidente & Nelvin Disz v como Secretario a Frank Reyes.
Para comstancia de las partes, firman en senal de confarmidad:

Mehvin Diaz Presidente Comité de 55T
Frank Reyas Sapretari Comite de 55T
Jouh Castafieda bliemibra Titwlar
Herndn Diaz bliembira Titular

Waemi Alejandro

Miembro Suplants

Milagros Chillitupa

bliembiro Suplents
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Anexo N° 16: Roles, Funciones y Responsabilidades MAESSAC.

Cofgo: [P0
MAESAC R :
temon: | OCMISER0M3
i s ROLES FEPOAGE LDADES Y FUNOIN S Fam: |l
Identificacion del Pueito
Empresa: Manufscturas Cepeciales del dpero S4C
Areac Administracion v Finansas
Nambre del Puesta: Cantadar
Responsabilidades
WE Responsabilidad
1 Cantabilizar facturas y comprobantes de pago que sustentes gastos para que eshos
queden registrados en s contabilidad.
2 Hepictrar, analizar y contralar documentos contahbles
5 Preparar mensudlments el anewa de gastas que permiten medir s reales v,
Presupuestos,
b Caleular mensualmente las impuestos a pagar.
7 Asegurar el cumplimento al 1005 de Fa normativa legal vigente de Gestien de
seguridad induidrial, kasta Diciembre 2019,

Actividades y Fundiones
h# Actividad J Funcion
Cantabilizar facturas y comprobantes de pago gue sustentes gastos para
1 que atos quedsn registrados en la contabilidad.
“Prawision y registra adecuado de los diversas documentas en la
it bilid ad.
Repictrar, analizar y contralar documentos contables,
* Provision, registra y contral adecuado de los caomprobantes gue par sus
2 gastos efectian los vendedares,
* Provision y registro de |45 entregas & terceras f los comprobantes gue
recibimas de estas par l&s gestiones encomendadas,
7 Asegurar el cumplimenta al 1005 de la normativa legal vigente de Gesticn
de seguridad industrial, hadta Diciembre 2019
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Anexo N° 17: Formato de registro de capacitaciones MAESSAC.

FORMATO Codigo : FO-09
| I I n E S I 1 C Version : 00-01/09/2019
FUERZA QUE TRABAJA REGISTRO DE CAPACITACION —
Pagina : ldel
. N° Trabajadores en
Raz6n Social RUC Domicilio Actividad el Centro de
Econdmica .
Trabaio
MANUFACTURA ESPECIALES DEL ACERO SAC 20602859143 MZ A LT 6 Parque Industrial Metalmecénica 30
1. IDENTIFICACION Registro N*:
LUGAR: C.C.N% HORA INICIO:
AREA/JEFATURA/GERENCIA: TIEMPO CAP:
EXPOSITOR: Firma: TOTAL HORAS HOMBRE:
|:| INDUCCION |:| ENTRENAMIENTO |:| CAPACITACION |:| SIMULACRO DE EMERGENCIA
Tema de Exposicion:

2. REGISTRO

N° NOMBRE DEL PARTICIPANTE CARGO FIRMA OBSERVACIONES

1 |ALVARADO, DARWIN SUPERVISOR DE VENTAS

2 |ALVAREZ,VICTOR SUPERVISOR DE VENTAS

3 |DIAZ, MARCO PRACTICANTE DE ING. MECANICA

4 |GONZALES, ALFREDO COMPRAS

5 |MEDINA, FERNANDO COMPRAS
3. COMENTARIOS
4. RESPONSABLE DEL REGISTRO

NOMBRE CARGO FECHA FIRMA
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Anexo N° 18: Material utilizado para las capacitaciones MAESSAC.

MAESAC

PROCEDIMIENTO

N NES P
PROCEDIMIENTO

MAESAC IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION
FUERZIA QUE TRABASA D_E_B[ESGOS

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

]
b (1] 4 \
‘ i "/
b A
- »

)
K fay

g

S —— -RUIDO PRESIONES
Cultura de Seguridad y Salud en |*78r1cronEs  1umvacion
| Trabai “CALOR RAD. IONIZANTES
¢l 11abajo -FRIO OTRAS RADIACIONES
Calidad de vida en el trabajo N e
P e
ol ¢

W\
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Anexo N° 19: Formato de Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y Controles MAESSAC.

MAESAC

FUERZA QUE TRABAJA

FO-05
FORMATO
15/09/2019
MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS ldel

Area:

MANTENIMIENTO

Responsable de area (Cargo)

Fecha de andlisis (de/mm/aaaa)

EQUIPO PARA ELABORACION IPER

Evaluacion del Riesgo

Evaluacion del Riesgo
Residual

PROCESO
PUESTO DE TRABAJO
ACTIVIDADES DEL PROCESO QUE
GENERAN EL PELIGRO
DESCRIPCION DEL PELIGRO

RIESGO

(Asociad
o con:

CONTROL EXISTENTE Situacién

Inci

ia

den

Probabilidad

Riesgo

Control Operativo a Implementar

Riesgo

EVENTO PELIGROSO

DANO

Seguridad
salud

Ingenieria

Administrativo

EPP
Normal
Anormal
Emergencia

Propio

Terceros

Personas Expuestas

Procedimientos Existentes
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Anexo N° 20: Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y Controles MAESSAC.
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Anexo N° 21: Mapa de Riesgo del Taller Mecanico MAESSAC.
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Anexo N° 22: Mapa de Riesgo del Area de Administracion.
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Anexo N° 23: Formato de inspecciones generales MAESSAC.

MAESAC

FUERZA QUE TRABAJA

Codigo : FO-06
FORMATO
Version : 00/01-07-2019
INSPECCION GENERAL DE SEGURIDAD Péagina : lde1l

AREA

FECHA:

[HoRA:

|INSPECCIONADO POR:

EQUIPOS A PRESION

ESTADO

S D

A

NA

CR

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Compresores

Mangueras

Cilindros de gas

HERRAMIENTAS

Condiciones de almacenamiento de herramientas

Estado de herramientas manuales: limpias de aceite
y/o grasa, cableado y conexiones, cable a tierra

Uso y transporte de herramientas

EQUIPOS DE P

ROTECCION PERSONAL Y UNIFORMES

Uniformes

Dotaciéon de EPP

Casco de seguridad

Lentes de seguridad

Protectores auditivos

Respiradores

Trajes de protecciéon

Calzado de seguridad

Guantes

Arnes de seguridad

Linea de vida

PRACTICAS INSEGURAS

Saltar desde partes elevadas

Trepar en equipos

Lanzar piezas o materiales

Velocidad excesiva montacargas

Levantamiento impropio

Correr por pasillos o escaleras

Fumar en zonas de peligro

Bromas en el trabajo

Quitar resguardos en las maquinas

Mantenimiento maquina en movimiento

Incumplimiento normas de seguridad

No uso de EPP

Induccién en seguridad

Charlas de 5 min.

TOTAL

Estado:

%Cumplimiento

Condicion de Riesgo: CR

S: Satisfactorio (4) G: Grave
D: Deficiente (2) M: Moderado
A: Ausente (0) L: Leve

NA: No aplica

CALIFICACION

75% al 100%: Aceptable

51% al 74%: En proceso

Menor al 50%: No aceptable
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Anexo N° 24: Formato de investigacion de accidentes e incidentes de trabajo.

Cadigo : FO-03
m n E S n C FORMATO Version: | 00/01-08-2019

FUERZA QUE TRABAJA INFORME DE INVESTIGACION DE ACCIDENTE Pégina : 1del

REPORTE DE EVENTON*:01

DATOS DEL EMPLEADOR PRINCIPAL:
RAZON SOCIAL O DENOMINACION SOCIAL RUC DOMICILIO (Direccidn, distrito, departamento, provincia) TIPO DEACTIVIDAD N° TRABAJADORES EN EL
MANUFACTURAS ESPECIALES DEL ACERO SAC 20602859143 MZ-A LT 6- PARQUE INDUSTRIAL
N° TRABAJADORES AFILIADOS AL SCTR N° TRABAJADORES NO AFILIADOS ALSCTR NOMBRE DE LA ASEGURADORA

INFORMACION DEL INCIDENTE

| O Jefe dearea |D IReportede personal |D |Auditoria | |D IOtros |

DETALLES DEL INCIDENTE

Fecha: Dia: Hora: ] ] pm

Lugar: Taller de Mantenimiento

Daiio producido: D No [Jleve [serio D Grave Dafios personales: D No D Leve D Grave [Fatal
Descripcion del evento:

Durante el desarrollo de sus funciones el técnico mecanico, tuvo una caida en el mismo nivel dando como resultado un golpe en el tobillo derecho

PERSONAL INVOLUCRADO (Complete solo en caso que el incidente afecte al trabajador (es)

N° DNI/CE EDAD

TIEMPO DE N° HORAS TRABAJADAS EN LA
SEXO | TURNO TIPO DE

PUESTO DE TRABAJO ANTIGUEDAD EN EL EMPLEO EXPERIENCIAEN EL | JORNADA LABORAL (Antes del
F/M D/T/N | CONTRATO
PUESTO DE TRABAJO suceso)

N° DIAS DE N° DE
DESCANSO | TRABAJADORES
MEDICO AFECTADOS

MARCAR CON (X) GRADO DEL ACCIDENTE INCAPACITANTE (DESER EL

MARCAR CON (X) GRAVEDAD DEL ACCIDENTE DE TRABAJO CASO)

ACCIDENTE LEVE [] TOTAL TEMPORAL L | TOTAL PERMANENTE |:|

ACCIDENTE INCAPACITANTE D PARCIAL TEMPORAL :
MORTAL |:| PARCIAL PERMANENTE |:|

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

INVESTIGACION DEL INCIDENTE (RESPUESTA AL EVENTO Y ACCIONES CORRECTIVAS: Marcar si es INCIDENTE PELIGROSO, INCIDENTE 6 ACCIDENTE)
Identifique el/los causante/s e identifique la respuesta inicial del incidente. Incluya equipo usado en la respuesta y el uso de asistencia de terceros. Detalle cualquier accion correctiva que se implementaré para prevenir la recurrencia del
incidente. Use hojas adicionales i es necesario.

INCIDENTE PELIGROSO L] INCIDENTE [ | ACCIDENTE [

FECHA Y HORA EN QUE OCURRIO EL EVENTO FECHA DE INICIO DE LA INVESTIGACION LUGAR EXACTO DONDE OCURRIO EL HECHO

DIA MES ANO HORA MES ANO

Taller de mantenimiento

DESCRIPCION DE LAS CAUSAS QUE ORIGINAN EL EVENTO

Derrame de aceite en el piso del taller de mantenimiento

MEDIDAS CORRECTIVAS

FECHA DE EJECUCION ESTADO (Completar en la fecha de ejecucidn
RESPONSABLE propuesta, el estado de implementacién de la medida
correctiva (realizada, pendiente, en ejecucidn)

DESCRIPCION DE LA MEDIDA CORRECTIVA A IMPLEMENTARSE PARA ELIMINAR LA CAUSA Y PREVENIR
LA RECURRENCIA

DIA ARO

RESPONSABLES DEL REGISTRO Y DE LA INVESTIGACION
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Anexo N° 25: Formato de reporte de acto y condiciones sub estandar.

Cadigo : FO-02
MAESAC FORMATO Versién - _ |00/01-09-2019

' REPORTE DE EVENTOS Pagina : 1 del
DETE NGASE, OBSERVE Y REPORTE (*) Normal = Rutinaria / Anormal = No Rutinaria
Fecha | Hora | Clasificacion del Evento | |:|Ambienta| |:| SST
Lugar Situacion™: | |:| Normal |:| Anormal |:| Emergencia
Actividad
Descripcion
Nombre y Apellido Persona que reporta: Firma:

Causas Probables

Correccién/Mitigacion

Area: |Jefe Area (Reportante): |Firma: | Fecha:
° Tipo de Evento: [ 1 Incidente ] Incidente Peligroso
R E B N L1 Accidente ] Enf. Ocupacional
REPORTANTE:

1 LLENAR SOLO HASTA LA DESCRIPCION DEL EVENTO
2 ENTREGAR EL RERPOTE AL JEFE DE AREA'Y LA COPIA AL AREA DE SEGURIDAD Y SALUD
EN ELTRABAJO
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Anexo N° 26: Formato de Inspecciones de Seguridad y Salud Ocupacional MAESSAC.

Cadigo : FO-SS-07
MAESAC
Version : 00/09-01-14
FUERZA QUE TRABAJA . . .
Inspeccién de Seguridad y Salud Ocupacional Pégina : ldel
AREA INSPECCIONADA:
FECHA/HORA:
INSPECCIONADO POR: FIRMA:
RESPONSABLE:
OBJETIVO:
TIPO DE INSPECCION: PLANEADA: D NO PLANEADA: D
N° CONDICION/ACTO ENCONTRADO (PELIGRO) CAUSAS BASICAS ACCION RECOMENDADA RETONSALE 1S ASEITNSS Genpietien]
CORRECTIVAS ABIERTO CERRADO
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Anexo N° 27: Cumplimiento de Requisitos Legales MAESSAC.

Fechad
Campo de Aplicacion Clasificadon Tipo de Requisito Identificador (N") Modificado por Tipo de Norma ec. a f
Publicacion
Seguridad y Salud en . . . . .
5 SST Trabajo Decreto Supremo N*42-F Reglamento de Seguridad Industrial MN.A. Obligatorio 22/05/1964 003
8 SST Agentes Quimicos Decreto Supremo M® 015-2005-SA He'glalmentode Valclzres Limites PE:rmISIbles para agentes MN.A. Obligatorio B/07/2005 005
quimicos en el ambiente de trabajo
Calidad, Ambiental Ley de Rotulado de Productos Industrial
10 alicad, Ambientaly Productos Ley N° 28405 yde Rolulado de Frodutios Industriales D.L N 1056 Obligatorio 30/11/2004 008
88T Manufacturados
Calidad, Ambiental Regl to de la Ley de Rotulado de Product
1 alidad, Amblentaly Productos DecretoSupremo | N©020-2005-PRODUCE | oo eniodelatey e Rotulado de Productos NA. Obligatorio 26/05/2005 008
88T Industriales Manufacturas
Regl tode | i Tétnicas de S idad
12 ST General Decreto Supremo N* 066-2007-PCM eglamento de inspeccones Iemicas oe segundad en NA. Obligatorio 5/08/2007 009
Defensa Civil
Resolucion Comision de
Emergendias/ NTP 350.043-1:2011 Extintores Portatiles. Seleccidn, MNomalizacién y de Fiscalizacion de
14 Ambiental y SST Contriﬁ encias Decreto Supremo N*®011-2006-VIVIENDA  [distribucidn, inspeccion, mantenimiento, recargay Barreras Comercdiales No Obligatorio 8/05/2006 n2
€ prueba hidrostatica Armrancelarias N2 055-2011-CNB-
INDECOPI
Resolucion Comisién de
. Emergencdias / Resolucion . NTP 395.010-1:2004 Sefiales de Seguridad. Colores, Reglamentos Técnicosy . .
1€ Ambiental y S5T Contingencias Ministerial N* 084-91-ICTI/IND simbolos, formas y dimensiones de sefiales de seguridad| Comerciales N2 0131-2004-CRT- Obligatorio 18/03/1951 (4
INDECOPI
S idad y Salud
18 ST eg”"Ta J,a Heen Ley N° 29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo NA. Obligatorio 20/08/2011 021
rabajo
Seguridad y Salud en . . i X .
19 88T Trabai Deceto Supremo N® 005-2012-TR Reglamento de la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo N.A. Obligatorio 26/05/2012 021
rabajo
Aprueban Formatos Referenciales que contemplan
20 - General RE.SC.‘lLId.Em N2 050-2013.TR inf?rmatilén ml'nir:na que deben In?ntenerloslregistms NA. Obligatorio 14/03/2013 27
Ministerial obligatorios del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo
Accdentes / Resolucion MNorma Técnica de Salud que establece el Listado de
22 S5T Incidentes / T i N 480- 2008-MINSA K d R.ML. N° 798-2010-MINSA Referencial 17/07/2008
Ministerial Enfermedades Profesionales
Enfarmadadac
Resolucio N Basica de E iaydeP dimiento d
23 ssT Ergonomia esoludon N° 375-2008-TR orma Basica de Brgonomiay de Procedimiento ge NA. Obligatorio 30/11/2008 034
Ministerial Evaluacion de Riesgo Disergonomico
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Anexo N° 28: Reglamento Interno de Seguridad y Salud Ocupacional MAESSAC-2019.

INDICE
(General)

I. RESUMEN EJECUTIVO DE LA ACTIVIDAD DE LA EMPRESA, ENTIDAD PUBLICA O
PRIVADA

II.LOBJETIVOS Y ALCANCES

A. Objetivos.

B. Alcances.

[I.LLIDERAZGO Y COMPROMISOS, Y POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD

A. Liderazgo y compromisos.
B. Politica de seguridad y salud.
IV. ATRIBUCIONES Y OBLIGACIONES DEL EMPLEADOR, DE LOS SUPERVISORES,

DEL COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD, DE LOS TRABAJADORES Y DE LOS
EMPLEADORES QUE LES BRINDAN SERVICIOS SI LOS HUBIERA

A. Funciones y responsabilidades.
B. Organizacion interna de seguridad y salud en el trabajo.

C. Implementacion de registros y documentacion del Sistema de Gestion de Seguridad y
Salud en el Trabajo.

D. Funciones y responsabilidades de las empresas, entidades publicas o privadas que
brindan servicios.

V. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD EN LAS OPERACIONES

VI. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD EN LOS SERVICIOS Y ACTIVIDADES
CONEXAS

VII. PREPARACION Y RESPUESTA A EMERGENCIAS
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I. RESUMEN EJECUTIVO

Nuestra Empresa, Manufactura Especiales del Acero SAC con RUC N.- 20602859143
se dedica al rubro de Metal metdlica, cuenta con un turno de trabajo, nuestra sede
principal es de tres pisos, esti ubicada en la calle 1 los técnicos Mz A Lt 6, y abarca un
area construida de 400 m2

Nuestros principales productos son: Mesas metélicas de material inoxidable, estructuras
metalicas etc.

Il. OBJETIVOS Y ALCANCES
A. OBJETIVOS
Art. N°: Este Reglamento tiene como objetivos:

a. Garantizar las condiciones de seguridad y salvaguardar la vida, la integridad fisica
y el bienestar de los trabajadores, mediante la prevencion de los accidentes de
trabajo y las enfermedades ocupacionales.

b. Promover una cultura de prevencion de riesgos laborales en todos los
trabajadores, incluyendo al personal sujeto a los regimenes de intermediacién y
tercerizacion, modalidades formativas laborales y los que prestan servicios de
manera independiente, siempre que éstos desarrollen sus actividades total o
parcialmente en las instalaciones de la empresa, entidad publica o privada, con el
fin de garantizar las condiciones de seguridad y salud en el trabajo.

c. Propiciar el mejoramiento continuo de las condiciones de seguridad, salud y medio
ambiente de trabajo, a fin de evitar y prevenir dafios a la salud, a las instalaciones
0 a los procesos en las diferentes actividades ejecutadas, facilitando la
identificacién de los riesgos existentes, su evaluacion, control y correccion.

d. Proteger las instalaciones y bienes de la empresa, entidad publica o privada, con
el objetivo de garantizar la fuente de trabajo y mejorar la productividad.

e. Estimular y fomentar un mayor desarrollo de la conciencia de prevencién entre los
trabajadores, incluyendo regimenes de intermediacién y tercerizacion, modalidad
formativa e incluso entre los que presten servicios de manera esporadica en las
instalaciones del empleador, con el Sistema de Gestién de Seguridad y Salud en
el Trabajo.

B. ALCANCE

Art. N° : El alcance del presente Reglamento comprende a todas las actividades,
servicios 'y procesos que desarrolla el empleador en todas sus
sucursales/filiales/dependencias a nivel nacional. Por otra parte, establece las
funciones y responsabilidades que con relacion a la seguridad y salud en el

trabajo deben cumplir obligatoriamente todos los trabajadores, incluyendo al personal
sujeto a los regimenes de intermediacion y tercerizacién, modalidades formativas
laborales y los que prestan servicios de manera independiente, siempre que éstos
desarrollen sus actividades totales o parcialmente en las instalaciones de la empresa,
entidad publica o privada.
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1. LIDERAZGO Y COMPROMISOS, Y POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD A.
LIDERAZGO Y COMPROMISOS
Art. N°: El personal directivo o la Alta Direccién se compromete a:

1. Liderar y brindar los recursos para el desarrollo de todas las actividades en la
organizacion y para la implementacion del Sistema de Gestiéon de Seguridad y
Salud en el Trabajo a fin de lograr su éxito en la prevencion de accidentes y
enfermedades ocupacionales.

2. Asumir la responsabilidad de la prevencién de accidentes de trabajo y las
enfermedades ocupacionales, fomentando el compromiso de cada trabajador
mediante el estricto cumplimiento de disposiciones que contiene el presente
reglamento.

3. Proveer los recursos necesarios para mantener un ambiente de trabajo seguro
y saludable.

4. Establecer programas de seguridad y salud en el trabajo, definidos y medir el
desempefio en la seguridad y salud llevando a cabo las mejoras que se
justifiquen.

5. Operar en concordancia con las practicas aceptables de la empresa, entidad
publica o privada, y con pleno cumplimiento de las leyes y reglamentos de
seguridad y salud en el trabajo.

6. Investigar las causas de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales,
incidentes peligrosos y otros incidentes; asi como desarrollar acciones
preventivas en forma efectiva.

7. Fomentar una cultura de prevencion de los riesgos laborales para lo cual se
inducird, entrenara, capacitara y formara a los trabajadores en el desempefio
seguro y productivo de sus labores.

8. Mantener un alto nivel de alistamiento para actuar en casos de emergencia,
promoviendo su integracion con el Sistema Nacional de Defensa Civil.

9. Exigir que los proveedores y contratistas cumplan con todas las normas
aplicables de seguridad y salud en el trabajo.

10. Respetar y cumplir las normas vigentes sobre la materia.
B. POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD
Art. N°: Nuestra organizacion tiene como politica:

Garantizar la seguridad y salud en el trabajo para contribuir con el desarrollo del
personal en nuestra Empresa, entidad publica o privada, para lo cual se fomentara
un cultura de prevencion de riesgos laborales y un sistema de

gestion que permita la proteccion de la seguridad y salud de todos los miembros de
la organizacion mediante la prevencion de las lesiones, dolencias, enfermedades e
incidentes relacionados con el trabajo; asi como con la prevencion de los riesgos
locativos, mecanicos, fisicos, quimicos, bioldgicos, ergonémicos y psicosociales en
concordancia con la normatividad pertinente.

Nuestra organizacién estd comprometida con el cumplimiento de los requisitos
legales en materia de seguridad y salud en el trabajo vigentes en nuestro pais.
Considera que su capital mas importante es su personal y es consciente de su
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IV. ATRIBUCIONES Y OBLIGACIONES

A. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

1. DEL EMPLEADOR:

Art. N°: El empleador asume su responsabilidad en la organizacion del Sistema de
Gestion en Seguridad y Salud en el Trabajo; y, garantiza el cumplimiento de todas
las obligaciones que sobre el particular establece la Ley de Seguridad y Salud en
el Trabajo y su Reglamento, para lo cual:

a.

El empleador sera responsable de la prevencién y conservacion del lugar de
trabajo asegurando que esté construido, equipado y dirigido de manera que
suministre una adecuada proteccion a los trabajadores, contra accidentes que
afecten su vida, salud e integridad fisica.

El empleador instruird a sus trabajadores, incluyendo al personal sujeto a los
regimenes de intermediacion y tercerizacion, modalidades formativas
laborales y los que prestan servicios de manera independiente, siempre que
éstos desarrollen sus actividades total o parcialmente en las instalaciones de
la empresa, entidad publica o privada, respecto a los riesgos a que se
encuentren expuestos en las labores que realizan y particularmente aquellos
relacionados con el puesto o funcion (a efectos de que el trabajador conozca
de manera fehaciente los riesgos a los que esta expuesto y las medidas de
prevencioén y proteccién que debe adoptar o exigir al empleador), adoptando
las medidas necesarias para evitar accidentes o enfermedades ocupacionales.

El empleador desarrollard acciones de sensibilizacion, capacitacion y
entrenamiento destinados a promover el cumplimiento por los trabajadores de
las normas de seguridad y salud en el trabajo. Las capacitaciones se realizaran
dentro de la jornada de trabajo, sin implicar costo alguno para el trabajador.

El empleador proporcionara a sus trabajadores los equipos de proteccion
personal de acuerdo a la actividad que realicen y dotara a la maquinaria de
resguardos y dispositivos de control necesarios para evitar accidentes.

El empleador promovera en todos los niveles una cultura de prevencion de
los riesgos en el trabajo.

Para el caso del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo: El empleador dara
facilidades y adoptara medidas adecuadas que aseguren el funcionamiento
efectivo del Comité de Seguridad en el Trabajo, y brindara la autoridad que
requiera para llevar a cabo sus funciones.

Para el caso del Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo: El empleador
brindard al Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo la autoridad que
requiera para llevar a cabo sus funciones.

Para el caso del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo: El empleador
garantizard el cumplimiento de los acuerdos adoptados por el Comité de
Seguridad y Salud en el Trabajo, de conformidad con lo previsto en el articulo
54° del Reglamento de la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Para el caso del Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo: El empleador
garantizara el cumplimiento de los acuerdos que éste haya adoptado con el
Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo, que consten en el registro
respectivo de conformidad con lo previsto en el articulo 52° del Reglamento de
la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo.
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2. DE LOS TRABAJADORES:

Art. N°: En aplicacion del principio de prevencion, todo trabajador esta obligado a
cumplir las normas contenidas en este Reglamento y otras disposiciones
complementarias, incluyendo al personal sujeto a los regimenes de
intermediacion y tercerizacién, modalidades formativas laborales y los que
prestan servicios de manera independiente, siempre que éstos desarrollen sus
actividades total o parcialmente en las instalaciones de la empresa, entidad
publica o privada en lo que les resulte aplicable. En ese sentido, los trabajadores:

a. Haran uso adecuado de todos los resguardos, dispositivos de seguridad y
demés medios suministrados de acuerdo con lo dispuesto en el presente
Reglamento, para su proteccién o la de terceros. Asimismo, cumpliran todas
las instrucciones de seguridad procedentes o aprobadas por la autoridad
competente, relacionadas con el trabajo.

b. Deberan informar a su jefe inmediato, y estos a su vez a la Instancia Superior,
de los accidentes e incidentes ocurridos por menores que estos sean.

c. Se abstendrédn de intervenir, modificar, desplazar, dafiar o destruir los
dispositivos de seguridad o aparatos destinados para su proteccion y la de
terceros; asimismo, no modificaran los métodos o procedimientos adoptados
por la empresa, entidad pablica o privada.

d. Mantendran condiciones de orden y limpieza en todos los lugares y
actividades.

e. Se someteran a los examenes médicos a que estén obligados por norma
expresa, siempre y cuando se garantice la confidencialidad del acto médico.

f. Estaran prohibidos de efectuar bromas que pongan en riesgo la vida de otro
trabajador y de terceros, los juegos bruscos y, bajo ninguna circunstancia,
trabajar bajo el efecto de alcohol o estupefacientes.
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. ORGANIZACION INTERNA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

1. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL COMITE DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO (O DEL SUPERVISOR DE SEGURIDAD Y SALUD
EN EL TRABAJO, DE SER EL CASO)

Art. N°: Toda reunién, acuerdo o evento del Comité de Seguridad y Salud en el
Trabajo, debe ser asentado en un Libro de Actas, exclusivamente destinado para
estos fines. (En el caso del Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo, éste
debe llevar un registro donde consten los acuerdos adoptados con la maxima
autoridad de la Empresa, entidad publica o privada).

Para el caso del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo: El Comité de
Seguridad y Salud en el Trabajo tendra las siguientes funciones:

a. Conocer los documentos e informes relativos a las condiciones de trabajo que
sean necesarios para el cumplimiento de sus funciones, asi como los
procedentes de la actividad del servicio de seguridad y salud en el trabajo.

b. Aprobar el Reglamento Interno de Seguridad y Salud del empleador.
c. Aprobar el Programa Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo.

d. Conocer y aprobar la Programacién Anual del Servicio de Seguridad y
Salud en el Trabajo.

e. Participar en la elaboracién, aprobacion, puesta en practica y evaluacién de
las politicas, planes y programas de promocion de la seguridad y salud en el
trabajo, de la prevencion de accidentes y enfermedades ocupacionales.

f.  Aprobar el Plan Anual de Capacitacion de los trabajadores sobre seguridad
y salud en el trabajo.

g. Promover que todos los nuevos trabajadores reciban una adecuada
formacién, instruccion y orientacion sobre prevencion de riesgos.

h. Vigilar el cumplimiento de la legislacién, las normas internas y las
especificaciones técnicas del trabajo relacionadas con la seguridad y salud
en el lugar de trabajo; asi como, el Reglamento Interno de Seguridad y Salud
en el Trabajo.

i. Asegurar que los trabajadores conozcan los reglamentos, instrucciones,
especificaciones técnicas de trabajo, avisos y demas materiales escritos o
gréficos relativos a la prevencion de los riesgos en el lugar de trabajo.

j-  Promover el compromiso, la colaboracion y la participacién activa de todos
los trabajadores en la prevencion de los riesgos del trabajo, mediante la
comunicacion eficaz, la participacion de los trabajadores en la solucién de los
problemas de seguridad, la induccion, la capacitacién, el entrenamiento,
concursos, simulacros, entre otros.

k. Realizar inspecciones periédicas en las areas administrativas, areas
operativas, instalaciones, maquinaria y equipos, a fin de reforzar la gestion
preventiva.
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2. ORGANIGRAMA DEL COMITE:

Art. N°: El presente organigrama es la representacion grafica de la estructura
organica del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo. El empleador adoptara
el siguiente organigrama funcional para el Comité:

ORGANIGRAMA DEL COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO

PRESIDENTE

Conesoame )
Coszrerm )

SECRETARIO

MIEMBRO MIEMBRO MIEMBRO MIEMBRO

PROGRAMA

Art. N°: El Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo aprobara el Programa Anual
de Seguridad y Salud en el Trabajo, que es el conjunto de actividades de
prevencion en seguridad y salud en el trabajo que establece la empresa, entidad
publica o privada para ejecutar a lo largo de un afio. Este programa debera ser
elaborado por quienes tienen a su cargo la seguridad y salud en el trabajo en la
Empresa, entidad publica o privada y forma parte de la documentacion del Sistema
de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo que debe exhibir el empleador.
Este programa debera estar en relacién a los objetivos contenidos en el presente
Reglamento y a los otros elementos que garanticen un trabajo en forma preventiva
y sistematica contra los riesgos existentes en los centros de trabajo. Los objetivos
deben ser medibles y trazables. Luego de haber analizado y seleccionado los
objetivos, contenidos, acciones, recursos y otros elementos, el Comité de
Seguridad y Salud en el Trabajo aprobara el mencionado programa; asimismo,
participa en la puesta en practica y evaluacién del mismo. El empleador asume el
liderazgo del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

MAPA DE RIESGOS

Art. N°: El Mapa de Riesgos es un plano de las condiciones de trabajo, que puede
emplear diversas técnicas para identificar y localizar los problemas y las acciones
de promocién y proteccion de la salud de los trabajadores en la organizacién del
empleador y los servicios que presta.

Es una herramienta participativa y necesaria para llevar a cabo las actividades de
localizar, controlar, dar seguimiento y representar en forma gréfica, los agentes
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IMPLEMENTACION DE REGISTROS Y DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE
GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Art. N°: Para la evaluacion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo, el empleador debera tener los siguientes registros:

a)

b)

c)

d)
e)
f)
9)

h)

Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales, incidentes
peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar la investigacion y las
medidas correctivas.

Registro de exadmenes médicos ocupacionales.

Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, biolégicos, psicosociales
y factores de riesgo disergonémicos.

Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo.
Registro de estadisticas de seguridad y salud.
Registro de equipos de seguridad o emergencia.

Registro de induccioén, capacitacion, entrenamiento y simulacros de
emergencia.

Registro de auditorias.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DE LAS EMPRESAS, ENTIDADES
PUBLICAS O PRIVADAS QUE BRINDAN SERVICIOS

Art. N°: Las empresas contratistas, subcontratistas, empresas especiales de
servicios y cooperativas de trabajadores deberan garantizar:

a)

b)

c)

La seguridad y salud de los trabajadores que se encuentren en el lugar
donde fueron destacados.

La contratacion de los seguros de acuerdo a las normas vigentes durante la
ejecucion del trabajo.

El cumplimiento de la normatividad en materia de seguridad y salud en el
trabajo.

.... (Otras que se deriven de la obligacion establecida por el empleador principal o
usuario en materia de seguridad y salud en el trabajo de acuerdo a las normas
vigentes).
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V. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD EN LAS OPERACIONES

En esta parte se deben especificar las disposiciones de seguridad y salud en el trabajo en
las operaciones principales, vinculadas a las diferentes etapas del proceso productivo de
bienes y de prestacion de servicios.

Los estandares de trabajo seguro se pueden tomar de los reglamentos sectoriales, normas
técnicas nacionales e internacionales aplicables, procedimientos internos de ser el caso.

Por ejemplo, dependiendo de las operaciones principales del empleador, el articulado del
RI-SST puede incluir disposiciones como las siguientes:

Art N°: En los lugares de los establecimientos industriales, donde se use, manipule,
almacene, transporte, etc., materiales o liquidos combustibles o inflamables, estari
terminantemente prohibido fumar o usar llamas descubiertas o luces que no sean a prueba
de fuego o explosion. (Ref.: Art. 181 del D.S. N° 42-F)

Art. N°; El trabajador esta obligado a usar correctamente el respirador en los ambientes de
trabajo sefializados para tal efecto, siempre y cuando haya sido previamente informado y
capacitado sobre su uso.

.ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD EN LOS SERVICIOS Y ACTIVIDADES
CONEXAS

V

Son procesos de apoyo a las operaciones principales del empleador. Si funcionan mal
pueden comprometer la viabilidad de la organizacion, aunque no estan directamente en la
cadena de generacion de valor.

Por ejemplo, dependiendo de los servicios y actividades conexas del empleador, el
articulado del RI-SST puede incluir disposiciones como las siguientes:

Art. N°: Esta prohibido cambiar la ubicacién de muebles y enseres, obstaculizando el libre
acceso hacia las salidas y vias de evacuacion.

217



VII.PREPARACION Y RESPUESTA A EMERGENCIAS
A. PREVENCION Y PROTECCION CONTRA INCENDIOS
A.1 PREVENCION DE INCENDIOS

Art. N°: Todos los locales deben estar provistos de suficientes equipos para la
extincién de incendios que se adapten a los riesgos particulares que estos
presentan. Las personas entrenadas en el uso correcto de estos equipos se
haran presentes durante todos los periodos normales de trabajo.

Art. N°: Los equipos Yy las instalaciones que presenten grandes riesgos de
incendios deben ser construidos e instalados, siempre que sea factible, de
manera que sea facil aislarlos en caso de incendio.

A.1.1 PASILLOS Y PASADIZOS

Art. N°: En los lugares de trabajo, el ancho del pasillo entre maquinas,
instalaciones y rumas de materiales, no debe ser menor de 60 cm.

Art. N°: Donde no se disponga de acceso inmediato a las salidas se debe
disponer, en todo momento, de pasajes o0 corredores continuos y seguros, que
tengan un ancho libre no menor de 1.12 mt. y que conduzcan directamente a
la salida (Ref.: Art. 121 del D.S. N° 42-F).

A.1.2 ESCALERAS, PUERTAS Y SALIDAS

Art. N°: Todos los accesos de las escaleras que puedan ser usadas como
medio de escape, deben ser marcados de tal modo que la direccién de salida
hacia la calle sea clara.

Art. N°: Las puertas de salida se colocan de tal manera que sean facilmente
visibles y no se deben permitir obstrucciones que interfieran el acceso o la
visibilidad de las mismas.

Art. N°: Las salidas deben estar instaladas en namero suficiente y dispuestas
de tal manera que las personas ocupadas en los lugares de trabajo puedan
abandonarlas inmediatamente, con toda seguridad, en caso de emergencia. El
ancho minimo de las salidas sera de 1.12 mt.

Art. N°: Las puertas y pasadizo de salida, deben ser claramente marcados con
sefiales que indiquen la via de salida y deben estar dispuestas de tal manera
gue sean facilmente ubicables.
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B. PROTECCION CONTRA INCENDIOS
B.1. CONDICIONES GENERALES

Art. N°: El fuego es una oxidacion rapida de un material combustible, que
produce desprendimiento de luz y calor, pudiendo iniciarse por la
interaccion de 3 elementos: oxigeno, combustible y calor.

La ausencia de uno de los elementos mencionados evitard que se inicie el
fuego.

Los incendios se clasifican, de acuerdo con el tipo de material combustible
que arde, en:

INCENDIO CLASE A: Son fuegos que se producen en materiales
combustibles solidos, tales como: madera, papel, carton, tela, etc.

INCENDIO CLASE B: Son fuegos producidos por liquidos inflamables
tales como: gasolina, aceite, pintura, solvente, etc.

INCENDIO CLASE C: Son fuegos producidos en equipos eléctricos
como: motores, interruptores, redstatos, etc.

Art. N°: Cualquier trabajador que detecte un incendio debe proceder de la
forma siguiente:
a) Dar la alarma interna y externa.

b) Comunicar a los integrantes de la brigada contra incendios. (En caso
de que se cuente con la respectiva brigada).

¢) Seguir las indicaciones de la brigada correspondiente. (En caso de
gue se cuente con dicha brigada).

d) Evacuar el area de manera ordenada con direccion a la puerta de
salida mas cercana.
Art. N°: Consideraciones generales importantes:
a) La mejor forma de combatir incendios es evitando que estos se
produzcan.

b) Mantengan su area de trabajo limpio, ordenado y en lo posible libre de
materiales combustibles y liquidos inflamables.

c) No obstruya las puertas, vias de acceso o pasadizos, con materiales
que puedan dificultar la libre circulaciéon de las personas.

d) Informe a su Superior sobre cualquier equipo eléctrico defectuoso.

e) Familiaricese con la ubicacion y forma de uso de los extintores y grifos
contra incendios. (Si se cuenta con este medio).

f) En caso de incendio de equipos eléctricos, desconecte el fluido
eléctrico. No use agua ni extintores que la contengan si no se ha
cortado la energia eléctrica.
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C.- SISTEMAS DE ALARMAS Y SIMULACROS DE INCENDIOS

Art. N°: El empleador debe disponer de un nimero suficiente de estaciones de
alarma operadas a mano, colocadas en lugares visible, en el recorrido natural
de escape de un incendio y debidamente sefializadas. (Va si se cuenta con
alarmas).

Art. N°: El empleador debe realizar ejercicios de modo que se simulen las
condiciones de un incendio, ademas se debe adiestrar a las brigadas en el
empleo de los extintores portéatiles, evacuacion y primeros auxilios e
inundacion. El Programa Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo, que
incluye las instrucciones y ejercicios respectivos, se debe iniciar desde el mes
de enero de cada afio.

Art. N°: En caso de evacuacion, el personal debe seguir la sefializacién
indicada como SALIDA.

Art. N°: Para combatir los incendios que puedan ocurrir, el empleador debe
formar la brigada contra incendios. (Va si se va a formar brigada contra
incendios).

PRIMEROS AUXILIOS (Se sugieren algunos casos)

G.1. GENERALIDADES

Art. N°: El principal objetivo de los primeros auxilios es evitar por todos los
medios posibles la muerte o la invalidez de la persona accidentada.

Otros de los objetivos principales es brindar un auxilio a la persona
accidentada, mientras se espera la llegada del médico o se le traslada a un
hospital.

G.2. REGLAS GENERALES

Art. N°: Cuando se presente la necesidad de un tratamiento de
emergencia, siga estas reglas basicas:
a) Evite el nerviosismo y el panico.

b) Si se requiere accion inmediata para salvar una vida (respiracion
artificial, control de hemorragias, etc.) haga el tratamiento
adecuado sin demora.

c) Haga un examen cuidadoso de la victima.

d) Nunca mueva a la persona lesionada, a menos que sea
absolutamente necesario para retirarla del peligro.

e) Avise al médico inmediatamente.
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Anexo N° 29: Formato de registro de entrega de Equipos de Proteccion Personal (EPPS).

FORMATO Codigo : FO-55-23
CONTROL DE ENTREGA DE EQUIPOS DE | Version : 00/18-10-19
PROTECCION PERSONAL Pagina : 1de 1
. . - Actividad N° Trabaj. en el
Razdn Social RUC Domicilio .. )
econdmica Centro de Trabajo

Nombre y Apellidos

Cargo

Areade trabajo

DNI

Mota: El trabajador registrara sufirmacadavez que se le haga entregade un EPP consignando consignando la fechade dichaentrega enla casillacorrespondiente

Cargo de Entrega
Item Equipo de Proteccién Personal ;_Le;?z:
Fecha Firma Fecha Firma Fecha Firma
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

OBSERVACIONES

Responsable del Registro

Nombre Cargo Firma
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Anexo N° 30: Listado de Equipos de Proteccion Personal (EPPs).

FORMATO FO-55-21
- Mersign : 00/18-10-18
LISTADO DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL APROBADOS Paai Tas 1
agina : =
Fecha de actualizacion(DD/MNAAAA)
3 2 - Proveedor
Unidad de | Costo Unitario Tiempo de S
EPP Marca Modelo Proveedor _ Principal /
Medida (51.) Entrega (dias) Alemao
Proteccidn para la Cabeza
Casco
Casco

Proteccidn para los Ojos

Lentes de Seguridad Clasico

Lentes de Segurdad P anoramico

Lentes de Segurdad

Lentes de Segurdad

P én Respiratoria

Respirador de Cara Completa

Respirador de Media Cara

Cartucho para gases y vapores

Pre-iltro N35 polwos

Fittro para polws, humos, neblinas,
radionucleidos ¥ ozZono y vapores
organicos molestos. P 100

Retenedor para pre-filtros

Retenedor para iltros

Respirador contra pariculas N95
idescartable)} doble via de

Proteccion Auditiva

Protector auditivo reutilizable

Protector auditivo reutilizable

Protector auditivo de espuma

Protector Auditivo - Tipo Orejera

o

para las Manos

Guantes de hilo con palma
poliuretano (nivel 3)

Guantes de latex negro

Guantes de Nitrilo (Color Celeste)

Guante de Nitrilo (Color Verde)

Guantes de Cuero con tela

Guantes Dieléctricos

Guantes de hilo con palma
poliuretano

Guantes de Hile con puntos PVC

Proteccidn para los Pies

Zapato de Seguridad (con punta de
acero}

Zapato Dieléctricos

Ropa de Trabajo

Overrall

Guardapolvo

Overall con cinta refectiva

Chompa

Proteccién en General

Trajes Tychem

Mandiles PWC

Fajas E rgondmicas

Casaca Térmica

Caretas para soldaresmernilzar

Arnés

Traje para Soldadura (mandil
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