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RESUMEN

El objetivo de la presente investigacion es proponer un sistema de gestion de calidad en el
proceso de soldadura de acuerdo a la estructura de 1SO 9001- 2015 y evaluar de qué manera
influye en la accidentabilidad en la empresa FAINSA S.R.L. Para determinar el
cumplimiento de lo exigido por la norma de calidad, se aplicd una lista de verificacion 1SO
9001:2015, obteniendose un 5% de cumplimiento, un 61% de requisitos en proceso y un 34
% de incumplimiento. Por otro lado, se analizo la situacion inicial de la empresa FAINSA
S.R.L. Aplicando una entrevista a gerencia general, y observando directamente el proceso
de soldadura utilizado por la empresa se realiz6 un diagrama de ISHIKAWA.

Con el acceso a la informacién de la empresa se registraron costos asociados con la falta de
seguridad que asciendena S/. 9600.00 soles, gasto que se pudo evitar estableciendo controles
adecuados ante los riesgos del proceso de soldadura. El disefio del sistema de gestion se
estructuro con los apartados mas resaltantes de la norma 1SO 9001:2015 ya que la empresa
FAINSA S.R.L. Es una micro empresa; Se disefid una politica de gestion de calidad; para la
planificacion se establecieron los objetivos de calidad; se asignaron los recursos,
competencia e informacion documentada para la seccion de apoyo; en la seccion operacion
se disefiaron formatos y Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro (PETS) basados en las
normas legales vigentes de seguridad y salud en el trabajo (SST).

En los resultados de la evaluacion econdmica se obtuvo que, en un escenario positivo, si se
realiza un contrato posterior a la homologacion con una empresa minera, los beneficios de
FAINSA S.R.L serian aproximadamente de S/. 480 000, 00 soles anuales y al realizar el
andlisis de indicadores de Costo - Beneficio se obtiene un Valor Anual Neto de S/.
717.274,96 soles, una Tasa Interna de Rendimiento de 126%, y un indice de Rentabilidad
de 4.22, lo que significa que, por cada sol invertido, se obtendra como ganancia de 3.22

soles.

Palabras Clave: Sistema de gestion de calidad, Norma ISO 9001: 2015, indice de

frecuencia, indice de severidad, indice de accidentabilidad.



ABSTRACT

The objective of this research is to propose a quality management system for the welding
process under the structure of the 1ISO 9001-2015 standard and to evaluate how it influences
accident rates in the company FAINSA S.R.L. To determine compliance with the
requirements of the quality standard, an ISO 9001: 2015 checklist was applied, obtaining 5%
compliance, 61% requirements in process and 34% non-compliance. On the otherhand, the
initial situation of the company FAINSA S.R.L was analyzed by applying an interview to
general management, and observing directly the welding process used by the company, an
ISHIKAWA diagram was made.

With access to the company's information, costs associated with the lack of security
amounting to S /. 9600.00 soles, an expense that could be avoided by establishing adequate
controls for the risks during the welding process. The design of the management system was
structured with the most outstanding sections of the 1SO 9001: 2015 standard since the
company FAINSA S.R.L is a micro company; A quality management policy was designed;
for the planning the quality objectives were established; the resources, competence and
documented information for the support section were assigned; in the operation section,
Written Safe Work Procedures (PETS) and forms were designed based on current safety and
health at work (SST) regulations.

In the results of the economic evaluation, it was obtained that in a positive scenario, if a
contract was made after the homologation with a mining company, the benefits of FAINSA
S.R.L would be approximately S /. 480,000.00 soles and when performing the analysis of
Cost - Benefit indicators a Net Annual Value of S/. 717,274.96 soles, an Internal Rate of
Return of 126%, and an Index of Profitability of 4.22, which indicates that for each sun

invested, it will be obtained as a profit of 3.22 soles.

Keywords: Quality management system, 1SO 9001: 2015 standard, frequency index,

severity index, accident rate.
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I. INTRODUCCION.

1.1 Realidad Problemética

1.1.1 A Nivel Internacional
A nivel mundial, los accidentes relacionados con el trabajo se incrementan
gradualmente, segln estadisticas en organizaciones internacionales del trabajo
En alguna parte del mundo 160 trabajadores sufren accidentes en su lugar de trabaja
cada quince 15s y el empleador a causas de algin accidente o enfermedad que se
relaciona con la labor. (OIT, 2017)
En los estudios realizados por Zurita (2014), el investigador afirma que, en Europa,
desde el afio 1982 a la fecha, se demuestra que el 90% de los accidentes estan
relacionados con fallas en la gestion de los sistemas, por ello la implementacion de los
sistemas de gestion que asegure trabajos libres de riesgos se han convertido en un factor

importante en el desarrollo de trabajos de alto riesgo (p. 32).

Huallparimachi (2014), menciona que la norma OHSAS: 18001 nacié siendo
compatible con las normas ISO 9001 de calidad e 1SO 14001 del cuidado de medio
ambiente. La implementacion de los requisitos y certificacion de la norma OHSAS:
18001 contribuye a disminuir la siniestralidad laboral e incrementar la productividad,
ademas facilita para cumplir normas legales vigentes relacionadas a la seguridad y

salud en el trabajo. (p. 25).

1.1.2 Realidad Problematica Nacional
Yupanqui, Yofan, gallegos, Caro y Chamochumbi (2011), afirman que en el entorno
nacional cumple un rol importante para conocer los datos estadisticos en materia de la
SST como informacidn general del sistema, ya que en nuestro pais no existe este rubro

estadistico basico del sistema registrando solo accidentes de trabajo mortal. (p. 126)

Olivares (2006), menciona gue no se tiene estadisticas que indiquen el porcentaje de
riesgos de la ciudadania trabajadora, la falta de control y seguimiento considerada
como inmadurez de servicio trae como consecuencia accidentes laborales vy

enfermedades profesionales. (p. 127).



Asanza (2013), menciona que dentro de la empresa los trabajadores en sus actividades se
exponen a riesgos: disergondmico, temperaturas, vibracion, polvo, ruido, bioldgico y
sustancias peligrosas, teniendo en cuenta que solo basta con la observacién para conocer
estos riesgos y tomar decisiones con respecto a ello y con sus respectivos equipamientos las
cuales se conoce que en las instituciones encargadas carecen de estos (p. 128).

1.1.3 Realidad Problematica Local
FAINSA SRL, es una metalmecénica que brindar servicios de fabricacion de
componentes y soldadura en general no cuenta con las medidas de seguridad de manera
eficientes para lo cual se aprecia que no tiene implementado un sistema de gestién de
calidad en sus procesos de soldadura que puedan proteger a sus trabajadores ni mucho
menos registros de que indiquen el grado de peligro a la que estan expuestos tales como:
descargas eléctricas, humedad, ruido, golpes, cortes, caidas, quemaduras, para lo cual
segun el gerente de planta de la empresa FAINSA SRL manifiesta que el trabajador se
encuentra expuestos a distintos riesgos ergonomicos, esto debido a que no existe un

sistema de gestion de calidad.

1.2 Trabajos Previos

1.2.1 Internacional
Zurita (2014), En su investigacion menciona que, en sus diferentes visitas realizadas
en el area de operaciones, la infraestructura, el ambiente y los métodos utilizados,
ponen en peligro la integridad de los empleados. La metodologia aplicada fue iniciada
con inspecciones, se presentd planes seguros en el trabajo, higiene laboral y salud
ocupacional, el mismo que se encamind a anular toda la circunstancia actual, a entrenar

a los trabajadores a protegerse a si mismo. (pp. 91-94).

1.2.2 Nacional
Huallparimachi en el trabajo donde plantea sistemas para gestionar de manera segura
en temas de salud ocupacional en empresas industriales y metal mecanica, manifiesta
que la direccion adiciond resguardo para equipos mecanicos, nuevo vestuario para
técnicos, ejecucion de actividades en taller, clases de seguridad; a fin de fortalecer el
compromiso con la seguridad y salud en el trabajo. Con las auditorias internas

realizadas por las jefaturas, el area de recursos humanos descubri6 deficiencias lo que



Contribuy0 al establecimiento de acciones preventivas. Cada trabajador de la sociedad
conoce los procedimientos y los objetivos de SST. La implementacién del SGSST, ha
dado como resultados la colaboracion de la alta direccion, gerencias de linea y demas

trabajadores en empresa se disminuyan los riesgos (pp. 130, 131).

1.2.3 Regional

Mujica (2012), en su investigacion manifiesta esta organizacion no presenta una
estructura organizada en cuanto a SST, ya que en la evaluacion inicial obtuvo 0% de
cumplimiento en la ley. En la evaluacion de riesgos se obtuvo que un 6% en peligro
latente, un 75% representa nivel de riesgo importante; y el 19% corresponden a riesgos
moderados. La empresa no maneja ningln programa preventivo de acuerdo a la ley N°
29783 “Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo”. Del analisis de costos se obtuvo un
VAN de S/ 167 546.21 y una Tasa Interna de Rendimiento de 108%, factores que
indican la rentabilidad del proyecto. (p. 66 — 69).

1.2.4 Local
Cercado (2012), en su tesis, manifiesta que las empresas que recién se estan formando
también se verifican situaciones de riesgos de alta criticidad teniendo la vision de
proponer planes seguros en relaciona la salud en el trabajador y asi disminuir riesgos
en la empresa San Antonio, esto debido a que dicha sociedad juridica no cuenta con
ningun lineamiento ni propuesta de seguridad poniendo de esta manera en peligro la

integridad de sus operarios (p. 49).

1.3 Teorias Relacionadas al tema.

1.3.1 Calidad
Ugaz (2012, p. 9), sostiene que la calidad ofrece distintos axiomas que han ido
desarrollando con el tiempo. La primera considera un enfoque colectivo de la calidad
es como un procedimiento que empieza por el entendimiento de lo que necesita el
cliente, disponiendo de manera eficiente los productos y servicios para satisfacer sus
expectativas.
La segunda es considerada como acomodamiento a lo que se usa, pero que dicha

declaracion hay que ampliarla rapidamente de acuerdo a los usos y usuarios.



1.3.2 Gestion de Calidad

Herrera (2008, p. 7), indica que la calidad es una ideologia de orientacion generada por
disposicion técnica, es un trabajo enfocado al incremento de la calidad teniendo como

objetivo el servicio prestado y a la institucion no como parte si ho como un solo

individuo.

NORMA ISO 9001: 2015

Carhuamaca y Mundaca (2014, p. 13), nos dice que 1SO 9001, presenta requisitos que se
deben aplicar para lograr efectividad de su sistema de gestién, orientado a cumplir un
objetivo principal, la satisfaccion del cliente. En este sentido el uso de este estandar dentro
de la empresa debe permitir por un lado la continuidad en la realizacion de productos y

servicios en relacion a requisitos que piden los clientes, asi aseguran las conformidades,

asi como para alcanzar la mejora continua.

Mejora continua del sistema de

gestion de la calidad

4

Clientes ﬁ
Gestiéon de los Medicion analisis
recursos y mejora
N \S 7
. Requisitos + | Frtradas [R?M&"D Producto
ey H Vksel products
' 1

Selidas

Clientes

Figura 1. Mejora continua del sistema de gestion de calidad - Charamada (2014p.14).




1.3.3 Soldadura

Procesos de Soldadura

Los procesos de soldadura tienen como objetivo garantizar la fusion metélica de partes a
unir; a fin de lograr piezas mecanicamente resistentes segtn el tipo de exigencia a la cual
sera sometido (Pereyra y Lombera, 2012, p. 20). Censabella (2012), menciona que
terminando el siglo XIX hasta la actualidad, los procesos que involucran la soldadura se
han actualizado, implementando métodos innovadores y a menor costo. Luego de la
Primera y Segunda Guerra Mundial se desarrollaron diversas técnicas de soldadura, como
la soldadura por SMAW, GMAW, y SAW, donde el 90% de (piezas armadas) se juntan
con soldadura, cada uno de estos procesos se caracteriza generalmente por la junta de dos
métales, las cuales ambas piezas se unen con un determinado amperaje y se convierten en
una union fija (p. 25).

Proceso FCAW:

Campos (2014, p. 14). En este proceso se utiliza un fundente dentro del electrodo
cilindrico y un material de aporte. El aporte del nacleo del electrodo cubre al metal de

adherencia durante la solidificacion.

BOQUILLA DE GAS

GUIA DE ALMBRE Y
TUBO DE CONTACTO

GAS PROTECTOR

ELECTRODO TUBULAR

METAL EN POLVO
FUNDENTE Y MATERIALES
FORMADORES DE ESCORIA

~

g
SOLDADURA ARCO Y D
SOLIDIFICADO TRANSFERENCIA
DE METAL

Figura 2. Forma y direccién de soldadura.



Campos (2014, p. 50), manifiesta que el proceso Shielded Metal Arc Welding (SMAW)
este es el mas comun dentro de todos los procesos en tipo arco, el proceso se utiliza por
medio de electrodo, con un material de aporte y el material a adherir siendo esta protegida
contra la contaminacion y oxidacion con C02 durante el procedimiento.

El trabajo se puede realizar con equipamiento adecuado y especificamente disefiado para
este trabajo siendo estos relativamente baratos.

Direccion

Gas de proteccion de avance

proveniente del revestimiento de electrodo

Metal solidificado

»

) Nucleo del electrodo
Escoria

Depdsitode
soldadura

Fundente del electrodo

Gotas de metal

Metal
Base

Figura 3. Soldadura SMAW.

Proceso de Soldadura GMAW o Soldadura MIG

Paredes (2014, p. 15), En el proceso de soldadura Metal Inert Gas (MIG), un electrodo es
producido mediante un arco eléctrico y los elementos a unir. Un gas inerte protege el
procedimiento.

Este tipo de proceso mantiene un excelente rango de aplicacion teniendo en cuenta los

elementos a soldar.



—— Enfirada de gas

Tobera

~___—— Boquilla de contacto

Electrodo continuo

____— (zas de proteccion

Gola de
metal fundido

Figura 4. Soldadura tipo MIG.

REGULADOR DEL
GAS PROTECTOR

SUMINISTRO DE
ELECTRODO

UNIDAD DE ALIMENTACION

SUMINISTRO DE
GAS PROTECTOR

Figura 5. Esquema de la soldadura GMAW.



Proceso GTAW o procedimiento TIG

Paredes (2014, p. 22), indica que la soldadura Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) o TIG
encontrada en el mercado como soldadura Heliarc.

Se usa electrodo no consumible de tungsteno siendo estos protegidos mediante un gas
inerte. Si es necesaria la insercién de mas material de aporte este es proporcionado
teniendo para esto un excelente acabado.

El procedimiento TIG fue desarrollada en sus inicios con el fin de unir elementos contra
la corrosion y distintos elementos complicados de adherir sin embargo su procedimiento
se ha extendido tanto que ahora préacticamente se utiliza en todos los elementos dispuestos

en el mercado actual.

Proceso por Arco Sumergido;
Paredes (2014, p. 37), En el proceso de arco sumergido “SAW?, el arco se inicia con el
material base que se suelda y la punta de un electrodo, los cuales son cubiertos por una

capa de fundente granulado.

ALALIMENTADOR
AUTOMATICO DE ALAMBRE

A LA TOLVA
DE FUNDENTE

A LA POTENCIA
DE SOLDADURA

CONTACTO

ALIMENTADOR
RETENEDOR DE FUNDENTE
ESCORIA DE

FRANJA OMETAL SOLIDA  FUNDENTE
DE SOLDADURA ‘ FUNDENTE
TERMINADO

am
PARA SOLDAR

ALAMBRE
PARA SOLDAR

METAL  CONEXION CON
BASE EL TRABAJO

DIRECCION DE RECORRIDO

PLACA DE RES-
PALDO DE LA
SOLDADURA

Figura 6. Proceso de soldadura en Arco Sumergido SAW.



1.34

1.35

Sistemas de Seguridad
Misién de la Ley:
Juarez (2013) menciona que la Ley N° 29783 fue creada para fomentar culturas para
prevenir riesgos en instituciones privadas como estatales. Para lograrlo, esta ley
involucra a las jefaturas, trabajadores y sindicatos. (p. 48).
Alcance de la ley:
Cortes (2012) manifiesta que esta ley es para todos los trabajadores del Perq,
organizaciones publicas o privadas (p. 22).
Principios del Sistema de Gestion
Segun Valverde (2011) menciona los siguientes principios:

e Compromiso visible de los representantes de la empresa.

e Relacion entre lo planificado con lo que ejecutado.

e Incentivar la mejora continua.

e Trabajo en equipo a fin de lograr la cooperacion del personal.
Realizar camparias de prevencion de los riesgos para que toda la empresa. (p. 43).
Riesgo Laboral
Es la exposicidn que tiene un personal a percibir dafio corporal que ponga en peligro
su vida dentro de la zona de trabajo realizando una determinada labor
(Cabaleiro,2010, p.3).

A. Riesgo Fisico
Segun Cabaleiro (2010), se trata de toda manifestacion que tenga como

consecuencia el deterioro corporal al trabajador.

B. Riesgo Quimico
Mujica (2012) dice, son todos los agentes quimicos que se encuentran en el
ambiente causando grave dafio al sistema respiratorio y generalizandolo al
sistema interno del cuerpo humano.

C. Evaluacion de Riesgos
Pinto y otros (2015) afirma que para establecer parametros de identificacién
del riesgo origina delimitacion en los mismos para asi poder determinar las

acciones correctivas y cuidad del trabajador (p. 154).



1.4 Formulacion del Problema
¢En qué medida un sistema de gestién de calidad en el proceso de soldadura reduce la
accidentabilidad en la empresa FAINSA S.R.L. - Cajamarca?

1.5 Justificacion del Estudio.
Este proyecto investigativo es importante para esta empresa metalmecéanica y otras de
Cajamarca debido a que se reducird niveles de accidentabilidad con la gestion de
calidad en procedimientos de soldadura. Asimismo, es importante porque se
internalizaré teorias de disefio de la actualidad y métodos afianzados con normas
técnicas y legales vigentes.
1.6 Hipotesis.
Si se plantea una propuesta de un sistema de gestion de calidad en el proceso de
soldadura se reducird el indice de accidentabilidad en la empresa metalmecanica
FAINSA S.R.L - Cajamarca.

1.7 Objetivos.
1.7.1 OBJETIVO GENERAL
Proponer un sistema de gestion de calidad en el proceso de soldadura para

reducir indices de accidentabilidad en la empresa FAINSA S.R.L.

1.7.2 OBIJETIVOS ESPECIFICOS
e Diagnosticar la situacion actual en cuanto a procesos de Soldadura y registro
de accidentes en la Empresa Metalmecéanica FAINSA S.R.L.
e Disefar el sistema de la gestion de calidad del proceso de soldadura basado en
ISO 9001:2015.
e Proyectar la relacion entre el sistema de gestion de calidad en el proceso de
soldadura y el indice de accidentabilidad en la empresa FAINSA S.R.L.
e Realizar un célculo y andlisis de costos por la implementacion del sistema de

calidad en la Empresa Metalmecanica FAINSA S.R.L - Cajamarca.

10



Il. METODO

2.1 Disefio de Investigacion.
Es no experimental, puesto que evita realizar cambio alguno o manipulacion en las
variables, observando lo existente en la problemética suscitada de como disminuir
niveles de accidentes planteando la propuesta de un sistema de gestion de calidad en el
proceso de soldadura en la empresa metal mecanica FAINSA S.R.L.
Es Descriptivo: se establece los procedimientos y documentacion basados en sistemas
que gestionen la calidad, aplicados al proceso de soldadura para reducir la
accidentabilidad.
Se tomard en cuenta la practica de empleados, para conocer la real situacion de sistemas
que gestionen esta calidad en distintos procedimientos de manufactura especificamente
el proceso de soldadura en un momento dado. El fin es manifestar el comportamiento

de las variables y ver su relacion en el tiempo.

2.2 Variables, Operacionalizacion.
2.2.1 Variable Independiente

Propuesta de un Sistema de Gestion de Calidad en el proceso de soldadura.

2.2.2 Variable Dependiente.
Accidentabilidad en la empresa metal mecanica FAINSA S.R.L.
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2.2.3 Operacionalizacion de las Variables.

VARIABLE DEFINICION DEFINICION ESCALA

DE

CONCEPTUAL OPERACIONAL INDICADOR MEDICION

Herrera (2008, p. 7), la gestion de la Se vale de parametros y normativas > Liderazgo
. calidad es el compromiso de todos los vigentes para el correcto seguimiento > Planificacion
Variable integrantes de una organizacion, teniendo
Independiente: como pilar principal el planeamiento, la de loe Buaree fudeses lavnio o > Apoyo
organizacion y la gestién de procesos. estos a un estado de calidad 6ptima > Operacién
; ; i - Ordinal.
mediante el planeamiento y la gestidn > Evaluacion del Desempefio
de procesos.
Mejora
Variable Mejoramiento de los procedimientos de Procedimientos relacionados con las 2 UETEEs OB AT = Ol
Dependiente: soldadura teniendo en cuenta las buenas practicas en uso de materiales
normativas de para medir y evitar dafios de proteccién y conocimiento de las
atacandolo desde la causa raiz (Cortes, normativas de seguridad y salud en el
2012, p. 58) trabajo evitando de esta forma > Indices de Severidades - Ordinal
accidentes en los lugares de labores
establecidos.
- Ordinal

indices de Accidentes.
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2.3 Poblacion y Muestra.

Poblacion:

En lineas generales, podemos determinar que cierta poblacién la definiremos como

conjuntos de evidencias que se relacionan de manera determinada y caracteristicas o

en alguna especificacion. (Hernandez, Fernandez & Batista, p. 175. 2014). Razon por

la que se determina que la poblacion en este estudio son los procesos de FAINSA

S.R.L, entre los que se tiene:

Servicio de mantenimiento de equipos linea amarilla
Fabricacion de piezas

Volteado de pines.

Bocinas de cadena de oruga.

Soldadura de tolvas.

Debido a que en todos los procesos existe exposicion de los trabajadores a peligrosy

riesgos.

Muestra:

Debido a que es un sub grupo de la poblacion de la de las cuales recolectaremos notas

y las representaremos. (Hernandez, Fernandez & Batista, p. 175. 2014). Se toma como

muestra al proceso de soldadura de tolvas de camiones efectuado durante el afio 2017-

2018, en laempresa FAINSA S.R.L Cajamarca, ya que son los trabajos mas solicitados

por los clientes de la empresa.
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Tabla 1. Poblacién y muestra.

Indicador Unidades de Poblacién  Muestra Muestreo
analisis
procesos proceso de soldadura de Por
Proceso de de tolvas de camiones conveniencia
Frecuencia soldadura FAINSA efectuado durante el afio
S.R.L 2017-2018
procesos proceso de soldadura de Por
Severidad de tolvas de camiones conveniencia
Proceso de
FAINSA efectuado durante el afio
soldadura
S.R.L 2017-2018
procesos proceso de soldadura de Por
Accidentabilidad Proceso  de de tolvas de camiones conveniencia
FAINSA efectuado durante el afio
soldadura
S.R.L 2017-2018

Fuente: Elaboracion propia.

2.4 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos, Validez y Confiabilidad

241 Técnicas de recoleccion de datos

a  Revision Documental: Nos ayudara a saber el indice historico de accidentes

registrados en la empresa FAINSA S.R.L Cajamarca.

b. Encuestas: Aplicado a operadores de maquinas de soldar en el proceso de

soldadura.

242. Instrumentos de recoleccién de datos

a Guia de Analisis de Documentos

Teniendo en cuenta las normas establecidas para los procesos de estudio se

determinaréa el uso adecuado de las leyes en relacionados con la empresa FAINSA

S.R.L Cajamarca.

b. Hoja de encuesta

Se realizara encuestas con el fin de determinar la cantidad de accidentes laborales que sufren

los soldadores en las diferentes empresas metalmecanicas y el uso no apropiado de la gestion

de calidad en los procedimientos de soldadura.
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243.  Validez y confiabilidad
a Validez
Este método investigativo es validado por especialistas en el &rea, especificamente
algun instrumento, y se pueda recolectar muestras estaran bajo un esquema externo
para ello se adjuntan la respectiva ficha y validar en algun instrumento y recolectar
algun dato que estén firmados y sellados por ciertos profesionales competentes.
Se tiene en cuenta la recoleccion de informacidn correspondiente a la base tedrica

parte de esta investigacion.

b. Confiabilidad
Se mostraran textos referenciales citados de trabajos con envergadura
pertenecientes a autores de gran trayectoria e investigaciones que ya han sido
validadas por profesionales de gran recorrido profesional y técnico.

2.4.4 Métodos de andlisis de datos

Descriptivo, debidamente la complejidad de lo investigado se tomara en cuenta
las propuestas en sistemas para gestionar las calidades en procesos de soldadura y
la accidentabilidad de empresas Metalmecanicas en Cajamarca obteniendo
directamente de campo los datos conocida como informacion primaria.

La informacién recolectada sera evaluada empleando el Excel siendo esta una
herramienta de célculo de facil uso en la determinacion de procesos estadisticos
mediante histogramas y otras graficas que muestran la evolucién de los datos de

forma clara y precisa.

2.5 Aspectos Eticos.
Confidencialidad: se tendra en cuenta la confidencialidad que brinda el encuestado o
entrevistado ya que las presentes solo son para causa investigativa y educacional
debido a esto no se tendran represalias por ninguna causa 0 motivo respetando a la

persona y manteniendo su integridad moral conforme.
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Derechos de autor: no se realizara plagio en todos sus aspectos por ninguna
informacion obtenida por eso se tendra en cuenta la forma del citado dentro de los
textos plasmados en las teorias relacionadas al tema, indicando de esta forma el autor,

afio y nimero de péginas.

Respeto: En taller de la empresa FAINSA S.R.L Cajamarca se respeto las normas de
seguridad y procedimientos de trabajo.
Dignidad: dentro de las entrevistas y encuestados se tuvo respecto a la dignidad de la persona

No haciendo preguntas que puedan herir susceptibilidades,
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I1l. RESULTADOS

3.1 Diagnostico de la Situacion Actual de la Empresa Fainsa S.R.L.

311

Proceso Actual de Soldadura.

La empresa FAINSA S.R.L, es una empresa metal mecéanica especialista en
brindar servicios de soldadura, actualmente se cuenta con 10 colaboradores entre
administrativos, técnicos de mecanica de mantenimiento y practicantes.

Los procesos se realizan por técnicos poco experimentados, en base a las
indicaciones de técnicos mas antiguos; no se cuenta con manuales o

procedimientos con el proceso especifico.

El proceso inicia con la recepcion del equipo o componente a soldar, el jefe de
servicio realiza una inspeccion alrededor del equipo para detectar la cantidad de
fisuras y el grado de criticidad de la misma, el reporte de fisuras se entrega al jefe
de taller, quien asigna uno o dos técnicos para realizar el proceso de soldadura,
brindando indicaciones verbales sobre el trabajo a ejecutar.

Los técnicos asignados realizan un estimado cantidades en tipos de materiales que
utilizaran y lo solicitan a almacén, por otro lado, preparan su equipo de proteccion
personal basico para soldar, como overol, botas de seguridad, guantes
confeccionados en badana y careta de soldar. Cuando los equipos y herramientas

estan disponibles, se procede con el trabajo.

17



Figura 7. Soldadura de fisuras en tolva de camion.

De acuerdo con la observacion en taller de FAINSA S.R.L. Para la reparacion de tolvas
de camiones, la aplicacion de soldadura inicia con la limpieza del area a soldar, si es
necesario se colocan planchas de metal para cubrir secciones muy agrietadas.

Se aplica soldadura en todas las fisuras identificadas por el jefe de taller, se realiza el
proceso de acabado, esmerilado y cuando las zonas soldadas estén frias, se procede con

el pintado.
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Figura 9. Trabajo de pintura.

La figura 2.5 presenta parte del proceso de soldadura en la empresa FAINSA S.R.L. El
técnico realiza inspeccion visual con su compafiero de trabajo en la tolva del camion

para identificar las fisuras.

Durante el proceso se aprecia que los que colaboran usando EPP (equipos de proteccion
personal) y muy pocas veces lo usa, el trabajo se realiza bajo sol o lluvia ya que no se

cuenta con techo en area de soldadura.

e

Figura 10. Areas de trabajo de la embrsa FAINSA SRL.
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Mediante la observacion directa en taller se identifica que los procesos se realizan con

escazas medidas de seguridad que un trabajo de alto riesgo requiere.

Figura 11. Equipo de la empresa FAINSA SRL.

La figura N°7 presenta el esmeril (equipo de trabajo) cerca de un recipiente cuyo
contenido no se encuentra identificado y probablemente inflamable.

Figura 12. Areas de trabajo de comprensora de la empresa FAINSA
S.R.L.
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3.1.2.

Registro de Accidentes

La empresa FAINSA S.R.L inici6 sus operaciones en el afio 2003, sin embargo, a
la fecha no se mantiene registro o historial fisico de accidentes. Cabe indicar que,
en la entrevista a la gerencia, se obtuvo datos del afio 2017, por la suma de S/. 500.
00 soles en gastos por dafios a la salud y S/.7500. 00 soles por dafios al proceso en
componentes.

Los ultimos eventos suscitados en el afio 2018, fueron: quemaduras leves en
manos, registrando un costo de S/. 300.00 soles de atencion médica, medicina y
descanso médico de 02 dias, y dafios al proceso con el deterioro de antorcha de
maleta de soldar, generando un costo de S/ 1300.00 soles.

Los gastos totales por accidentes de trabajo durante el afio 2017 y 2018 ascienden
a S/. 9600 soles.
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3.1.3. Diagrama de ISHIKAWA:
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El diagrama anterior presenta las causas que dan origen a los accidentes
incapacitantes en la empresa FAINSA S.R.L, a continuacion, se presenta la
interpretacion del andlisis.
Interpretacion:
Efecto:
Accidentes incapacitantes en la empresa FAINSA S.R.L.
Causas:
Mano de Obra
Falta de capacitacion: En la entrevista realizada a gerencia, se indica que el personal
no se encuentra capacitado, existen disposiciones en la empresa que se comunican al
personal, sin embargo, no se formalizan como normas, por ello se incumplen.
La distraccion y fatiga han generado accidentes en la empresa, ya que en ocasiones los
técnicos realizaron doble turno para concluir un servicio.
Materiales:
El volumen de fabricacion de componentes ha hecho adquirir materiales de bajo precio
a los proveedores, la baja calidad de los minimos genero fallas en equipos de clientes.
Durante el proceso de fabricacion de componentes, se incide en la falta de
especificaciones para el personal técnico, que realiza su trabajo en base a su criterio.
El almacenamiento inadecuado de materiales en la empresa, expone a la materia prima
a condiciones climaticas de sol y lluvia, deteriorando el material y exponiendo al
personal a eventos no deseados.
Métodos:
Falta de programas de SST: como se mencion0 anteriormente los servicios en la
empresa, se realizan en base a la experiencia de trabajadores antiguos, se desconoce de
la existencia de programas que mejoren las condiciones de trabajo.
La falta de procedimientos ha originado reproceso en los servicios, denominados para
FAINSA “Trabajo por Garantia”, proceso en el que el cliente trac un componente o
equipo para realizar nuevamente el servicio de soldadura, generando insatisfaccion por
mala calidad; Esto se relaciona también a las instrucciones verbales confusas por parte

de la jefatura de servicios.
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Maquinas:

Mediante observacion directa se ha identificado que existen méaquinas de soldar a las

que nunca se les ha realizado mantenimiento preventivo, presentan cables expuestos en

mal estado.

La operacion inadecuada de una maleta de soldar por parte de personal sin experiencia,

generd un gasto de S/. 1300. 00 soles para la empresa.

La instalacion inadecuada de cables a las méaquinas de soldar o la regulacion

inadecuada de amperaje genera fallas y posibles accidentes en la empresa.

3.14.

Cumplimiento de la Norma ISO 9001:2015 en Fainsa S.R.L

Para determinar si se cumple con la norma de calidad, es necesario aplicar una lista
de verificacion, en la que se extrae el porcentaje de acciones ejecutadas en una
empresa para cumplir los requisitos de la misma y certificar el proceso de
soldadura.

La norma esta conformada por 6 secciones, liderazgo, planificacion, apoyo,
operacion, evaluacion del Desempefio y mejora, cada una con diferentes requisitos
de los que debe existir evidencia, sin embargo, FAINSA S.R.L desconoce de estos
requisitos.

La lista de verificacion aplicada en FAINSA S.R.L permitio conocer el porcentaje
de requisitos cumplidos para mejorar el proceso de soldadura, obteniendo los

siguientes resultados:

Cumplimiento de los requisitos de la norma 1ISO 9001: 2015 — FAINSA S.R.L

B Cumple C(X) ™ No Cumple NC (X) EN PROCESO
4,45%

61,42%

Figura 13. Datos segun aplicacién verificada.
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Los resultados obtenidos presentan un 61,42% de actividades que estan en proceso, ya que
existe el compromiso de la gerencia por implementar las actividades propuestas para
certificar su proceso de soldadura.
3.2 Disefiar Sistemas para Gestionar la Calidad del Proceso de Soldadura.
Debida exigencia de los clientes de la empresa por satisfacer sus expectativas en cuanto a
calidad y seguridad, se considera disefiar sistemas para gestionar base a aspectos mas
resaltantes de 1ISO 9001:2015, orientado a mejoras de procesos en soldadura actual de la

empresa.

3.2.1. Determinas Alcances de Sistemas para Gestionar Calidad (sgc).
Alcance: Proceso de soldadura en la empresa FAINSA S.R.L.

3.2.2. Sistemas para Gestionar en Calidad y sus Procesos

Procesos para soldar en la empresa FAINSA S.R.L resume en el siguiente

diagrama.
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. i e 2

Equipo o RN I~
Componente a soldar ) —

Recepcidn del equipo/ componente

Identificacion y conteo de fisuras

Solicitar material a almacén (soldadura)

Preparar maquinas y herramientas

Aplicacion de soldadura

02020202020

Esmerilado

Acabados y aplicacion de pintura >

Figura 14. Diagrama de proceso actual de soldadura en la empresa FAINSA S.R.L.

Equipo o Componente
terminado
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El proceso de atencion en la empresa se presenta en la siguiente figura:

Cédigo: FA-MP-01-SGC

FAI N SA S. SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD Version: 00
R.
L. MAPA DE PROCESOS GENERAL DE FAINSA SRL Fecha: 10 de setiembre 2018
Paginaldel
N

ESQUEMA DE ELEMENTOS DEL PROCESO DE SOLDADURA

PUNTOS DE INICIO
ACTIVIDADES PUNTO FINAL Receptores
de salidas:
Salida de
L componen Clientes
Entradas ASESOR DE SERVICIO Asignamos Apgcalmon tes, internos
ifi ' ela equipos lient
Fuentes de especificas y soldadores clientes
entrada: del cliente: Envia soldadura reparados externos
Solicitud coto, tiempo Cotizar || correo
del cliente de entrega al
(productos materia cliente
0 Servicios) N
prima: .
soldaduras NO Fin

planchas de
metal

Espera de aprobacion de la
cotizacion por el cliente

Representacion esquematica de proceso de la empresa FAINSA
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3.2.3.

3.2.4.

b)

Liderazgo

a. Liderazgo y Compromiso:

La gerencia General de la FAINSA S.R.L asume total compromiso brindando
informacion sobre sus procesos, asi como la ejecucion de actividades relacionadas

con el sistema propuesto.

b. Politica de SGC:
Se ex propone el documento denominado “politica de calidad”, que expresa de
manera formal el compromiso de las jefaturas de FAINSA S.R.L por la

implementacion del sistema en busca de mejorar continuamente

Planificacion

Acciones para abordar riesgos y oportunidades

Se propone a la empresa FAINSA S.R.L la elaboracion de una matriz IPERC-

Linea base, que aborde los riesgos y oportunidades de mejora en la empresa.

Obijetivos de la calidad y planificacion para lograrlos:

Se propone a la organizacion el desarrollo de los siguientes objetivos, que son

medibles para el proceso de soldadura.

Obijetivo 1. Capacitar al 100% de nuestro personal en seguridad en el trabajo.

Obijetivo 2. Realizar como minimo 01 campafia de seguridad trimestralmente
para reforzar la autoproteccion del colaborador.

Obijetivo 3. Obtener una certificacion en 1SO 9001:2015 en el proceso de
soldadura para el afio 2020.

Obijetivo 4. Obtener una certificacion en 1SO 45001:2018 para el afio 2021.

Los objetivos, son medibles, cuantificables y permitiran el seguimiento del avance

del sistema de gestion de calidad.
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3.25. Apoyo.
a) Recursos
De acuerdo con la norma 1SO 9001: 2015, es necesario que FAINSA S.R.L asigne
responsables en el sistema; por lo que proponemos contratar jefes seguros que
cumplan con el requerimiento en la ley de seguridad y salud en el trabajo N° 29783.
FAINSAE Fabricacion Industrial y Servicios Asociados SRL.
ORGANIGRAMA

l Gerencia General ’ l Sub Gerente
|
| Administradora

u Gerente de Operaciones ’

=

[ ]
N\
Técnico Técnico Técnico Técnico
Soldador 2 Soldador 1 J Barrenador 1 Soldador 3
J s J J

Asistente de
contabilidad

Técnico Técnico
Soldador Ayu.1 Soldador Ayu.2
\

Figura 15. Organigrama propuesto.

El nuevo organigrama considera la posicion del cargo sugerido (recuadro color verde).
a) Competencia
Se propone a la empresa FAINSA S.R.L asegurar la competencia de las personas
que realizan el proceso de soldadura mediante un formato denominado Perfil de
puesto.
b) Toma de conciencia
La toma de conciencia se hara efectiva con el programa de charlas donde el
personal se sensibilice en cuanto a la seguridad y al rol que desempefia dentro del
sistema. La evidencia es el formato de registro de asistencia basado en la R.M 050-
2013.
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INDUCCION ESPECIFICA
Gestion y de la seguridad y salud ocupacional
basado en el reglamento de seguridad y salud
ocupacional y politica de seguridad.
Notificacion, investigacion y reporte de
incidentes peligrosos y accidentes de trabajo.
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Respuesta de emergencia especifica.

IPERC

Trabajaos en altura
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colores.

Auditoria fiscalizacién e inspeccién de
seguridad.

PRIMEROS AUXILLOS.
Prevencion y proteccion contra incendios
estandares y procedimientos escrito de trabajo
seguro por actividades.
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Manejo defensivo y/o transporte de personal.
Comité de seguridad y salud ocupacional
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Seguridad en la oficina y ergonomia.
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El 1SO de proteccion personal (EPP)
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b) Comunicacién
Se propone la comunicacion interna a través del uso de correo corporativo, paneles
informativos y charlas de seguridad.
¢) Informacion documentada
Se propone a la empresa que toda informacion sea documentada, y registrada en
una lista maestra de documentos internos y externos (Anexo N° 6). En cuanto a
la identificacion, se recomienda la adopcion de formatos con el siguiente

encabezado:

Tabla 2. Formato de encabezado para documentacion.

Logo de la  SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Cadigo:
empresa ;
Version:

Nombre del documento Fecha:
Cantidad de P4ginas

Fuente: Elaboracion propia

Para el caso de documentos cuya procedencia sea de proyectos externos, la

empresa se alineara a formatos y registros definidos por el cliente.

31



3.2.6.  Operacion

a) Planificacion y control operacional:
En este requisito, se propone a la empresa elaborar el mapa de riesgos que

establezca los peligros asociados a los riesgos de FAINSA S.R.L.

MAPA DE RIESGOS - FAINSA S.R.L.

26.19m
-
& ; Extractor Bahia de &
N d;:clir:\ss trabajo |
‘A 5 y camiones @
£ 5 A A\ ‘
g & § . ) : Area de
E s A - » Soldadura
HI 1 /NG A\
@ i A \' (
8 Linea | S
C = [ ] amarilla ﬁ & -

B>

!*ﬂ ]
OficifA é Servicios

rea de Higiénicos
MATPEL

[“FABRISER

|
é Areade

Chatarra

7N

72N

RIESGO EN CALIENTE

RIESGO DE INCENDIO:
Sustancias inflamables

RIESGO DE EXPLOSION: Uso de

i pintura en spray

RIESGO ELECTRICO: Uso de

| energia eléctrica

wLs6Y

RIESGO DE GASES
COMPRIMIDOS: Uso de equipo
oxicorte

RIESGO FLUIDOS A PRESION:
Mangueras hidrulicas

RIESGO APLASTAMIENTO DE
CARGAS: Cabina basculada
(Camicn).

RIESGO DE CAIDAS A MISMO NIVEL:

Por falta de orden y limpieza
RIESGO ERGONOMICO: al levantar
componentes pesados

i RIESGO DE IMPACTO ENTRE EQUIPOS:
Al realizar pruebas del equipo

RIESGO DE ATROPELLO CAMIONES: Al
operar el equipo.

RIESGO DE APLASTAMIENTO: Al
realizar pruebas con equipos

RIESGO GOLPES- CAIDA DE
OBJETOS: En el izaje de

i componentes

RIESGO DE ATRAPAMIENTO: En
componentes en movimiento

RIESGO PROYECCION DE

, | PARTICULAS: Al esmerilar o

soldar

RIESGO DE CAIDAS A DISTINTO
NIVEL: Al subir o bajar escaleras

A A

RIESGO CONTACTO CON SUPERFICIES Y
SUSTANCIAS QUIMICAS CALIENTES:

A

YAN

INHALACION DE GASES ACIDOS:
Bateria

Partes soldadas.

SR.L.

@@bbbbbb&bb?}

RIESGO ELECTRICO: Alcance de

i latolva del equipo

Figura 16. Organigrama propuesto de los riesgos que estamos expuestos en el taller FAINSA

Asi mismo proponer implementar de PETS (Procedimientos escritos de Trabajo
Seguro) de acuerdo al D.S 023- 2016 EM.
Los procedimientos propuestos son:
e PETS-SST-001 Soldadura de fisuras en tolvas
e PETS-SST-003 Reforzamiento de cucharones

e PETS-SST-004 Cambio de elementos de desgaste

Asi mismo se propone la implementacion de estandares asociadas con charlas

como modelo o patrén para ejecutar una tarea correctamente.

e E-SST-001 Trabajos en caliente - Charla de extintores (Rehelu, s.f)

e E-SST-002 Herramientas manuales, Mecéanicas y eléctricas -. Charla de

uso de herramientas

e E-SST-004 Equipo de Proteccién Personal Charla de EPP.




Los documentos siguen los lineamientos de normas legales vigentes como el DS
023- 2017 EM, ley 29783 DS. 005- 2012- TR, RM 050-2013 MINSA, que
contribuyen a la reduccion de accidentes.

b) Requerimientos para un producto y servicio:
Se propone el uso de documentos denominados Orden de trabajo, que contemple
los requisitos del cliente para ejecutar un trabajo, cotizacion con el costo del

servicio a brindar.

c) Disefiar y desarrollar el producto y servicio:
Para disefiar y desarrollar productos, se propone el uso del formato Esquema de
trabajo y programas de disefio de componentes para las medidas correctas de
trabajos a realizar.
d) Controlar algun proceso, producto y servicio que suministre de manera externa.
En caso de solicitar los servicios de terceros, se propone a la empresa la empresa
el formato de homologacion, que certifique la calidad del servicio de los

proveedores.

e) Produccion y provision del servicio.

Se propone implementar el formato de informe de calidad, de tal manera que el
trabajo finalice de forma segura y satisfaga los requerimientos del cliente y asegure
la preservacion de las salidas o servicios brindados.

En caso de que el servicio se realice en un equipo, se propone la implementacion
del formato de Recepcién de equipos, que proteja la propiedad perteneciente al
cliente.

Como actividad posterior a las entregas en el formato de orden de trabajo, se
indicara realizar una llamada de seguimiento a 72 horas de haber realizado el

servicio.
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Evaluar Desempefios

a)

b)

3.2.7.

Seguimientos, mediciones, analisis y evaluaciones
Para el seguimiento del desempefio en seguridad de la empresa FAINSA SRL, se

propone el control de los indicadores:

indice de Frecuencia;

N° de accidentes x 1°000,000
horas hombre trabajadas

IFa =

indice de Severidad:

N° de dias perdidos x 1°000,000
horas hombre trabajadas

ISa =

Indice de accidentabilidad

IFa x ka
1A ——
— 1000

Estos indicadores permitiran la obtencion de datos y gréaficas de tendencia sobre la
cantidad de accidentes, dias perdidos y el nivel de accidentabilidad
correspondiente a FAINSA S.R.L.

Auditoria interna

El proceso de auditoria se realiza con reuniones de jefaturas y un representante de
los trabajadores para evaluaciones en condiciones y trabajos de alto riesgo. El
formato de evidencia es denominado.

Revision por la direccién

La direccion mantendra una reunion mensual de una hora, denominada “Reunion
de comité de SST” en la que trataremos algin tema en relacion con la seguridad
de los trabajadores e indicadores de seguimiento.

El formato utilizado sera el Acta de Comité.

Mejorar
No es conforme y nota accionas de manera correcta.
El proceso de cerrar una no conformidad, establecimiento de acciones correctivas

y mejora continua se realizard mediante el formato .
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3.3 Relacion entre la Gestion de Calidad y Accidentabilidad en FAINSA S.R.L.
La matriz IPERC presenta los controles previos a la ejecucion de los trabajos en
FAINSA S.R.L, entre ellos destacan el uso de EPP, controles administrativos,
ingenieria, sustitucion y eliminacion, los que utilizados en su momento pueden
prevenir accidentes.
Los trabajos en caliente presentan un riesgo ALTO en las operaciones de la empresa
con una calificacion de 8 en nivel de riesgo, por ello se establecen controles que
reducen este indice a 12, considerado un riesgo medio.
Beneficio Econémico:
Considerando que los gastos del afio 2017 fueron S/. 8000. 00 soles y en desdeenero
del 2018 a setiembre se registran S/. 1600.00 soles, se estima que anualmente se
podria gastar en eventos no deseados, un promedio hasta S/. 4800 soles anuales,
ademas de costos generados en la pérdida de clientes por demoras en el servicio y
mala imagen de la empresa.
La implementacion de las mejoras propuestas significa para FAINSA SRL, la
homologacion con una importante empresa ligada al sector minero, y ventas por
servicios que ascienden a S/. 40 000. 00 soles mensuales, ingreso que sera
considerado como beneficio para la empresa. Al afio se estima un beneficio de S/. 480
000. 00 soles.
Escenario Positivo
Se estima que con sistemas que gestionen la calidad en procesos de soldadura
(Programas, documentos, registros de control y seguimiento) basado en ciclo de
mejora continua, durante los meses de noviembre 2018 a octubre 2019 no se
registraran accidentes de trabajo incapacitante, por lo que no se registraran gastos

relacionados con este tipo de accidentes.

Si aplicamos las formulas de indicadores de seguridad, obtendriamos lo siguiente:
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Proyeccion de indice de Frecuencia:

N° de accidentes x 1°000,000
horas hombre trabajadas

IFa =

N° de accidentes= N° Accidentes incapacitantes+ N° Accidentes Mortales

Si el nimero de accidentes es cero, el indice de frecuencia es cero.

B 0 accidentes x
IFa = 17000,000

13824 Horas Hombre
IFa =0
Interpretacion: Por cada millon de horas — hombre trabajadas, se proyecta cero

accidentes incapacitantes o accidentes mortales.

Proyeccion indice de Severidad:
N° de dias perdidos x 1°000,000

[Sa =
4 horas hombre trabajadas

Si el nimero de accidentes es cero, el indice de frecuencia es cero.

3 0 dias perdidos x
[Sa = 1°000,000

13824 Horas Hombre
ISa =0
Interpretacion: Por cada millon de horas — hombre trabajadas, se proyecta cero dias

perdidos o cargados.

Proyeccion indice de accidentabilidad
IFa x ISa

1000
_OxO
~ 1000

0x0
~ 1000

IA =

1A

1A



3.4 Célculo y andlisis de costos por la implementacion del sistema de calidad en FAINSA

S.R.L.

Evaluacion de la Inversion:

Tabla 3. Evaluacion de la inversion por SGC.

l. ACTIVOS

TANGIBLES SGC COSTOS

1.1. Utiles  de Precio Total,

Escritorio Cantidad Unidad unitario Inversion
Papel Bond

(Millares) 4 MILLAR S/.22.50 S/.90.00
Archivadores 4 UNIDAD S/.7.00 S/. 28.00
Grapadora 1 UNIDAD S/.22.00 S/.22.00
Perforador 1 UNIDAD S/.15.00 S/.15.00
Lapiceros 20 UNIDAD S/.1.00 S/. 20.00
Tableros 4 UNIDAD S/.3.50 S/.14.00

1.2. Equipos de

oficina
LAPTOP 1 UNIDAD  S/.2,500.00 S/.2,500.00
Camara

Fotogréfica 1 UNIDAD S/.99.00 S/.99.00
Panel Informativo 1 UNIDAD S/.450.00  S/.450.00
Escritorio 1 UNIDAD S/.300.00  S/.300.00
Silla 1 UNIDAD S/.250.00  S/.250.00
Impresora 1 UNIDAD  S/.1,440.00 S/.1,440.00
Disco Externo 1 UNIDAD S/.200.00  S/.200.00
Proyector 1 UNIDAD S/.1,200.00 S/.1,200.00

1.3. Equipos de

comunicacion
Celular 1 UNIDAD S/. 80.00 S/. 80.00

I.  Total Activos

Tangibles S/. 6,708.00

Precio Total,
Il. OTROS GASTOS  Cantidad Unidad unitario Inversion
S/.
Gastos Operativos 59,680.00
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Energia Eléctrica 12 MESES S/.45.00 S/. 540.00
Agua Potable 12 MESES S/.20.00 S/. 240.00
Infraestructura 1 Unidad S/.2,800.00 S/.2,800.00
Formatearia 1 MESES S/.2,000.00 S/.2,000.00
Calibracion y S/
Mtto. Equipos 12 MESES S/.1,500.00 18,000.00
Equipo de S/.
Proteccion Personal 12 MESES S/.3,000.00 36,000.00
OTROS
(Movilidad) 1 Global $/.100.00  S/.100.00
S/.
5. Personal 94,000.00
Personal Asesoria 1 MESES S/.4,000.00 S/.4,000.00
Personal S/.
Implementacion 3 MESES S/.6,000.00 18,000.00
Personal S/.
Mantenimiento SST 12 MESES S/.6,000.00 72,000.00
S/.
6. Capacitacion 62,400.00
Capacitacion
Gerencia- jefes 12 Veces S/.400.00 S/. 4,800.00
Capacitacion S/.
especifica SST 48 Veces S/.1,200.00 57,600.00
S/.
Inversion total 222,788.00
Proyeccién de la inversion por implementacion de SGC
l. ACTIVOS
TANGIBLES PROYECCION
1.1. Utiles de Escritorio ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
Papel Bond
(Millares) S/. 90,00 S/. 420,00 S/. 420,00 S/. 420,00 S/. 420,00 S/. 420,00
Archivadores S/. 28,00 S/. 160,00 S/. 160,00 S/. 160,00 S/. 160,00 S/. 160,00
Grapadora S/. 22,00 S/. 15,00 S/. 15,00 S/. 15,00 S/. 15,00 S/. 15,00
Perforador S/. 15,00 S/. 4,00 S/. 4,00 S/. 4,00 S/. 4,00 S/. 4,00
Lapiceros S/. 20,00 S/.5,00 S/.5,00 S/.5,00 S/.5,00 S/. 5,00
Tableros S/. 14,00 S/.12,00 S/.12,00 S/.12,00 S/.12,00 S/. 12,00

1.2. Equipos de oficina
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LAPTOP S/. 2.500,00
Céamara Fotogréfica S/. 99,00
Panel Informativo S/. 450,00
Escritorio S/. 300,00
Silla S/. 250,00
Impresora S/. 1.440,00
Disco Externo S/. 200,00
Proyector S/.1.200,00
Depreciacion (10%) S/. 643,90 S/. 643,90 S/. 643,90 S/. 643,90 S/. 643,90
1.3. Equipos de
comunicacion
Celulares S/. 80,00
l. Total Activos
Tangibles S/.6.708,00  S/.1.259,90  S/.1.259,90  S/.1.259,90  S/.1.259,90  S/.1.259,90
1. OTRAS
INVERSIONES
3. Gastos Operativos S/.59.680,00 S/.59.680,00 S/.59.680,00 S/.59.680,00 S/.59.680,00 S/.59.680,00
Energfa Eléctrica S/. 540,00 S/. 540,00 S/. 540,00 S/. 540,00 S/. 540,00 S/. 540,00
Agua Potable S/. 240,00 S/. 240,00 S/. 240,00 S/. 240,00 S/. 240,00 S/. 240,00
Infraestructura S/.2.800,00  S/.2.800,00  S/.2.800,00 S/.2.800,00  S/.2.800,00 S/.2.800,00
Formateria $/.2.000,00  S/.2.000,00  S/.2.000,00 S/.2.000,00  S/.2.000,00 S/.2.000,00
Calibracién y Mtto.
Equipos S/.18.000,00 S/.18.000,00 S/.18.000,00 S/.18.000,00 S/.18.000,00 S/.18.000,00
Equipo de
Proteccion Personal S/.36.000,00 S/.36.000,00 S/.36.000,00 S/.36.000,00 S/.36.000,00 S/.36.000,00
OTROS
(Movilidad) S/. 100,00 S/. 100,00 S/. 100,00 S/. 100,00 S/. 100,00 S/. 100,00
4. Personal S/.94.000,00 S/.72.000,00 S/.72.000,00 S/.72.000,00 S/.72.000,00 S/.72.000,00
Personal Asesoria S/. 4.000,00
Personal
Implementacién S/. 18.000,00
Personal
Mantenimiento SST S/.72.000,00 S/.72.000,00 S/.72.000,00 S/.72.000,00 S/.72.000,00 S/.72.000,00
5. Capacitacion S/. 62.400,00 S/.62.400,00 S/.62.400,00 S/.62.400,00 S/.62.400,00 S/.62.400,00
Capacitacion
Gerencia- jefes S/.4.800,00 S/.4.800,00 S/.4.800,00 S/.4.800,00 S/.4.800,00 S/.4.800,00
Capacitacion
especifica SST S/.57.600,00 S/.57.600,00 S/.57.600,00 S/.57.600,00 S/.57.600,00 S/.57.600,00
Capacitacion especifica S/. 0,00 S/. 0,00 S/. 0,00 S/. 0,00 S/. 0,00 S/. 0,00
TOTAL, S/. S/. S/. S/. S/. S/.
PROYECTADO 222.788,00 195.339,90 195.339,90 195.339,90 195.339,90 195.339,90
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Ingresos proyectados después de la implementacion

Tabla 4. Ingresos estimados méas Beneficios.

Ingresos estimados +Beneficio

Beneficio
Ventas Antes Después Anual
S/.20.000,00 S/.500.000,00 S/. 480.000,00
EMPRESA FAIMSA
PROYECCCION EN CINCO ANOS

Afio Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
S/. S/. S/. S/.
Ingresos 480.000,00 480.000,00 480.000,00 S/. 480.000,00 480.000,00

PROYECCION DE INGRESOS- INVERSION

Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
S/. S/. S/. S/.
-S/. 222.788,00 284.660,10 284.660,10 284.660,10 S/. 284.660,10 284.660,10

Fuente. elaboracion propia.
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Diagrama de flujo de efectivo
INGRESO NETO OPTIMO (Diagrama de flujo de efectivo)

S/, 284.660,10 S/, 284.660,10 S/ 28466010 4 528466010  ANS/ 28466010

[=]
—
]
o
=
o

S/ 222.788,00 Tasa Interés: 12%

Tabla 5. Determinacion de Viabilidad del proyecto.

Determinacion de la Viabilidad del proyecto

VAN >0 Acepta TIR> WACC Acepta el IR>1 indice de Rentabilidad > 1
el proyecto proyecto Acepta el proyecto
VAN : S/.717.274,96
TIR : 126%
IR : 4.22

Por cada sol invertido, se
obtendra 3.22 soles

Fuente: Elaboracion propia.
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IV. DISCUSION

Los resultados obtenidos permiten confirmar los previos estudios realizados Yupanqui,
Yofan, Gallegos, Caro y Chamochumbi (2011), quienes afirman que el entorno
nacional cumple un rol importante para conocer dato estadistico en materias de 1a S.S.T
como informacidn general del sistema, ya que gracias a la ley 29783, el DS 023-2017
EM y RM -050-2013 MINSA, se pudo realizar el disefio del sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo requerida por la norma 1SO 9001: 2015.Por otro lado se
coincide con lo indicado por Olivares (2006), quien menciona que la falta de controly
seguimiento, trae como consecuencia accidentes laborales y enfermedades
profesionales, por ello la implementacién del registro de estadisticas de seguridad y
salud ocupacional en FAINSA SRL permitira un control adecuado de las medidas de

control y oportunidades de mejora en el sistema.

Mediante la evaluacion previa se pudo corroborar que los colaboradores de la empresa
FAINSA SRL, estan expuestos a peligros y riesgos similares con los evaluados por
Asanza (2013), entre ellos se tiene los riesgos disergondmico, altas temperaturas,
vibracion, polvo, ruido, biologico y sustancias quimicas, teniendo en cuenta que solo
basta con la observacion para conocer estos riesgos y en las jefaturas se encuentra la

responsabilidad de establecer controles para evitar posibles eventos no deseados.
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V. CONCLUSIONES

La propuesta proyecta una reduccion en la accidentabilidad en FAINSA S.R.L, lo
que incide en gastos cero de accidentes de trabajo, y un beneficio de S/. 480, 000 soles
anuales por la homologacion como proveedor con una empresa importante
relacionada con el rubro minero.

El diagnostico inicial en cuanto a procesos de Soldadura y registro de accidentes en
la Empresa Metalmecanica FAINSA S.R.L permitié identificar gastos de S/. 9,600
soles relacionados a accidentes de SST, lo que se veria reducido con la implementar
sistemas para gestionar la calidad y aplicarlo al proceso de soldadura.

El disefio del sistema para gestionar la calidad del proceso de soldadura permitio
proponer documentos, programas de seguridad, capacitacion, procedimientos,
estandares y registros basados en la norma 1SO 9001:2015 de modo que losprocesos
de soldadura se realicen de forma segura.

La proyeccion a implementacion sistemas de gestion de calidad en el proceso de
soldadura, en un escenario positivo, redujo las cantidades de accidentes incapacitantes
y dias perdidos, los mismos que se utilizaron para el céalculo del indice de
accidentabilidad en la empresa FAINSA S.R.L.

La implementacion del sistema de calidad en la Empresa Metalmecanica FAINSA
S.R.L Cajamarca, permite obtener un valor actual Neto de S/. S/. 717.274,96, una tasa
interna de rendimiento de 126% y un indice e rentabilidad de 4.22, indicando que se
obtendra un retorno de 3.22 soles. Por lo tanto, la implementacion del SGC resulta

factible para la empresa
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VI. RECOMENDACIONES

A los investigadores profundizar temas que relacionan los sistemas de gestion de
calidad con la cantidad de accidentes en las empresas de modo que se le dé la debida
importancia en la ejecucion de actividades de alto riesgo.

A las jefaturas de la empresa Fabriser, implementar los documentos, formatos y
registros de seguimiento que permitiran un ahorro en gastos y mejora en la
rentabilidad. Asi mismo implementar con el area de taller los procedimientos
necesarios para ejecutar trabajos de manera segura.

Continuar con el registro e historial de accidentes, que permitiran el seguimiento a las
oportunidades de mejora para la empresa.

Al personal de la empresa, realizar una buena identificacion de peligros antes, durante

y después de cada trabajo para evitar accidentes.
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ANEXO0S
Encuesta a Gerencia General FAINSA S.R.L

INDICACIONES AL EXPERTO.

En la tabla siguiente, se propone una escala del 1 al 5, que va en orden ascendente del
desconocimiento al conocimiento profundo. Marque con una “X” conforme considere
su conocimiento sobre el tema de la tesis evaluada.

1
Ninguno

2
Poco

3
Regular

4
Alto

%

5
Muy alto

1. Sirvase marcar con una “X” las fuentes que considere han influenciado en su
conocimiento sobre el tema, en un grado alto, medio o bajo.

GRADO DE INFLUENCIA
DE CADA UNA DE
FUENTES DE ARGUMENTACION LAS FUENTES EN SUS
CRITERIOS
A M B
(ALTO) (MEDIO) | (BAJO)
a) Analisis tedricos realizados. (AT) X
b) Experiencia como profesional. (EP) Pl
c) Trabajos estudiados de autores nacionales. (AN) ' X
d) Trabajos estudiados de autores extranjeros. (AE) e
e) Conocimientos personales sobre el estado del | ’
problema de investigacion. (CP) 7(

Anexo: Hoja de vida.

INGFNERQ MECARICO ELECTRICI®IA

alo Pretel

REZ. 045 123394

Firma del entrevistado
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FICHA DE VALIDACION DE INTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS

DATOS GENERALES DEL EXPERTO.

e Apellidos y Nombres: : ; g (?
ﬁ%du %/ﬂwﬂvf Javo ‘!
7

e Profesion: %PW%O %M/WCD C(/) 4(

e Grado académico: ﬁﬁéwwa *’7‘7‘ M

* Actividad laboral actual: g/zmb/éj— 2 tu % M 0& #Wﬁgﬂw
Vop 5 o JosTouarr Lt y W teaies

07

n { Robinson Bréyo Pretel

g ‘ﬂ[RG MECANICO ELECTRICISTA
RES, M0 123344
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Anexo 1

Estimado(a) experto(a):

El instrumento de recoleccién de datos a validar es un Cuestionario, cuyo objetivo
(indicar el objetivo de la tesis).

Con el objetivo de corroborar la validacién del instrumento de recoleccién de datos, por
favor le pedimos responda a las siguientes interrogantes:

. .Considera pertinente la aplicacién de este cuestionario para los fines

establecidos en la investigacion?
Es pertinente: < Poco pertinente: No es pertinente:

Dbt q ges elocatioss o abvoite a (J2hsw o
bl o ;

ézuyﬂ//a&/u'&? Loie /&CO Coheo cores eels

2 (Considera que el cuestionario formula las preguntas suficientes para los fines
establecidos en la investigacion?
Son suficientes: X Insuficientes:
Por favor, indigue las razones:
Jhw ) Tpo oo P Lo %M;m&- Qa/&@o 7’“’”?5”
{ -~ \_/
7 e 5 P

3. (Considera que las preguntas estan adecuadamente formuladas de manera tal

que el entrevistado no tenga dudas ‘en la eleccién y/o redaccién de sus

respuestas?

Son adecuadas: Z Poco adecuadas: Inadecuadas:

T T oot it gugaiion o
V/DMW 7 ol

4. Califique los items segan un criterio de precisioén y relevancia para el objetivo

del instrumento de recoleccién de datos.

e

én ravo Pretel

NCENIERO MECANICO ELECTRICIS YA
3. o 123344



Precisién Relevancia
[tem Muy Poco No es Muy Poco Sugerencias
: : 3 Irrelevante

precisa | precisa | precisa | relevante | Relevante
/ 2 X
< ¥ X~
3| X X
4 X K

Z;e suzerer%s haria Ud%%ﬂ'

a mejorar el instrumento de rec

Luillen pona

(ju’)n de dato

mfw o, Wﬂ% M/m

j‘Ww%fﬁa s .

peluiuda Lu /mm

Le agradecemos por su colaboracion.

Fecha de evaluacién:

/¢ -

n Robinson Brio Pretel

wn NIERO MECANICO ELECTRICIS YA
RES, Mo 123344

Firma del Experto
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Anexo 2

Cumplimiento de la lista de verificacion

Cumplimiento de la norma por seccion

EN
Cumple C  No Cumple NC PROCES
SECCION DE LANORMA  (X) (X) 0
4-CONTEXTO DE LA
ORGANIZACION 0 24 0
5-LIDERAZGO 5 4 22
6-PLANIFICACION 0 10 27
7-APOYO 10 77 31
8-OPERACION 0 0 61
9-EVALUACION DEL
DESEMPERNO 0 0 47
10-MEJORA 0 0 19
TOTAL 15 115 207

PORCENTAJE 4% 34% 61%




Anexo 3

a). Liderazgo y Compromiso:

La gerencia General de la FAINSA S.R.L asume total compromiso brindando informacion
sobre sus procesos, asi como la ejecucion de actividades relacionadas con el
sistema propuesto.

b). Politica de SGC:

Sex propone el documento denominado “politica de calidad”, que expresa de manera

formal el compromiso de las jefaturas de FAINSA S.R.L por la implementacion

del sistema en busca de mejorar continuamente

FAI N SA Sistema de calidad FA-_|,3-001
Version: 001

Politica de gestion Fecha: 01-09-18

Pag.ldel

En FAINSA (la fabricacion industrial metalica y servicios asociados) S.R.L. nos
orientamos a ser una empresa lider en servicios metalmecanicos especialistas en
fabricacion de piezas de equipos livianos y pesados, ofreciendo un trabajo bajo los
mejores estandares de calidad que nuestros clientes requieren los lineamientos bajo
los que trabajamos son:

Calidad de servicio

Mejorar nuestros procesos para satisfacer las expectativas de nuestros clientes.
Mantener, revisar, auditar y mejorar nuestro sistema de gestion de acuerdo a la ley
vigente y a las necesidades de clientes internos y externos.

Cuidado del medio ambiente.

Mantener el compromiso de produccion limpia.

Formar a nuestros colaboradores en segregacion correcta de residuos generados en
nuestra organizacion desarrollar practicas que eviten la contaminacién del medio
ambiente

De la proteccién de la salud y seguridad de nuestros colaboradores

Trabajar en equipo para identificar peligros, evaluar riesgos y establecer controles en
nuestras actividades crear conciencia del autocuidado en nuestros colaboradores.
Capacitar constantemente a nuestros colaboradores en temas de seguridad y salud
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Relacion entre la gestion de calidad y accidentabilidad en FAINSA S.R.L.

La matriz IPERC después de la observacion en campo presenta la siguiente estructura.

Suelo

Evaluacion de Riesgos

Nivel Nivel Clasific
Controles
Prob. Serv. de de
(p) (S) Riesgo Ingenieri
(PxS)
en mal

Caida al mismo nivel

estado/irregular

Objetos en el suelo

Tare ] ]
Peligros Riesgos
Inspeccién y
o Sefializacion del
Serviciode | .
area de trabajo
Soldadura
tolva de
camion

Inspeccion  de

herramientas

Uso de escaleras fijas

Herramientas en mal

estado

Caida al mismo nivel

Caidas a distinto nivel

Atrapamiento/contacto con

herramientas en mal estado

EPP

Control Administrativo

csz-l

C313

B5

Sefializacion del é&rea de
trabajo con cinta amarilla o
roja

Mantener Orden y Limpieza
en el area de trabajo

Uso de tres puntos de apoyo
Charlas de 10 minutos EHS-
PETS-004-SIG
Procedimiento de uso de
escaleras

TS-PETS-003-SIG
Mantenimiento de cadenas
de oruga

Capacitacion en manejo de
herramientas manuales.
Inspeccion  trimestral  de
herramientas

Reevaluacion

P S PxS

Uso de
guantes
de
badana

Uso de
guantes
de
badana

D5

Responsable

FABRISE
R

FABRISE
R

FABRISE
R

FABRISE
R

54



Correctivos

en

tolva de camion

Aplicacion
soldadura

de

Manipulacion de
herramientas y

objetos varios

Herramientas
manuales cortantes

Trabajos en caliente

Presencia de
animales  silvestres
(insectos, aracnidos,

mamiferos, reptiles)

Contacto con herramientas

y objetos varios

Contacto con herramientas
cortantes

Exposicion a particulas
calientes, gases, humos,
incendio, explosion

Exposicion a
Picadura/Mordedura

5

4

2

4

Capacitacion en manejo de

herramientas manuales.

Uso de estandar EHS-E- 005-
SIG Herramientas manuales,
Mecénicas y eléctricas

Uso de procedimiento EHS-
E- 005-SIG Herramientas

manuales, Mecanicas y

eléctricas
EHS- PETS-  002-SIG
Trabajos en caliente

TS-PETS-005-SIG
Correctivos en tolvas de

camion
EHS- PETS-  007-SIG
Equipo de  Proteccion

Personal (Uso de Repelente)

Guantes
de:
cuero,
badana,
nitrilo,
hycron.
Guantes
de
maniobr
a anti
corte
segln
norma
EN-344
Guantes
de:
cuero,
badana,
nitrilo,
hycron.

FABRISE
R

FABRISE
R

1 FABRISE
2 R
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Esmerilado
Pintura
superficies

metalicas

Ordeny
Limpieza

de

Materiales/particulas
en proyeccion

Uso de materiales

quimicos

Suelo en mal

estado/irregular

Objetos en el suelo

Uso de escaleras fijas

Golpes/cortes por contacto
con materiales/particulas

en proyeccion

Sustancias asfixiantes

(gases y vapores)

Caida al mismo nivel

Caida al mismo nivel

Caidas a distinto nivel

13

13

13

Uso de estandar EHS-E- 005-
SIG Herramientas manuales,
Mecanicas y eléctricas EHS-
PETS- 002-SIG

Trabajos en caliente

TS-PETS-007-SIG Pintura
de superficies metéalicas

Sefializacion de éarea de

trabajo, tener  accesos
definidos para el transito del

personal.

Mantener Orden y Limpieza

Sefializacion de area de

trabajo, tener accesos
definidos para el transito del

personal.

Guantes
de:
cuero,
badana,
nitrilo,

hycron.

Uso de
EPP
durante
el
trabajo

Guantes
de:
cuero,
badana,
nitrilo,

hycron.

w

(83}

[8)]

w

FABRISE
R

FABRISE
R

FABRISE
R

FABRISE
R

Fuente: Elaboracidon propia
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Anexo 4

SISTEMA DE GESTION CALIDAD Codigo:

Yersion:

Logo de la empresa

PERFILES DE PUESTO- JEFE DE SEGURIDAD

Fecha:
Péging

EMPRESA

PUESTD.

REPORTS A

Jefe de Segundad

Gerente Genera

FUNCIONES DEL CARGO

EDUCACION.

Mivel Academico
Post- Grado
Profesicn

CESCRIPCHIN Tipo de Requearimiento

FORMACION.

Cursos

DESCRIPCION Tipo de Requearimiento

HABILIDADES.

Habilidades Fundameniales.

Habilidades Espacificas del Carga.

Defnir por niveles

EXPERIEMCIA.

Minimo 1res anas en puesics similares
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Anexo 5

0G0 DE LA SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD Cédigo:
evpresa | REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION, ENTRENAMIENTO Y .
SIMULACROS DE EMERGENCIA Pigina:
N° REGISTRO: |
DATOS DEL EMPLEADOR:
RAZON SQCIAL 0 RUC (Direccion d?scin::tl:";ilgpartam ento ACTN.IDAD N° TRABAJADORES
DENOMINACION SOCIAL ’ provin’cia) ’ ECONOMICA EN EL CENTRO LABORAL
MARCAR (X)
REUNION CHARLA ENTRENAMIENTO SIMULACRO DE EMERGENCIA
INDUCCION CAPACITACION CAMPARA OTROS
TEMA
FECHA:
[NOMBRE DEL CAPACITADOR
O ENTRENADOR
N° HORAS
N°| APELLIDOS Y NOM BRES DE LOS CAPACITADOS N° DNI AREA FIRMA OBSERVACIONES

RESPONSABLE DEL REGISTRO

Nombre:
Cargo:
Fecha:
Firma
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Anexo 6
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Anexo 7

PETS-SST-001 Soldadura de fisuras en tolvas

LOGO

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

DE LA SOLDADURA DE FISURAS EN TOLVAS

EMPRESA Area: Taller Servicios Version: 00

Cadigo: Pag.66 de 114

UNIDAD MINERA

1. PERSONAL

11
12

Técnico Supervisor

Técnico Soldador

2. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL.

13.
14.
15.
1.6.
17.
18.
1.9.

1.10.
111.
112.
113.
1.14.
1.15.
1.16.
1.17.
118.

Casco con barbiquejo
Lentes de seguridad
Tapones auditivos u orejeras
Uniforme de trabajo con cinta reflectiva
Chaleco reflectivo.
Zapatos con punta de acero
Guantes de badana
Guantes anticorte
Respirador especial para trabajos en caliente
Bloqueador solar
Casco de seguridad
Careta de soldador
Casaca de cuero
Escarpin
Bloqueador solar

Repelente de insectos

3. EQUIPO /HERRAMIENTAS / MATERIALES

1.19.

Conos de seguridad con cinta reflectiva
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1.20.
121.
122.
1.23.
1.24.
1.25.
1.26.
1.27.
1.28.
1.29.
1.30.
131
1.32.
1.33.
1.34.
1.35.
1.36.
1.37.
1.38.
1.39.
1.40.
141.

Botiquin para primeros auxilios
Kit anti derrame

Trapos industriales

Mesa de trabajo

Esmeril portatil.

Magquina de soldar

Cilindros de Oxigeno y/o acetileno
Comba de bronce

cafa de soldar

tenazas

Boquillas

Cortadores

Candado de bloqueo

esmeril angular 4 1/2

chispero

herramientas manuales

Biombos

Trapos industriales

Mesa de trabajo

Pistola neumatica de encastre de %"
Compresora de aire estacionaria.

Manguera de aire de 5 metros de largo.

PROCEDIMIENTO- Referencia Manual de soldadura (Indura)

Inspeccionar, sefializar y delimitar el area de trabajo

4.1
4.2

4.3

4.4

Participar en la charla de cinco minutos a cargo de la supervision.

Inspeccionar los equipos verificando el buen funcionamiento y estado de la maquina
mediante el llenado del pre-uso.

Elaborar y firmar sus herramientas de gestion de seguridad (IPERC-Continuo, Orden de
Trabajo, ATS, PETAR), las cuales deberan ser revisadas y firmadas por el Supervisor.
El PETS debe estar en su lugar de trabajo.

Reportar las fallas, condiciones inseguras existentes en el equipo y ambiente de trabajo.
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4.5 En caso se CONDICIONES INSEGURAS alejarse del area y reportarlo a su superior.
Inspeccionar herramientas y EPP.

4.6 Los técnicos deben posicionarse al lado de puerta de los vehiculos y equipos moviles de
tal forma que al momento de retirar el seguro y/o fijador de la puerta, compuerta y capot
con la otra mano pueda sostenerla de la manija evitando que la accién del viento no
empuje la misma. Los mecénicos deberan subir al equipo tomando en cuenta la técnica
de los tres puntos de apoyo.

4.7 Realizar bloqueo de energia

4.8 Seleccion del electrodo adecuado

4.9 Verificar las condiciones y el diametro del electrodo.

4.10 Problemas y defectos comunes en la soldadura al arco

| DEFECTOS CAUSAS Y SOLUCIONES

Causas probables:

1. Conexiones defectuosas.

2. Recalentamiento.

3. Electrodo inadecuado.

4. Longitud de arco y amperaje inadecuado.

Recomendaciones:

1. Usar la longitud de arco, el angulo (posicion) del
electrodo y la velocidad de avance adecuados.

2. Evitar el recalentamiento.

3. Usar un vaivén uniforme.

4. Evitar usar corriente demasiado elevada.

Arco desviado Causas probables:

1. El campo magnético generado por la CC produce
la desviacion del arco (soplo magnético).

Recomendaciones:

1. Usar CA

2. Contrarrestar la desviaciéon del arco con la posi-
cién del electrodo, manteniéndolo a un angulo
apropiado.

. Cambiar de lugar la grampa a tierra

Usar un banco de trabajo no magnético.

Usar barras de bronce o cobre para separar la

pieza del banco.

apw

Soldadura porosa Causas probables:
1. Arco corto.

2. Corriente inadecuada.
3. Electrodo defectuoso.

Recomendaciones:
. Averiguar si hay impurezas en el metal base.
Usar corriente adecuada.

. Utilizar el vaivén para evitar sopladuras.
Usar un electrodo adecuado para el trabajo.

Mantener el arco mas largo.
. Usar electrodos de bajo contenido de hidrégeno.

popeN s
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Soldadura agrletada

Z2% NN RS
ZPIIIID IV

Causas probables:

1. Electrodo inadecuado.

2. Falta de relacion entre tamario de la soldadura y
las piezas que se unen.

3. Mala preparacion.

4. Union muy rigida.

Recomendaciones:

1. Eliminar la rigidez de la unién con un buen pro-
yecto de la estructura y un procedimiento de
soldadura adecuado.

2. Precalentar las piezas.

3. Evitar las soldaduras con primeras pasadas.

4. Soldardesde el centrohacialosextremos o bordes.

5. Seleccionar un electrodo adecuado.

6. Adaptar el tamafio de la soldadura de las piezas.

7. Dejar en las uniones una separacion adecuada y
uniforme.

Causas probables:

1. Dieafic inadecuado.

2. Contraccidn del metal de aporte.
3. Bupscitn defectucsa de las piezaz.
4. Preparacitn deficients.

5. Recalentamisnto an la unidn.

Recomendaclonas:

1. Comegir & dizeno.

2. Martillar [con martillo de pefs) los bordea de la
unidn antes da soldar.

3. Aumentar |3 velocidad de trabajo (avancs).

4. Evitar la gaparscion excesiva antra piazas.

5. Fijar las piszas edecuadamante.

E Utear un rezpaldo enfrisdor

T. Adoptar una sacusancia ds trabajo.
8. Ussr slectrodos de afta velocidad v moderada
penestraciin.
Causas probables:

1. Elecirodo inadecuado.

2. Tratamismto térmmico deficisnte.
3. Boldadurs endurecida al gire.
4. Enfriameento bresco.

Recomendacliones:

1. Usar un slectrodo con bajo contenido de hidnd-
geno o de tipo austenitico.

2. Calentar anfes o despuds ds soldar o en ambos
casca.

3. Procurar poca pengiracidn dirigisndo &l arco
hacia &l crater.

4. Azegurar un enfrigmisnto lento.
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DEFECTOS

CAUSAS Y SOLUCIONES

Causas probables:

1. Calentamiento decigual o irreguiar.

2. Orden (gecuencia) inadecuado de operacion.
3. Contraccién del metal de aporte.

Recomendaciones:

1. Puntear la unién o sujetar la2 piazaz con prenzas.

2. Conformar las piazas antes de soldarias.

3. Bliminar laz tenziones recultantee de la laminacién
o conformacién antee de soldar.

4. Diatribuir la soldadura para que &l calentamiento
26a uniforme.

5. Inepeccionar la eetructura y dizponer una ge-
cuencia (orden) I6gica de trabajo.

Distorsion (deformacion)

Causas probables:

1. Calentamiento desigual o irreguiar.

2. Orden (zecuencia) inadecuado de operacion.

3. Contraccion del metal de aports.

Recomendaciones:

1. Puntear la unién o sujetar la2 piezas con prenzas.

2. Conformar laz piezas antee de soldarias.

3. Bliminar laz tensionee recultantee de la laminacién
o conformacién antee de soldar.

4. Diztribuir la soldadura para que el calentamiento
264 uniforme.

5. Inzpeccionar la estructura y dizponer una ze-
cuencia (orden) légica de trabajo.

Causas probables:

1. Mansjo defectuozo del electrodo.

2. Seleccién inadecuada del tipo de electrodo.

3. Comente muy elevada.

Recomendaciones:

1. Usar vaivén uniforms en las soidaduraz de tope.

2. Usar electrodo adecuado.

3. Evitar un vaivén exagerado.

4. Uzar comente moderada y 2oldar lentaments.

5. Sostener el electrodo a una distancia prudente
del plano vertical al soldar filetee horizontales.
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Empalmes sobre cabeza- plano

Realizar soldadura de suficiente penetracion, tomandoen r )

cuenta la siguiente imagen

Empalmes sobre cabeza - frontal

Hasta 4 mm, los bordes no son achaflanados, la
soldadura se efectua de acuerdo a la imagen.

Empalme sobre cabeza - vertical

Hasta espesores de 4 mm, no es necesario achaflanar el
empalme. La técnica de soldadura puede ser descendente,

empleada

Empalmes de cabeza en posicion sobre la cabeza.

Es indispensable que la corriente esté regulada de forma que no

resulte un bafio demasiado fluido pero suficiente para permitir una

buena penetracion.

El arco debe ser muy corto y si fuera necesario hacer alguna fuga

en adelante para dar tiempo al bafio de solidificarse.

5. Ordeny limpieza.

5.1 Limpiar la zona de trabajo de escoria, metales y desperdicios.
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6. RESTRICCIONES

1.42. El técnico soldador no podré operar un equipo como para el que no se encuentre
autorizado, en caso de necesitar probar el equipo debera comunicarse con su supervisor
quien coordinara la autorizacion.

1.43. En la guardia noche no se trabajara sin iluminacion.

1.44.El operador podrd negarse a operar el equipo, cuando este no se encuentre en
condiciones para ser operados o las condiciones del area de trabajo sean de alto riesgo.

1.45. Se suspendera la tarea en presencia de climas adversos (tormentas eléctricas).

1.46. No suba ni baje del equipo en movimiento.

1.47. Considerar operador con mayor experiencia para realizar este tipo de trabajos.

1.48. Los trabajadores que den positivo en la prueba aleatoria de alcohotest no podran

realizar ninguna actividad
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PETS-SST-002 Reforzamiento de cucharén

REFORZAMIENTO DE CUCHARON
II;E)AECR)ESA . o Area: Taller Servicios Version: 00 UNIDAD MINERA
Cadigo: Pag.74 de 114
1 PERSONAL
1.1. Técnico Supervisor
1.2. Técnico Soldador

1. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL.

13.
14.
15.
1.6.
17.
18.
1.9.
1.10.
111.
112.
113.
1.14.
1.15.
1.16.
1.17.
118.

Casco con barbiquejo
Lentes de seguridad
Tapones auditivos u orejeras
Uniforme de trabajo con cinta reflectiva
Chaleco reflectivo.
Zapatos con punta de acero
Guantes de badana

Guantes anticorte

Respirador

Bloqueador solar

Casco de seguridad

Careta de soldador

Casaca de cuero

Escarpin

Bloqueador solar

Repelente de insectos

2. EQUIPO /HERRAMIENTAS / MATERIALES

1.19.
1.20.
121.
122.

Conos de seguridad con cinta reflectiva
Botiquin para primeros auxilios
Kit anti derrame

Trapos industriales
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1.23.
1.24.
1.25.
1.26.
1.27.
1.28.
1.29.
1.30.
131
1.32.
133.
1.34.
1.35.
1.36.
1.37.
1.38.
1.39.
1.40.
1.41.
1.42.
1.43.

Mesa de trabajo

Esmeril portatil.

Maquina de soldar

Cilindros de Oxigeno y/o acetileno
Comba de bronce

cafa de soldar

tenazas

Boquillas

Cortadores

tarjeta de candado de blogueo
esmeril angular 4 1/2

chispero

herramientas manuales

Equipo Arca Air

Biombos

Trapos industriales

Mesa de trabajo

Prensa hidraulica

Pistola neumatica de encaste de '%”
Compresora de aire estacionaria.

Manguera de aire de 5 metros de largo.

PROCEDIMIENTO

Inspeccionar, sefializar y delimitar el area de trabajo

4.11. Participar en la charla de cinco minutos a cargo de la supervision.

4.12. Inspeccionar los equipos verificando el buen funcionamiento y estado de la maquina

mediante el llenado del pre-uso.

4.13. Elaborar y firmar sus herramientas de gestion de seguridad (IPERC-Continuo, Orden

de Trabajo, ATS, PETAR), las cuales deberan ser revisadas y firmadas por el Supervisor.

Se debera contar con el PETS de esta actividad en el lugar de trabajo.

4.14. Reportar las fallas.
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4.15. En caso se CONDICIONES INSEGURAS alejarse del area y reportarlo a su superior

inmediato o supervisor.
Inspeccionar herramientas, equipos y EPP.

4.16. Todo el personal debera inspeccionar su EPP, verificando que se encuentre en buen
estado, se reemplaza el EPP que se encuentre en condicién subestandar.

4.17. Los chisperos, escobillas deben estar en buen estado.

4.18. Nunca manipular los cilindros de oxigeno y acetileno con guantes que estén
impregnadas con grasa o hidrocarburos

4.19. Los técnicos deben posicionarse al lado de puerta de los vehiculos y equipos mdviles
de tal forma que al momento de retirar el seguro y/o fijador de la puerta, compuerta y
capot con la otra mano pueda sostenerla de la manija evitando que la accion del viento
no empuje la misma. Los mecénicos deberan subir al equipo tomando en cuenta la técnica
de los tres puntos de apoyo.

4.20. Check list de equipos, verificar switch, cables, tomacorrientes de los equipos.

Reforzamiento de cucharén

4.21. Inspeccion de reguladores manometros, mangueras sopletes, y cafias (Contar con
valvulas de retroceso de llamas en el cilindro y en la cafa)

4.22. Si ocurre petardeo o retorno de Ilama (la Ilama desaparece y/o se oye un zumbido de
Illama ardiendo dentro del soplete). Cierre inmediatamente la valvula de oxigeno de
precalentamiento y luego la valvula del gas combustible. Permita que el soplete de corte
se enfrié antes de intentar de encenderlo nuevamente.

4.23. Abra las valvulas de lo cilindros muy lentamente y regule el soplete hasta obtener una
Ilama neutral (Nunca se cologue detras ni delante del regulador cuando abra la valvula
del cilindro)

4.24. Sostenga el soplete de corte comodamente con ambas manos de manera que lo pueda
controlar con una mano manteniendo las llamas de precalentamiento de la boquilla de
corte 1/8 del metal base, y la otra mano le quede libre para oprimir la palanca del oxigeno
de corte.

4.25. Dirija las llamas de precalentamiento al lugar del corte.
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4.26. Cuando comience el corte, mueva el soplete en la direccién deseada. Continle
oprimiendo la palanca del oxigeno de corte mas alla del borde extremo del metal base,
para obtener un buen corte

4.27. Cuando termine la operacion de corte, primero cierre la vélvula del oxigeno de
precalentamiento, luego cierre la valvula del gas de combustible. Cierre las valvulas del
cilindro

4.28. Abra las valvulas de precalentamiento y de corte en el soplete, con esto se libera la
presion del oxigeno en el sistema.

4.29. Posicionamiento correcto y agarre seguro de la antorcha
Aplicacion de soldadura

4.30. Posicionamiento correcto y agarre seguro de la antorcha. Nunca estar en contacto con
superficies humedas o mojadas.

4.31. Pases: Para una correcta aplicacion de soldadura dar los pasos necesarios por espesor
de plancha (A mayor espesor de plancha, mayor nimero de pases).

Entiéndase por pases como los cordones de soldadura a aplicar.
Orden y limpieza.

5.2 Limpiar la zona de trabajo de escoria, metales y desperdicios.
5.3 En caso de no contar con punto de acopio cercano, los residuos deberan ser transportados
en bolsas plasticas al punto de acopio mas cercano. Al realizar el barrido del area de

trabajo se debera usar respirador con filtro para polvo.
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4. RESTRICCIONES

144

145
146.

147,
148
149
150

El técnico soldador no podra operar un equipo como excavador, retro excavador,
motoniveladora u otro para el que no se encuentre autorizado, en caso de necesitar
probar el equipo debera comunicarse con su supervisor quien coordinara las pruebas.
En la guardia noche no se trabajaré sin iluminacion.
El operador podré negarse a operar el equipo, cuando este no se encuentre en
condiciones para ser operados o las condiciones del area de trabajo sean de alto riesgo.
Se suspendera la tarea en presencia de climas adversos (tormentas eléctricas).
No suba ni baje del equipo en movimiento.
Considerar operador con mayor experiencia para realizar este tipo de trabajos.
Los trabajadores que den positivo en la prueba aleatoria de alcohotest no podran

realizar ninguna actividad
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PETS-SST-003 Cambio de elementos de desgaste

LOGO FAINSA SRL Area: Taller Servicios

CAMBIO DE ELEMENTOS DE DESGASTE

Version: 00

Cadigo:

P&g.79 de 114

UNIDAD MINERA

1 PERSONAL

1.1. Técnico Supervisor

1.2. Técnico Soldador

2 EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL.

13.
14.
15.
16.
1.7.
18.
19.

1.10.
1.11.
1.12.
1.13.
1.14.
1.15.
1.16.
1.17.
1.18.

Casco con barbiquejo

Lentes de seguridad
Tapones auditivos u orejeras
Uniforme de trabajo con cinta reflectiva
Chaleco reflectivo.
Zapatos con punta de acero
Guantes de badana
Guantes anticorte
Respirador
Bloqueador solar
Casco de seguridad
Careta de soldador
Casaca de cuero
Escarpin
Bloqueador solar

Repelente de insectos

3 EQUIPO/HERRAMIENTAS / MATERIALES

1.19.
1.20.

Conos de seguridad con cinta reflectiva

Botiquin para primeros auxilios
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1.21.  Kit anti derrame

1.22.  Trapos industriales

1.23.  Esmeril portatil.

1.24.  Maéquina de soldar

1.25.  Cilindros de Oxigeno y/o acetileno
1.26.  Comba de bronce

1.27.  cafa de soldar

1.28. tenazas

1.29. Boquillas

1.30. Cortadores

1.31.  valvulas anti retorno

1.32.  tarjeta de candado de blogueo
1.33.  esmeril angular 4 1/2

1.34.  chispero

1.35.  herramientas manuales

1.36.  Equipo Arca Air

1.37. Biombos

1.38.  Trapos industriales.

PROCEDIMIENTO

Inspeccionar, sefializar y delimitar el area de trabajo

4.32. Participar en la charla de cinco minutos a cargo de la supervision.

4.33. Inspeccionar los equipos verificando el buen funcionamiento y estado de la maquina
mediante el llenado del pre-uso.

4.34. Elaborar y firmar sus herramientas de gestion de seguridad (IPERC-Continuo, Orden
de Trabajo, ATS, PETAR), las cuales deberan ser revisadas y firmadas por el Supervisor.
Se debera contar con el PETS de esta actividad en el lugar de trabajo.

4.35. Reportar las fallas

4.36. En caso se CONDICIONES INSEGURAS alejarse del area y reportarlo a su superior

inmediato o supervisor.
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Inspeccionar herramientas, equipos y EPP.

4.37. Los chisperos, escobillas deben estar en buen estado.

4.38. Nunca manipular los cilindros de oxigeno y acetileno con guantes que estén
impregnadas con grasa o hidrocarburos

4.39. Los técnicos deben posicionarse al lado de puerta de los vehiculos y equipos mdviles
de tal forma que al momento de retirar el seguro y/o fijador de la puerta, compuerta y
capot con la otra mano pueda sostenerla de la manija evitando que la accion del viento

no empuje la misma.
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Realizar bloqueo de energia

4.40. Para el caso de cambio de cuchillas o volteo de cuchillas se debe levantar el lampén y
colocar los dos soportes metalicos en los brazos del lampdn, en una superficie plana y
firme.

4.41. Una vez posicionado el equipo el equipo se procedera: Para el caso de los cargadores
frontales a aplicar el seguro de los bastidores (traba mecénica), para las motoniveladoras,
también se aplicara el seguro de direccién y articulacion (traba mecénica) y para las
excavadoras se aplicara el bloqueo hidraulico (traba hidraulica).

4.42. Todo el personal que interviene el equipo debe bloquear el sistema hidraulico, disipar
energias residuales, aislar la fuente de energia, bloquear con candado y colocar la tarjeta

de bloqueo personal.
Evaluar los elementos de desgaste.

4.43. Compruebe si los sujetadores (pernos, tuercas pines, seguros, etc.) estan con desgaste

0 existe ausencia de los mismos, para reemplazarlos.
Retirar de elementos de desgaste

4.44. Limpiar el alojamiento de los pernos, tuercas, pines y seguros de elemento a extraer
con un destornillador.

4.45. Si el elemento de desgaste es sujetado por pernos, se usara dado y palanca.

4.46. Extraer los pernos de los elementos que estén elevados, dejando 02 pernos para evitar
caidas.

4.47. Retirar los elementos que estén elevados (cuchillas y cantoneras) con el apoyo de un
ayudante, retirar las puntas usadas con precaucion y postura correcta.

4.48. Si el elemento de desgaste de desgaste es sujetado por pin; se usa un bota pin, apoyado
con comba de bronce dando golpe para el retiro del pin.

4.49. Para el caso de elementos de desgaste protectores planos de cucharon, se realizara
golpes minimos con comba en la zona plana, no se debe golpear os extremos o bordes,
por ser zonas mas susceptibles a proyeccién de esquirlas.

4.50. Para la practica de golpe con comba el personal debe usar careta facial, casaca y

pantalon de cuero.
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451. Limpie el alojamiento de puntas, seguros y pernos con una espatula metélica y un
destornillador plano.

4.52. Instale el elemento de desgaste el alojamiento, fijarse que este correctamente encajado.
Para la instalacion de puntas de excavadora 390F se utilizara la palanca correcta para
levantar la punta y el apoyo de 2 ayudantes.

4.53. Colocar y ajustar los pernos, seguros y tuercas de sujecion, usando el dado y palanca
correspondiente; En el caso si el elemento de desgaste es sujetado por pernos, se debe
alinear con una palanca.

4.54. Colocar el pin y el seguro usando la comba de bronce; en el caso del elemento de
desgaste sujetado por un pin.

Orden y limpieza.

54 Limpiar la zona de trabajo de escoria, metales y desperdicios.
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5 RESTRICCIONES

130

140,
141

142
143
144
145,

El técnico soldador no podra operar un equipo como excavador, retro excavador,
motoniveladora u otro para el que no se encuentre autorizado, en caso de necesitar
probar el equipo debera comunicarse con su supervisor quien coordinara las pruebas.
En la guardia noche no se trabajaré sin iluminacién.
El operador podrd negarse a operar el equipo, cuando este no se encuentre en
condiciones para ser operados o las condiciones del area de trabajo sean de alto riesgo.
Se suspendera la tarea en presencia de climas adversos (tormentas eléctricas).
No suba ni baje del equipo en movimiento.
Considerar operador con mayor experiencia para realizar este tipo de trabajos.
Los trabajadores que den positivo en la prueba aleatoria de alcohotest no podran

realizar ninguna actividad
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E-SST-001 Trabajos en caliente

LOGO FAINSA SRL TRABAJOS EN CALIENTE
_ UNIDAD MINERA
Area: Taller Servicios Version: 00
Cadigo: Pag.84 de 114
1.- OBJETIVO:

Minimizar las pérdidas derivadas de cualquier actividad que genere chispas, Ilamas o fuentes

de ignicion.

2- GENERALIDADES

En lo referente a los cilindros debe cumplirse lo estipulado en el Estandar para Gases
Comprimidos de FAINSA S.R.L.

Los equipos/maquinas, no deben de conectarse directamente a los tomacorrientes de
energia eléctrica de las instalaciones industriales de FAINSA S.R.L o de sus propios
motores/generadores eléctricos, debe ser a través de Tableros Eléctricos que incluya
interruptores diferenciales automaticos de 30 miliamperios (del tablero distribuir la
energia a equipos/maquinas).

La toma de energia debe ser para una sola maquina, sélo utilizar conexiones maltiples
(pulpos eléctricos) cuando las cargas conectadas no sobrepasen la capacidad de la
toma principal.

Los esmeriles deben contar con dispositivos de seguridad de parada automatica
(interruptor de seguridad- hombre muerto), no deben contar con traba mecanica.

Las méaquinas deben poseer linea a tierra.

Contar con curso de trabajo en caliente brindado por una empresa certificada.

Se colocara avisos que indiquen “Peligro, Trabajo en Caliente”.

Contar con la autorizacion denominada “PETAR”
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5. RESPONSABILIDADES

- Soldador o ejecutor del trabajo en caliente

- Asegurar que su area de trabajo se encuentre libre de materiales inflamables.
- Conocer la ubicacion de los equipos contra incendios.

- Realizar la inspeccion de pre- uso.

- Usar correctamente el EPP apropiado.

Supervisor

— Asegurar que todo el personal a su cargo conozca, entienda y cumpla el presente estandar.

— Asegurarse de que el personal se encuentre capacitado mediante el dictado de cursos.
— Inspeccionar previamente el area de trabajo.

— Identificar todos los peligros y establecer controles con el personal.

— Completar el PETAR.
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Anexo

8

Charla de extintores- Extraido de www.rehelu.cl

Existen cuatro tipos de clases de fuegos y dependiendo del tipo de incendio deberemos

utilizar un tipo de extintor u otro:

Fuegos de Clase A

agentes de extincion

Son fuegos en los que el combustible es madera, papel, carbon,
carton, textil, plastico. Al quemarse formanbrasasycenizas.

Agua Presurizada
Espuma
Polvo Quimico Seco ABC

Fuegos de Clase B

agentes de extincion

Setratadefuegos producidos por combustiblesliquidoscomo
puede ser lagasolina, petroleo, pinturas. Este tipo de incendios
nosuelen dejar ningun tipo de residuos.

Espuma Didxido
de Carbono CO2
Polvo Quimico Seco ABC - BC

agentes de extincion

Son fuegos producidos por un cortocircuito.

Didxido de Carbono
CO2 Polvo Quimico Seco
ABC -BC

Se trata de fuegos en los que se encuentran involucrados

metales ligeros como pueden ser el magnesio o el
aluminio.

agentes de extincion

Polvo Quimico Especial
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http://www.rehelu.cl/

Pasos fundamentales para el uso del extintor

Mantener la calma en todo momento.

Traslade el extintor hacia el &rea donde se inici6 el fuego.

Retire el seguro.

Presione la manilla para iniciar la descarga

Aplique el agente extintor realizando movimientos verticales y horizontales.

© o &~ w N =

Completada la Operacidn, retirese del lugar.
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Anexo 9

E-SST-002 Herramientas manuales, Mecénicas y eléctricas

LOGO

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

DE LA Herramientas Manuales, mecanicas y eléctricas

EMPRESA Area: Taller Servicios Version: 00

Cadigo: P4g.88 de 114

UNIDAD MINERA

1.0 PROPOSITO
Garantizar que las herramientas manuales y mecanicas portatiles sean apropiadas, estén en buen estado

y Se usen correctamente.

2.0 ALCANCE
Este estandar se aplica a todos los empleados de FAINSA SRL vy terceros.

3.0 RESPONSABILIDAD DEL TRABAJADOR

Inspeccionar sus herramientas.
Conservar las herramientas en buenas condiciones de uso.

Utilizar las herramientas en forma adecuada.

Son responsables por el cuidado y almacenamiento apropiados de sus herramientas.

Utilizar s6lo herramientas que cuenten con la cinta correspondiente a la inspeccion

trimestral.

Utilizar el EPP adecuado de acuerdo con la herramienta a utilizar y al PETS establecido.
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40 LINEAMIENTOS DEL ESTANDAR

- Las hojas de los cuchillos deben mantenerse bien afiladas.

- Después de cada inspeccion trimestral de la herramienta, sera adosado un codigo de color

de acuerdo al siguiente cuadro:
- Inspeccién Trimestral

COLOR

MES

AMARILLO

1° Trimestre

NEGRO

2° Trimestre

AZUL

3° Trimestre

ROJO

4° Trimestre

- Use cinta aislante de acuerdo al trimestre para sefialar la inspeccion de la herramienta.

- Lacinta seré colocada en una parte de la herramienta que no perjudique su normal

funcionamiento.

- No usar herramientas a la que se retiro la guarda.
- Usar herramientas con sus propios accesorios.

- No utilizar herramientas con partes defectuosas.

- No cambie la configuracion ni el disefio de una herramienta.

- No le dé usos distintos para los que fue disefiada y ensamblada.
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Anexo 10

Charla Manejo de herramientas

hY

, xiedod de CONSEJOS DE SEGURIDAD m —
p't vencion de 5 -‘ v .'.':
v FREMAP MANEJO DE HERRAMIENTAS MANUALES =

1.

2.

3.

RIESGOS

Cortes y pinchazos.
Golpes y caidas.
Proyeccion de particulas.

Explosion o incendio (chispas en ambientes explosivos o inflamables).

MEDIDAS PREVENTIVAS GENERALES
Antes de usarlas, inspeccionar cuidadosamente mangos, filos, zonas de ajuste,
partes moviles, cortantes y susceptibles de proyeccion.
La desconexion de la herramienta manual eléctrica siempre se hara tirando de la cla

vija de enchufe.

MEDIDAS PREVENTIVAS EN HERRAMIENTAS MANUALES ELECTRICAS:
El trabajador desconectara la herramienta para cambiar de Gtil y comprobara que es
ta parada.
El tiempo de funcionamiento de la herramienta serd controlado por el operario,
con la finalidad de evitar el calentamiento excesivo y rotura del util.
El trabajador no inclinara la herramienta para ensanchar la abertura practicada.
Se marcaran con punzén o granete los puntos de ataque antes de comenzar la operac
ion de taladrado.
El trabajador no quitara los resguardos de la radial cuando opere con ella.
Se evitaran usar las herramientas manuales que trabajan por corte o abrasion en las
proximidades de trabajadores no protegidos.
El trabajador utilizara proteccion ocular.
El trabajador comprobara que coincidan las revoluciones de la radial con las del disc
0.

Se desecharan los discos que presenten grietas u otros defectos superficiales.
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E-SST-003 Equipo de Proteccién Personal

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
LOGO DE LA Equipo de Proteccion Personal
EMPRESA Area: Taller Servicios Version: 00
Cadigo: Pag.91 de 114

UNIDAD MINERA

1.0 PROPOSITO

Asegurar el cumplimiento de normas, nacionales e internacionales para el uso adecuado de equipos de

proteccion personal.
2.0 ALCANCE
Este estandar se aplica a todos los empleados de FAINSA SRL vy terceros.
3.0 DEFINICIONES
ANSI: Instituto Nacional de Normas Americanas (ANSI).
EPP Aprobado

EPP cuyo cumplimiento de normas de seguridad y uso en la empresa ha sido validado previa prueba por
el departamento de Medio Ambiente, Seguridad y Salud en el Trabajo de FAINSA SRL.

NTP

Norma técnica peruana.

NIOSH

Instituto Nacional de Seguridad y Salud Ocupacional de los EEUU.

4.0 RESPONSABILIDADES

Empleados y Visitantes

Seguir todos los requisitos, reglamentos, estandares y pautas establecidas sobre EPP mientras se

encuentren realizando sus labores.

Solicitar el reemplazo del equipo de proteccion personal cuando se encuentre deteriorado.

Proteccion para la Cabeza

Se requiere el uso de cascos aprobados en todas las areas, excepto en los siguientes lugares: areas de

oficina, areas designadas como estacionamientos, al salir o empezar los turnos de trabajo, salas

de control cerradas, comedores, dentro de las cabinas cerradas de vehiculos y equipos moviles y

otras areas designadas por el departamento de Medio Ambiente, Seguridad y Salud en el Trabajo,

donde no exista la probabilidad de dafio en la cabeza.
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Con respecto a los colores que llevaran los casos de seguridad de FAINSA SRL, se establecieron los
siguientes colores:

Blanco: Linea de Supervision (Gerentes, supervisores, jefes de area).

Azul: Personal administrativo y operativo que no realice actividades de supervision.

Plomo: Personal nuevo (Hasta que cumpla un afio en sus labores) y practicantes.

Naranja: Visitantes y clientes.

En el caso de los contratistas, se deberan alinearse al estandar, colocando su propio nombre y logo

respectivo.

Charla Equipo de Proteccidn Personal- Extraido de SENATI

CHARLA DE 5 MINUTOS: Y tu ¢Usas tus Elementos de Proteccion Personal?

La falta de ropa de trabajo en ocasiones puede ser causa de accidentes de trabajo, en caso
de que alguien quisiera caminar en una noche de invierno estoy seguro de que se
prepararia para el momento con ropa adecuada.

En nuestra area de trabajo estamos expuestos a diferentes tipos de peligro, ya que
pasamos ocho horas de trabajo realizando diferentes actividades, por esta razdn
conocemos lo que hacemos y sabemos que es lo que necesitamos para estar protegidos
durante la jornada de trabajo.

Por ejemplo: sabemos que:

- en las zonas donde sabemos que se proyectan particulas o se realiza soldadura, debemos
utilizar anteojos.

- en donde se manipulan cargas pesadas, es necesario utilizar zapatos con punta de acero
para proteger nuestros pies.

- Un soldador debe usar una careta para proteger su rostro y sus ojos de la luz y las
chispas.

Ademas de estos ejemplos, es necesario recordar que debemos utilizar guantes de
proteccion para el cuidado de nuestras manos, orejeras para evitar la exposicion a ruido
y lesiones que a veces son invisibles.

Los indicadores estadisticos demuestran que los colaboradores que usan EPP sufren
menos lesiones.

Una persona que vive libre de accidentes, ha logrado aprender la cultura de prevencion,

cuidando su integridad y las de sus comparieros.
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iRecuerde, su equipo de proteccién personal es su mejor aliado!

Anexo 11
Orden de trabajo
M= de Qrden
o017 - Mro. __
Empress M= RUC 20370732030
Fropletario Del Equipo K= RULC
F'I-_:cu: F:l:_ha '.-'hl:-ru:le |F|IE|I:| -
Tipo : Fecha y hora de Fin -
BAarca Fraventivo
EQUIFC =
q Modelo Cormmectvo
W7D Serke - Tipo De Mantenimilento Garaniia
Horomy Ellom Inlolal : Hrs, - Em
Horom/ Kllom Fnal Hrs. - Km Otros [ ]
Detalle de| Tlempo Oe Prueba . Hrs. - Em
Bttt Prox. Mantto. de Hrs. - Em Combustible De INngreso
Km fHrs. Restanies : Hrs. - Km Combustible De Sk
M A T ERTA L ES
CantAlnd] Codlgo MMaroca Descripolan HTCEM| P.URNIT. |USE + 1GYW
FRA & A J 0
Cod. Trab | HORA INICIAL / FIMAL Descripcléan del Trabalo
PFPERSONAL
MOMBRES - APELLIDDS Codigo ToOTAL HH| SodiEs de Trabalos | usg + 16y
SUB TOTAL USH LG, 1B - | TOTALUSS - |
[ e e e |
l NoTAs i
L |
77 wees operagor weBs cllemte W Wo B Responsable De Trabalo
Horrrea Mamtiren Homiires
(e (=T, s

Despuss de 72 horas de realizado @ serdcio. un representants de a smpresa se comunicans con el cliente para
evaluar la conformidad del serdoia
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Anexo 12

Cotizacion
Razin social ; N
RUC: Fecha:
Direccidn:
Afencion: Tekfong
Corred:
Validez de oherta:
Condicienes de pago:
Equipo
Codigo
Req N*
Moneda: | Soles
MATERIALES
ftem Descripcidn Cant| V.Unit ¥.Venta
EUE TOTAL
MaMND DE DBRA
ftem Descripcidn HH | V. Unit ¥.Venta
EUE TOTAL
TOTAL
[
TOTAL
&entamenta
HOMERE DE LA EMPRESA
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Anexo 13

Esquema de trabajo

Fecha de
Cliente: Evaluacion
Contacto: Personal :
Lugar: Componente:
Condici6
n: Horas Componente

ESQUEMA A MANO ALZADA

LT

Detalle de trabajos a realizar / Observaciones / Comentarios:




Anexo 14

Formato de homologacién

Il:uufn'.n:l; TENEr CoMmo M 3] B0 o8 NUESiros provecdor es calNacs Coms mel - &
[RESPORSABLE: |
[Deripciin Calificacion Reevabmoom Puntaje 1 ] 3
|::II'|:.'|-c-:|-::-n":- EroA ERcar A, semesinal Capaomaxl de atencion | rimesdiab
Ii:-'r:|:|:r:r Dl a reeal Lacion E Aperiurar una &oomn Comecina Freoo competimo
|Il:- zlifica come proveedar C 4o cakifica coma provesdor Expeniencla -2 |3-5 35
Cartera de clenres =10
Factictadss da pagn Contada] =12 =30
Solvenco econamics 5000 > 1000 XI0000
Capacidd de instalaciones §
350 ¥ Mbedm ambsent= El:_ EETF_?+Dsp:h:-c|:h1r:u:um.1 Repistro de nesgos
PROVEEDOR cRiTICO CRIMERKXE DE EVALLACION DE PROWEEDORES — — oo
Criterio seleocite: inscrito em Sunat Copocidad de Fredio perienia Crterace [Faclicades de| sobwe el [N [
ahenatn oompetiv dienies i ELONamE

_E‘ﬁ‘ﬁ'f:F‘E‘

-
==L

S

-
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Anexo 15

Informe de calidad

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAL o
|00 OE L& EMPRESA erziin

Feche

NFORME DE CALIDAD

Pagine

CoDGD N de Informe

DESCRECONM drea

M RICA - —————

WODELD
SERE M INGREED FECHA,
HOROMETRD SALDA FECHA,

FLALCH
CLENTE

Descnpcidn oed Trabgio

Adataria usads ATDETES |

Mafena adiciona) femperatura -

Caraciersicas Equine ublzado - Acsbado fnal-

Matanal & fradayar. Uwrera Qhdemas

Voirgie Wegisfencia

Laquema

ENTREGA
ELABDRACD POR (Fimma v sell CONFORMDAD DEL CLENTE [Mambre y firme
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Recepcidn de equipos

Anexo 16

SISTEMA INTEGRADD DE GESTIHIN

FORMATD RECEFCION DE EQUIFOS- CARIIDN

b’ Varzicm 1
VOLZUETE
]

CLIEHTE |

8B BT A | CHASIS [ |
i 3 DL i | PLA T A I:l H® HOEM DE THABA IO | ]
MILOMETRALE - | ARD |:| COLoR [ |
HORGMETRD ;| FECHA

1 INTERIOAES Ok | MO I MDTOR Tk | HOK
o1 11| HD PRESENTA FUGAS

nz _ _
iE [T EJE DELAMT ERD DF. | HOF
na 52| AMoRTGUADDREES DELARIEROS

5

T I EJE FOSTERIOR Ok | HOK
i =l
F, 13 EOE MUELLES
FOB | AWE ACOMDE KRG ] GLADORES POSTERIDRES

18 [FEoY =] =] 13

0] BooHA = T
- -

IT] GETEMA ELECTREOD TF. MO ] AROS ¥ HELMATICOS TF | HOF
11| ALALRMA AETHOCESD I ARDE

12| CLasDM T FCTA DD DF HEURY. TICOS

1 EXTERIORES ok | MoK OBSERVACIONES

3 A5 LI, P R DR A S

] RETROV 50 AES

E] B A TERE,

16 ELES DE BATERL

17| GUARDABAHROS

M

0] FmRsCEOgUE FoSs TERKGA

18] FRRACFOGUE CELANTERD

T ILUSARNACIOM ¥ SEFALIZACKIN ok | MoK

20 R INC P L ES

21 EBLHERDS

FF] ARG A o,

=3 OF GIRECCO M DELANTERA S

24 OF DIRECC DM PO S TERIDRES

FE] SE DIRECE KM LA TERA

Zh Gt FREMD

FH OF IS RCHA ATRAS

T OF ES TACDHARENTD

ESTADD DE LAS LLANTAS Skurn de Enntas amomm

-
L1
L]

AZESDOR DE SERVICN

“El prasenie documaia sals #e vigenss en mad

JEFE OE TALLER

o Digial ura vz mpreso 23 am C O0F

CLIENTE RESPONTAHLE

aml:
CELULAR:

A Wl COMTROLADS, vartics

o IuFigencia anies de gibaske"
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Anexo 17
Formato IPERC continuo (Cara)

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD Codigo
Version:
080 DE LA EMPRESA FORMATO IPERC CONTINUO e
ANEXO N° 7 DS 023-2017 EM Pagna
FECHA, LUGAR Y DATOS DE TRABAJADORES:
FECHA HORA NIVEL/AREA NOMBERES FIRMA
EVALUACION MEDIDAS DE EVALUACION RIESGO
DESCRIPCION DEL PELIGRO RIESGO IPER CONTROL A RESIDUAL

M ['B| IMPLEMENTAR - M

SECUENCIA PARA CONTROLAR EL PELIGRO Y REDUCIR EL RIESGO.

3.-

DATOS DE LOS SUPERVISORES

HORA NOMBRE SUPERVISOR MEDIDA CORRECTIVA FIRMA




Formato IPERC continuo (Anverso)

Catastrafico
Farialided
(]
<
=]
i
L
i |Permanente
o
Temparal
Menor
A B C D E
Préacti mite
- in Ha Fodria Rargo que i": F:::E -
sucedido  |suceder suceda f a
suceda
FRECUEMNCIA
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Anexo 18

Formatos Accidente

logn

REGISTRO DE ACCIDEMTES DE TRABAID

W'REGISTRD
OATOS DEL ENPLEADDHA PRINCIPAL

A TE A LT
EH EL CENTRI:

cidr. i i

i SOOAL D
OEMIMIRACKHN SOC0KEL

ITATITE. IV RO

Corphiar pdbn i pervicEn de nlermediacite @ Brcarbac e
DATOE DEL EWFLEADDE DE INTERMEDAC IR, TERCEAIAC K. CORTAATISTA, SUBCOMTARTISTA, STROS
MTTOR Eoe Rl T L L Trer :

DHETE WA OO S DDA L

T 1Y e
EM EL CEHTRD LA BIRAL

— —
[ EVALEEOOE SEAH CORSMEEADEE OF ALTO ARLG

HOWEAE OF LA S5ELLURAOORS

[DATIS BEL TRASAIADOR

H* OMTE ENRD

APELLIDOS ¥ MOKEAES [EL T
JOG FHG FHERH
T I ;
A5 FNLA KIAMADA LEEORAL
ARES AHTGLEAD B TLRH EXFIRERCE. ER EL ':__"_:‘_
mL EWPLED = | oM PUESTC [ TEAHA.S S

[FREETGAL FIH DL ACCISERTE OF THABA

LUGAR EXACTD DDHDE OCUEAD EL ACCMEMTE

R" D
OFECa D Lo [HC D

A DCIDERTE Oif

OESCEEA FAATE OB DUEEAT LESKMADD iDie anr e

|ESCRIFT KR GEL ACCIDERTE G TEABAIC

OESCRFCIDHCELAS DAUSAST QUE ORGIMEIR EL AT CIOENTE DE TRASA D

SCORRSCTRAS

FECF# OF ERCLCOH

[ESCARCKH OE LA WEDIS, CORFSCTR, EESFOREEALE
k. HES EhD
1
E
EESPOMSAHLES DEL EEGE TED 7 DE L& INSES THISNDOM
F=rmizme Carge Facha Fimm
Mzmize g Firma




Anexo 19

Formato incidente

Lago

REGISTRO DE INCIDEMTES PELIGROS0S E INCIDENTES

Focha
Phgna L& 1

K REGISTRD

DATOS DEL ERMPLEADO R PRINC FAL

Compdeiar 88 8i caniteia =ervcion e imisrmedacén o imceicrson

CATOS DEL EMPLEADOR DE MTERMEDIACION TERCERLZAC IR COMTRATISTA. SUBCONTRATISTA, OTREOS

DA TOS DEL TRABAJADOR (A
Coom plafar 3dio s= caxo gue al incidents ale

2 m iratajador|ea]

AFELLIDGS 7 NOMBRES DEL TRABSASDCE

N™ DHLTE EDsD

Ik ES TS D0 R DEL MOIDERTE PELIGREOSE O IKCIDEMTE

MaBCA R OOH (X 51 ES KCDENTE PELIGEOSD O INODERT

HEDENTE PELIGEOS 0 KD EMT?
MY TH AS B D0 RES. PO TEMOR LT .
¥
AFECTADOS -
M IPOELA DORAES PO TENCE LENT
KFED 4, K
FEC -
[ ¥a A EN THDE COUSSRD EL HEOHO
L5, L = AR HIORA (&, WS ]

DESCRIPCION DEL INCIDEMTE FELKGRDSO O IMOIDENTE

DESCEFC KN DOE LAS DAUSES DUE ORIGIKGRON EL IMC DENTE PELIGROSD O INCIDENTE

cian e e couaaE UE MEEE T8 8

ME & IuR

w &l rodeic: de deier

Coxln mimpaeen, or pibica a privada pusde o

B Ec B

HEDDAS CORRECDTIVAS

RESFOMZABLES DEL REGISTRO ¥ OE LA INVESTIGACION

MOmDE Cango Feiha

Finmmra

Hombire Camngo Feiha

Finma
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Anexo 20
Cuadro estadistico de seguridad

L0G0 DE LA SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD o
EMPRESA FORMATO DE DATOS PARA REGISTRO DE ESTADISTICAS DE SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL TRABAJO Ff;'}:
N REGIETRO:
RAZON SOCIAL D DENOMMATIIN SOCLAL:
FECHA :
SOLO PARE ACCIDENTES INCAPACITANTER ENFERREDED DCUPACITMAL
LU T AI::,EED AREAJ Total |, haice [indice de ) v ) W Traza). ml;:.‘.ﬂi (LT R ey
mes  facomentel o L anl seoe .u.:|:r.r'-ah. AREA] Hores II'.:-::TJIne::I Wdias | e Jaccient] KBl ) AREAT -:u:i:u:-r |-:|5ua¢-::l -::-::n" "ELIE?:IE-:II ! | mcioentes sene
MORTAL & LEVE nesp. | B0 | Romores |7 T dperdidos Jgrmveda| & | ocup. | SEOEN ol |evofesion| 8 SEDE
Irabpjades d bilizad al agente p
ENERD
FEBRERD
MARTD
AHRAIL
MAYE
JURID
JULKD
AEJETD
SEPTIEMERE
COCTUBRE
KOV EWHBRE
CICIERMBRE

MOMBRE ¥ FIRMADEL RESPONSABLE
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Anexo 21

Auditoria Interna

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
LOGODELS
— REGISTRO DE AUDITORIAS
W BEGISTAD:
DATOS DEL EMPLERDOE:
P ERCIEL D ALC DOMCILID Dorecrion, s, - oep ECoRGWCA| NETRABALDORES EM EL CENTR LABORAL
DEMOMKACION SOC1AL deparEmenia, srnc)|
NOWBRE[S) DELIDE LOS) AUDITORIES] W REGIS TR
FECHRA UE FPRLGERDS ROWERE O L% REGPURGASLE:
BUDITORELA EUMTADOS DE LO% PROCESOS ALDITADDS
MUKERD DE .
MO COKEDRMIDADES [NFORMACIIM & ADJUMTAR

MODELD DE ENCABEZADDS PARA EL PLAN DE ACCION PARA EL CIERRE DE MO CONFORMIDADES

DESCRIPCKINDE La NO CORFOENIDAL CAlFEAS OE L& KO COKFORNDAD
IESCEFCIOK DE YIMERE DEL FECHA DEEECLOIH - _C-:_m:k:a'r ak:n_: d= )
MEDIDAS CORRECTIVAS RESPONSAELE | ol | wes | app | Heostn mropuesia slEETAID & b

| mplerresniad on o la msdida amredia

RESPONSABLE DEL REGIS TRO

Mombre:

-

Cangar
Facha
Firma
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Acta de Comité

Anexo 22

PARTICIFANTES

HOMERES

CARGO

DATDS DE LA REUMION

FECHA:

Hl:

Hf.

LUGAR

PROX. FECHA:

TEMAS TRATADOS

CONCLUSIDNES

TAREAS ASIGMADAS [QLE)

RESFONSASLE [QUIE FECHA LIMITE [CUAMDO)
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