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RESUMEN 

 

La presente investigacion denominada “Implementacion de plan de seguridad para 

reducir los accidentes en el área de embolsado de la empresa Executive Solutions, 

Santa Anita, 2017”, el objetivo general fue determinar como la implementacion de  

un plan de seguridad reduce los accidentes en el área de embolsado de la 

empresa Executive Solutions,Santa Anita, 2017. El tipo de investigación fue 

aplicada y el diseño cuasi experimental. La poblacion fueron los datos del área de 

embolsado los siguientes 3 meses desde (Abril – 2017 / Junio - 2017)  del área de 

embolsado con relacion a los accidentes de trabajo ocurridos durante esa fecha. 

La tecnica empleada fue la observación y el instrumento fue la ficha de registro de 

accidentes. Para validar los instrumentos de recoleccion de datos se recurrio al 

criterio de 3 jueces expertos. Para realizar el analisis de datos se utilizo el 

programa Excel. 

 

Palabras claves: plan de seguridad, salud en el trabajo, accidentes de trabajo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ABSTRACT 

 

 

The present investigation called "Implementation of safety plan to reduce accidents 

in the area of bagging of the company Executive Solutions, Santa Anita, 2017", the 

overall objective was to determine how the implementation of a safety plan reduces 

accidents in the area of bagging of the company Executive Solutions, Santa Anita, 

2017. The type of investigation was applied and the design quasi experimental. 

The population was the data of the area of pocketing the following 3 months from 

(April - 2017 / June - 2017) of the area of bagging with relation to the accidents of 

work occurred during that date. The technique used was observation and the 

instrument was the record of accidents. To validate the instruments of data 

collection, the criteria of 3 expert judges were used. To perform the data analysis, 

the Excel program was used. 

 

Key words: safety plan, occupational health, occupational accidents.
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1.1 Realidad problemática. 
 

 
La definición de Seguridad e Higiene en el Trabajo ha aumentado sus conceptos a 

lo largo de la historia. Por demasiados años se ha comprendido como único 

objetivo la seguridad de los trabajadores posterior a los accidentes laborales o la 

obtención de alguna enfermedad ocupacional. Por ende, a este objetivo es que 

nace el vínculo de la medida preventiva de la seguridad con la Medicina del Trabajo 

para evitar enfermedades. 

Desde la llegada del hombre y su labor, se ha visto la obligación de proteger su 

salud ante los riesgos de las actividades laborales. Existen citas trascendentales 

que datan del siglo II A.C. y I de los autores Hipócrates y Plionio, respectivamente, 

quienes hacen alusión referente a las enfermedades ocupacionales. 

Es claro que uno de los componentes más relevantes para disminuir la ocurrencia 

de accidentes y aumento de enfermedades laborales es la cultura del trabajador, 

quien adquiere competencias y desarrolla actitudes que respaldan la eficacia del 

sistema de gestión en seguridad y salud en el trabajo. En esta línea, la educación 

y/o formación, combinación de conciencia como de actitudes, deberá ser 

adecuada según las obligaciones, insuficiencias y/o carencias que presenten los 

trabajadores al instante de desarrollar alguna actividad laboral propia, no sólo en 

un momento o situación, sino que ha de renovarse y deberá tener seguimiento en 

un orden establecido según se encuentre disponible en el plan de capacitación. 

De manera global, puede decirse que la totalidad de los países automatizados han 

progresado la salud y la seguridad en el lugar de trabajo en los últimos 15 a20 

años; por otro lado, el problema de los países en crecimiento, es referentemente 

inseguro, mayormente por las deficiencias y los errores de la detección y el 

reconocimiento de los accidentes y enfermedades laborales; de los registros y de 

los mecanismos de traslado de informes 
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Se deduce que anualmente se manifiestan en el mundo 120 millones de 

accidentes laborales y que 200.000 de ellos provocan la perdida de vida. (en la 

mayoría de países no contienen registros fiables ni mecanismos de 

comunicación de informes, cabe considerar que las estadísticas son en realidad 

más elevadas.) El total de accidentes mortales de los países en crecimiento está 

por encima de los países industrializados, no hay semejanza que se debe 

primordialmente al nacimiento  de  mejores sistemas de salud y seguridad, a la 

mejora de los servicios de primeros auxilios y médicos de los países 

automatizados y a la intervención activa  de los trabajadores en la obtención de 

actos frente a los problemas de salud y seguridad. 

Tomando en cuenta la Ley N° 29783, Ley de seguridad y salud, y su reglamento, 

el D.S N° 005-2012-TR, exigen a las industrias a la aplicación de un sistema de 

gestión en seguridad y salud con varias características recalcadas en los 

conceptos mencionados, todo ello, con el objetivo de reducir los accidentes de 

trabajo y prevenir el aumento de enfermedades ocupacionales, preocupándose 

al deber de prevención que agrava –según las disposiciones legales – única y 

primordialmente sobre el trabajador. 

De lo mencionado, es imprescindible parar y realizar un análisis más extenso de 

la responsabilidad de prevención que, para consecuencia de la actual Ley de 

Seguridad y Salud en el Trabajo, se ha constituido – en el Título Preliminar. 

Los daños causados por accidentes laborales que terminan en la perdida de la 

vida se dan sólo cuando se relacionan a una serie de elementos causales. 

Según el tipo de labor, se registra unas 450 a 1900 lesiones pequeñas por cada 

muerte. 

Teniendo estas estadísticas, el registro de la OIT sobre la cifra total de 

accidentes de trabajo en todo el mundo, mortales o no, es de 250 millones 

anualmente. 

Se han presentado malestares sobre el hecho de que la globalización de la 

economía puede  mitigar  muchos  factores  que  provocan  accidentes    y 
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enfermedades ocupacionales. Dichos factores vinculados con la globalización 

como en incremento y la expansion del negocio mundial y la trasmisión de la 

nueva tecnología producen nuevos tipos de organización del trabajo y en efecto, 

nuevos tipos de vulnerabilidad a riesgos de accidentes laborales y enfermedades 

ocupacionales. 

Es distintos lugares del mundo obtienen ganancias con nuevas oportunidades y 

mejores ambientes de trabajo ya que, en consecuencia, a la globalización puede 

desempeñar presión para la obtención de una mejora en la seguridad y la salud. 

Otros lugares del mundo, por diferencia, tienen inclinación a detectar sólo las 

consecuencias negativas de esta aberración. 

Los riesgos y los peligros en el trabajo son mayores en las PyMEs que en 

empresas más desarrolladas en consecuencia, que los recursos y la capacidad de 

métodos de las primeras son agotables. 

En los países en crecimiento, casi todas las PyMEs no están apropiadamente 

envuelta en la legislación sobre seguridad y salud y la mayoría de ellas trabaja en 

la economía informal fuera de toda cobertura  en materia de seguridad y salud en 

el trabajo o servicios de inspección. La situación es exclusivamente delicada en el 

rubro de la agricultura. 

Estos acontecimientos, agregados al defectuoso sistema de registro de accidentes 

laborales y enfermedades ocupacionales, mayormente ocultan la realidad de un 

número mucho más elevado de riesgos en el trabajo. Es imprescindible tener en 

cuenta, por lo tanto, que las cifras reales sobre accidentes no sustentan la 

situación real en los países en crecimiento. 

La seguridad y salud en el trabajo, la prevención de accidentes y enfermedades 

ocupacionales, no deberán estar al margen de los cambios que la globalización 

está creando en nuestro entorno social. El objetivo principal y esencial de los 

países en todo el mundo, será entender, poder y manejar las dificultades de 

desarrollo que deberá encarar dentro de algún tiempo la seguridad y salud 

ocupacional. 
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Como ya mencionada a nivel nacional, existe la ley de seguridad y salud en el trabajo, 

que rige a partir del 20 de agosto del 2011, donde tenemos como meta fomentar una 

cultura de prevención de riesgos laborales en el país. Dicha ley también aplica a 

empresas que brinden servicio (terceros), ya  que están involucrados a las actividades 

de todo tipo, por ende tanto, los trabajadores como los terceros deben cumplir con el 

SST (ley 29783). Se busca que las empresas cumplan la ley establecida, ya sea 

mediante medidas de prevención, procedimientos de trabajos y fomentar la cultura de 

seguridad por parte de los operarios. 

 
 

Tabla 1: tipo de notificaciones de accidentes según departamentos, del mes 

de diciembre del 2016. 

 
 

A nivel nacional se manifestaron 1297 accidentes laborales en el mes de 

diciembre del 2016 donde se observa el 67,62 % pertenece a Lima metropolitana. 
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Tabla 2. Se muestra los accidentes por el tipo de actividad económica. 

 

 

 
- Del registro total de 1 353 notificaciones, se contempla que el 95,86% pertenece 

a accidentes laborales, consecutivamente en orden decreciente por incidentes 

peligrosos (2,66%), accidentes mortales (1,03%) y, terminando con enfermedades 

ocupacionales (0,44%). Por otra parte, observando las notificaciones por actividad 

económica el 26,16% pertenece a Industrias Manufactureras, continuo en  

importancia Actividades Inmobiliarias, Empresariales y de Alquiler (18,03%); 

Comercio (11,31%); entre otras actividades económicas. 

La empresa quien se dedica a la fabricación de productos higiénicos,  es una de 

las más reconocidas marcas en el Perú. Debida a su larga lista de productos 

como: papel higiénico, papel toalla, servilletas, pañales, entre otras. 

En el Perú, la industria papelera la conforman en mayor parte  empresas 

orientados a la producción de elementos manufacturados de papel  y  productos  

editoriales.  Según  el  último  Censo  Nacional   de 
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Establecimientos Manufactureros, las empresas relacionadas a la industria del 

papel son 9 801, de las cuales 477 están orientadas a la fabricación de papel y 

productos de papel y 9 324 operan en actividades de edición, impresión. 

Por ubicación geográfica, Lima concentra al 61,3% del total de empresas 

relacionadas a la industria del papel. Le sigue Arequipa con el 5,1%, La Libertad 

con el 4,0%, Piura (3,3%) y Junín (3,2%), entre otros. 

                                           Tabla 3: Número de empresas relacionadas a la industria del papel por 

departamento. 

 

 

El Grafico 3 muestra los principales productos elaborados por la industria papelera 

nacional. Destacan el papel y cartón sin estucar y el estucado. El primer grupo se 

encuentra conformado principalmente por cartón testliner y papel y cartón 

corrugado. El segundo grupo, lo conforman en mayor proporción el papel 

recubierto con polietileno, papel laminado para envasado y empaques flexibles. En 

cuanto a la elaboración de productos editoriales, destaca la producción de 

directorios de negocios y catálogos de reconocidas marcas de productos de 

belleza. La industria papelera también destaca por la fabricación de productos 

tissue (papel higiénico y toalla) y sacos para envasado de cemento. 
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Tabla 4: Principales productos de la industria de papel y cartón. 
 

 

En cuanto al desempeño de la industria papelera en el Perú, la fabricación de 

productos de papel y cartón, medido por el Índice de Producción Manufacturera, 

ha sido creciente, debido en mayor parte por la producción de productos de 

higiene (pañales, servilletas y papel higiénico principalmente). Sin embargo, si se 

observa el monto importado de maquinarias y equipos utilizados en la industria 

papelera, se verifican menores compras en el mercado externo para los años 

2014 y 2015. Junto a este hecho, se observa también una reducción de la 

demanda externa, tanto para el 2015 como para los dos primeros meses de 2016. 

En la empresa se analizó a los trabajadores dándonos como resultado un bajo 

nivel de conocimientos sobre temas de seguridad, a su vez se encontró problemas 

existentes como peligros físicos, eléctricos. 

En el proceso que se realiza en el área de embolsado de la empresa, se observó 

muchas causas las cuales que provocan accidentes dentro de la planta, lo cual se 

busca poder reducir los accidentes a través de  la implementación de un plan de 

seguridad que pueda disminuir los accidentes. 

El área de embolsado de la empresa se divide en 2 tipos de zonas: zona de 

doblados y zona de rollos. En ambas zonas se descubrió muchos problemas que 

generan riesgo y peligro sobre los operarios. 
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Al realizar un análisis y buscar las causas, se observó que el personal carece de 

información sobre temas de seguridad y salud ocupacional, otro motivo observado 

es la falta de capacitación al trabajador sobre el uso de la máquina, tenemos 

también falta de procedimientos de seguridad, falta de coordinación, estrés y mal 

clima laboral, etc. Todas estas causas originan que tengamos accidentes en la 

empresa. 

Es por esto que la empresa se busca una solución a través del  proyecto de tesis 

donde se planteara un plan de seguridad, con el objetivo de poder, analizar, 

controlar y poder reducir los riesgos laborales, donde se evaluara a la finalización 

del proyecto, tomando en cuenta la situación actual de la empresa y los resultados 

que obtendremos después de implementar un plan de seguridad. 

 
 



 

al 

 

 

Figura 1: Diagrama Ishikawa 
 

 

 
 

DIAGRAMA CAUSA - EFECTO 

Mano de Obra Material Método 

Inasistencia 

Estrés y mal 

clima laboral 
Falta de 

señalización 

segura 

Epp´s malos, de 

marca no 

resistentes 

Falta 

procedimientos de 

trabajos seguro. 

Falta de 

planificación 

Accidentes 

Maquinas no 

renovadas, con 

tecnología 

antigua. 

Baja iluminación. 

Maquinas con 

constantes fallas. 

Falta de 
capacitaciones 

personal Falta de 
reuniones de 

medidas de 

seguridad. 

Constante ruido 

Maquina Medida Medio Ambiente 

Fuente: Elaboración Propia 

1
0 
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Tabla 5: Causas de los accidentes en la empresa Executive Solutions. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    Tabla 6: Matriz de correlación. 
 

 

  
C1 

 
C2 

 
C3 

 
C4 

 
C5 

 
C6 

 
C7 

 
C8 

 
C9 

 
C10 

 
C11 

 
C12 

 
PUNTAJE 

% 
PONDERADO 

C1  0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 2 4% 

C2 1  0 1 0 0 1 1 0 0 1 1 6 12% 

C3 1 1  1 1 1 0 1 1 1 1 1 10 19% 

C4 1 0 0  0 1 0 0 0 0 0 0 2 4% 

C5 1 1 1 1  1 1 0 1 1 0 0 8 15% 

C6 1 0 1 0 1  0 1 1 0 0 0 5 10% 

C7 0 1 0 1 0 0  1 0 0 0 1 3 8% 

C8 0 0 0 0 0 0 1  0 0 1 0 2 4% 

C9 1 1 1 1 1 1 0 0  1 0 0 7 13% 

C10 1 0 0 0 0 1 0 0 0  0 0 2 4% 

C11 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0  0 1 2% 

C12 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0  3 6% 

 52 100% 

 
A través de la matriz de correlación identificamos las causas con mayor 

ponderación y en la cual se debe enfocar mucho más. Teniendo como resultado 

un 19% en la causa 3, mal procedimiento en trabajo de riesgo; seguido por un 

15% la causa 5, falta de señalización segura; y la causa 9, falta de reuniones de 

medidas de seguridad con un 13%. 

CAUSAS 

C1 
Constante Ruido C7 Maquinas con constantes fallas. 

 
C2 

Falta de capacitaciones al 

personal. 

C8 
Maquinas no actualizadas. 

 
C3 

Falta de procedimientos de 

trabajos seguro 

C9 
Falta de reuniones de medidas de 

seguridad. 

 
C4 

Epp´s malos y muy poco 

resistentes. 

C10 
Estrés y mal clima laboral 

C5 
Falta de señalización segura. C11 Espacios reducidos 

C6 
Falta de planificación. C12 Inasistencias 
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Tabla 7: Frecuencias de causas. 
 

 
 

Grafico 1: Diagrama de Pareto 

Fuente: Elaboración propia. 

 
Del grafico se puede determinar y observar que la mayor cantidad de 

problemas en la empresa se debe un 19% en la causa 3, mal procedimiento 

en trabajo de riesgo; seguido por un 15% la causa 5, falta de señalización 

segura; y la causa 9, falta de reuniones de medidas de seguridad con un 13%. 
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Luego, se elaboró la estratificación de las causas, se dividió en cuatro estratos: 

gestión, calidad, mantenimiento y proceso. Se obtuvo un 50 % en el área de 

gestión, un 8 % en calidad, en el área de mantenimiento un 17% y el área de 

procesos un 25%. El estrato de mayor incidencia es la de gestión. 

Grafico 2: Diagrama de estratificación. 

 

 
Para determinar a cuál de los estratos dar prioridad, se realizó un análisis de 

criticidad, a través de una matriz de priorización. 

Grafico 3: Matriz de Priorización. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Gestión 2    2 2 ALTO 50% 6 2 12 1  

Calidad  1     BAJO 8% 1 1 2 4 

Mantenimiento    2   MEDIO 17% 2 2 4 3 

Procesos  1 2    MEDIO 25% 3 2 6 2 

Total 2 2 2 2 2 2  100% 12    

 
El resultado obtenido del análisis, en donde la calificación más alta es el estrato 

de Gestión con 12 , seguido por procesos con 6. Por ello se determinó realizar el 

estudio en dicho estrato de mayor calificación, en el estrato de Gestión. 
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1.2 Trabajos previos. 

 
CARRASCO, (2012). “Propuesta de implementación de un sistema de gestión de 

seguridad y salud en el trabajo en el área de inyección de una empresa fabricante 

de productos plásticos”. Tesis para optar el Título de Ingeniero Industrial, Pontifica 

Universidad Católica del Perú. En la presente  investigación examina la idea de 

aplicacion de un Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo para una 

industria productora de productos plásticos. Este tema tiene una gran amplitud de 

investigación por desarrollar por el aumento de intranquilidad e interes que se está 

dando a la seguridad y salud ocupacional en los países de manera global, además 

tiene un fin bastante humanitario: complementar las clausulas de vida de los 

trabajadores a través de la promoción y protección de su salud, así como la 

prevención de los accidentes laborales y enfermedades ocupacionales. 

Las conclusiones siguientes son: 

 
- Aplicar adecuadamente el SGSST que conseguirá aumentar los requisitos de los 

trabajadores en cuanto a la conservación de su seguridad y salud, así como por la 

prevención de accidentes y enfermedades. En  consiguiente se debe manifestar de 

manera positiva en el clima laboral de la empresa y la productividad de los 

trabajadores. 

 

- Con la implementación de las mejoras del SGSST se intenta disminuir los costos 

anuales en prevención de riesgos alrededor del 35% al momento  de la 

implementación y un 14% más al cuarto año; estas disminuciones de los costos se 

consideran como ahorros del proyecto. 

 
- La perfecta marcha del Comité Paritario de SST de la empresa se constituye de 

gran importancia para la aplicación y avance del SGSST, por lo que debe tener 

una buena relación y comunicación con la Alta  Dirección, para poder empezar con 

la implementación y obtener mejoras a la empresa. 

ROSALES y VILCHEZ, (2012). “Propuesta de un plan de seguridad, salud y medio 

ambiente para una obra de construcción y la estimación del costo de su 
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implementación”. Tesis para optar el título de Ingeniero Civil, Pontificia 

Universidad Católica del Perú. El trabajo presentado es de tipo aplicada ya que se 

puso en práctica conocimientos de ingeniería civil con el objetivo de  ser 

implementados para diseñar un Plan de Seguridad y Salud para un proyecto de 

edificaciones que acepté plantear una metodología para la valoración del costo de 

su implementación. Cabe mencionar, que se utilizó cálculos matemáticos para el 

análisis cuantitativo. Por otro lado en el camino cualitativo el análisis inicio con la 

organización de la información que se fue recaudando a medida que fue 

avanzando la investigación. 

Las conclusiones siguientes son: 

 
- El Plan de Seguridad, Salud (PSS), nos alerta a que prestemos una mayor 

atención al área de trabajo y a los peligros que puedan estar involucrados en sus 

labores, nos garantiza un aumento en la productividad y en la seguridad del 

trabajador. Las actividades que se realizan en toda actividad siempre tienen una 

marca o huella sobre la salud de sus trabajadores, es por ello que, al inspeccionar 

los riesgos para cualquier actividad, implícitamente se está realizando un análisis 

de los aspectos ambientales de las actividades laborales. 

 

- El Plan de Seguridad y Salud (PSS) ha reconocido la presencia de riesgos 

aceptables y posteriormente se han tomado las medidas adecuadas para 

prevenirlos. Se han relacionado los riesgos significativos y se han descrito 

las protecciones y métodos de trabajo adecuados para disminuirlos, 

determinando en cada caso la eficacia de las soluciones adoptadas. 

 

GALVEZ, (2012), en su tesis para obtener el grado de ingeniero industrial con 

el título denominado “Propuesta de mejora del sistema de seguridad y salud 

en el trabajo basado en la norma OHSAS 18001:2007 para promover las 

buenas prácticas en los empleados de la empresa distribuidora norte 

Pacasmayo SRL – Cajamarca (DINO SRL)”. Dicho estudio se basó, en una 

investigación no experimental descriptiva cuyo objetivo fue plantear una 

Mejora en el Sistema de Seguridad y Salud en el trabajo tomando en cuenta 
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la Norma OHSAS 18001:2007 en la empresa Distribuidora Norte Pacasmayo 

(DINO SRL) – Cajamarca, empresa que se dedica a la venta y distribución de 

insumos para la construcción. Para el desarrollo del proyecto realizaron un 

diagnóstico inicial de gestión y operación para saber el actual estado de seguridad 

y salud en el trabajo en DINO, cuyo diagnóstico se hizo en base a las Normas 

OHSAS 18001:2007 y el Decreto Supremo 005 – 2012 (Ley de Seguridad y Salud 

en el trabajo), así mismo para conseguir el diagnostico de operación utilizaron la 

herramienta Identificación de Peligros y Evaluación de Riesgos que permitió 

identificar los riesgos y peligros en la empresa. Obteniendo así un consolidado de 

estos dos diagnósticos permitiendo proponer planes de mejora en el Sistema de 

Seguridad y Salud en el Trabajo. 

Las conclusiones siguientes son: 

 
- De las necesidades analizadas según la Norma OHSAS 18001, la  

empresa tiene un 41.62% de aceptación frente a esta norma, ya que 

cumple con varias necesidades establecidos por las OHSAS 18001. 

 

- De los 87 riesgos descubiertos en cada actividad laboral encontrada en el 

IPER de la empresa, se observa que el 12.94% de los riesgos son 

considerados como riesgos importantes, que compromete provocar una 

deficiencia parcial, el 49.41% corresponde a un riesgo moderado que 

puede ocasionar un accidente leve y por último el 37.65% de los riesgos 

son considerados tolerables que no tendrían una mayor gravedad. 

 

- En la actualidad la empresa, cuenta con algunos procedimientos laborales, 

pero no contiene actividades preventivas que sean lo suficientemente 

eficaces para impulsar las buenas prácticas en los trabajadores ya sea de 

la empresa y el personal contratista. 

- La empresa no cuenta con indicadores de gestión de seguridad que 

puedan obtener el nivel de desarrollo en un sistema de seguridad y salud 

en el trabajo. Quedando manifestado que la propuesta de mejora del 

sistema de seguridad y salud en el trabajo es costeable y muy rentable, 
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cumpliendo con las necesidades de la Norma OHSAS 18001 y eludiendo  

la generación de incumplimiento en seguridad laboral. 

VALVERDE, (2011). “Propuesta de un Sistema de Seguridad Industrial  y Salud 

Ocupacional para las áreas operativas y de almacenamiento en una empresa 

procesadora de vaina de Tara”. Tesis para optar el título de  Ingeniero 

Industrial, Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas. El presente trabajo 

inspecciona las apreciaciones pertinentes para mejorar el ambiente de trabajo 

y aportar un ambiente seguro y saludable proponiendo la aplicacion de un 

Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional a una empresa agroindustrial que 

tiene como esenciales actividades la elaboración de Polvo y Goma de Tara, y 

almacenamiento de materia prima, subproductos y productos terminados. Por 

último, las conclusiones y recomendaciones de la propuesta, donde se resalta 

que el éxito del sistema está sujeta al compromiso de la organización a todo 

nivel. Tiene como fin identificar las oportunidades de mejora para disminuir y/o 

prevenir los eventos no deseados. 

Las conclusiones siguientes son: 

 
- El sistema de gestión tendrá que tener un análisis de cambios con el fin de 

observar nuevas condiciones de peligro que pueda poner en riesgo a los 

trabajadores frente a cualquier cambio de las actividades laborales. 

 

- La Identificación de Peligros y Evaluación de Riesgos (IPER) 

proporcionará la información real del clima laboral separando las acciones 

a tomar para la mejora de las condiciones y controlar las causas de 

peligros, siendo muy primordial que su avance sea realizado con un  

equipo que tengo conocimiento de las actividades y su valoración sea la 

más adecuada para la toma de decisiones frene a los riesgos críticos y se 

disminuya la exposición a accidentes. 

TONCONI, (2015). “Diseño de un sistema de gestión en seguridad y salud 

ocupacional para el proceso de reparación y mantenimiento de redes de 

pesca en la empresa Marnets S.A.C.”. Tesis para optar el título de Ingeniero 

Industrial, Universidad Nacional Mayor de San Marcos – Perú. El presente 
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trabajo, busca a través de la implementación del Sistema de Seguridad y 

Salud en el Trabajo en la empresa MARNETS S.A.C. obtener los siguientes 

beneficios: Crear una cultura de prevención y un ambiente de trabajo más 

seguro para todos los trabajadores, mejorar los procedimientos de trabajo, 

reducir de los índices de incidentes, accidentes y enfermedades 

ocupacionales, lo que también se ve reflejado en el ahorro de costos, contar 

con un mecanismo estadístico que pueda detectar el desarrollo o reduccion  

de los accidentes, y la consecuencia de los mismos, mejorar la imagen de la 

empresa, crear una mayor relacion entre sus clientes y proveedores, al 

conseguir una certificación que le permita incrementar sus ventajas 

competitivas. 

Las conclusiones siguientes son: 

 
- La empresa Marnets S.A.C. logró el cumplimiento de los requisitos de 

Sistema de Gestión con la norma O HSAS en un 86%, dentro del periodo 

de estudio. 

 

- Los indicadores obtenidos en la evaluación de la mejora del desempeño 

del SGSST, han tenido resultados favorables para la empresa. El índice de 

accidentabilidad disminuyó en un 23%, mientras que el número de 

personal beneficiado con las medidas de control adoptadas es del 79% y 

con un índice de aprobación del 84 % de parte de los trabajadores. 

 

- La empresa Marnets S.A.C., al establecer un procedimiento para la 

identificación de peligros, evaluación de riesgos y determinación de 

controles y la matriz IPERC, evidencia su compromiso de eliminar o 

minimizar los riesgos para sus trabajadores. Además de reducir los 

tiempos improductivos y los costos asociados a los accidentes de trabajo. 

LÓPEZ, (2015). “Programa de seguridad e higiene industrial, como medio 

para prevenir accidentes en la empresa azucarera ingenio la unión, s.a. en el 

municipio de Santa Lucia Cotzumalguapa”. En su tesis para optar el grado de 

Ingeniería Industrial. Dicho estudio se basó en una investigación descriptiva 

cuya finalidad fue conocer aquellos elementos que se debe incluir en el 
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programa de seguridad e higiene industrial como medio para prevenir 

accidentes en la empresa azucarera Ingenio La Unión S.A., de Santa Lucia 

Cotzumalguapa, Escuintla, Guatemala. La población que formo parte del 

estudio se conformó por 40 operarios, de la extensión de fábrica del Ingenio 

La Unión S.A. dichos sujetos están en un rango de edad de 18 a 50 años, de 

ambos sexos, de nacionalidad guatemalteca, que laboran en puestos del área 

administrativa y operativa. 

Se aplicó 2 instrumentos siendo estos: La Entrevista de Seguridad e Higiene 

Industrial dirigida a trabajadores de fábrica de la empresa azucarera Ingenio 

La Unión S.A. (ESHI) está compuesta por 17 preguntas. Y el segundo 

instrumento en una Lista de cotejo de Seguridad e Higiene Industrial, la cual 

coteja 33 aspectos relevantes dentro de la fábrica con respecto a la seguridad 

e higiene industrial. De acuerdo a los resultados obtenidos se determinó que 

la empresa carece de un programa de Seguridad e higiene industrial que 

pueda ayudarle a complementar las actividades preventivas con el fin de 

garantizar el bienestar de los empleados. 

Las conclusiones siguientes son: 

 
- El estudio permitió establecer que las medidas más utilizadas de 

seguridad e higiene industrial dentro del medio ambiente de trabajo de 

la fábrica azucarera Ingenio La Unión S.A. son equipo de protección al 

personal, medidas contra incendio, protección de infraestructura y 

señalización. Las medidas de seguridad menos utilizadas son vestuario 

y botiquín. 

 

- Se determinó que las causas más comunes de los riesgos laborales y 

accidentes de trabajo se dan debido a la falta de capacitación en el uso 

de maquinaria, la temperatura, el espacio de trabajo y ropa no 

apropiada para la realización del trabajo. 

 
 

- Se revelo que las señales de seguridad e higiene industrial más 

frecuentes dentro de la fábrica azucarera del Ingenio La Unión S.A. son 
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señales de advertencia, señales de obligación, señales de situación 

segura, señales de prohibición-alarma y señales de salvamiento- 

auxilio. 

 

 
LEONES, (2011). ““Plan de prevención de riesgos laborales en la empresa 

randimpak de la ciudad de Riobamba”. Tesis para optar el título de Ingeniero 

Industrial. Dicha investigación tiene fin enriquecer los aspectos de Seguridad 

Industrial y Salud Ocupacional de los empleados, así como del uso adecuado 

de los diferentes tipos de desechos, propuesta defendida en una evaluación 

de la situación en la que se encuentra la empresa, en los aspectos de 

organización, coordinación, áreas de servicios, funciones y responsabilidades, 

condensadas en la matriz de evaluación de riesgos laborales. Con la 

implementación de esta propuesta, se pretende aminerar y combatir las 

causas de riesgos vinculados a la inseguridad en la Empresa RANDIMPAK. 

finalmente, se plantea las respectivas conclusiones y recomendaciones. 

Las conclusiones siguientes son: 

 
- De los resultados apreciados en la empresa RANDIMPAK, se ha 

determinado los siguientes factores: riesgos físicos, riesgos mecánicos, 

riesgos químicos, riesgos biológicos, riesgos ergonómicos, riesgos 

psicosociales y riesgos de accidentes mayores. Tomando en cuenta los 

riesgos intolerables tiene los más altos valores en riesgos ergonómicos 

con un valor de 23. 

 

- A fin de proteger la salud y evitar accidentes de todos los trabajadores 

se deberá capacitar al personal en: los métodos de trabajo que debe 

utilizar, el manejo adecuado de las herramientas, la seguridad que  

debe aplicar en su de trabajo, primeros auxilios, los planes de 

emergencia. 

MORALES y VINTIMILLA. (2014). “Propuesta de un diseño de Plan de 

Seguridad y Salud Ocupacional en la fábrica Ladrillos S.A. en la ciudad de 

Azogues-  Vía  Biblian  sector  Panamericana”.  Tesis  para  optar  el  título de 
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Ingeniería Industrial. Dicho estudio busca analizar los aspectos históricos y 

legales de la Seguridad Industrial y Salud Ocupacional vigentes en el  

Ecuador. A su vez evaluar la situación actual de la empresa Ladrillos S.A. en 

temas de Seguridad y salud Ocupacional. Por ello se pretende elaborar el 

Diseño de un Plan de Seguridad y Salud Ocupacional para aplicar y obtener 

resultados positivos. La investigación realizada es de tipo evaluativa, 

descriptiva y de campo. Se dice de campo ya que el análisis es realizado en el 

mismo sitio donde se encuentran las instalaciones y procesos de estudio. Se 

dice descriptiva ya que una vez recolectada la información y levantar los datos 

necesarios se procederá a describir, registrar, analizar e interpretar la 

información almacenada en el desarrollo del trabajo. También se realizará una 

investigación evaluativa ya que dará a conocer la necesidad de un Plan de 

Seguridad y Salud Ocupacional en la fábrica, a través de las investigaciones 

mencionadas anteriormente. 

Las conclusiones siguientes son: 

 
- Existen riesgos potenciales dentro de las instalaciones de la fábrica  

que no han sido considerados en ningún momento y con la elaboración 

de la matriz de riesgos, se examinó cada uno mediante la aplicación de 

diferentes métodos, visitas a las instalaciones, observación directa y 

encuestas a los empleados, y de esta manera se ha establecido 

procedimientos adecuados de prevención. 

 

- La propuesta desarrollada en el presente trabajo de grado en lo 

referente al Plan de Seguridad y Salud en el trabajo se efectuó para el 

control de eventos industriales de emergencia, que establece 

responsabilidades, medidas de acción, normas, formas de actuación, 

identificación de los riesgos en la fuente de origen y nos brinda 

testimonio sobre los temas que deben saber el personal para laborar  

de una forma eficaz y segura, lo cual no se registrado formalmente 

hasta el momento. 
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BARRERA, BELTRAN Y GONZALES, (2011). “Sistema de gestión de 

seguridad y ocupacional en conformidad con la ley de prevención de riesgos 

para las PYMES que fabrican productos elaborados de metal, maquinarias y 

equipos”. Tesis para optar el título de Ingeniero industrial, Universidad de el 

Salvador, San Salvador, El Salvador. El objetivo que tiende a desarrollar esta 

investigación es Diseñar un Sistema de Gestión de Seguridad y Salud 

Ocupacional que elimine y/o reduzca incidentes, accidentes y enfermedades 

ocupacionales para las PYMES del sector Manufacturero (CII D-28 y D-29); 

que elaboran productos elaborados de metal incluyendo maquinaria y equipo, 

en conformidad a los requisitos de la ley general de prevención de riesgos en 

los lugares de trabajo (Decreto N0 254) y que esté basada en un sistema 

internacional en materia de seguridad laboral (OHSAS 18000). 

Las conclusiones siguientes son: 

 
- En la actualidad las PYMES que elaboran productos  de  metal  

incluyendo maquinarias y equipos, se hallan realizando acciones 

vinculadas a seguridad laboral, sin embargo, las necesidades de la ley 

general de prevención de riesgos en los lugares de trabajo no son 

ejecutados en la empresa. 

BUEÑAÑO y LAJONES (2010). “Diseño de un sistema de gestión de seguridad y 

salud ocupacional para industria metal mecánica en el área de la construcción de 

edificios con estructura metálica de acero basada en las normas OHSAS 

18001:2007 para el año 2010”. Tesis para optar el título de Ingeniería Industrial, 

realizada en la Universidad Politécnica Salesiana, Guayaquil, Ecuador. El objetivo 

definido en este trabajo es analizar y calificar los riesgos actuales y potenciales a 

los que están expuestos los empleados de la industria metalmecánica en el sector 

de la construcción para la fabricación y planificación de acciones laborales que 

permitan disminuir riesgos y accidentes laborales vinculados a situaciones y 

acciones inseguras, lo que nos ayudara también a mejorar la calidad de vida 

laboral. 

Las conclusiones siguientes son: 
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- Al haber desarrollado esta tesis, con la metodología y herramientas aplicadas, 

nos permitió determinar el diagnostico actual, definir temas estratégicos, 

orientados a la redefinición de Construcciones S.A. a su política, misión y 

visión, estableciendo planes de acción a corto y mediano plazo, que la 

gerencia pudo encaminar, establecida como primordial el diseño de un  

sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo, basado en la aplicación 

de las normas OHSAS 18001:2007. 

 
 

1.3 Teorías relacionadas al tema 

 
1.3.1 Seguridad de trabajo. 

 
“La seguridad del trabajo es el conjunto de procedimientos y recursos técnicos 

aplicados a la eficaz prevención y protección frente a los accidentes”. (Cortez, 

2002). 

Por otro lado, Hernández, Zúñiga, Malfavon (2003), establece que la seguridad de 

trabajo “es la aplicación racional y con inventiva de las técnicas que tienen por 

objeto el diseño de instalaciones, equipos, maquinarias, procesos  y 

procedimientos de trabajo; capacitación, adiestramiento, motivación y 

administración de personal”. (p,41). 

En conclusión, la seguridad del trabajo se encarga de evaluar los riesgos de 

accidentes laborales, encontrando sus consecuencias primordiales para de esta 

manera inspeccionar el método más correcto para su reducción o eliminación. 

1.3.1.1     Plan de seguridad. 
 

“Es un plan en que no solamente se establece la secuencia de operaciones a 

desarrollar, tendientes a prevenir y reducir las pérdidas provenientes de 

riesgos puros del trabajo, sino también el tiempo requerido para realizar cada 

una de sus partes” (Zuñiga,2005, p.41). 
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Expuesto en lo anterior el plan de seguridad es la asignación de tareas, 

responsabilidades con los recursos necesarios para proteger la salud del 

trabajador y el patrimonio frente a cualquier incidente. 

 
1.3.1.1.1  Inspección de Seguridad. 
 
 
“La inspección de seguridad es un análisis detallado de las condiciones de 

trabajo existentes en un lugar, debido a condiciones técnicas peligrosas o 

practicas inseguras, para la detección de riesgos que pueden desencadenar 

accidentes”. (Rubio, 2005, p.53). 

 

Como ya mencionado, la inspección de seguridad tiene como finalidad 

identificar los riesgos existentes en el área de trabajo antes que se produzca un 

accidente, por lo tanto se puede decir que es una herramienta analítica, 

conceptualizada en la prevención. 

 

La inspección de seguridad lleva consigo una serie de  características que son 

re conocidas rápidamente: 

- Es una herramienta analítica. 

- Previa el accidente 

- Su objetivo es la identificación de riesgo. 

- Tiene carácter preventivo 

- Requiere una planificación previa. 

- Los riesgos son captados visualmente. 
 

Existen distintos tipos de inspección de seguridad que son determinadas en 

función de quien las ponga en práctica, con qué frecuencia se realicen, y 

cual sea la finalidad. 
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Por su origen Por su frecuencia Por su objetivo 

Promovidas por la propia empresa: 

- A petición de la dirección. 

- A petición del servicio de prevención. 

- A petición del comité de seguridad e 

higiene. 

- Delegados de prevención. 

 
Periódicas 

 
General 

 

Extraordinarias 

 

Concreta 

Promovidas por entidades ajenas a la 

empresa: 

- A petición de Organismos Oficiales. 

- A petición de las Cias, Aseguradoras. 

- A petición de las empresas 

suministradoras de servicios (agua, 

gas, electricidad, etc.). 

 
 

Periódicas 

 
 

General 

 
 

Extraordinarias 

 
 

Concreta 

Fuente: Juan Rubio Romero, 2005. 

 
1.3.2 Accidentes. 

 
 

Según Cortés (2007), define el accidente “como la concreción o 

materialización de un riesgo, en un suceso imprevisto, que interrumpe o 

interfiere [en] la continuidad del trabajo, que puede suponer un daño para 

las personas o a la propiedad” (p.70). 

 

El accidente de trabajo es un evento imprevisto, incontrolable y que 

absolutamente nadie desea y que ocasiona interrupciones en el desarrollo 

de las labores. 

 
 

1.3.3 Riesgo Laboral. 
 
 

Según OHSAS 18001:2007: 

“combinación de la probabilidad y la(s) consecuencia(s) que se derivan de 

la materialización de un suceso peligroso especificado”. 
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Es decir que se denomina de los peligros existentes en el entorno laboral y 

área de trabajo, con probabilidad de ocasionar un accidente o enfermedad 

ocupacional provocando daños físicos como psicológicos. 

 

 
Por otra parte, la Organización Internacional del Trabajo 

 
(OIT) define, el riesgo es “una combinación de la probabilidad de que 

ocurra un suceso peligroso con la gravedad de las lesiones o daños para la 

salud que pueda causar tal suceso” (2001: 21); 

 
 

Basándose en la normativa nacional el MTPE, en el Glosario del 

Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo, determina como 

riesgo laboral a la “probabilidad de que la exposición a un factor ambiental 

peligroso en el trabajo cause enfermedad o lesión” (2005: 11). 

 
 

1.3.3.1 Evaluación de riesgos. 
 
 

Cortés (2007: 123), «la Comisión Europea…comprende por analisi de 

riesgos “el proceso de valoración del riesgo que entraña para la salud y 

seguridad de los trabajadores la posibilidad de que se verifique un 

determinado peligro en el lugar de trabajo”», en el gráfico 1.1 se muestra el 

proceso básico de evaluación de riesgos según la OHSAS. . Se considera 

que consta de dos etapas: 

 

- El Análisis de Riesgos, el cual es “el núcleo central de la metodología  

de la Seguridad Industrial…actividad [que] no debe contemplarse nunca 

como un fin en sí misma, sino como un medio o una herramienta” 

(Muñoz et ál. 20XX: I.26), la cual será utilizada para identificar los 

peligros y estimar los riesgos asociados. 

 

- La Valoración del Riesgo, nos dará a conocer el nivel de los riesgos 

identificados, según sea la actividad  se podrán elevar las  medidas   de 
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control en la planta, reducir los niveles de los principales riesgos 

existentes y/o mantener o eliminar la probabilidad de ocurrencia de los 

peligros potenciales. 

Figura 2: Matriz de evaluación de riesgo de la empresa. 

 
 

 

MATRIZ DE EVALUACIÓN DEL RIESGO 

 

Evaluación del riesgo asociado a sucesos o eventos 

Probabilidad    Severidad 1 2 4  Cálculo del nivel de riesgo para suceso o eventos 

1 1 2 4  

V.E.P. = S 

x P 

Donde: 

- V.E.P.: Valor del riesgo o valor esperado de pérdida 

- S: Severidad 

- P: Probabilidad 

2 2 4 8  

4 4 8 16  

V.E.P. Nivel de riesgo Aceptable? Acciones a seguir 

1 Muy bajo SI No se requieren acciones de control 

2 Bajo SI No se requieren acciones de control 

4 Medio SI Planificación de acciones correctivas/preventivas de control de acuerdo a disponibilidad de recursos 

8 Alto NO Requiere análisis de causalidad y planificación de acciones correctivas/preventivas de control 

16 Muy Alto (Crítico) NO 
Requiere detención de actividades y acciones de control inmediatas para reducir V.E.P a 8 o menor 

Requiere análisis de causalidad y planificación de acciones correctivas/preventivas de control 

 

Evaluación del riesgo asociado a generación o exposición contínua o periódica 

Fuente de riesgo 
Aceptable si la 

medición es: 

Límite máximo 

permisible   (LMP) 
Referencia Observaciones 

 

Ruido ocupacional continuo 
 

< 95% de LMP 
 

85 dB (A) 
 

R.M. 375-2008-TR 
Menos de 65 dB para 8 horas de trabajo. Para otra 

duración de jornada consultar norma de referencia 

 

Iluminación 
 

< 95% de LMP 
 

300 lux 

 
300 lux para talleres, salas y oficinas. Para otros 

valores consultar norma de referencia 

Partículas, gases y vapores < 70% de LMP Según sustancia o D.S. 015-2005-SA  

Ergonómicos Según estudio Según estudio   

Nivel de riesgo Aceptable? Acciones a seguir 

Bajo SI Establecer controles de acuerdo a disponibilidad de recursos 

Alto (Crítico) NO 
Tomar acción/controles al más breve plazo, considerar necesidad de no continuar actividad hasta la 

toma de acción 

 
Fuente: Empresa Executive Solutions. 
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1.3.4 Indicadores de Seguridad y Salud en el trabajo. 
 
 

Los indicadores de seguridad y salud en el trabajo están complementados 

en un marco para calificar y evaluar hasta qué punto se protege a los 

trabajadores de los peligros y riesgos relacionados con el trabajo. Estos 

indicadores son usados por empresas, gobiernos y otras partes  

interesadas para establecer políticas y programas dirigidas a prevenir 

lesiones, enfermedades y muertes profesionales, así como para supervisar 

la aplicación de estos programas y para indicar áreas particulares de mayor 

riesgo, tales como ocupaciones, industrias o lugares específicos. 

 

1.3.4.1 Índice de frecuencia. 
 
 

“Es la relación entre el número de accidentes registrados en un 

determinado periodo y el total de horas – hombre trabajadas (es decir,  

el total de horas laboradas por todos los trabajadores de la empresa),  

en relación con una constante de tiempo laborado durante el periodo 

considerado”. (Chinchilla, 2002, p.95). 

 

La fórmula utilizada es la siguiente: 
 
 

IF= 
𝑇𝑜tal de accidentes de trabajo 

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 horas – Hombre trabajo 
𝑥 100000 

Dicho índice representa el número de accidentes ocurridos por cada 

millón de horas trabajadas. 

 

1.3.4.2 Índice de Gravedad. 
 
 

“Se define índice de gravedad como la relación entre el número de 

jornadas perdidas por los accidentes durante un período (días de  

trabajo perdido o jornadas no trabajadas), y el total de horas- hombre 

trabajadas, en relación con una constante de tiempo laborado durante  

el lapso en consideración”. (Chinchilla, 2002, p.96). 
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La fórmula utilizada es la siguiente: 
 
 

IG= N días de trabajo perdido 

N total horas – hombre trabajadas 

𝑥 1000000

 

 

Dicho índice representa el número de jornadas perdidas por cada 

millón horas de exposición al riesgo (las trabajadas). 

 

1.3.4.3 Índice de accidentabilidad. 

Este índice es un parámetro claro e intuitivo para la dirección y 

trabajadores de una empresa. 

 

 

Se calcula el número de accidentes ocurridos por cada 1000 

trabajadores. 

 

1.4 Formulación del problema 
 
 

1.4.1 Problema General. 
 

• ¿Cómo la Implementación de un plan de seguridad reduce los 

accidentes en el área de embolsado en la empresa Executive Solutions, 

¿Santa Anita, 2017? 

1.4.2 Problemas Específicos. 
 

• ¿Cómo la Implementación de un plan de seguridad reduce el índice de 

frecuencia en el área de embolsado en la empresa Executive Solutions, 

Santa Anita, 2017? 

• ¿Cómo la Implementación de un plan de seguridad reduce el índice de 

gravedad en el área de embolsado en la empresa Executive Solutions, 

Santa Anita, 2017? 

• ¿Cómo la Implementación de un plan de seguridad reduce el índice de 

accidentabilidad en el área de embolsado en la empresa Executive 

Solutions, Santa Anita, 2017? 
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1.5 Justificación del estudio. 
 

1.5.1 Justificación teórica. 
 

El presente trabajo de investigación brinda conocimientos básicos y 

teóricos para determinar la implementación de un plan de seguridad que 

reduzcan los riesgos laborales y peligros en el área. En todo caso quiero 

aportan teóricamente en forma general con la totalidad de las empresas 

que busquen prevenir los riesgos laborales a través de la implementación 

de un plan de seguridad. 

 

1.5.2 Justificación Económica 

La presente investigación es realizada para brindar a la empresa 

productora de productos higiénicos la reducción de sus indicadores de 

peligro y riesgo, por consiguiente, lograr una disminución de costos por 

daños a la integridad del personal. Dando como resultado una mejora en la 

parte económica de la empresa. 

 

1.5.3 Justificación social. 

El presente trabajo de investigación en el aspecto social va dirigida a la 

empresa productora de productos higiénicos por haberme brindado la 

información y datos necesarios para la realización de dicha investigación, 

sumando todo lo aprendido en la vida universitaria recorrida. Por otro lado, 

se beneficia al trabajador de lo importante que es la seguridad para ellos y 

para la empresa a través de la implementación de un plan de seguridad. 

 

1.6 Hipótesis 

1.6.1 Hipótesis General. 

La implementación de un plan de seguridad reduce los accidentes en el área 

de embolsado de la empresa Executive Solutions, Santa Anita, 2017.

 

1.6.2 Hipótesis específicas. 
 

- La Implementación de un plan de seguridad reducirá el índice de 
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frecuencia en el área de embolsado en la empresa Executive Solutions, 

Santa Anita, 2017. 

 

- La Implementación de un plan de seguridad reducirá el índice de 

gravedad en el área de embolsado en la empresa Executive Solutions, 

Santa Anita, 2017. 

 

- La Implementación de un plan de seguridad reducirá el índice de 

accidentabilidad en el área de embolsado en la empresa Executive 

Solutions, Santa Anita, 2017. 

 
 

1.7 Objetivo 

 

1.7.1 Objetivo General. 

 

- Determinar cómo Implementación de un plan de seguridad reduce los 

accidentes en el área de embolsado en la empresa Executive Solutions, 

Santa Anita, 2017. 

 

1.7.2 Objetivos Específicos. 

 

- Determinar como la Implementación de un plan de seguridad reduce el 

índice de frecuencia en el área de embolsado en la empresa Executive 

Solutions, Santa Anita, 2017”. 

 

- Determinar cómo Implementación de un plan de seguridad reduce el índice 

de gravedad en el área de embolsado en la empresa Executive Solutions, 

Santa Anita, 2017. 

 
- Determinar cómo Implementación de un plan de seguridad reduce el índice 

de accidentabilidad en el área de embolsado en la empresa Executive 

Solutions, Santa Anita, 2017 
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II. Método 

 
2.1 Diseño de investigación. 

 
2.1.1 Tipo de investigación. 

 
El presente trabajo de investigación es aplicado por motivo que se utilizó 

conocimientos de ingeniería industrial con la finalidad de aplicar, implementar y 

diseñar un plan de seguridad en el área de embolsado de una empresa 

productora de productos higiénicos que nos permita reducir los accidentes de 

trabajo. 

Según la National Science Foundation nos dice: “la investigación aplicada 

comprende el conjunto de actividades que tienen por finalidad el descubrir o 

aplicar conocimientos científicos nuevos, que pueden realizarse en productos y en 

procesos nuevos utilizables”. 

Por otro lado, La Ponencia de Investigación Científica y Desarrollo Tecnológico 

nos dice: “la investigación aplicada, a veces llamada investigación técnica, tiende 

a la resolución de problemas o al desarrollo de ideas, a corto o medio plazo, 

dirigidas a conseguir innovaciones, mejoras de procesos o productos,  

incrementos de calidad y productividad, etc.”. 

 
 

2.1.2 Nivel de investigación. 

 
“El nivel explicativo se encarga de buscar el porqué de los hechos mediante el 

establecimiento de relaciones causa – efecto.” (Arias, 1999, p.20). 

Por otro lado, Sampieri, Fernandez y Baptista, (1991), nos dice: el nivel explicativo 

es quien busca encontrar las razones o causas que provocan ciertos fenómenos”. 

(p.71). 

La investigación se encuentra en el nivel explicativo, ya que permitirá analizar las 

causas actuales y problemas de la empresa y sobre todo las posibles soluciones 

con el fin de obtener una visión más panorámica del problema planteado en el 

área de embolsado. 



34  

2.1.3 Diseño. 

 
- Cuasi – Experimental 

“Son aquellos en los que las muestras se seleccionan aleatoriamente y 

permiten la manipulación de la variable independiente y cierto grado de 

control de las variables extrañas, pero se diferencian de los experimentos 

propiamente dichos porque los sujetos no son asignados al azar a los 

grupos, ni emparejados; sino que dichos grupos ya estaban  formados 

antes del experimento, son grupos intactos.” (Hurtado y Toro, 2007, p.105). 

 

Para la presente investigación el diseño será cuasi – experimental porque 

se realizará una prueba previa y posterior con un solo grupo seleccionado. 

 
 

2.2 Variables de operacionalización. 

 
2.2.1 Plan de seguridad. 

 
“Es un plan en que no solamente se establece la secuencia de operaciones 

a desarrollar, tendientes a prevenir y reducir las pérdidas provenientes de 

riesgos puros del trabajo, sino también el tiempo requerido para realizar 

cada una de sus partes” (Zuñiga,2005, p.41). 

Operacionalización 

 
Es un proceso en donde se encuentra todos los riesgos y peligros que 

nacen de los procesos y actividades laborales aplicada al área de 

embolsado. 

2.2.2 Accidentes 

 
Según Cortés (2007), define el accidente “como la concreción o 

materialización de un riesgo, en un suceso imprevisto, que interrumpe o 

interfiere [en] la continuidad del trabajo, que puede suponer un daño para 

las personas o a la propiedad” (p.70). 

Basándose en la normativa nacional el MTPE, en el Glosario del 

Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo, determina como 
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riesgo laboral a la “probabilidad de que la exposición a un factor 

ambiental peligroso en el trabajo cause enfermedad o lesión” (2005: 

11). 

Operacionalización 

 
Es la relación de la probabilidad de que suceda un accidente con la 

gravedad de dichos accidentes (lesiones, daños a la salu). 

 

2.3 Población y Muestra. 

 
2.3.1 Población 

 
“De la población es conveniente extraer muestras representativas del 

universo. Se debe definir en el plan y, justificar, los universos en estudio, 

el tamaño de la muestra, el método a utilizar y el proceso de selección de 

las unidades de análisis. En realidad, pocas veces es posible medir a la 

población por lo que obtendremos o seleccionaremos y, desde luego, 

esperamos que este subgrupo sea un reflejo fiel de la población” (Behar, 

2008, p.51). 

 

En el presente trabajo se tomó como población los registros de 

accidentes de trabajo ocurridos en la empresa productora de productos 

higiénicos ocurridos durante 3 meses. 

 

2.3.2 Muestra. 

“Es la parte de la población que selecciona, de la cual realmente se 

obtiene la información para el desarrollo del estudio y sobre la cual se 

efectuaran la medición y la observación de las variables objeto de 

estudio”. (Bernal,  2010, p. 161). 

 

En el presente trabajo la muestra será igual a la población, contando con 

un registro de 3 meses de accidentes de trabajo en la empresa. 
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2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 

confiabilidad 

 

2.4.1. Técnica de recolección de datos 

“La investigación no tiene sentido sin las técnicas de recolección de datos. 

Estas técnicas conducen a la verificación del problema planteado. Cada tipo 

de investigación determinará las técnicas a utilizar y cada técnica establece 

sus herramientas, instrumentos o medios que serán empleados” (Behar, 

2008, p.55). 

Observación 

 
Para la presente investigación utilizaremos la técnica de observación porque 

nos permite tener una visión global de lo que ocurre con los accidentes e 

incidentes en la empresa productora de productos higiénicos. 

“La observación consiste en el registro sistemático, válido y confiable del 

comportamiento o conducta manifiesta. Puede utilizarse como instrumento 

de medición en muy diversas circunstancias. Es un método más utilizado por 

quienes están orientados conductualmente” (Behar, 2008, p.68). 

 

2.4.2 Instrumento de recolección de datos 

Los instrumentos a usar son los siguientes: 

- Formato Registro de Accidentes e Incidentes 

Documento en el que se registra los accidentes e incidentes ocurridos. 

- Formato Registro de Estadística de Seguridad y Salud en el Trabajo 

Documento en el que se registra los índices de frecuencia de accidentes, 

y los índices de gravedad de accidentes. 

- Formato de registro de capacitación, inducciones y difusión. 

Documento en donde se registra una capacitación, inducción o difusión 

brindada al personal. 

2.4.3 Validez y confiabilidad del instrumento. 

 
La investigación está basada en instrumentos los cuales han sido revisados y 

además validados mediante el juicio de expertos, gracias a la empresa 

productora de productos higiénicos, para poder realizar las consultas 
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requeridas. 

La confiabilidad no aplica, los datos son reales ya que han sido brindados 

por la empresa. 

2.5 Métodos de análisis de datos. 

 
Para el análisis de datos se utilizará el Microsoft Excel, como herramienta 

para determinar qué área cuenta con mayor cantidad de accidentes e 

incidentes, mediante la aplicación del plan de seguridad con el fin de reducir 

los índices de peligro y riesgo. 

 

2.6 Aspectos éticos. 

 
En la presente investigación se consideraron los aspectos éticos que son 

fundamentales, ya que se cuenta con la colaboración y participación 

permanente del coordinador de operaciones, supervisor de Planta y los 

trabajadores de la empresa en el trabajo denominado “Implementación de un 

plan de seguridad para reducir los índices de peligro y riesgo en una 

empresa productora de productos higiénicos”. 

En el siguiente estudio se tendrá en cuenta los siguientes aspectos éticos: 

 
- Los usos de los datos serán exclusivamente con fines de estudio. 

 
- El investigador se compromete a respetar la veracidad de los resultados. 

 
- El investigador se compromete a mantener en reserva los

 datos proporcionados por la empresa. 

 

2.7 DESARROLLO DE LA PROPUESTA. 

2.7.1 Situación Actual 

2.7.1.1 Descripción de la empresa. 

La empresa quien se dedica a la fabricación de productos higiénicos, es una de 

las más reconocidas marcas en el Perú. Debida a su larga lista de productos 

como: papel higiénico, papel toalla, servilletas, pañales, entre otras. 
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2.7.1.1.1 Localización 

Figura 3: Localización de la empresa. 

  

 

 

 

 

 

 

2.7.1.1.2 Estructura Organizacional. 

 

Figura 4: Organigrama de la empresa. 
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2.7.1.3 Seguridad y salud Ocupacional (2017). 

En la empresa se analizó a los trabajadores dándonos como resultado un bajo 

nivel de conocimientos sobre temas de seguridad, a su vez se encontró 

problemas existentes como peligros físicos, eléctricos. 

En el proceso que se realiza en el área de embolsado de la empresa, se 

observó muchas causas las cuales que provocan accidentes dentro de la 

planta, lo cual se busca poder reducir los accidentes a través de la 

implementación de un plan de seguridad que pueda disminuir los accidentes. 

Al realizar un análisis y buscar las causas, se observó que el personal carece 

de información sobre temas de seguridad y salud ocupacional, otro motivo 

observado es la falta de capacitación al trabajador sobre el uso de la máquina, 

tenemos también falta de procedimientos de seguridad, falta de coordinación, 

estrés y mal clima laboral, etc. Todas estas causas originan que tengamos 

accidentes en la empresa. 

Es por esto que la empresa se busca una solución a través del proyecto de 

tesis donde se planteara un plan de seguridad, con el objetivo de poder, 

analizar, controlar y poder reducir los riesgos laborales, donde se evaluara a 

la finalización del proyecto, tomando en cuenta la situación actual de la 

empresa y los resultados que obtendremos después de implementar un plan 

de seguridad. 

Tabla 8: Estadística de accidentes en la empresa Executive Solutions. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

Interpretación: En la tabla podemos observar los accidentes ocurridos 

durante todo el año 2016 - 2017, Días perdidos (DP), Horas hombres 

trabajadas (HHT), Índice de frecuencia (IF), Índice de gravedad (IG), índice 
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de accidentabilidad (IA). 

Grafico 4: Situación Actual de accidentes Abril – Junio (2017) 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 

A continuación, se observa el índice de frecuencia de accidentes: 

Grafico 5: Situación Actual de Índice de Frecuencia Abril – Junio (2017) 

 

 

 

 

 

 

 

  

Interpretación: En el grafico observado se puede mostrar el índice de 

frecuencia de los meses de abril, mayo y junio, con un valor de 156, 141 y 133 

respectivamente. 

A continuación, se observa el índice de gravedad de accidentes: 
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Grafico 6: Situación Actual de Índice de Gravedad Abril – Junio (2017) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Interpretación: En el grafico observado se puede mostrar el índice de gravedad 

de los meses de abril, mayo y junio, con un valor de 223, 212 y 228 

respectivamente. 

A continuación, se observa el índice de accidentabilidad de accidentes: 

Grafico 7: Situación Actual de Índice de Accidentabilidad Abril – Junio 

(2017) 
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Interpretación: En el grafico observado se puede mostrar el índice de 

accidentabilidad de los meses de abril, mayo y junio, con un valor de 35, 30 y 30 

respectivamente. 

 

2.7.2 Propuesta de mejora. 

El plan de mejora es un mecanismo que sirve para identificar los problemas 

dentro de la empresa, una vez identificado estos problemas se debe trabajar en 

soluciones que generen mejores resultados. 

Habiendo conocido la situación actual sobre los accidentes de trabajo en el 

periodo establecido desde el mes de Abril – Junio (2017), se detallará la 

estructura del plan de seguridad, la misma que se muestra a continuación: 

 

a) Política de Seguridad y Salud en el Trabajo 

La política de seguridad y salud en el trabajo ha sido desarrollada en 

siguiente documento: 

- Política de Seguridad y Salud en el Trabajo. 

b) Identificación de peligros y evaluación de riesgos 

El formato de matriz IPER ha sido elaborado por el área de Seguridad y 

Salud en el Trabajo, este formato deberá ser manejado por todos los jefes de 

las distintas áreas de la empresa Papelera. 

c) Capacitaciones 

Las capacitaciones en temas de seguridad y salud en el trabajo ha sido de 

beneficio para los trabajadores, ya que la empresa busca crear una cultura 

de seguridad y salud en el trabajo en sus empleados. 

 

d) Procedimientos 

Los procedimientos de trabajos han sido elaborados como parte del presente 

plan de seguridad y salud en el trabajo, y se aplica a todos los trabajadores 

dentro de la empresa Papelera. 
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- Instructivo de trabajo. 

- Procedimiento de trabajo seguro. 

 

e) Inspecciones internas de Seguridad. 

Las inspecciones son ejecutadas por los trabajadores del área de seguridad 

y salud en el trabajo de la empresa, en el marco de realizar de manera 

responsable las inspecciones. 

 

f) Mapa de riesgo. 

 

El mapa de riesgos es una herramienta por el cual podemos identificar los 

riesgos en la empresa y los probables daños que pueden ser ocasionados en 

las áreas de trabajo. 

 
 

2.7.3 Implementación de la propuesta. 

2.7.3.1 Política de Seguridad y Salud en el trabajo. 

Primeramente, en conjunto con la alta dirección, se identificó el sistema de 

gestión que se implementó dentro de la organización. Seguidamente se 

determinó y analizo los requisitos de la norma. 

Se identifico aspectos sobre seguridad y salud en el trabajo en la empresa, 

hacia donde se dirigió la política y se cumplió con sus objetivos. 

Con estos lineamientos identificados se procedió a redactar la política de 

seguridad y salud en el trabajo. Es concisa y redactada con claridad. (Anexo 6) 

 

2.7.3.2 Identificación de peligros y riesgos (Iper). 

Para la realización de una matriz IPER (Identificación de peligros y riesgos), se 

consideró riesgos del proceso y de las actividades que se desarrollan. 

 

Para su análisis, involucro a todo el personal, en especial en aquellos que se 

encontraron expuestos al riesgo y sus representantes dentro de un esquema de 

trabajo. 

 

Se utilizo un enfoque sistemático que permitió garantizar que los riesgos y 

peligros reciban un tratamiento adecuado. 
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Se identifico los peligros de importancia, sin minimizar u obviar lo que se 

considere insignificante. 

 

Se registro por escrito todo el análisis de la matriz IPER, y se realizó el 

seguimiento respectivo a los controles adoptados. (ANEXO 7). 

 

2.7.3.3 Capacitaciones 

Para el presente año 2017, se estableció un programa de capacitación 

denominado “Programa semanal de capacitación en SST”, fue necesario 

precisar que dicho programa semanal de capacitación en SST ha sido 

establecido bajo documento interno del área de seguridad y salud en el trabajo. 

 

Sin embargo, se presentarán las evidencias de las capacitaciones a los 

empleados durante los meses correspondientes. 

Se llevo un registro de las capacitaciones, por medio de exámenes después de 

culminada la capacitación cada semana. (ANEXO 8). 
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2.7.3.4 Procedimientos. 
 
Para poder establecer un procedimiento fue necesario identificar el trabajo u 

operación que se realiza en el área de trabajo. 

 

Por consiguiente, se pasó a la división del trabajo, consignando entre otros 

datos, los relativos a movimientos del operador, manipulación y/o control de 

herramientas, equipos de protección personal y el proceso operativo. 

 

Luego se identificó los riesgos y peligros en cada una de las etapas que se han 

dividido el trabajo. 

 

La última fase consistió en plantear medidas y controles que benefician a 

adoptar para que los riesgos definidos en cada fase del trabajo no se 

materialicen. (ANEXO 9). 

 

2.7.3.5 Inspecciones internas de seguridad. 

Las inspecciones de seguridad fueron realizadas por el área de seguridad, por 

medio de estas se identifican los problemas no previstos en el análisis del 

trabajo, a su vez identificar las deficiencias de las herramientas y equipos de 

trabajo en el ambiente laboral. 

 

Por otro lado, se identificaron actos inapropiados por parte de los operarios que 

pueden traer consecuencias. Ya que las inspecciones cubren las condiciones 

del lugar como las practicas de trabajo, brindar un mejor control. 

 

A través de estas inspecciones bajo el documento conocido como el Check List, 

podemos dar soluciones a los problemas o deficiencias encontradas en el 

ambiente de trabajo, previniendo, evitando y controlando los riesgos posibles 

que se pueden generar durante la jornada de trabajo. (ANEXO 10) 

 

2.7.3.6 Mapa de riesgo. 

El mapa de riesgo brinda una importante información para poder identificar los 

riesgos posibles en el área de trabajo, y poder contraer dichos riesgos y evitar 
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posibles incidentes y/o accidentes en las actividades laborales. 

 

Se realizo un mapeo del área y se pasó a la identificación en cada puesto de 

trabajo, donde se analizó los posibles peligros y riesgos, dando solución 

mediante el diseño de prevención y medidas correctas en cada uno de los 

puestos. 

 

De esta manera, en caso de que algún riesgo suceda, cualquier empleado 

pueda visualizar rápidamente el mapa de riesgo del área y actué de manera 

segura. (ANEXO 11). 

 

2.7.4 Resultados después de la mejora. 

Habiendo conocido la situación en la que se encontraba los índices de 

accidentes de trabajo en la empresa Executive Solutions, con la aplicación del 

plan de seguridad y salud en el trabajo, se realizó una segunda toma de datos 

desde el mes de Julio – Setiembre, teniendo los siguientes resultados 

obtenidos: 

 

Tabla 9: Estadística de accidentes en la empresa Executive Solutions, 

después de la mejora. 

 

Interpretación: En la tabla observada se muestran los datos recolectados 

después de la implementación del plan de seguridad. 

A continuación, se observa el índice de frecuencias de accidentes, después de 

la mejora: 
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Grafico 8: Situación de mejora de Índice de Frecuencia de accidentes 2017 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Interpretación: En el grafico mostrado se puede observar el rango del índice 

de frecuencia desde el mes de Julio, agosto y Setiembre del 2017, con valores 

de 134, 112 y 82, respectivamente. 

 

A continuación, se observa el índice de Gravedad, después de la mejora: 

 

Grafico 9: Situación de mejora de Índice de Gravedad 2017. 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Interpretación: En el grafico mostrado se puede observar el rango del índice 

de Gravedad desde el mes de Julio, agosto y Setiembre del 2017, con valores 

de 211, 179 y 123, respectivamente. 
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A continuación, se observa el índice de Accidentabilidad, después de la mejora: 
 
 

Grafico 10: Situación de mejora de Índice de Accidentabilidad 2017 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Interpretación: En el grafico mostrado se puede observar el rango del índice 

de Accidentabilidad desde el mes de Julio, agosto y Setiembre del 2017, con 

valores de 28, 20 y 10, respectivamente. 

 

2.7.5 Análisis Costo – Beneficio. 

 

Es necesario comprender y entender que el factor humano es el recurso más 

importante en una empresa, para el análisis del costo de implementación del 

Plan de Seguridad y Salud Ocupacional, se establecen mejoras en el ambiente 

de trabajo, capacitaciones, etc. con ello se busca lograr la seguridad y 

mejoramiento de las condiciones laborales de los trabajadores 

 
Inversión en Activos Tangibles 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cost. Uni. Cant. Mes 1 Mes 2 Mes 3

Laptop 2000 1 0 0 0

Proyector 1200 1 0 0 0

Total 3200
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Egresos 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

Beneficio 

 

La implementación de un plan de seguridad es un proceso planificado e 

interactivo en el que la estructura, las responsabilidades, las prácticas, los 

procedimientos, los procesos y los medios para desarrollar la política, los 

objetivos y las metas son coordinados y se hacen extensivos a todas las áreas 

y niveles de la organización.  

En el siguiente cuadro 8. Se muestra los beneficios de implementar un plan de 

seguridad. 

 

 

 

 

 

Trabajador Medio Ambiente Economicos

Minimizar gasto de seguros 

de indemnizacion de 

trabajadores por lesiones y 

muertes.

Inversion en tecnologias y 

programas de capacitacion al 

trabajador.

Evitar sanciones legales por 

incumplimiento de las leyes 

relacionadas a SSO

Disminuir lesiones, 

enfermedades y muertes 

laborales.

Facilitar la clasificacion de 

las amenzas con respecto a 

la salud, seguridad y medio 

ambiente.

Disminuir gastos medicos. 

Menor cambio de personal.

Un lugar de trabajo libre de 

peligros reconocidos.

Tener seguridad de la 

eficiencia de los mecanismos 

de respaldo de la compañía 

ante las situaciones de 

emergencia.

Disminucion en pagos por 

capacitacion a trabajadores 

de reemplazo.

Analisis de Riesgo 

y Procedimientos 

de Seguridad.

Garantizar condiciones 

laborales seguras y sanas 

para preservar nuestros 

recursos humanos.

Poder tener derecho a 

condiciones seguras y sanas en 

el trabajo sin temor a 

repercusiones

Politica de 

Seguridad y Salud 

Ocupacional.

Programas de 

Seguridad

Establecer procedimientos 

y metodos de trabajo y 

produccion con el minimo 

de riesgo para la salud.

Tiempo
Costo 

Mensual
Mes 1 Mes 2 Mes 3

Horas Extras 

de Sup. De 

SST

8 hrs 

mensuales
70 70 70 70

Sueldo del 

Coordinado

r de SST

3000 3000 3000 3000

3070 3070 3070 9210
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III. Resultados. 
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III.RESULTADOS 

En el presente capítulo se examinarán los resultados obtenidos por los indicadores 

para poder contrastar las hipótesis planteadas en la investigación, para esto se realizó 

la prueba de normalidad de las variables, además se analizó los datos obtenidos 

antes y después de la aplicación de la mejora para luego ser procesados en el 

software estadístico SPSS. 

 

3.1 Análisis Descriptivo. 

A continuación, se llevará a cabo el análisis descriptivo de la variable dependiente 

(Dependiente) y sus respectivas dimensiones: Índice de frecuencia, Índice de 

gravedad y Índice de accidentabilidad, se evidencia la Pre-prueba y la Post-Prueba 

basada en la mejora desarrollada. 

Variable Dependiente: Accidentes 

Dimensión 1: Índice de Frecuencia (IF) 

 

Grafico 11: Índice de Frecuencia (IF) – Antes y Después.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En el grafico 11, se puede visualizar los datos recogidos para la variable dependiente: 

Accidentes, mediante su dimensión: Índice de Frecuencia (IF), se observa que los 

valores de los accidentes por cada millón de horas trabajadas se han reducido. 
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Dimensión 2: Índice de Gravedad (IG) 

Grafico 12: Índice de Gravedad (IG) – Antes y Después.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En el grafico 12, se puede visualizar los datos recogidos para la variable dependiente: 

Accidentes, mediante su dimensión: Índice de Gravedad (IG), se observa que las 

jornadas perdidas por cada millón de horas trabajadas se han reducido. 

 

Dimensión 3: Índice de Accidentabilidad (IA) 

Grafico 13: Índice de Accidentabilidad (IA) – Antes y Después. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En el grafico 13, se puede visualizar los datos recogidos para la variable dependiente: 

Accidentes, mediante su dimensión: Índice de Accidentabilidad (IA), se observa que 

los valores de accidentes ocurridos por cada mil trabajadores, se han reducido. 
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3.2 Análisis Inferencial. 

3.2.1 Análisis de la Hipótesis General. 

Ha: La implementación de un plan de seguridad reduce los accidentes en el 

área de embolsado de la empresa Executive Solutions, Santa Anita, 2017. 

 

A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los 

datos que corresponden a los números de accidentes antes y después tienen un 

comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son 

menores de 30, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 

Shapiro Wilk. 

Regla de decisión:  

 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 

Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 

Tabla 10: Contrastación de la hipótesis general. 

 

De la tabla 1, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes y 

después, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 

decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. Dado que 

lo que se quiere es saber si el número de accidentes ha reducido, se procederá al 

análisis con el estadígrafo de Wilcoxon. 

Contrastación de la hipótesis general 

Ha: La implementación de un plan de seguridad reduce los accidentes en el 

área de embolsado de la empresa Executive Solutions, Santa Anita, 2017. 

Ho: La implementación de un plan de seguridad no reduce los accidentes 

Pruebas de normalidad 

 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

ANTES ,385 3 . ,750 3 ,000 

DESPUES ,253 3 . ,964 3 ,637 

a. Corrección de significación de Lilliefors 



54  

en el área de embolsado de la empresa Executive Solutions, Santa Anita, 

2017. 

Regla de decisión: 

Ho:   µPa ≥ µPd 

Ha:   µPa < µPd 

 

Tabla 11: Prueba T-student de la hipótesis general. 

 

 

 

De la tabla 2, ha quedado demostrado que la prueba de las muestras relacionadas 

queda demostrada que el valor de la significancia es de 0.038, siendo este menor que 

0.05, por consiguiente, se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 

hipótesis alterna 

3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica. 

Ha: La implementación de un plan de seguridad reduce el índice de 

frecuencia en el área de embolsado de la empresa Executive Solutions, 

Santa Anita, 2017 

Regla de decisión:  

 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 

Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 

 

Prueba de muestras emparejadas 

 

Diferencias emparejadas 

t gl 

Sig. 

(bilateral) Media 

Desviación 

estándar 

Media de 

error 

estándar 

95% de intervalo de 

confianza de la 

diferencia 

Inferior Superior 

Par 

1 

ANTES - 

DESPUES 
1,667 ,577 ,333 ,232 3,101 5,000 2 ,038 
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Tabla 12: Contrastación de la primera hipótesis especifica. 

 

 

 

 

 

 

De la tabla 1, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes y 

después, tienen valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 

decisión, queda demostrado que tienen comportamientos paramétricos. Dado que lo 

que se quiere es saber si el número de accidentes ha reducido, se procederá al 

análisis con el estadígrafo de t- Student. 

Contrastación  

Ha: La implementación de un plan de seguridad reduce el índice de 

frecuencia en el área de embolsado de la empresa Executive Solutions, 

Santa Anita, 2017 

Ho: La implementación de un plan de seguridad no reduce el índice de 

frecuencia en el área de embolsado de la empresa Executive Solutions, 

Santa Anita, 2017. 

Tabla 13: Prueba T – student, de la primera hipótesis especifica. 

 

 

Pruebas de normalidad 

 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

ANTES ,385 3 . ,750 3 ,000 

DESPUES ,175 3 . 1,000 3 1,000 

a. Corrección de significación de Lilliefors 

Prueba de muestras emparejadas 

 

Diferencias emparejadas 

t gl 

Sig. 

(bilateral) Media 

Desviación 

estándar 

Media de 

error 

estándar 

95% de intervalo de 

confianza de la diferencia 

Inferior Superior 

Par 

1 

ANTES - 

DESPUES 
36,000 13,229 7,638 3,138 68,862 4,714 2 ,042 
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De la tabla 2, ha quedado demostrado que la prueba de las muestras relacionadas 

queda demostrada que el valor de la significancia es de 0.042, siendo este menor que 

0.05, por consiguiente, se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 

hipótesis alterna. 

3.2.3 Análisis de la segunda hipótesis especifica. 

Ha: La implementación de un plan de seguridad reduce el índice de 

gravedad en el área de embolsado de la empresa Executive Solutions, 

Santa Anita, 2017. 

Regla de decisión:  

 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 

Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 

Tabla 14: Contrastación de la segunda hipótesis especifica. 

 

 

 

 

 

 

 
De la tabla 1, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes y 

después, tienen valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 

decisión, queda demostrado que tienen comportamientos paramétricos. Dado que lo 

que se quiere es saber si el número de accidentes ha reducido, se procederá al 

análisis con el estadígrafo de t- Student. 

Contrastación de la hipótesis general 

Ha: La implementación de un plan de seguridad reduce el índice de 

gravedad en el área de embolsado de la empresa Executive Solutions, 

Santa Anita, 2017. 

Pruebas de normalidad 

 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

ANTES ,263 3 . ,955 3 ,593 

DESPUES ,238 3 . ,976 3 ,702 

a. Corrección de significación de Lilliefors 
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Ho: La implementación de un plan de seguridad no reduce el índice de 

gravedad en el área de embolsado de la empresa Executive Solutions, 

Santa Anita, 2017. 

Tabla 15: Prueba T – student de la segunda hipótesis especifica. 

 

De la tabla 2, ha quedado demostrado que la prueba de las muestras relacionadas 

queda demostrada que el valor de la significancia es de 0.035, siendo este menor que 

0.05, por consiguiente, se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 

hipótesis alterna. 

 

3.2.4 Análisis de la tercera hipótesis especifica. 

Ha: La implementación de un plan de seguridad reduce el índice de 

accidentabilidad en el área de embolsado de la empresa Executive 

Solutions, Santa Anita, 2017. 

Regla de decisión:  

 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 

Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 

Tabla 16: Contrastación de la tercera hipótesis especifica. 

 

 

 

 

 

Prueba de muestras emparejadas 

 

Diferencias emparejadas 

t gl 

Sig. 

(bilateral) Media 

Desviación 

estándar 

Media de 

error 

estándar 

95% de intervalo de 

confianza de la 

diferencia 

Inferior Superior 

Par 

1 

ANTES - 

DESPUES 
67,667 22,368 12,914 12,101 123,232 5,240 2 ,035 

Pruebas de normalidad 

 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

ANTES ,385 3 . ,750 3 ,000 

DESPUES ,196 3 . ,996 3 ,878 
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De la tabla 1, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes y 

después, tienen valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 

decisión, queda demostrado que tienen comportamientos paramétricos. Dado que lo 

que se quiere es saber si el número de accidentes ha reducido, se procederá al 

análisis con el estadígrafo de t- Student. 

Contrastación de la hipótesis general 

Ha: La implementación de un plan de seguridad reduce el índice de 

accidentabilidad en el área de embolsado de la empresa Executive 

Solutions, Santa Anita, 2017. 

Ho: La implementación de un plan de seguridad no reduce el índice de 

accidentabilidad en el área de embolsado de la empresa Executive 

Solutions, Santa Anita, 2017. 

Tabla 17: Prueba T – student de la tercera hipótesis especifica. 

 

 

De la tabla 2, ha quedado demostrado que la prueba de las muestras relacionadas 

queda demostrada que el valor de la significancia es de 0.035, siendo este menor que 

0.05, por consiguiente, se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 

hipótesis alterna. 

 

 

 

 

 

 

Prueba de muestras emparejadas 

 

Diferencias emparejadas 

t gl 

Sig. 

(bilateral) Media 

Desviació

n estándar 

Media de 

error 

estándar 

95% de intervalo de 

confianza de la 

diferencia 

Inferior Superior 

Par 

1 

ANTES - 

DESPUES 
14,000 5,292 3,055 ,855 27,145 4,583 2 ,044 
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IV. DISCUSIÓN. 
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IV. Discusión. 

- Hipótesis General. 

En relación a la hipótesis general, se puede observar en la tabla N°10, de la 

contrastación para la variable dependiente: Reducción de accidentes del antes y 

después con T-student, se aprecia los valores de los accidentes antes (0.385) es 

mayor que la media de los valores de los accidentes después (0.253 ), y también se 

analizó el p valor para T - student en la tabla N°11,obteniendo los valores de 

accidentes antes y después una significancia de 0,038 menor que 0,05,esto indica 

que la implementación de un plan de seguridad reduce los accidentes en el área de 

embolsado en la empresa Executive Solutions, Santa Anita, 2017,por consiguiente, se 

comparte lo expresado por Joel Quispe Diaz (2011) en donde afirma que la 

implementación de un plan de seguridad reduce los accidentes, obteniendo mejoras 

en los indicadores de seguridad. 

 

- Hipótesis Especifica 1 

En relación a la hipótesis especifica 1, se puede observar en la tabla N°12, de la 

contrastación para la dimensión 1: índice de frecuencia del antes y después con T-

student, se aprecia los valores del índice de frecuencia antes (0.385) es mayor que la 

media de los valores del índice de frecuencia después (0.175), y también se analizó el 

p valor para T - student en la tabla N°13,obteniendo los valores del índice de 

frecuencia antes y después una significancia de 0,042 menor que 0,05,esto indica que 

la implementación de un plan de seguridad reduce el índice de frecuencia en el área 

de embolsado en la empresa Executive Solutions, Santa Anita, 2017. 

 

- Hipótesis Especifica 2 

En relación a la hipótesis especifica 2, se puede observar en la tabla N°14, de la 

contrastación para la dimensión 2: índice de gravedad del antes y después con T-

student, se aprecia los valores del índice de gravedad antes (0.263) es mayor que la 

media de los valores del índice de frecuencia después (0.238), y también se analizó el 

p valor para T - student en la tabla N°15,obteniendo los valores del índice de 

frecuencia antes y después una significancia de 0,035 menor que 0,05,esto indica que 
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 la implementación de un plan de seguridad reduce el índice de gravedad en el área 

de embolsado en la empresa Executive Solutions, Santa Anita, 2017. 

 

- Hipótesis Especifica 3 

En relación a la hipótesis especifica 3, se puede observar en la tabla N°16, de la 

contrastación para la dimensión 3: índice de accidentabilidad del antes y después con 

T-student, se aprecia los valores del índice de accidentabilidad antes (0.385) es mayor 

que la media de los valores del índice de accidentabilidad después (0.196), y también 

se analizó el p valor para T - student en la tabla N°17,obteniendo los valores del índice 

de frecuencia antes y después una significancia de 0,044 menor que 0,05,esto indica 

que la implementación de un plan de seguridad reduce el índice de accidentabilidad 

en el área de embolsado en la empresa Executive Solutions, Santa Anita, 2017. 
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V. CONCLUSIONES 
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V. Conclusiones. 

 

- El número de accidentes en el área de embolsado en la empresa Executive 

Solutions. antes de la implementación de un plan de seguridad fue de 20 en 3 

meses, mientras que después de la implementación de seguridad es de 16 en los 3 

meses después (Tabla 9), lo cual indica que se logró reducir los accidentes en el 

área de embolsado de la empresa Executive Solutions. 

 

- El índice de frecuencia en el área de embolsado en la empresa Executive 

Solutions. antes de la implementación de un plan de seguridad fue de 144 en 3 

meses, mientras que después de la implementación de seguridad es de 109 en los 

3 meses después (Tabla 9), lo cual indica que se logró reducir el índice de 

frecuencia en el área de embolsado de la empresa Executive Solutions. 

 

- El índice de gravedad en el área de embolsado en la empresa Executive Solutions. 

antes de la implementación de un plan de seguridad fue de 221 en 3 meses, 

mientras que después de la implementación de seguridad es de 171 en los 3 

meses después (Tabla 9), lo cual indica que se logró reducir el índice de gravedad 

en el área de embolsado de la empresa Executive Solutions. 

 

- El índice de accidentabilidad en el área de embolsado en la empresa Executive 

Solutions. antes de la implementación de un plan de seguridad fue de 32 en 3 

meses, mientras que después de la implementación de seguridad es de 19 en los 3 

meses después (Tabla 9), lo cual indica que se logró reducir el índice de 

accidentabilidad en el área de embolsado de la empresa Executive Solutions. 
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VI. RECOMENDACIONES. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



65  

VI. Recomendaciones. 

 

- Fomentar la participación de los trabajadores de la empresa en las capacitaciones 

de SSO, con la finalidad de generalizar la cultura de prevención de riesgos y 

contar con personal con la formación adecuada para que posteriormente pueda 

desempeñarse como un instructor interno competente en temas de seguridad y 

salud. 

 

- El proceso y análisis IPER debe ser realizado por personal adecuadamente 

calificado y capacitado en temas de seguridad y salud ocupacional, debido a que 

se necesita tener la certeza que la estimación de los niveles de riesgos es 

correcta y acorde a la realidad de la empresa, para poder plantear y definir las 

medidas de corrección necesarias. 

 
- Anualmente se debe realizar la validación y análisis de los peligros presentes en 

el área y sus respectivos niveles de riesgo, con la finalidad de mantener 

actualizadas las medidas preventivas y correctivas respectivas. 
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Anexo 3 – Instrumento, Formato de capacitación. 
 

 

 REGISTRO DE INDUCCIÓN, CAPACITACIÓN, 

ENTRENAMIENTO Y SIMULACROS DE EMERGENCIA 

 
CÓDIGO: EXS-FOT-010 

PÁGINA: 1 de 1 

VERSIÓN: 00 

 

1- DATOS DEL EMPLEADOR PRINCIPAL: 

 

Consultora (Empresa): 
 

EXECUTIVE SOLUTIONS S.A. 
 

N° REGISTRO:  
 

Actividad Económica: 
 

TERCERIZACIÓN 
 

N° Total Trabajadores:  
 

RUC: 
 

20504205232 

 

Ubicación: 
 

Av. El Derby N° 254 Of. 1701, Santiago de Surco - Lima 
N° Total de Trabajadores en el 

Servicio:  
 

Unidad de Negocio (Cliente): 
 

PROTISA 
 

Servicio:  
 

2.- DATOS DEL CURSO: 

 

Tema 1 :  
 
 

 
 
 
 

Indicar el curso 

dictado: 

 
Inducción 

Capacitación 

Entrenamiento 

Difusión 

 
Simulacros de 

Emergencia 

 

Tema 2 :  
 

Tipo de Curso (Marque X): 
 

INTERNO 
 

x 
 

EXTERNO  
 

Dirigido a:  
 

Hora y Fecha 
 

Hora  
 

Día  
 

Mes  
 

Año  
 

Duración  
 

3.- DATOS DE LOS ASISTENTES: 

 

Ítem 
 

Apellidos y Nombres 
 

Código/DNI 
 

Cargo/Puesto 
 

Área / Sección 
 

Firma 

 
1      

 
2      

 
3      

 
4      

 
5      

 
6      

 
7      

 
8      

 
9      

 
10      

 
11      

 
12      

 
13      

 
14      

 
15      

 
16      

 
17      

 
18      

 
19      

 
20      

 

4.- DATOS DEL EXPOSITOR: 

 

Nombres y Apellidos:  
 
 
 

Firma : 

 
 

N° de DNI:  
 

Empresa:  
 

5.- RESPONSABLE DEL REGISTRO: 

 

Nombres y Apellidos:  
 
 

 

Firma : 

 
 

N° de DNI:  
 

Cargo:  
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Anexo 4 – Instrumento – Formato de registro de accidente. 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 
 
 
 

 

MANIFESTACIÓN DE ACCIDENTE O INCIDENTE DE TRABAJO 

DE: CODIGO/DNI: 

PUESTO: CONSULTORA (EMPRESA): EXECUTIVE SOLUTIONS 

Colocar una "X" según la pertenencia de la manifestación 

ACCIDENTADO: TESTIGO: OTROS:   

ASUNTO: Descripción de Accidente de Trabajo 

Hora del accidente:    Fecha del accidente:  /  /  . 

Afirmo y ratifico que lo expresado, esta conforme a lo evidenciado durante el accidente en mención y en señal de 

conformidad firmo el presente documento. 

Ciudad de  , a los  días del mes de  del 201  . 

………………………………………………..…… 

Nombres y Apellidos: 

DNI: HUELLA DIGITAL 
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Anexo 5 – Instrumento – Formato de estadística de accidentes 
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ANEXO 6 – Política de seguridad y salud ocupacional. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Julio, 2017 



72   

ANEXO 7: Identificación de peligros y riesgos (IPER) 
 
 

 
 
 

 

 
 
 
  
 

OPERACIONES Operaciones:

SERVILLETERA UBICACIÓN:

N° de HOMBRES 15

N° DE MUJERES 21

NIVEL DE RIESGO CANTIDAD

Muy Alto (Crítico) 0

Alto 0

Medio 12

Bajo 20

Muy bajo 1

N° ACTIVIDAD
FUENTE DE RIESGO

(Peligro)

CONSECUENCIA

(Lesión o Enfermedad)

CONDICIÓN

(Suceso/Evento = S

Periódico/Continuo = P)

DOCUMENTACION

(Procedimientos / Estándares

 / Guías)

EPP / EQUIPOS /

 TECNOLOGÍA

CAPACITACIÓN / 

ENTRENAMIENTO AL PERSONAL

SUPERVISIÓN / 

MONITOREO / 

MANTENIMIENTO

SISTEMA DE BLOQUEO /

 PERMISO / SEÑALES
OTROS CONTROLES Sev Prob Seg. Sal.

ELIMINACIÓN

(Fuentes de riesgo)

SUSTITUCIÓN

(Fuentes de riesgo)

CONTROLES

(Ingeniería/

Administrativos)

EQUIPOS DE PROTECCIÓN 

PERSONAL
RESPONSABLE

1
Ruido en el lugar de trabajo generado 

por: equipo, máquina, herramientas.
Hipoacusia, estrés laboral. P

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Tapones auditivos

  Inducción General. Identificación de 

peligros y evaluación de riesgos.
Charla de 5 minutos 4 1 4 Medio

Monitoreo de Ruido 

(Sonometría)

Coordinador de SST / 

Coordinador de Operaciones

2

Golpeado por objetos sobresalientes o 

herramientas, áreas sucias o cables 

sueltos.

Contusiones, politraumatismo S
RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Botas de puntas de acero

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos.
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 1 2 Bajo

Sobrecarga fisiológica por calor

Enfermedades cardiovasculares,  

erupción cutánea, calambres, golpe de 

calor,  agotamiento, deshidratación.

P
RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos.  Golpe de calor.
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 2 4 Medio

3
Contacto y/o inhalación de sustancias 

químicas o material particulado.

Irritación en piel, mucosas, queratitis, y 

lesiones aparato respiratorio.
S

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Respiradores

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos.
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 1 2 Bajo

4
Posturas prolongadas y/o fozadas, 

posturas inadecuadas.

Bursitis, tendinitis, síndrome carpiano, 

etc.
P

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos. Pausas activas.
Charlas de 5 minutos 1 2 2 Bajo Monitoreo Ergonómico

Coordinador de SST / 

Coordinador de Operaciones

5
Contacto con equipo eléctrico (faja 

transportadora, máquina selladora)
Quemadura, paro cardiorrespiratorio, S

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificacion de peligros y riesgos en el 

trabajo. 
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 2 4 Medio 

6
Atrapamiento  por o entre objetos: 

parte móvil de la selladora.

Contusiones,fracturas, heridas, 

luxaciones otros. S
RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Seguridad Basada en el  comportamiento. Inspección diaria

Charlas de 5 minutos, rotación de 

puesto.
2 1 2 Bajo

7

Golpeado por objetos sobresalientes o 

herramientas, áreas sucias o cables 

sueltos.

Contusiones, politraumatismo S
RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Botas de puntas de acero

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos.
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 1 2 Bajo

8
Movimientos repetitivos: repite el 

mismo movimiento muscular
Lumbalgia, dorsalgia, cervicalgia p

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos. Pausas activas.
Charla de 5 minutos 1 2 2 Bajo

9
Ruido en el lugar de trabajo generado 

por: equipo, máquina, herramientas.
Hipoacusia, estrés laboral. P

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Tapones auditivos

  Inducción General. Identificación de 

peligros y evaluación de riesgos.
Charla de 5 minutos 4 1 4 Medio

Monitoreo de Ruido 

(Sonometría)

Coordinador de SST / 

Coordinador de Operaciones

Sobrecarga fisiológica por calor

Enfermedades cardiovasculares,  

erupción cutánea, calambres, golpe de 

calor,  agotamiento, deshidratación.

P
RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos.  Golpe de calor.
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 2 4 Medio

10
Contacto y/o inhalación de sustancias 

químicas o material particulado.

Irritación en piel, mucosas, queratitis, y 

lesiones aparato respiratorio.
S

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Respiradores

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos.
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 1 2 Bajo

11
Contacto con equipo eléctrico (faja 

transportadora, máquina selladora)
Quemadura, paro cardiorrespiratorio. S

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificacion de peligros y riesgos en el 

trabajo. 
Inspección diaria 2 2 4 Medio

12
Contacto con superficies calientes o 

equipo caliente  (teflón de la selladora)
Quemaduras de diverso grado. P

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificación de peligros y riesgos en el 

trabajo. Instructivo de uso de la Selladora.
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 2 4 Medio

Implementación de una manga 

ignífuga

Coordinador de SST / 

Coordinador de Operaciones

13

Calentamiento de la máquina selladora 

por inadecuada regulación de la 

temperatura.

Quemadura, cortocircuito, amago. S
RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Sensor de temperatura

 Identificacion de peligros y riesgos en el 

trabajo. 
Inspección diaria 1 1 1 Muy Bajo

Capacitación en uso de 

extintores

Coordinador de SST / 

Coordinador de Operaciones

14
Atrapamiento  por o entre objetos: 

parte móvil de la selladora.

Contusiones,fracturas, heridas, 

luxaciones otros. S
RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Seguridad Basada en el  comportamiento. Inspección diaria

Charlas de 5 minutos, rotación de 

puesto.
2 1 2 Bajo

15

Golpeado por objetos sobresalientes o 

herramientas, áreas sucias o cables 

sueltos.

Contusiones, politraumatismo S
RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Botas de puntas de acero

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos.
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 1 2 Bajo

16
Ruido en el lugar de trabajo generado 

por: equipo, máquina, herramientas.
Hipoacusia, estrés laboral. P

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Tapones auditivos

  Inducción General. Identificación de 

peligros y evaluación de riesgos.
Charla de 5 minutos 4 1 4 Medio

Monitoreo de Ruido 

(Sonometría)

Coordinador de SST / 

Coordinador de Operaciones

17
Posturas prolongadas y/o fozadas, 

posturas inadecuadas.

Bursitis, tendinitis, síndrome carpiano, 

etc.
P

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos. Pausas activas.
1 2 2 Bajo Monitoreo Ergonómico

Coordinador de SST / 

Coordinador de Operaciones

18
Movimientos repetitivos: repite el 

mismo movimiento muscular
Lumbalgia, dorsalgia, cervicalgia p

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos. Pausas activas.
Charla de 5 minutos 1 2 2 Bajo

Sobrecarga fisiológica por calor

Enfermedades cardiovasculares,  

erupción cutánea, calambres, golpe de 

calor,  agotamiento, deshidratación.

P
RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos.  Golpe de calor.
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 2 4 Medio

19
Contacto y/o inhalación de sustancias 

químicas o material particulado.

Irritación en piel, mucosas, queratitis, y 

lesiones aparato respiratorio.
S

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Respiradores

 Identificación de peligros y riesgos en el 

trabajo. 
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 1 2 Bajo

20

Contacto con superficies ásperas 

(astillosas y punzocortantes) como 

tarimas en mal estado

Cortes,laceraciones,otros. S
RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

Guantes de badana o de cuero, zapatos de 

seguridad.

 Uso e importancia epp´s . Identificación 

de peligros y riesgos en el trabajo. 
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 1 2 Bajo

21
Manipulación de equipos manuales 

(stocka, coches)

Heridas cortantes, golpes, 

sobreesfuerzos.
S

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

Guantes de badana o de cuero, zapatos de 

seguridad.

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos. Pausas activas.
Inspección diaria Charla de 5 minutos 2 1 2 Bajo

22

Caída de objetos por manipulación, 

tarimas  apiladas en ruma de 10 

unidades.

Contusiones,fracturas, heridas, 

luxaciones otros.
S

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

Guantes de badana o de cuero, zapatos de 

seguridad.

 Uso e importancia epp´s . Identificacion 

de peligros y riesgos en el trabajo. 
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 1 2 Bajo

23
Golpeado por objetos apilados, 

estacionarios.

Contusiones,fracturas, heridas, 

luxaciones otros.
S

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

Guantes de badana o de cuero, zapatos de 

seguridad.

 Identificación de peligros y riesgos en el 

trabajo. 
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 1 2 Bajo

24
Ruido en el lugar de trabajo generado 

por: equipo, máquina, herramientas.
Hipoacusia, estrés laboral. P

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Tapones auditivos

  Inducción General. Identificación de 

peligros y evaluación de riesgos.
Charla de 5 minutos 4 1 4 Medio

Monitoreo de Ruido 

(Sonometría)

Coordinador de SST / 

Coordinador de Operaciones

25
Manipulación manual de carga: (peso 

superior a 25kg) sacas.
Lumbalgia, dorsalgia S

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

Guantes de badana o de cuero, zapatos de 

seguridad.

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos. Pausas activas.
Inspección diaria Charla de 5 minutos 2 1 2 Bajo

26
Posturas prolongadas y/o fozadas, 

posturas inadecuadas.

Bursitis, tendinitis, síndrome carpiano, 

etc.
P

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos. Pausas activas.
1 2 2 Bajo Monitoreo Ergonómico

Coordinador de SST / 

Coordinador de Operaciones

Sobrecarga fisiológica por calor

Enfermedades cardiovasculares,  

erupción cutánea, calambres, golpe de 

calor,  agotamiento, deshidratación.

P
RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos.  Golpe de calor.
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 2 4 Medio

27
Movimientos repetitivos: repite el 

mismo movimiento muscular
Lumbalgia, dorsalgia, cervicalgia P

RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos. Pausas activas.
Charla de 5 minutos 1 2 2 Bajo

28
Atropellos, golpes o choques contra o 

con elementos móviles de la máquina.

Contusiones,fracturas, heridas, 

luxaciones otros. S
RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS
Zapatos de seguridad. Seguridad Basada en el  comportamiento. Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 1 2 Bajo Elaborar un mapa de tránsito 

Supervisor de SST / 

Supervisor de Planta

29 Sobrecarga fisiológica por calor

Enfermedades cardiovasculares,  

erupción cutánea, calambres, golpe de 

calor,  agotamiento, deshidratación.

P
RISST, Cartilla de Seguridad, Estándares de Seguridad, 

PETS

 Identificación de peligros y evaluación de 

riesgos.  Golpe de calor.
Inspección diaria Charlas de 5 minutos 2 2 4 Medio

1. Livias Calderon Maykol 4.  Yap Montero David 7. Villegas Valderrama Juan 

2. Vladimir Aquino Rojas 5. Bernaola Bendezu Kenneth 8. Cecilia Facundo

3. Rodriguez Bolivar Rafael 6.  Marivel Armas Meza 9. David Yap

DAVID YAP FECHA DE APROBACIÓN: 25/07/2017

EMBOLSADO

AV. LOS ROSALES N°620

No requiere acciones de control en el mediano y corto plazo

ACCIONES A SEGUIR

Requiere detención de actividades y acciones de control inmediatas para reducir V.E.P a 8 o menor

Requiere análisis de causalidad y planificación de acciones correctivas/preventivas de control

Planificación de acciones correctivas/preventivas de control de acuerdo a disponibilidad de recursos

RESPONSABLE DEL PROCESO:

EQUIPO IMPLEMENTADOR (PARTICIPANTES EN LA IDENTIFICACIÓN DE LAS FUENTES DE RIESGO Y EVALUACIÓN DE LOS RIESGOS)

DESCRIPCIÓN

MATRIZ DE GESTIÓN DE LOS RIESGOS

N° de PUESTO: 1 N° de TRABAJADORES 36

MEDIDAS DE CONTROL ADICIONALES A IMPLEMENTAR O MEJORA DE LAS EXISTENTESMEDIDAS DE CONTROL EXISTENTES
Sucesos/Eventos

Código: OPIPR-MTZ-001

Versión: 02                                             

Fecha: 23-03-2017

EVALUACIÓN DEL RIESGO

PUESTO DE TRABAJO

GERENCIA:

AREA:

1

VALOR DEL RIESGO

 (VEP)

16

8

4

2

V.E.P.

Nivel de Riesgo

(Actual)

No requiere acciones de control en el mediano y corto plazo

Sellado de bolsas o 

encajonado según 

presentación

Paletizado

Traslado de Poly a centro 

de acopio

Embolsado Doblado

Limpieza y Orden del Área

Abastecimiento de insumos 

para proceder a embolsar 

el producto terminado 

(bolsa  y tabiques)

Paletizador
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ANEXO 8 – Capacitaciones (Temas) 
 
Tema 1:  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

¿QUÉ ES PELIGRO Y RIESGO? 

Peligro y riesgo son dos palabras que se confunden a menudo debido a las similitudes que se 

observan en sus significados. Ambas palabras tienen que ver con cosas que de ocurrir, no 

resultarían agradables para nosotros; sin embargo, es importante comprender que a pesar del 

parecido; estos conceptos se refieren a cosas diferentes. 

A continuación vamos a aclarar las dudas que puedas tener acerca de cuál es la diferencia 

entre riesgo y peligro. 

Peligro 

Cuando decimos que algo es peligroso nos estamos refiriendo a que ese algo 

podría tener la capacidad o la viabilidad de hacernos daño. Por lo tanto, es 

peligroso todo aquello que podría hacernos daño; ya sea directamente o 

afectando nuestros bienes. 

El peligro no siempre reside específicamente en las cosas, sino en la manera errónea, insegura 

o negligente en que las manejamos e interactuamos con ellas. Por ejemplo, una embarcación de 

por sí no es peligrosa; pero sí es peligroso salir en ella cuando hay tormentas fuertes. 

Mira estos ejemplos 

1. Ella sabe del peligro que enfrenta si baja corriendo las escaleras. 

2. Ese perro de mis vecinos es un peligro para las gallinas. 

Como puedes observar, en estas oraciones la palabra “peligro” se utiliza para indicar que hay 

manera de que algo malo o indeseado pueda ocurrir. 

Existen muchas cosas peligrosas, varios tipos de peligros; además, diferentes causas de peligro 

y los seres humanos no podemos evitar que estos existan, pero sí podemos reducir 

los riesgos de que algo nos afecte. 

Riesgo 

A diferencia del peligro, que tiene que ver con la “probabilidad de daño”, el riesgo tiene que ver 

con la posibilidad de que el daño ocurra. 

Nota: probabilidad y posibilidad no es lo mismo. La probabilidad 

puede cuantificarse, mientras que la posibilidad es algo 

cualitativo. Por ejemplo, si en la lotería le vas al número 2 y ellos 

usan una tómbola con números del 1 al 100; la probabilidad de 

que el 2 salga es de 1/100 (una entre cien). Quizás no salga el 

número que jugaste, pero ¿hay posibilidad de que éste salga? claro 

que sí (la respuesta a esta pregunta no requiere de números, se 

resuelve con un simple sí o no). Siempre que el número al que le 

vas se encuentre en la tómbola hay posibilidad de éste resulte 

ganador. 
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Tema 2:  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

¿QUÉ ES UNA CONDICION SUB ESTANDAR? 

Las condiciones inseguras son las instalaciones, equipos de trabajo, maquinaria y 
herramientas que NO están en condiciones de ser usados y de realizar el trabajo para 
el cual fueron diseñadas o creadas y que ponen en riesgo de sufrir un accidente a la o 
las personas que las ocupan. 

Ejemplos: 

• Suciedad y desorden en el área de trabajo 
• Cables energizados en mal estado (expuesto, roto, pelado) 
• Pasillos, escaleras y puertas obstruidas 
• Pisos en malas condiciones 
• Escaleras sin pasamanos 
• Mala ventilación 
• Herramientas sin guardas de protección 
• Herramientas sin filo 
• Herramientas rotas o deformadas 
• Maquinaria sin anclaje adecuado 
• Maquinaria sin paros de Emergencia. 

RECORDATORIO  

Recuerden de que si encuentran alguna condición insegura, esta debe de ser reportada 
de inmediato, ya que así estamos contribuyendo a la seguridad de nuestra integridad y 
la de nuestros compañeros. 
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Tema 3: 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

¿QUÉ ES UNA ACTO SUB ESTANDAR? 

Son actos inseguros generados por la propia persona realizando una actividad, son las fallas, 
olvidos, errores u omisiones que hacen las personas al realizar un trabajo, tarea o actividad y 
que pudieran ponerlas en riesgo de sufrir un accidente. 

Algunos ejemplos: 

• Trabajar sin equipo de protección personal 
• Permitir a la gente trabajar sin el EPP’s 
• Cruzar la calle sin precaución. 
• Lanzar objetos a los compañeros 
• Derramar materiales como residuos o aceites en el piso y no limpiar- 
• Jugar o hacer bromas durante actividades laborales. 
• Falta de Prevención. 
• Quedarse dormido dentro de planta 
• Desconcentración y distracciones. 
• Uso de celulares dentro de planta, caminar haciendo uso del celular. 
• Operar una maquina sin autorización. 

La manera más consecuente de generarnos un accidente es trabajar de forma insegura, sobre 
todo realizando actos indebidos dentro de nuestro ambiente laboral. 

RECUERDEN: TODO ACTO SUB ESTANDAR ESTA PRÓXIMO A GENERAR UN DAÑO A NUESTRA 
INTEGRIDAD O LA DE NUESTRO COMPAÑERO. ¡NO COMETAMOS ACTOS INSEGUROS! 
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Tema 4:  
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
  

INCIDENTE Y ACCIDENTE 

ACCIDENTE 

El punto de vista de la seguridad: Para la Seguridad del Trabajo se define el accidente como 

“un acontecimiento no deseado que produce daño a las personas, daño a la propiedad o 

pérdidas en el proceso productivo. Es el resultado del contacto con una sustancia o fuente de 

energía (mecánica, eléctrica, química, acústica, etc.) superior al umbral límite del cuerpo o 

estructura con el que se realiza el contacto”. 

Como evitar un accidente: 

• CUMPLIENDO LOS PROCEDIMIENTOS SEGUROS DE TRABAJO 

• USANDO LOS EPP´S ADECUADOS PARA CADA ACTIVIDAD A REALIZAR 

• CUMPLIR LAS NORMAS ESTABLECIDAS EN EL TRABAJO 

• TRABAJAR EN RITMO ADECUADO (NO APURARSE), CERO DISTRACCIONES. 

INCIDENTE 

Por esta situación es que a los incidentes laborales se los suele denominar cuasi accidentes o 

accidentes blancos, porque no llegan a producir una concreta lesión o enfermedad en el 

trabajador como sí sucede en el caso de los accidentes laborales, para ponerlo en términos más 

claros, en el incidente laboral se combinaron todas las circunstancias para que el acontecimiento 

termine en accidente pero ello finalmente no ocurre y no hay daños gravísimos e irreversibles 

para el trabajador como puede ser la muerte o la imposibilidad de trabajar de por vida. 

DIFERENCIA: 

Por su lado, el accidente laboral es un suceso que altera el normal funcionamiento de la empresa 

y provoca lesiones concretas a los trabajadores. El mismo puede ser el resultado de un error 

humano, por ejemplo, el trabajador transportaba en sus manos varias cajas con vidrios y no vio 

un escalón en el camino y se tropieza con él, cayéndosele el contenido de las cajas por completo 

en sus piernas, lo que le ocasiona cortes varios en las mismas. O en su defecto puede tratarse 

de un error mecánico, o sea, alguna deficiencia estructural o de funcionamiento en una máquina 

que ocasiona el accidente de algún empelado. Se suelta el sujetador de una cortina metálica y 

la misma cae sobre un trabajador ocasionándole cortes varios. 

 

De alguna manera podríamos decir que el incidente laboral es un llamado de atención para que 

se extremen las medidas de seguridad y para que los trabajadores y empleadores tomen 

consciencia de los riesgos del quehacer. 

 

Debemos decir que más allá de los riesgos y peligros que cada actividad puede implicar, que 

existen y no pueden borrarse por más que se extremen las precauciones de seguridad, sí 

debemos decir que contar con las debidas medidas de seguridad e instrumentos que sirvan para 

paliar un incidente, obviamente reducirá la posibilidad de incidentes, y en caso de producirse se 

podrán minimizar sus consecuencias sin lugar a dudas. 
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Tema 5:  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

LA DISTRACCION EN LA JORNADA LABORAL 

 

La distracción pareciera ser uno de los males comunes 

de la humanidad. 

Muchas son las razones por las cuales las personas 

realizando un trabajo se distraen. 

 

Hay trabajadores que por naturaleza son distraídos, 

otros se distraen únicamente en circunstancias 

especiales, como podría ser una preocupación o una 

gran alegría. 

Ambos extremos son cómplices de las distracciones.  

 

 

Las consecuencias de las distracciones 

variarán de acuerdo al lugar y momento en 

que ésta se produzca. 

El distraerse mientras se está conversando 

o mirando una película o leyendo el 

periódico, no tendrá los mismos resultados 

que si nos distraemos al cruzar la calle, al 

manejar una máquina o trabajar con una 

herramienta. 

La falta de atención puede no solamente 

lesionar al distraído sino a las personas que 

lo rodean, dañar el medio ambiente y las 

instalaciones donde trabaja. 

 

 

PREGUNTÉMONOS A NOSOTROS MISMOS: 

¿Qué pasaría si me distraigo en mi área de trabajo? 

¿Cuáles serían las consecuencias? 
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EL TRABAJO EN EQUIPO 

En toda empresa incluye muchos y diferentes oficios, prioridades conflictivas y plazos límites 
apremiantes. Un buen trabajo en equipo hace que el lugar de trabajo sea más eficiente y más seguro 
para todos. El trabajo en equipo incluye la comunicación abierta y todos contribuyen a mejorar el lugar 
de trabajo a fin de lograr de manera segura y con éxito las metas de la construcción. 

El trabajo en equipo se inicia con la planificación previa y la organización. Establecer expectativas claras 
nos guía a todos para trabajar hacia la meta común en temas de seguridad y es importante que los 
trabajadores: 

• Las prioridades en términos de seguridad, trabajo en equipo y calidad. 

• Las prácticas de seguridad en el trabajo requeridas, para que todos sigan las mismas reglas en 
el sitio de trabajo. 

• Las funciones y responsabilidades de cada persona para que los trabajadores puedan identificar 
sus recursos y contactos. 

• La ubicación de los equipos de emergencia y tener la capacidad de operarlos. 

Una buena comunicación significa que todos pueden expresar su opinión. El desarrollo de la confianza 
asegura que los trabajadores se sientan confortables al compartir sus sugerencias y preocupaciones. Los 
trabajadores en equipos con éxito se sienten facultados para: 

• Participar en capacitación de seguridad, inspeccionar el sitio, e identificar riesgos. 

• Fomentar un sentimiento de intercambio y aprendizaje para mejorar el equipo y el producto 
del trabajo. 

• Expresarse y hacer sugerencias para mejorar el sitio de trabajo, los equipos o los procesos de 
trabajo. 

• Solicitar capacitación u orientación si existen preguntas o dudas acerca de cómo hacer un 
trabajo de manera segura. 

• Corregir inmediatamente los peligros cuando es seguro hacerlo. 

• Poner fuera de servicio las herramientas y equipos defectuosos. 

• Convocar a un "tiempo fuera" para fines de seguridad cuando sea necesario. 

Los trabajadores que velan por el bien común pueden realizar más trabajo de manera segura y eficiente. 
El trabajo en equipo en el sitio de trabajo incluye: 

• Pedir ayuda en vez de tomar atajos, riesgos innecesarios o simplemente "salir del paso". 

• Ofrecer ayuda cuando más manos o un mejor método puedan lograr que el trabajo sea más 
seguro. 

• Ofrecer sugerencias constructivas cuando los trabajadores observen comportamientos 
inseguros en otros. 

• Mantener buen orden y limpieza en todo momento, incluso cuando se trate del desorden de 
alguien más. 

• Limpiar el sitio de trabajo y colocar equipos y suministros para el éxito del turno siguiente. 

Los buenos equipos se construyen mediante el intercambio de información y el desarrollo de la 
confianza. Cuando cada uno de los trabajadores se compromete con los otros para formar un equipo, se 
reducen las lesiones y se mejora la productividad y la calidad. El trabajo en equipo en la construcción 
desarrolla seguridad en cada trabajo para lograr proyectos exitosos. 
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LA IMPORTANCIA DEL USO DE LOS EPP 

Es un equipo que te protege frente a un riesgo laboral externo y se caracteriza porque tiene que 

ser llevado o sujetado por cada trabajador. Es personal, es decir, solo protege al trabajador que 

lo lleva puesto en ese momento. Además, con carácter general, salvo algunos equipos 

específicamente clasificados como ‘’de uso común’’, solo pueden ser utilizados por un 

trabajador y no pueden compartirse. 

El Elemento de Protección Personal (EPP), es cualquier equipo o dispositivo destinado para ser 

utilizado o sujetado por el trabajador; para protegerlo de uno o varios riesgos y aumentar su 

seguridad o su salud en el trabajo. Las ventajas que se obtienen, a partir del uso de los Elementos 

de Protección Personal (EPP), son las siguientes: 

- Proporcionar una barrera entre un determinado riesgo y la persona. 

- Mejorar el resguardo de la integridad física del trabajador. 

- Disminuir la gravedad de las consecuencias de un posible accidente sufrido por el 

trabajador. 

OBEJTIVO: 

El objetivo de un Epp es evitar daños a tu salud, ya sea en forma de accidente laboral o de 

enfermedad profesional; por esto es muy importante y vital en tu trabajo que uses los equipos 

de protección que se asignen a cada tarea. 

Los equipos de protección personal tienen que cumplir para poder comercializarse una serie de 

requisitos (exigencias esenciales de salud y seguridad) que garanticen la seguridad y la salud del 

usuario. estas exigencias permiten clasificar los Epp en tres categorías 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No usar un equipo de protección personal puede provocar importantes lesiones y daños; el 

prevenirlas compensa con las pequeñas molestias que pudiera ocasionar portar estos equipos.  

¿En qué deberíamos o en quienes antes de comenzar nuestra labor? 
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Registro de Charlas (Evaluaciones) 



81   

ANEXO 8: EXAMENES DE CAPACITACIONES. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tema 1: ¿Que es peligro y riesgo? 

 

1. Es el bienestar físico, mental y social del individuo y no solamente la ausencia de la 
enfermedad…esta es la definición de: 

a) Salud Ocupacional 

b) Ergonomía 

c) Salud 

d) Seguridad Industrial 

 

2. “es la posibilidad de que ocurra un accidente o perturbación funcional a la persona expuesta” 

a) Salud Ocupacional 

b) Riesgo 

c) Salud 

d) Seguridad industrial. 

 

3. Según las condiciones legales o contractuales de quien se expone el riesgo, estos pueden ser: 

a) Químico, biológico, físico 

b) Estático y dinámico 

c) Alto, medio, bajo 

d) Ocupacional, común y profesional 

 

4) “es la inminencia de sufrir un accidente o enfermedad”, es la definición de: 

a) Peligro 

b) Riesgo 

c) Siniestro 

d) Consecuencia 

 

5) Cuantos son los factores de riesgo: 

a) 4 

b) 5 

c) 6 

d) 7 
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Tema 2: ¿Qué es una condición sub estándar? 

 

1. “son las instalaciones, equipos de trabajo, maquinaria y herramientas que NO están en 
condiciones de ser usados, de ser usadas ponen en riesgo de sufrir un accidente”, nos referimos 
a:  

a) Condición sub estándar 

b) Condiciones eléctricas 

c) Mala distribución de planta 

d) Acto sub estándar 

 

2. ¿Cuál de estas no es una condición sub estándar?: 

a) Escaleras sin pasamanos 

b) Herramientas rotas 

c) Trabajar sin equipo de protección personal. 

d) Suciedad y desorden en el área de trabajo. 

 

3. ¿Qué se debe hacer en caso se encuentre una condición sub estándar? 

a) Reportar de inmediato. 

b) Seguir trabajando. 

c) No tomarle importancia. 

d) Arreglarlo sin comunicar 

 

4. ¿Cuál de estas es una condición sub estándar? 

a) Piso mojado. 

b) Trabajar sin equipo de protección personal. 

c) Utilizar una herramienta hechiza 

d) Operar una maquina sin autorización. 
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Tema 3: ¿Qué es un acto Sub estándar? 

 

1. “es generado por la propia persona realizando una actividad que pueden poner en riesgo de 
sufrir un accidente”, es la definición de: 

a) Acto Sub estándar 

b) Condición Sub estándar 

c) Incidente 

d) Accidente 

 

2. ¿Cuál de estas no es un acto sub estándar? 

a) Quedarse dormido dentro de la planta. 

b) Cruzar la calle sin precaución 

c) Lanzar objetos a los compañeros 

d) Pisos en malas condiciones 

 

3. El acto sub estándar es cometido por una mismo, verdadero o falso: 

a) Verdadero 

b) Falso 

 

4. ¿Cuál de estas es un acto sub estándar?  

a) Piso mojado. 

b) Trabajar sin equipo de protección personal 

c) Cables de corriente pelados. 

d) Escaleras sin pasamanos 
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Tema 4: Incidente y Accidente 

 

1. ¿Qué es un accidente? 

a) Evento no deseado que produce daño. 

b) Evento que se planifica. 

c) No utilizar Epp’s 

d) Evento que no causa perdidas. 

 

2. ¿Cómo evitamos un accidente? Colocar Verdadero o Falso 

a) Cumpliendo los procedimientos seguros de trabajo.              (           ) 

b) Usando los Epp’s adecuados para cada actividad a realizar.  (           ) 

c) Cumplir las normas establecidas en el trabajo.                         (           ) 

d) Trabajar sin equipo de protección de personal.                       (            ) 

 

3. ¿Qué es un incidente?  

a) Evento relacionado con el trabajo que puede ocasionar lesiones. 

b) Evento que se planifica. 

c) Lesión o daño a la persona. 

d) Acto sub estándar. 
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Tema 5: La importancia del uso de Epp’s 

 

1. ¿Qué significa Epp’s? 

a) Equipo profesional peruano. 

b) Equipo de protección personal. 

c) Equipo de protección para pies. 

d) Ecualizador de protones. 

 

2. ¿En que momento usar los Epp’s? 

a) Antes de ingresar al área de trabajo. 

b) Durante la jornada laboral 

c) Al finalizar la jornada laboral. 

d) Saliendo de la planta industrial. 

 

3. ¿Cuál es el objetivo de los Epp’s? 

a) Evitar daños a tu salud. 

b) Estar a la moda. 

c) Estar siempre uniformado. 

d) Evitar accidente. 

 

4. ¿Cuál de estos no es equipo de protección personal? 

a) Casco 

b) Botas punta de acero. 

c) Lentes para el sol. 

d) Auditivos. 
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ANEXO 10: Procedimientos e instructivo. 
 
Instructivo 1: 
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Instructivo 2: 
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Instructivo 3:  
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C) Anexo 3 Registro de Inspección. 
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d) Anexo 4 Matriz de EPP’s 
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ANEXO 11 – FORMATO DE INSPECCION DE TRABAJO. 
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ANEXO 12 – MAPA DE RIESGO. 
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ANEXO 13 – TURNITIN 
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ANEXO 14: VALIDACION DE INSTRUMENTOS. 
 
 Validación 1 
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Validación 2 
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Validación 3 
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