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Resumen

La presente tesis tuvo como objetivo determinar en qué medida el sistema de
gestién de seguridad y salud ocupacional reduce el indice de accidentabilidad en la
empresa industrias Caracciolo E.I.R.L. El estudio tuvo un enfoque cuantitativo, de
tipo aplicada, su disefio fue cuasi-experimental, de nivel explicativo. La poblacién
de estudio estuvo conformada por un grupo de 17 trabajadores evaluados en un
periodo de 4 meses antes y 4 meses después. Los instrumentos utilizados en la
presente investigacion fueron las hojas de recoleccion de datos y formatos de
evaluacion para ambas variables de investigacion cuya técnica utilizada fue la
observacion, la validez de los instrumentos se realiz6 mediante el juicio de expertos.
Los datos recolectados fueron procesados y analizados empleando el software
SPSS v.25. Los resultados tienen significancias que conllevan a una discusion
coherente con la investigacion. Para finalizar, el estudio concluyé que la aplicacion
de un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional aporté en la reduccion
significativa del indice de accidentabilidad obteniendo como resultado el 14.45%

beneficiando a la empresa.

Palabras claves: seguridad, salud, accidentabilidad, frecuencia, gravedad.

vii



Abstract

The objective of this thesis was to determine to what extent the occupational health
and safety management system reduces the accident rate in the company Industrias
Caracciolo E.I.R.L. The study had a quantitative approach, applied type, its design
was gquasi-experimental, explanatory level. The study population consisted of a
group of 17 workers evaluated in a period of 4 months before and 4 months after.
The instruments used in the present investigation were the data collection sheets
and evaluation formats for both research variables whose technique was
observation, the validity of the instruments was carried out through expert judgment.
The data collected was processed and analyzed using the SPSS v.25 software. The
results have significance that lead to a coherent discussion with the research.
Finally, the study concluded that the application of an occupational health and safety
management system contributed to a significant reduction in the accident rate,

resulting in 14.45% benefiting the company.

Keywords: safety, health, accident rate, frequency, severity.
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I. INTRODUCCION

En la actualidad la tecnologia avanza a pasos gigantes, a partir del cual surge la
relevancia de la industria en la economia, el sector metalmecanico forma parte de
este crecimiento debido a la importacion de equipos, maquinas y herramientas
realizadas por paises desarrollados a subdesarrollados. La produccion de metales
experiment6 un desarrollo debido al alza en los precios de la materia prima, las
inversiones por paises en desarrollo en forma inversion extranjera directa (IED)
fueron creando oportunidades de negocio, empleo y crecimiento cambiando
considerablemente la industria donde hasta el dia de hoy se habia caracterizado
por numerosas pequefias empresas, a todo ello se suma factores como los
accidentes, peligros, salud y las condiciones laborales de los trabajadores. La
seguridad y salud en el trabajo es un desafio, los riesgos en el sector
metalmecéanico sigue siendo un peligro debido a que los trabajadores manipulan
metales, utilizan productos inflamables (pintura, spray, gasolina, aceite, entre otros)
e inhalan gases toéxicos. Es por ello que se debe actuar de manera responsable con
el fin de proteger a los trabajadores y asegurar el bienestar de la empresa.

Por otro lado la institucion internacional como la OIT, mencion6 que cada 15
segundos que pasa muere un trabajador respecto a una enfermedad o un accidente
asimismo al dia hay mas de 1 millébn de personas que se lesionan en sus trabajos
y 7,500 personas sufren deceso a raiz de accidentes en un centro de trabajo, lo
que implica que 373 millones de trabajadores en el mundo sufren cada afio
accidentes del trabajo no mortales y mas de 2.76 millones de trabajadores mueren
cada afio como consecuencia de su trabajo (2.3 millones por causa de
enfermedades). Estos accidentes de trabajo y enfermedades profesionales
representaron una pérdida econdmica equivalente al 4% del PBI mundial. (OIT,
2019).

Un informe elaborado por la OMS y la OIT mencionaron que las
enfermedades laborales causan la muerte de cerca de 2 millones de personas.
Cerca del 19% de las muertes fueron a consecuencia de los traumatismos
laborales; en el estudio se consider6 los factores de riesgo laboral como las altas
jornadas laborales, ambientes no adecuados, contaminacion, uso de sustancias

nocivas, riesgos ergonomicos y exposicion al ruido. Siendo la causa mas mortal la



exposicion a altas horas laborales seguido de espacios contaminados. (OMS,
2021).

Segun un ente estatal de trabajo en México inform6 que hubo cerca de 500
mil accidentes de trabajo, cerca de 12 mil enfermaron y un numero de 1,408
fallecieron en el desempefio de su labor. El servicio de asesoramiento para
trabajadores en temas de seguridad atiende principalmente a las principales
organizaciones del sector formal, mientras que mas del 85% de los trabajadores de
las pequeiias empresas del sector informal no tienen seguro. (STPS, 2017).

La agencia europea en temas de seguridad y la salud en el trabajo indicaron
gue los jovenes entre 18 y 24 afios estan mas expuestos a los accidentes de trabajo
y a condiciones no adecuados a diferencia de trabajadores adultos que pueden
desarrollar en adelante lesiones laborales; estos por la inexperiencia y la carencia
de madurez fisica y psicolégica. (EU-OSHA, 2019)

El instituto nacional de seguridad e higiene en el trabajo espafiol mencioné
acerca de la siniestralidad laboral que en el afio 2015 que, por cada 100.000
trabajadores con las contingencias profesionales cubiertas, se analiz6 la
peligrosidad dentro de la jornada laboral y es donde el sector construccion destaca
por encima de otros sectores siendo el mas peligroso asi mismo es similar en el
sector agrario e industrial y menos peligroso el sector servicios. (ministerio de
empleo y seguridad social, 2015)

Los nuevos métodos de trabajo y la tecnologia han permitido reducir los
siniestros laborales notablemente en los ultimos afios, sefial de que la prevencion
de riesgos laborales va mejorando. En materia la seguridad laboral es esencial para
evitar todos los riesgos asociados al trabajo. Para ello, herramientas tecnoldgicas
como plataformas online de formacién, los drones en la prevencion de riesgos
laborales, la realidad aumentada, sensores, dispositivos méviles pueden integrarse
para contribuir a la PRL y a mejorar el desempefio de las actividades laborales.

(Preving consultores, 2020)
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Figura 1. Numero de accidentes totales por sector productivo.

Fuente: Ministerio de empleo y seguridad social

Respecto a los accidentes laborales en el Peru el diario el comercio (2018)
informo que al afio se originaron entre 15000 a 20000 incidentes de trabajo, donde
la industria manufacturera y construccion son los sectores que registraron mayor
nuamero de accidentes laborales graves e incluso mortales. Aunque las empresas
trabajan por la prevencion, las cifras aun son altas. (parr.2)

Debido al constante crecimiento tecnolégico e industrial el sector
metalmecanico en el Peru crecié 10.2% entre enero y octubre del 2018, proveyendo
bienes y servicios para el sector industrial. Entre enero y junio del 2018 se registro
8 278 accidentes de trabajo, en el caso de accidentes mortales se reportaron 67
pérdidas, asi mismo el ministerio de trabajo y promocién del empleo(MTPE) sefialo
gue la ciudad de Lima y Callao fue la regiébn donde hubo mas accidentes, siendo
los varones (87.48%) los méas afectados y las mujeres (12.52%). Esto lo convierte
en el segundo pais con mayores incidentes laborales en Latinoamérica. El estado
y la empresa tienen el deber de cumplir con un sistema de gestion de seguridad y
salud ocupacional para prevenir y mejorar las condiciones de trabajo segun la ley

N.° 29783 para prevenir accidentes en las empresas. (MTPE ,2019).



Tabla 1. Tipo de notificaciones de accidentes por region

Accidentes  Accidentes Incidentes Enfermedades

Departamento ) . .

mortales de trabajo peligrosos  ocupacionales
Amazonas - - - - -
Ancash 1 10 2 - 13
Apurimac - 1 - - 1
Arequipa 3 125 7 1 136
Ayacucho - 1 - 1
Cajamarca - 9 2 - 11
callao 1 355 1 - 357
cusco 2 3 - - 5
Huancavelica - 6 - 4 10
Ica 1 4 1 - 6
Junin - 13 - - 13
La libertad 1 11 1 - 13
Lambayeque - 2 - - 2
Lima 5 2099 23 6 2133
metropolitana
Lima - 3 1 1 5
Loreto 1 6 - 7
Moquegua - 11 - - 11
Pasco - 5 - 3 8
Piura - 131 2 - 133
Puno - 1 - - 1
San Martin - - - - -
Tacna 1 19 - - 20
Tumbes - - 1 - 1
Ucayali - - - - -
Total 16 2815 41 15 2887

Fuente: Oficina de estadistica MTPE, 2018, p.12.
En latabla 1 se observa que Lima metropolitana es la ciudad que mas notificaciones

tiene de accidente al igual que el Callao.

Tabla 2. Notificaciones de accidentes de trabajo por sexo, segun meses 2018
Meses - Sexo - Total
Masculino Femenino

Enero 1310 211 1521
Febrero 945 188 1133
Marzo 1077 186 1263
Abril 815 195 1010
Mayo 1343 219 1562
Junio 1446 343 1789
Julio 1434 268 1702
Agosto 1298 252 1550
Setiembre 1266 246 1512
Octubre 2017 304 2321
Noviembre 2003 298 2301
Diciembre 2419 396 2 815
Total 17 373 3106 20 479

Fuente: Oficina de estadistica MTPE, 2018, p.15.



La tabla anterior indica la cantidad de accidentes segun sexo, por lo tanto, como

indica la tabla el sexo masculino tiene la mayor cantidad de accidentes en el afo.

Segun el diario Pera 21 (2020) inform6 que los accidentes laborales fatales
alcanzaron un 13.8%, donde Lima es la ciudad con méas de 114 mil casos, seguido
de callao con 17,000, Arequipa con 10,200 y Piura con 4,285 cabe sefialar que
estas son las provincias donde se concentra la pesca, mineria y construccion
siendo las dos ultimas donde mas accidentes se presentan.

Debido al uso de maquinarias y equipos diversos como: prensa
vulcanizadora de caucho, prensa de taller, guillotina hidraulica, compactadoras,
prensa de 4 columnas, selladoras de alta frecuencia ademas para su fabricacién
cuenta con 3 tornos paralelos, 2 taladros, 2 limadoras de codo, 1 banco de ajustes,
2 maquinas de soldar, 1 cortes con autdégenos. Con dichos equipos la empresa
abastece a varios sectores industriales a nivel nacional e internacional.

Debido a las actividades propias de la empresa como el levantamientos de
planchas de acero, manipulacion de maquinas, dispersion de productos téxicos
debido al spray que se utiliza para pintar, al uso de la maquina de soldar, a sufrir
alguna quemadura o tener mala postura para realizar una actividad, como se puede
observar las condiciones de trabajo que se presentan no son las adecuadas es por
ello que se propone aplicar un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional en base a la ley N.° 29783, aplicando estas nuevas medidas los
colaboradores podran tener medios de prevencion, estar mejor capacitados y
tendran un ambiente de trabajo agradable y seguro.

Para ello se identificd todas las causas que originaron dicha problematica
dentro de la empresa para luego con la informacion recopilada, llevarlo a cabo en
nuestro diagrama de Ishikawa, con el propdsito de reducir y prevenir los accidentes
laborales.

En la figura 2, se elabor6 el diagrama de Ishikawa para determinar las
causas de los problemas que se generan dentro de la empresa y se muestra las

categorias, para analizar y resolver el alto indice de accidentabilidad.
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Fuente: Elaboracién propia.

Diagrama de Ishikawa de las causas del alto indice de accidentabilidad en la empresa Industrias Caracciolo




Tabla 3. Causas de los altos indices de accidentabilidad en la empresa.

Frecuencia %

Causas Frecuencia Acumulada Acumulado 80-20
Posturas rutinarias 9 9 13% 80%
Manipulacion incorrecta de los epp 9 18 25% 80%
Ruido en exceso 9 27 38% 80%
Inhalacién de polvo metalico 8 35 49% 80%
Uso inadecuado de maquinas 6 41 57% 80%
Uso Incorrecto de las herramientas 5 46 64% 80%
Escaso orden y limpieza 4 50 69% 80%
Ausentismo 3 53 74% 80%
Escases de manuales sin instructivos 3 56 78% 80%
lluminacién deficiente 3 59 82% 80%
Elgrgsgn;egéis desgatadas por el 3 62 86% 80%
Escasa capacitacion al personal 2 64 89% 80%
Falllta qle mantenimiento de las 5 66 920 80%
maquinas
Escasa inversion en equipos 2 68 94% 80%
No hay registro de factores de riesgo 1 69 96% 80%
e 1 o oo
No hay un control ni una planificacién 1 71 99% 80%
No existe un procedimiento de 1 72 100% 80%

trabajo

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 3, muestra las ocurrencias de las causas en la empresa industrias
Caracciolo, que fueron identificados y recolectados segun reportes mensuales que
se dieron en el area de produccion de metales. En la misma tabla nos muestra el
detalle de las causas que ocurren en la empresa Industrias Caracciolo E.I.R.L. En

donde las posturas rutinarias ocurren con mayor frecuencia debido al trabajo fisico.
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Figura 3. Representacion Gréfica de Pareto

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 3 de diagrama de Pareto nos muestra las causas que aquejan al
personal de trabajo en el area de produccion de la empresa de metalmecanica
industrias Caracciolo E.l.LR.L. siendo estos los problemas de indices de
accidentabilidad lo cual se busca darle una solucion, como podemos apreciar en la
figura son 9 las causas mas importantes que son: las posturas rutinarias por el
constante trabajo que realizan los operarios (13 %), la manipulacién incorrecta de
los epp (25 %), el ruido en exceso por los motores de las maquinas (38 %),
inhalacién de polvo metalico por las particulas que botan las maquinas torneras (49
%), uso inadecuado de maquinas por la falta de experiencia en el rubro mecanico
(57 %), el uso incorrecto de las herramientas debido al desgaste o mantenimiento
de la misma (64 %), escaso orden y limpieza por la falta de personal (70 %),
ausentismo por el problema de algn movimiento inadecuado o incidente (74 %), la

escases de manuales sin instructivos (78 %).



Tabla 4. Cuadro de estratificacion de causas

Causas

Frecuencia

Area

Frecuencia
Acumulada

Posturas rutinarias

Manipulacion incorrecta de los Epp
Ruido en Exceso

Inhalacion de polvo metélico

Uso inadecuado de maquinas

Uso Incorrecto de las Herramientas
Escaso orden y limpieza

Ausentismo

Escases de manuales sin instructivos
lluminacion deficiente

Herramientas desgatadas por el tiempo y uso
Escasa capacitacion al personal

Falta de mantenimiento de las maquinas
Escasa inversion en equipos

No hay registro de factores de riesgo

No existe informacién detallada de los indices
de accidentabilidad

No hay un control ni una planificacion

No existe un procedimiento de trabajo
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Fuente: elaboracion propia.

En la tabla 4, se distribuy0 las causas frecuentes, lo cual se dividié en una sola area
debido a que el area de produccion es el campo de accion de los operarios, donde
mas incidentes se encuentran. Después de haber analizado detalladamente la
realidad problematica en el area donde se desarrollo6 la investigacion se formulo la

pregunta del problema general de la investigacion que fue:

¢En qué medida la aplicacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud

ocupacional reduce el indice de accidentabilidad de la empresa Industrias

Caracciolo EIRL, S.J.L. — 20197



Asimismo, se formulé las preguntas de los problemas especificos que fueron los

siguientes:

e ¢ En gué medida la aplicacion de un sistema de gestién de seguridad y salud
ocupacional reduce el indice de frecuencia de la empresa industrias
Caracciolo EIRL, S.J.L., — 20197

e ¢En qué medida la aplicacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y
Salud ocupacional reduce el indice de gravedad de la empresa Industrias
Caracciolo EIRL, S.J.L., — 20197

Las justificaciones que llevaron a la realizacion de este estudio de investigacion

fueron los siguientes:

Justificacién tedrica, la investigacion servirh como un antecedente y una fuente de
informacion para investigaciones posteriores que tengan las mismas variables de
estudio, asimismo lo que se busca es prevenir y reducir el alto grado de accidentes
gue ocurren en la empresa, es por ello que se aplica un sistema de gestion de
seguridad y salud ocupacional con el fin de mejorar los indices para beneficio de la
empresa y los trabajadores. Al respecto Bernal (2016) sefial6 que cuando el
objetivo de un estudio es provocar una discusion académica y un debate sobre lo
gue ya se sabe, desafiar una hipotesis, comparar hallazgos o proporcionar una

epistemologia de lo que ya se sabe (p.106).

Justificacién metodoldgica, el estudio sigue los procedimientos de la metodologia
de investigacion con el objetivo de reducir los accidentes que se generan en la
empresa de tal forma que tanto los trabajadores como la empresa sean los
beneficiados logrando grandes resultados a futuro. El método que se utilizara es de
la observacion asimismo se formulara la hipétesis que sera comprobada si se
acepta o rechaza. Al respecto modo Bernal (2016) sefialé que, en la investigacién
cientifica, la justificacion metodoldgica del proyecto tiene lugar cuando sugiere un
enfoque o tactica novedosa para producir conocimiento preciso y confiable (p.107).
El autor menciono que se busca lograr diferentes procedimientos y tacticas que

sirvan de teoria y de investigacion a posteriores trabajos lo cual sean legitimos.
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Justificacion practica, la presente investigacion se realiz6 para identificar y evaluar
los peligros y riesgos que suceden constantemente en el area de trabajo de la
fabricacion de maquinas vulcanizadoras de caucho, asi mismo se busca disminuir
los accidentes para mejorar el rendimiento de los trabajadores y optimizar los
recursos de la empresa. Sobre el tema Garcia y Vargas (2016) indicaron que poner
en marcha una gestion en temas de seguridad debe ser considerado de relevancia
para la empresa ya que les va a permitir identificar problemas en temas de
seguridad y brindar solucién, la gerencia y la alta direcciébn deben sumarse a esta
propuesta y definir la ruta de trabajo del SG-SST. (p.12).

Justificacién econdémica, la presente investigacion tiene una justificacion econémica
ya que mediante la aplicacion de un sistema de gestion de seguridad y salud
ocupacional, se busca reducir los costos generados por los indices de accidentes
asimismo la empresa desea seguir las instrucciones de la ley N.° 29783 para evitar
multas, por consiguiente la empresa buscara la certificaciéon de la nueva norma
vigente ISO 45001 donde el trabajador realizara sus labores mas seguras
generando mejores resultados para la produccion y mas ganancias para la
empresa. Acerca de esta justificacion Choque (2017) mencion6 que asegurando
con éxito una posicion en el mercado y utilizando los recursos directamente
relacionados con la estrategia, sera posible aumentar la rentabilidad (p.31). El autor
menciona que las inversiones son necesarias para el crecimiento de una empresa
lo cual va a generar una buena rentabilidad y menores gastos a través de una buena

tactica.

Justificacién social, la presente investigacion es de ofrecer informacién e
importancia al trabajo seguro y a como prevenir y reducir cualquier accidente e
incidente que suceda en la empresa. Por ello que en nuestro pais con el paso del
tiempo el ministerio de trabajo ofrece capacitaciones gratuitas a empresas y
trabajadores de diferente rubro industrial, el tema de la seguridad industrial viene
creciendo positivamente esto justifica que se esta realizando una buena gestion

que permita garantizar la integridad de los trabajadores y beneficie a la sociedad.

Justificacién legal, el presente trabajo se baso6 enlaley N.° 29783 lo cual la empresa
debe cumplir con cada articulo que dice el reglamento, ya sea para una entidad

privada o publica asimismo se debe implementar un sistema de gestion de
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seguridad y salud ocupacional para evitar las multas y también prevenir los riesgos
y minimizar los accidentes que se producen en la empresa.Por otro lado, se planteo
el objetivo general que fue: Determinar en qué medida la aplicacion de un sistema
de gestion de seguridad y salud ocupacional reduce el indice de accidentabilidad

de la empresa Industrias Caracciolo EIRL, S.J.L., 2019
Se consideré como objetivos especificos a los siguientes:

e Determinar en qué medida la aplicacion de un sistema de gestion de
seguridad y Salud ocupacional reduce el indice de frecuencia de la empresa
Industrias Caracciolo EIRL, S.J.L., 2019

e Determinar en qué medida la aplicacion de un Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud ocupacional reduce el indice de gravedad de la empresa
Industrias Caracciolo EIRL, S.J.L., 2019

Asimismo, se planted la hipétesis general que fue: La aplicacion de un Sistema de
Gestion de Seguridad y Salud ocupacional reduce significativamente el indice de
accidentabilidad de la empresa Industrias Caracciolo EIRL, S.J.L., 2019

Las hipotesis especificas fueron:

e La aplicacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud ocupacional
reduce significativamente el indice de frecuencia de la empresa Industrias
Caracciolo EIRL, S.J.L., 2019

e La aplicacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud ocupacional
reduce significativamente el indice de gravedad de la empresa Industrias
Caracciolo EIRL, S.J.L., 2019
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Il. MARCO TEORICO

En esta segunda parte del estudio se abordaron todo el marco teérico que fueron
recopilados de fuentes diversas los cuales permitieron darle base o sustento al
planteamiento del tema general del estudio que esté relacionado con la aplicacion
de la gestion en SST y todo lo concerniente al tema de estudio; ademas de los

antecedentes de indole global considerados para este estudio, los cuales fueron:

Ramirez (2016) en su tesis cuyo fin fue prevenir los accidentes laborales en
una institucién estatal ademas de mejorar el medio ambiente laboral de los
trabajadores. El diagnéstico inicial del municipio revela que no se estan cumpliendo
los estandares técnicos impuestos por las normas legislativas vigentes, al punto
gue se carece de estadisticas sobre accidentes de trabajo, politicas y procesos de
seguridad, entre otras cosas. Los peligros mas importantes que enfrenta la ciudad
se identificaron utilizando su enfoque de investigacién de campo, que incluyo la
observacion directa y el calculo de indicadores de riesgo utilizando la matriz de
riesgo ocupacional. El autor concluyé que en la municipalidad no se destina un
presupuesto anual para la capacitacion a los trabajadores en materia de seguridad

y salud ocupacional.

Chavez (2019) en su tesis el cual tuvo como objetivo de analizar la
influencia que tuvo en la SST, luego de aplicar el mantenimiento industrial en una
empresa comercial, para el cual realizé revisiones de literatura basadas en
antecedentes que involucran accidentes en puestos laborales en empresas de
rubro similar al de su estudio de modo que permita reducir riesgos que estan
presentes en el trabajo y la raiz de las posibles causas que resultan en accidentes
laborales. Se utilizaron como instrumentos de recoleccion de datos la observacion
directa, las entrevistas, las encuestas no estructuradas, los recorridos corporativos
y las inspecciones a los distintos departamentos. El enfoque fue de tipo descriptivo
y se basé en un disefio no experimental y de campo. El autor concluy6 que tras la
revision de diversas literaturas una adecuada gestion sobre el mantenimiento
industrial logré influir sobre la seguridad de los colaboradores en cada uno de los
procesos asignados; asi como también las fuentes de informacion revisadas en las

diversas fuentes de base de datos, la mayoria de las investigaciones concluyen en
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el efecto positivo que se obtienen en el aspecto de seguridad después de

implementar el mantenimiento industrial.

Enriquez y Chasi (2015) realizaron su estudio con el objetivo de verificar
los resultados que se obtienen luego de implementar una gestién de SST bajo la
normativa legal vigente en el ambiente local e internacional, considerando los
riesgos diversos que se presentan en cada uno de las actividades que la empresa
realizay las acciones a tomar que permita evitar y reducir accidentes laborales. Su
metodologia fue cualitativo y cuantitativo debido a que se analiz6 los factores por
los cuales ocurre un accidente asimismo El autor concluyé que desarrollar el
sistema de SSO muestra el interés de la empresa en proteger a cada uno de sus
colaboradores y sobre todo cumplir con la normativa legal, de modo que se pueda

diferenciar del resto de organizaciones que no cumplen con este requisito.

Benavides y Munizaga (2016) realizaron su estudio cuyo fin fue disefiar e
implementar un plan piloto del Sistema de Gestion en Seguridad y Salud
Ocupacional en una empresa industrial, en el marco de una cultura de prevencion
y el cumplimiento de la normativa técnica legal vigente. Su metodologia estuvo
formada por cuatro elementos que fueron: gestion administrativa, técnica, talento
humano y procesos operativos relevantes, asimismo se tuvo que recolectar
informacion para lo cual se tuvo que utilizar técnicas de observacion realizando
visitas. Los autores concluyeron que de acuerdo a los resultados obtenidos
mediante la etapa de diagndstico de verificacion del sistema de auditorias de
riesgos del trabajo se cumplié con un 42.14% de los requisitos técnico legales

establecidos.

Rivas y Zenteno (2018) realizaron su tesis de investigacion con el objetivo
de eliminar disefiar un plan de seguridad industrial que permita identificar y mitigar
los riesgos a los cuales se exponen los colaboradores tanto en el proceso
productivo y en el ambiente donde desarrollan sus actividades. Aplicaron una
metodologia de tipo descriptiva (estadistico), en donde se describen los datos a
partir de situaciones, acciones, costumbres, actividades para identificar y evaluar
las variables es de tipo mixta ya que refleja el procesamiento de variables
cualitativas como cuantitativas. Luego del analisis concluyeron que la aplicacion de

investigacion logré prevenir los niveles de riesgo ademas de mejorar los tiempos
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productivos conservando un ambiente seguro y ordenado; garantizando la salud

del trabajador y el bienestar para la empresa.

Los siguientes fueron los antecedentes que se considerados en el ambito nacional
como los del autor Canales (2016) quien en su estudio de tesis tuvo el objetivo de
mejorar la eficacia del Sistema de Gestién de Seguridad y Salud Ocupacional en
una compafiia minera y lograr controlar las situaciones de riesgo que originan los
accidentes laborales. Su metodologia fue descriptiva y exploratoria. Se realizé una
comparacion del costo aproximado entre los accidentes ocurridos y la aplicacion de
las estrategias planteadas en este estudio. Se logré el compromiso de todos los
colaboradores para tener una cultura de seguridad en todas las actividades diarias.
Como conclusion se describié un plan estratégico exclusivo para mejorar la gestion
de seguridad y salud ocupacional de la empresa en mencion.

Guillen (2017) en su tesis tuvo como finalidad disefiar una propuesta de
implementacion de un sistema de gestidén de seguridad y salud en el trabajo basado
en la ley N° 29783 en una empresa industrial de plasticos, con ello logré cumplir
con los lineamientos legales y poder brindé ambiente de trabajo seguro para los
trabajadores. Su metodologia fue de tipo no experimental el cual muestra el
problema en su entorno natural, de caracter descriptivo ya que se dio a conocer el
estado actual de la empresa. El investigador llego a la conclusion de que existe una
falta de gestidon de la seguridad que no se ajusta a las normas legales vigentes en
el pais, poniendo en riesgo la integridad de los trabajadores y exponiéndolos a
riesgos en el lugar de trabajo.

Alvarado y Ayala (2019) hicieron su investigacion con el proposito de
reducir los niveles de accidentes mediante la gestion de SST en una empresa de
servicios de mantenimiento con el fin de contribuir en mejorar la calidad de vida de
los trabajadores en una planta concentradora de metales. El tipo de investigacion
fue descriptivo, disefio es descriptivo simple las técnicas usadas fueron a través de
entrevistas mediante preguntas. El autor concluy6 que se logro reducir el nivel de
accidentes de 107.8 pasando a 1.6, cuyo valor indic6 la aceptacion de la hipotesis
gue se planteo es el estudio del autor.

Bendezu y Paliza (2017) en su investigacion tuvo como objetivo elaborar
un plan de seguridad y salud en el trabajo, bajo los términos de la ley 29783 en una

empresa. Su metodologia de investigacion fue de tipo aplicada, el nivel de
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investigacion es descriptivo de disefio no experimental, enfoque cuantitativo. Las
conclusiones al que arribo el autor sobre el conocimiento en temas de SST del
personal, dio como resultado que un 13.43% desconocen del tema, y el 86.67%
restante, conocen del tema basados en sus propias experiencias laborales
anteriores. A través de una lista de verificacion se determind que de los 24 items
seleccionados el 86.5% sefiald que no se tiene en la empresa una adecuada
gestién de SST, mientras que el 12.5% indic6 que se cumple de manera parcial.
Fabian (2017) realizé su investigacién en donde se tuvo como objetivo
realizar en primer lugar un diagnostico de la Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional en una planta concentradora de acuerdo a la norma OSHAS 18001-
2007, el cual permiti6 gestionar mejor los riesgos en los centros laborales. Su
metodologia de investigacion fue aplicada, su disefio fue descriptiva lo cual implica
observar y describir el comportamiento de los trabajadores. Para eliminar y reducir
los peligros laborales se determiné que se establecieran métodos de control,
programas de seguridad, planes de emergencia y evacuacion y un manual de

seguridad, lo que generd expectativas mas favorables en la reduccion de riesgos.

Para el desarrollo de esta investigacion se considerd dos variables de estudio el
mismo que se disgrega en temas relacionadas con cada uno de estas variables los

mismos que se describen en seguida:

Variable independiente: sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional
Al respecto la ley N° 29783 (2012) indicé que se refiere al conjunto de aspectos
interconectados o interactivos con el fin de establecer una politica, objetivos de
seguridad y salud en el trabajo, y los procesos y acciones necesarios para alcanzar
dichos objetivos, todos ellos fuertemente vinculados al concepto de responsabilidad
social empresarial (p.35). La mencionada ley menciona que es un sistema
compuesto por normas y procedimientos elaborados para la implementacién dentro
de la organizacion lo cual gestionara los riesgos y accidentes en el trabajo.

Del mismo modo Pinto, Pradera, Serrano y Cuzquen (2015) dijeron:

Conjunto de elementos que permiten establecer politicas y objetivos en temas
de seguridad y salud en el trabajo, ademas de diversas acciones necesarias

para obtener los objetivos, esto estd relacionado con el concepto de
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responsabilidad social empresarial, brindando a los colaboradores servicios y
buenas condiciones de trabajo, mejorando asi su calidad de vida y

competitividad en el mercado. (p.41).

Los autores indican que este sistema de gestion conforma gran parte de una
empresa que tiene la funcion de desarrollar e implementar una politica de seguridad
y salud ocupacional, para asi administrar los posibles riesgos. Es importante
también mencionar diversas definiciones relacionados con la gestion de seguridad

tales como:

Identificacion de peligros

Segun la ley N.° 29783 (2012) sefiala que es el método utilizado para identificar los
peligros, localizarlos y definir sus caracteristicas (p.34). El autor sostiene que es un
procedimiento de inspeccidn de riesgos que se evalla a través de un conjunto de
actividades en el area de trabajo lo cual se identifica y se lleva a la revision de

posibles accidentes e incidentes que se pueda generar.

Capacitacion

En la ley N.° 29783 (2012) se menciono que es un tipo de actividad la transmision
de conocimientos tedricos y practicos para el desarrollo de destrezas, habilidades
y capacidades relacionadas con el proceso de trabajo, la prevencién de riesgos, la
seguridad y la salud (p.12). El autor explica que la capacitaciéon son charlas de
temas de conocimiento que es importante aplicar en cualquier organizacion de
diferente rubro, debido a que este genera un impacto sobre los trabajadores y la
empresa, asimismo que con el apoyo de la alta direccion se lograra un agradable

ambiente de trabajo.

Auditoria

Segun la ley N.° 29783 (2012) se afirmé que se utilizara un enfoque y documento
sistematico e independiente para evaluar un sistema de gestién de seguridad y
salud en el trabajo de conformidad con las normas del Ministerio de Trabajo y
Promocién del Empleo (p.12). El autor menciona que la auditoria puede ser interna
0 externa lo cual es un proceso continuo que se inspeccionay evalla durante medio

aflo o anualmente segun sea el rubro de la compafiia, cumpliendo con el
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reglamento establecido lo cual se diagnostica de forma eficiente para verificar su

cumplimiento y generar la aprobaciéon mediante un cheklist.

También la Ley N° 29783 referido a la seguridad y salud en el trabajo sefiala que
es importante promover la cultura de prevencién de riesgos laborales en el pais;
considerando la responsabilidad de todos los actores como la empresa, directivos,
colaboradores, sindicatos y el mismo Estado como ente de control en el
cumplimiento de la ley (p.3). El autor indicé que es un reglamento aprobado por
entidades del estado que tiene como finalidad cumplir con cada articulo propuesto
en laley y asimismo transmitir una cultura de prevencion sobre cualquier riesgo que

se genere en el trabajo y asi poder difundir el conocimiento de la normativa.

La mejora continua

Ojeda (2017) menciond que es un proceso continuo de mejora del sistema de
gestién de la seguridad y salud en el trabajo para obtener mejores resultados en
este campo, respetando la politica de seguridad y salud en el trabajo de la
organizacion (p.17). El autor afirma que es un proceso que se repite
constantemente buscando el correcto funcionamiento de la organizacion para

lograr resultados favorables, permitiendo asi alcanzar una mayor efectividad.

Accidente de trabajo

Ojeda (2017) afirmé que se produce un accidente de trabajo cuando un trabajador
sufre un dafio orgénico, un trastorno funcional o psiquico, una minusvalia o fallece
como consecuencia o en el gjercicio de su actividad laboral (p.13). El autor sostiene
gue el accidente de trabajo ocurre debido a la distraccion o desconocimiento del
trabajador lo cual esto provoca dafio fisico y mental, segun la magnitud de la
gravedad de la fractura que ocasione de la misma.

Acto Inseguro

Ojeda (2017) indicé que es cualquier accion que realiza un trabajador que es
insegura o inapropiada y que aumenta la probabilidad de que ocurra un accidente
en el trabajo (p.13). El autor afirm6 que es toda actividad irresponsable, que toda
persona ejecute e incumpla las reglas establecidas, lo cual esto le genere un

accidente o la muerte.
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Condicion y medio ambiente de trabajo

Ojeda (2017) explico que son aquellos componentes, agentes o variables que
tienen un impacto importante en la creacion de riesgos para la salud y seguridad
de los trabajadores (p.14). El autor explica que es el lugar o el area de trabajo que
el empleador se desenvuelve lo cual esta encuentra equipada con una serie de
herramientas y maquinas, segun sea el acondicionamiento de la infraestructura, la

seguridad y el ordenamiento para el bienestar del trabajador.

Riesgo para la seguridad y salud en el trabajo

Segun la Norma ISO 45001 (2018) se mencion6 que la probabilidad de que ocurran
eventos o exposiciones peligrosos relacionados con el trabajo, asi como la
gravedad del dafio y la enfermedad que los eventos o0 exposiciones pueden causar
(p.6). El autor sostiene que el riesgo es una accidon de una persona que esta
expuesta a un peligro, donde el trabajador difiere de conocimiento y se encuentra

laborando inadecuadamente lo cual puede ocasionar un accidente.

Peligro

Segun la norma ISO 45001 (2018) mencionaron que los peligros pueden incluir
fuentes que tienen el potencial de causar dafio, entornos peligrosos o situaciones
en las que la exposicion podria provocar lesiones o enfermedades (p.5). El autor
indico que el peligro se puede manifestar de varias formas, en cualquier momento
y lugar, ocasionando deterioros a un material, maquina o persona originando un

accidente.

Politica de la Seguridad y Salud en el Trabajo

En la Norma ISO 45001 (2018) se mencioné como politica para prevenir accidentes
y enfermedades laborales ademas de ofrecer ambientes de trabajo seguros y
saludables (p.5). La mencionada norma indica que este documento debe ser
aprobado por la gerencia y comité de seguridad de la empresa, lo cual determina
los objetivos y compromiso que esta tiene para llevar a cabo el desarrollo del

sistema y bienestar de los colaboradores.

Incidente
Segun la Norma ISO 45001 (2018) explicaron como un evento que ocurre como
resultado de o durante el trabajo y tiene el potencial de causar enfermedades y
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lesiones (p.9). El autor afirma que es un acontecimiento no deseado debido a las
consecuencias que se generan, lo cual esto podria ocurrir algin dafio a la persona

y asi mismo atentar contra su vida.

Accion correctiva

Segun la Norma ISO 45001 (2018) sostuvieron que es una accion para deshacerse
del motivo de una no conformidad o incidente y evitar que vuelva a ocurrir (p.9). El
autor sostiene que es una medida correcta que se utiliza en cualquier momento o

circunstancia para poder prevenir de algin suceso que nos podamos lamentar.

Revision por la direccion

Segun la Norma ISO 45001 (2018) describieron que para garantizar que el sistema
de gestion de SST de la organizacion siga siendo apropiado, adecuado y eficaz, la
alta direccion debe evaluarlo a intervalos regulares (p.25). El autor explica que todo
proceso administrativo o documental que se ejecute en la empresa debe ser
verificado y aprobado por la gerencia y personas allegadas para confirmar si se
cumple con lo planificado.

Higiene del trabajo

Diaz (2015) explico6 que es un método de prevencidbn de enfermedades
profesionales que consiste en detectar, cuantificar, evaluar y corregir los elementos
ambientales fisicos, quimicos y biolégicos para hacerlos compatibles con el poder
adaptativo de los trabajadores expuestos a ellos (p.12). El autor mencioné que es
un conjunto de procedimientos que el trabajador debe de cumplir con la finalidad
de establecer medidas ambientales en la organizacion previniendo la

contaminacion y enfermedades en la poblacion.

Evaluacion de riesgos

Gomez (2017) indic6 que es un método para determinar el nivel de riesgos que no
se pueden evitar y recopilar los datos relevantes para que la organizacién pueda
tomar una decision informada sobre si tomar o no medidas preventivas (p.24). El
autor sostiene que es una actividad que se evalla con un documento autorizado
por la SST en el area de trabajo, para lo cual se realizara una observacion para
llevar a cabo un registro de los posibles riesgos y accidentes que se puedan

cometer en el entorno laboral.
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Diagnostico de seguridad y salud en el trabajo

Arellano y Rodriguez (2013) afirmaron que es el resultado de una evaluacion de las
condiciones y entorno de trabajo con el fin de identificar los riesgos que pueden dar
lugar a accidentes y enfermedades profesionales, asi como el reconocimiento y
evaluacion de dichos riesgos (p.48). Los autores dijeron que el diagnostico se debe
realizar mediante una inspeccion en el area de trabajo para verificar y analizar los
riesgos que se puedan generar mediante las actividades de los trabajadores lo que

permitira valorar y definir métodos de accion.

Programa anual de seguridad y salud en el trabajo

Pinto, Pradera, Serrano y Cuzquen (2015) indicaron: “Es un documento en el que
se plasman las fechas del afio en las que proponen ejecutar las actividades del plan
anual de seguridad y salud en el trabajo” (p.96). Implica cumplimiento de cada
actividad en temas de seguridad de acuerdo a la norma vigente cuya finalidad es

prevenir y mitigar la ocurrencia de accidentes laborales dentro de la empresa.
Ciclo de Deming
Pinto, Pradera, Serrano y Cuzquen (2015) explicaron:

Esta metodologia se basa en cuatro etapas segun se muestra en la figura 4
orientados primero a establecer los objetivos de acuerdo a las politicas de la
organizacion. El hacer implementa y ejecuta los procesos, verificar realiza el
seguimiento y la medicién de los procesos por ultimo actuar toma acciones para

mejorar continuamente el desempefio de los procesos.
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* Planificar

;Como
mejorar la
proxima

vez?

;Las cosas

pasaron Ejecutar lo
zegun lo planificado
planificado?

» Verificar

Figura 4. Ciclo de Deming

Fuente. Pinto, Pradera, Serrano y Cuzquen (p.42)

Sefial de seguridad

La NTP 399.010-1 (2015) indic6 que representa un informativo que, combinado una
forma geométrica y un color, proporciona un amplio indicador de seguridad v,
cuando se agrega un simbolo visual o texto, proporciona una sefial especifica de
seguridad (p.5). El autor da a conocer que una sefializacion es un medio visual que
determina una funcion ya sea por medio de un panel, objeto, color, sonido que tiene

como prioridad prevenir e informar sobre la existencia de algun peligro o riesgo.

Equipo de Proteccion Individual (EPI)

Books (2016) sostuvo: “Un equipo de proteccion individual es un equipo o elemento
de proteccion que la persona debe llevar o sujetar para protegerse y evitar posibles
riesgos sobre su seguridad o su salud” (p.10). El autor da a entender que es un
conjunto de elementos que al ser manipulado adecuadamente sirven para
protegerse de cualquier peligro o riesgo y asi prevenir problemas que nos puedan

provocar un accidente.

Planificacién e implementacion

Gestaren, Baraza y Corrons (2016) enunciaron que estas empresas utilizan un
enfoque deliberado y metddico para implementar sus politicas, con el objetivo de
eliminar o reducir los riesgos que plantean las actividades laborales, los productos

o los servicios (p.20). En tal sentido es una estructura administrativa mediante un
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proceso continuo que se aplica y coordina para evaluar los diversos riesgos que se
dan en el entorno laboral con un objetivo transparente que se tiene como propasito

en una organizacion.

Matriz de identificacién de peligros y valoracién de riesgos
Fernandez y Mancera (2016) afirmaron:

Es el punto de partida de los sistemas de gestion de seguridad y salud en el
trabajo (SGSST), ya que da origen a las actividades a realizar, de ahi la
importancia de su ejecucion, asignando personal con un nivel de capacitacion
acorde al grado de complejidad de la empresa y con buen juicio en este
asunto. (p.356)

Los autores dan a entender que a través de la inspeccion y evaluacion de riesgos
se podré elaborar la matriz, identificando el grado de magnitud del peligro lo cual
se llevard a cabo el proceso de registrar y ejecutar dicho documento con
especialistas capacitados en el tema.

Senfalizacién

La NTP 399.010-1 (2015) indic6 que es una combinacion de estimulos que
condicionan el comportamiento de quien los recibe ante situaciones que se
pretenden resaltar (p.5). En tal sentido el autor nos menciona que la sefalizacién
es un simbolo, figura o color ya sea de cualquier forma, la persona tiene la
capacidad de identificarlos mediante la observacién y asi poder trabajar en un lugar

seguro.

Segun NTP 399.010-1 (2015) existe la codificacion de colores para las sefales de

seguridad, el mismo que se presenta en la siguiente tabla:
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Tabla 5. Tabla sobre los colores en sefiales de seguridad

Colores Significado y finalidad
Rojo Prohibicién, material de prevencion y de lucha contra
incendios
Azult obligacién
Amarillo Riesgo de peligro
Verde Informacion de emergencia

1. Elazul se considera como color de seguridad unicamente cuando se utiliza

en forma circular

Fuente. NTP 399.010-1, 2015 (p.6).

Es necesario sefialar a la ley N° 30222 el mismo que modifica la ley 29783 el cual
sefiala la modificacién de los articulos referidos a facilitar la proteccién a la salud
de los colaboradores sin alterar los costos de la produccion y asi como los

incentivos a la informalidad.

Ademas, Friis (2016) indicé que el campo de la salud ocupacional se ocupa de la
identificacion y el control de los riesgos derivados de los peligros fisicos, quimicos
y de otro tipo en el lugar de trabajo con el fin de establecer y mantener un entorno

de trabajo seguro y saludable. (p.5).

Variable dependiente: indice de accidentabilidad
El mismo que segun el decreto supremo N.° 024-2016-EM (2016) indicaron que la
tasa de accidentes es una estadistica que incorpora el tiempo perdido (IF), la
gravedad de las lesiones y las tasas de frecuencia de lesiones (IS) (p.10).
Ademas, Fernandez, Mancera, Mancera y Mancera (2016) explicaron: “Que
los indices de accidentabilidad mas utilizados son los indices de frecuencia (1.F),
severidad (1.S) y lesion incapacitante (l.L.I)" (p.407). De otro modo los autores
sostienen que la accidentabilidad es un suceso provocado por algun riesgo, lo que
genera una magnitud de lesion en la persona.
Para los especialistas de Osinergmin (2017) indicaron: “Es una medicion que
combina el indice de frecuencia de lesiones con tiempo perdido (IF) y el indice de

severidad de lesiones (IS), como un medio de clasificar a las empresas mineras”
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(p.35). Los autores descritos concuerdan que para medir este indice la siguiente

formula es la indicada:

_IFX IS
1000

Dimension: indice de frecuencia de accidentes (IF)
Segun decreto supremo N.° 024-2016-EM (2016) afirmaron que “El indice de
frecuencia es el nUmero de accidentes mortales e incapacitantes por cada millén

de horas hombre trabajadas” (p.10).

_ Cant . accidentados X 1000000
~ # horas hombre trabajadas

También, Fernandez, Mancera, Mancera y Mancera (2016) dijeron que el indice de
frecuencia proyecta el nimero de accidentes en k horas de trabajo y proporciona
una indicacion del nimero de accidentes reportados durante el periodo examinado
(p.388). Los autores explicaron que es la cantidad de lesiones que una persona

puede tener en un periodo de tiempo.

LF numero de accidentes
o T.H.H.T.

* K

Segun los especialistas la aseguradora Rimac (2015) sefialaron que en este indice
debe considerar el hecho de que los accidentes que ocurren en la ruta hacia o
desde el trabajo no deben ser contabilizados ya que ocurrieron fuera de las horas
de trabajo (parr.7). También los especialistas de Osinergmin (2017) explicaron que
mide el nUmero de percances mortales e incapacitantes por cada millon de horas

realizadas en el trabajo (p.35).

Dimension: indice de severidad de accidentes (IS)
Segun decreto supremo N° 024-2016-EM (2016) enunciaron: “El indice de
severidad es el numero de dias perdidos o cargados por cada millébn de horas —

hombre trabajadas” (p.10).

IS — N2 dias perdidos X 1000000

horas hombre trabajadas
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También, Fernandez, Mancera, Mancera y Mancera (2016) describieron que
muestra la gravedad del impacto que tuvieron los accidentes que se documentaron.
Cabe aclarar que en el calculo de estas consecuencias se consideran tanto los dias
de incapacidad como los legalmente cobrados por pérdidas funcionales,
incapacidades generales y muerte. (p.388). Los autores dijeron que todo accidente
genera una lesion en la persona que como consecuencia lleva a una magnitud

depende de la gravedad de la lesion.

Ls numero de dias con icapacidad
S = *

T.H.H.T.

Para los especialistas la aseguradora Rimac (2015) sefialaron que, por cada millon
de horas gastadas, este indice muestra cuantos dias se pierden (parr.8). Ademas,
segun los especialistas de Osinergmin (2017) enunciaron que por cada millon de
horas hombre realizadas, es el nimero de dias perdidos o cobrados (p.35).

indice de Lesion Incapacitante (1.L.1.)

Fernandez, Mancera, Mancera y Mancera (2016) dijeron que el indice de lesiones
debilitantes proyecta el impacto combinado de la cantidad de accidentes con su
correspondiente gravedad al conectar el indice de frecuencia y el indice de

gravedad a través del producto de los dos. (p.388).

Para el cual la férmula siguiente permite medir este indice:

LFXLS
1000

indice de incidencia (I.1)

La aseguradora Rimac (2015) afirmaron que, aunque no permite la comparacion
directa con multiples periodos de tiempo, como mes, trimestre o afio, este indice es
un pardmetro simple e intuitivo para la administracion y los empleados de una

empresa (parr.9)

_LFXLG
1000
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Martinez (2015) indic6:

La gestion de seguridad en base al comportamiento (PGSBC) observa las
actividades que realizan las personas y en tiempo real se les refuerza e
informa de aquellos actos no correctos a fin de eliminar comportamientos y
riesgos inadecuados, asi como cambiar esos ambientes y factores que los

originan. (p.424)

El autor argumenta que constantemente se observa a los trabajadores para saber
si cumplen con los procedimientos de seguridad antes mencionados con el fin de

orientarlos y lograr resultados positivos para la organizacion.

Curbelo, Perez y Gomez (2015) explicaron que, mediante el uso de un modelo
matematico para analizar los accidentes laborales, podemos evaluar esta medida
de gestion de la seguridad y salud en el trabajo y luego predecir iniciativas de
mejora que pagaran su reduccion en las empresas. (p.19). El autor explica que los
accidentes de trabajo se basan en formulas matematicas, lo que lleva a tener datos

estadisticos que identificamos y evaluamos para mejorar esta organizacion.
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1. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de Investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

Este estudio fue de tipo aplicada ya que se busco identificar los problemas actuales
y reales que existen dentro de la empresa para lograr dar soluciones, lo cual se
propone dar una mejora de prevencién a los riesgos y accidentes a través de la
aplicacién de un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional para reducir

los indices de accidentabilidad de la empresa Industrias Caracciolo.
Asi mismo, Baena (2017) explicé:

Si organizamos nuestra investigacion aplicada lo suficientemente bien,
podemos descubrir nuevos hechos en los que podemos confiar. El nuevo
conocimiento puede ser beneficioso y estimable para la teoria. La
investigacion aplicada tiene como finalidad el estudio de un problema

destinado a la accion. (p.18)

El autor argument6 que una investigacion aplicada no puede ser llevada al estudio
sino hay un marco tedrico la cual tenga como bases resultados que le sirvan para

Su respectiva investigacion.

Nivel de Investigacion
El presente trabajo de investigacion fue de nivel descriptivo y explicativo, porque se
evaluo los fendmenos que presenta la empresa, es de nivel descriptiva porque se
basa en describir hechos y probleméatica que existe dentro del area de trabajo, es
de nivel explicativo porque se estudia el comportamiento de las variables que se
interrelacionan entre si mediante las causas que se establecen una sobre otra.

Guffante, Guffante y Chavez (2016) describieron como la caracterizacion de
un hecho o fendmeno en la investigacion descriptiva establece la estructura o el
comportamiento de un hecho (p.84). Los autores explicaron que la investigacion es
de nivel descriptivo la cual se busca detallar los sucesos que se han organizado en
el entorno con la finalidad de fundar el problema.

Campos (2017) indico que el estudio exploratorio busca identificar las causas
de un fendmeno, las razones y circunstancias de su ocurrencia, o las razones por

las que se asocian determinadas variables (p.19). El autor menciona que una
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investigacién explicativa tiene como intencion detectar cuales son los problemas
gue se originan en el entorno y asi poder combinar ciertas variables para dar una

solucioén.

Enfoque a la Investigacion

Este estudio califica como cuantitativo debido a la recoleccion de datos recogidos
por diversos hechos que ocurren en el area de trabajo asimismo se llevara a cabo
el estudio para analizar y expresar en férmulas mateméaticas para llevarlo en
cuadros estadisticos. Dominguez (2015) dijo que el método cuantitativo representa
una serie de procesos y es secuencial y probatorio. Se lee la literatura, se desarrolla
un marco teorico o perspectiva, a partir de una idea que se define y genera en

preguntas de investigacion (p.14).

3.1.2. Disefio de investigacion

Presento un disefio experimental debido a que existio la manipulacion de la variable
independiente (sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional) asimismo
observaremos y determinaremos como se produce los cambios en la variable
dependiente (indice de accidentabilidad). Es de tipo cuasi experimental porque se
ha formado un grupo de 17 personas lo cual se llevara al trabajo experimental.

Bernal (2016) afirmé que la investigacion experimental se lleva a cabo
utilizando los llamados disefios, que son una coleccién de pasos utilizados para
cambiar una o mas variables independientes y cuantificar el impacto que tienen en
una o mas variables dependientes (p.145). El autor argumenté que el disefio
experimental se desarrolla a través de una secuencia la cual se emplea en las
variables.

Bernal (2016) indic6 que los sujetos de investigacién pueden dividirse en
grupos al azar, ocasionalmente puede haber un grupo de control y el investigador
tiene poco o ningun control sobre las variables no relacionadas en disefios cuasi-
experimentales. (p.146). Por otro lado, Naupas, Mejia, Novoa y Villagémez (2014)
aseveraron que la validez interna es baja ya que no hay control sobre las variables
auxiliares por tratarse de disefios preformados, no aleatorizados (p.338). Los
autores explicaron que existen ya un conjunto de disefos estructurados antes de

realizar algun experimento.
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Por su alcance temporal

En tal sentido el trabajo de investigacion es de enfoque longitudinal porque se
evalla en un determinado periodo de tiempo en este caso hay un antes y después
donde se efectla la variable independiente. Cabezas, Andrade y torres (2018)
describieron gue el objetivo de la investigacion longitudinal es comparar los datos
recopilados en varios puntos de la investigacién con la misma poblacién o muestra
el mismo que puede realizarse al principio, durante la investigacion y al final (p.79).
Los autores argumentaron que una investigacion longitudinal se desarrolla en un
determinado tiempo la cual busca obtener resultados que logren verificar los

cambios obtenidos.

Presento el esquema siguiente:

[ G:01-X-02 ]

Dénde:

O1: pre — test

X: estimulo o tratamiento
O2: post - test

3.2.Variables y operacionalizacion

En este estudio se considerd dos variables los cuales uno de ellos represento el

aporte aplicado al problema el mismo que tuvo su efecto en la variable dependiente.
Variable Independiente: Sistema de gestién de seguridad y salud ocupacional

Definicién conceptual:

Segun ley N° 29783 (2012) menciona como un conjunto de componentes
interconectados con el objetivo de establecer una politica, los procesos y pasos
necesarios para cumplir con los objetivos de seguridad y salud en el trabajo, y que

estan directamente relacionados con la idea de responsabilidad social empresarial
(p.35).
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Definicién operacional
El autor indic6 que es un sistema compuesto por normas y procedimientos
elaborados para la implementacién y el desarrollo de la organizacién lo cual

gestionara los riesgos y accidentes en el trabajo.
Dimension 1: Identificacion de peligros

Indicador:

» |IPERC (%) = numero de peligros identificados / nimero de peligros reales
Dimension 2: Capacitacion

Indicador:

= Capacitacion (%) = numero de capacitaciones ejecutadas / niamero de

capacitaciones programadas
Dimension 3: Auditoria

Indicador:

= Auditoria (%) = numero de auditorias ejecutadas / Numero de Auditorias

programadas

Escala de medicion: las dimensiones presentaron la escala de tipo razon.
Variable dependiente: indice de accidentabilidad

Definicion conceptual:

Segun el decreto supremo N.° 024-2016-EM (2016) se menciona como “El indice
de accidentabilidad es una medicion que combina el indice de frecuencia de
lesiones con tiempo perdido (IF) y el indice de severidad de lesiones (IS)” (p.10).

Definicién operacional
Los indices de accidentabilidad se daran conforme a las cifras relativas del indice

de frecuencia e indice de gravedad.

Dimension 1: indice de frecuencia de accidentes (IF)
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Indicador:

» indice de frecuencia = numero de accidentes / total de horas hombres

trabajadas

Dimension 2: indice de severidad de accidentes (IS)

Indicador:

» [ndice de gravedad = nimero de dias por incapacidad / total de horas hombre

trabajadas

Escala de medicion: las dimensiones presentaron la escala de tipo razon. En el

anexo 1 se describe la matriz operacional de las variables con mayor detalle.

3.3.Poblacién, muestray muestreo

3.3.1. Poblacién

En este estudio la poblacion estuvo formada por 17 trabajadores que laboran en la
empresa Industrias Caracciolo E.I.R.L., evaluados en un periodo de tiempo de 4
meses antes y 4 meses después. Naupas, Mejia, Novoa y Villagébmez (2014)
indicaron que, en una investigacion natural, la poblacion es la coleccion de cosas,
eventos y hechos que se examinan utilizando diferentes metodologias (p.246). Los
autores argumentaron que la poblacion es un grupo de elementos la cual van a

servir para el estudio de nuestra investigacion.

3.3.2. Muestra
Naupas, Mejia, Novoa y Villagémez (2014) afirmaron que la muestra es una porcion
de la poblacién o del universo que se ha elegido utilizando una variedad de técnicas,
teniendo siempre en cuenta cuan representativo es el universo (p.246).

También, Martinez y Galan (2014) sostuvieron que la muestra es una porcion
de la poblacion o del universo que se ha elegido utilizando una variedad de técnicas,
teniendo siempre en cuenta cuan representativo es del universo (p.401).

3.3.3. Muestreo

Asimismo, el muestreo que se usé en esta investigacion es de tipo no

probabilistico por conveniencia debido a la facilidad que se podra acceder al area
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de trabajo para la recoleccion de datos los mismos que son los 17 trabajadores de

la linea de produccion de maquinas vulcanizadoras de caucho.

Unidad de analisis

Sanchez, Reyes y Mejia (2018) explicaron que la unidad de andlisis representa
aquel objeto, bien o servicio que puede ser identificado y con caracteristicas de ser
estudiado, los mismos que pueden ser sometidos a un orden de acuerdo a un tipo
de criterio. (p.123). En este estudio la unidad de andlisis fueron los colaboradores

gue fueron sometidos al analisis respectivo del estudio.

3.4.Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas

La presente investigacion se utilizo la técnica de la observacion directa, la cual
obtendremos informacién de diferentes actividades que se realiza en dicha area de
trabajo que servira para su respectivo estudio. Palella y Martins (2012) indicaron
gue son los diversos métodos o medios de recopilacion de datos; se emplean
métodos que incluyen observacidn, entrevistas, realizacion de encuestas y

administracion de examenes, entre otros (p.115).

Instrumentos
Los instrumentos que se utilizaron en el presente trabajo fueron las fichas de
recoleccion de datos, los mismos que sirvieron para registrar datos de ambas
variables, como la ficha de registro de accidentes que se encuentran en el anexo 3
y anexo 4, y para la variable independiente estos instrumentos se encuentran en
los anexos 5, anexo 6 y anexo 7; todos ellos validados para la investigacion.
Duran, Gémez y Sanchez (2017), dijeron que: “Son las herramientas o
recursos necesarios para recoger los datos de la investigacion, o para poner en
marcha la intervencion” (p.29). Los instrumentos segun los autores se utilizan para
recoger y almacenar los datos en fichas para luego realizar su respectivo estudio
de investigacion lo cual su uso debe ser el correcto de manera que se pueda

obtener los datos para las ambas variables de estudios.

Validez de los instrumentos de medicion
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Al respecto Cruz del castillo, Olivares y Gonzales (2014), indicaron que en una
investigacion experimental no solo se suele manipular la variable, sino que ademas
es necesario obtener datos que pueden ser validos para ambas variables (p.126).

Los instrumentos que fueron utilizados para la medicién tanto de las variable
independiente y dependiente fueron presentados y revisados por un grupo de
expertos profesionales que cuentan con el grado y requisitos exigible por la escuela;
los mismos que dieron su aprobacién y aplicabilidad respectiva. Estos documentos

de validez que se menciona se encuentran en los anexos 22, anexo 23 y anexo 24.

Tabla 6. Expertos que dieron validez a instrumentos de medicion

Experto Grado de instruccion Resultados
Luz Graciela Sanchez Ramirez Doctora Aplicable
Santos esparza cortes Magister Aplicable
Romel Dario Bazan Robles Magister Aplicable

Fuente: Elaboracién propia
3.5.Procedimientos

Como punto inicial se consideré importante y crucial conocer los diversos procesos
por los que atraviesan la fabricacion de las maquinas diversas los mismos que se

detallan en seguida:

Proceso de produccion de la prensa vulcanizadora de caucho

Para la fabricacion de la prensa vulcanizadora de caucho, se llega a desarrollar por
varios procesos en donde se utiliza maquinas industriales la cual esta compuesta
por varios materiales de metal como la estructura metdlica, resistencia y guardas,
cilindro, piston y platos, para la fabricacion de la prensa vulcanizadora se realiza

las siguientes operaciones:

Tornear: En esta area el proceso que se realiza, es refrentado de las caras del
cilindro y el piston. También se realiza el cilindrado del didmetro interior y exterior
del cilindro hidraulico, realizando operacion como pulida, roscada, acanalada y
ajuste del pistén para que entre a medida con la brida. La bocina de bronce también
lleva un cilindrado, roscado y canales para que entre el empaque y orines.
Utilizamos céonometro y las hojas de control de tiempos para identificar las

operaciones de mayor demanda y procesos improductivo que se tiene en dicha

34



operacion, lo que se comenzara a hacer en el pulido del pistdbn que tiene una
demora de 7 horas en su fabricacion, para la pulida del cilindro, se utiliza lijas de

220, 180, 150 y por ultimo lija de agua, para dar el acabado

Taladrar: En esta area la realizacion del taladrado es en los platos de la prensa,
gue se tiene que realizar un trazado y pasado de brocas de 5/16 para pasar macho
de 3/8, con el encaje de la cabeza del perno de 5/8 a una profundidad de
12mm.Observando las especificaciones del plano, para taladrar las platinas,
guardas, tableros electrénicos, llaves de mando. Para el taladrado del cilindro es
con broca de 7/8 en la brida y en el cilindro es rosca de % para el ajuste a la
estructura el cilindro hidraulico.

Soldar: permite la unién de los platos y las estructuras puedan realizar un trabajo
eficiente. La estructura al momento de ser trazada, se le comienza a poner los
soportes que daran la firmeza a la estructura. Colocados a escuadra y con precision
para tener una estructura nivelada. Para llegar a soldar el cilindro en la parte inferior
y superior, se tiene una demora de 8 horas, para llegar a reducir el tiempo de
soldado por el movimiento que se tiene que hacer el soldador.

Cepillar: en esta area los platos y refuerzo tendran que ser operadas en esta area,
para darse forma rectangular con un buen acabado, en esta area se usa escuadras
para obtener un paralelismo a los platos., para llegar hacer lo canales en donde
estaran las resistencias, que llegaran a calentar los platos, se necesitara hacer una
modificacion de mecanizado, se utiliza cuchillas hss de 3/8 y de ¥z para realizar esta
operacion.

Armado de estructura: en esta operacioén tiene que trazar las planchas, apuntalar y
utilizar escuadras para que se tenga un paralelismo, en esta area es necesario un
tecle, y listones de madera, pasa soportar el peso de las planchas de acero, guias
0 ganchos de sujecion que nos garanticen una sujecion fija de los refuerzos y
plancha de la estructura. Utiliza soldadura supercito de 1/8, y una maquina
amoladora para limpieza de rebabas.

Cortes con autégeno: se realiza la operacion necesitamos gas y acetileno, taladro
manual para hacer los inicios de corte de la ventana de las planchas de la estructura
y una paleta que recepciones los residuos del corte. El corte es manualmente por

el operario, generando una demora y un corte defectuoso, que después se tiene
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gue poner a escuadra, por lo cual es mas la demora en cuadrar la estructura, platos

y soportes de la prensa vulcanizadora de caucho.

INDUSTRIAS CARACCIOLO E.IR.L. (DOP)

PROCESO DE FABRICACION DE LA PRENSA VULCANIZADORA DE CAUCHO
PRODUCTO | PRENSA VULCANIZADORA DE CAUCHO METODO ACTUAL
INICIO 5 DE ABRIL ANALISTA GARCIA OSCANOA RUSSVELT A.
TERMINO |26 DEABRIL HOJANE 1DE1
PLATOS CILINDRO Y PISTON RESISTENCIA Y GUARDAS ESTRUCTURA DE ACERO
30MIN @ RECEPCION 307N pecepcion — smn /4) RECEPCION 30 M |~ Y Recepcion
N__/| MAT/INsP N mat/ins N var/inse N mAT/INSP
30 MIN TRAZAR 1HORA @ HABILITADO 1 HORA HABILITADO 1 HORA @ TRAZAR
15 HORAS CEPILLADO 31 HORAS TORNEAR 30 MIN 5\ Nspeccion 2 TORS CORTAR
AUTOGENO
24 HORAS MmN | , ) INSPECCION
ACABADO @ ACANALAR 5 ORAS ‘ SOLDAR \_ /| /ACABADO
1 HORA @ TALADRAR 1 HORAS ° TORNEAR
LHORA /" "N INSPECCION 7 opas PULIDOR T HORAS SOLDARY
ARMADO \ ESTRUCTURA
1HORA @ INSPECCION 1HORA [ 3 Y INSPECCION
\ 4

2HORAS ( 14 | SOLDAR

SIMBOLO | CANTIDAD |  TIEMPO
3 HORAS ARMAR

O 16 103.30H

4 HORAS PINTAR

c 9 6H

TOTAL 24 111.30H

PRODUCTO FINAL

Figura 5. Diagrama del proceso de fabricacion de la prensa vulcanizadora de

caucho
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO (DAP)

OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

DIAGRAMN® 1 [HOJA NUMERO 1 [RESUMEN
MATERIAL: PLANCHAS DE ACERO ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
operacioNes () 51
ACTIVIDAD: FABRICACION DE LA PRENSA VULCANIZADORA DE CAUCHO TRANSPORTE ) 15
DEMORA D 3
METODO ACTUAL INSPECCIONES [ ] 12
LUGAR: AREA DE PRODUCCION ALMACENAJE 4 2
OPERARIO: JAVIER QUEVEDO TIEMPO (MIN) 12946
HECHO POR: GARCIA OSCANOA RUSSVELT ARMANDO DISTANCIA (METROS) 37
DESCRIPCION DISTANCIA | 1enpoy (min) SIMBOLOS
(metros) Q ) D[ []
llegan las planchas de metal al almacen m
recepcion de planchas 44
inspeccionar las medidas de las planchas 9 >|:|
llevar al area de trazado 1 9
trazar medidas de la estructura 88 O<
acondicionar maquina de oxicorte 19 >D
cortar planchas 329
transportar para limpiar rebajas en mesa de trabajo 3 15
limpieza de escoria y nivel de estructura a escuadra 499 Q)é\
inspeccionar las medidas de acuerdo al plano 24 \>D
transportar para el cepillo 1 14 If|><
recepcion de planchas de refuerzo y platos de prensa 34 \D\
inspeccionar medidas 15 >[|
transportar a mesa de banco v ajuste 3 17 |:><
recepcion de planchas de refuerzo y platos de prensa 44 >D
soldar en paquetes de 4 planchas 11 O< N
transportar al area de cepillado 3 9 \Q\
ponerlo en mesa de trabajo 14 />D
centrar planchas de refuerzos y platos 29
sujetar bien en la meza, con chuleta de sujetador 9
cepillar cara A (cepillo 1) 74
cepillar cara B 45 cm (cepillo 1) 83
cepillar cara A (cepillo 2) 81
cepillo cara B 45 cm (cepillo 2) 79
cepillar cara A 46,8 cm (cepillo 3) 71
cepillar cara B (cepillo 3) 69
verificar medida 1 ::=—D
desajustar amarres y centrar refuerzo y platos 29
cepillar cara C (cepillo 1) 54
cepillar cara D 50 cm (cepillo 1) 63
cepillar cara C (cepillo 2) 69
cepillar cara D 50 ( cepillo 2) 49
cepillar cara C 13 pulgadas (cepillo 3) 44
verificar medida 33 \>>D
desajustar amarres y limpieza de filos cortantes a4 Q</
transportar a mesa de trabajo 2 15
recepcion de platos en banco y ajuste 29 />D
apuntalar platos, dos planchar (4 juegos) 19
trazado de plato seglin plano (4 juegos) 99
trasladar plato a taladradora (4 juegos) 1 11 \E:>\
acondiconar taladro 29 /’\‘D
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taladrar con broca de 5/16 (9 agujeros)(4 juegos) 120*4 479

taladrar con broca de 5/8 encaje de cabeza de perno 30*4 119

pasar macho de 3/8 (4 juegos) 45*4 179

acondicionar taladro para taladrar platina junto a plato 14 >='D

soldar platinas 5

trazado de platina Ay B 9

traladrar platina A 'y B 20*4 79

pasar macho de 1/2 28*4 111

limpieza de rebabas de material 29

inspeccion de calidad 59 I —
trasladar al cepillo plancha de plato A.C.EY G 2 14 |j‘><

acondicionar cepillo para hacer ranura para resistencia 59 >D

cepillar canar para resistencias 480 *4 1979 O<

trasladar al almacen platos armados 18*4 2 71

recepcion de materiales (bocina, discos y cilindro) almacen 29 W

verificar medidas de pedido 5 >D
llevar al area de torneado 7 19 E:><

centrar y acondicionar en el torno 63 />D

refrentar las caras del cilindro 34

roscar parte interna del cilindro, para tapa inferior 59

voltear cilindro para roscar parte exterior para la brida (torno 1) 89

acondicionar maquina y centrado de tapa (tomo 2) 37, \>D

roscar tapa, para poner en la parte inferior (tomo 2) 63 O<

acondicionar tomo 37 - ——1{

roscar brida interior, para la parte superior 51

bajar tapas y armar tapa inferior y brida superior 54

trasladar al area de soldado 3 1

soldar tapa inferior y brida superior 519 O<

trasladar al area de torneado 3 1

centrado y refrentar las parte inferior y superior 179

cilindrar interior del cilindro diametro 275 mm 299

tornear y pulir piston 419

inspeccion de calidad 24 N —
traslado al area de taladrado 1 1 /El)"

taladrar agujero de 3/4 y pasar macho 269

trasladar al almacen 4 3 \E:>\

acondicionar area de armado 34 >D

trasladar refuerzos de la prensa, para el area de armado 1 5 /:

trazado de cara A de estructura 32

trazado de cara B de estructura 27

supervicion del trazado 19 ————+—+ |
apuntalar refuerzos de la cara A 279

apuntalar refuerzos de la cara B 349

supervisar apuntalado de las caras 29 :>—D
apuntalar protector de prensa 234

soldar u quemado de estructura 479

armado de angulo, cilindro y platos puestos 219

supervicion del armado segun plano 39 >’D
acabado de estructura, limpieza de rebabas 61

pintado 1439

tablero electrico 1919

supervicion de acabado 59 11
almacenado

TOTAL 37 12976 51 15 13 12
Figura 6. DAP de la fabricacién de la prensa vulcanizadora de caucho
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El proceso de produccion se realiza en el momento en que los operarios reciben el

orden y los planos de fabricacion, que ya ellos tienen conocimiento. Se comienza a

solicitar los materiales a los proveedores, cada operario estd encargado de

inspeccionar su trabajo (pistdn y cilindro hidraulico, platos con resistencias y

estructura metélica de la prensa) toda fabricacidbn sera inspeccionada por mi

persona, sin tener ningun inconveniente se realizara a comenzar el armado.

Para entender el valor de las maquinas se indican los precios de maquinas

Tabla 7. Precio de la prensa tipo taller segun el tonelaje
Tonelaje Precios ($) Bombas ($) Cilindros (3$)
25 1,700.00 440.00 530.00
40 2,210.00 440.00 680.00
60 2,940.00 440.00 820.00
80 3,670.00 540.00 970.00
100 4,390.00 540.00 1,160.00

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL

Nota: En la tabla anterior se puede observar el precio de una prensa tipo taller

segun sea el tonelaje y tipo de bomba y cilindro.

Tabla 8. Precio de prensa tipo moldeado de caucho
tn @ piston Area N° de Prensa Prensa sola
platos platos completa $ $

40 160 30 x 30 3 6,200.00 4,700.00
76 220 40 x 45 4 8,000.00 6,200.00
83 230 - 215 40 x 45 3 7,280.00 5,480.00
83 230 - 215 40 x 45 4 8,000.00 6,200.00
90 240 40 x 45 4 8,600.00 6,800.00
76 240 40 x 45 5 8,720.00 6,920.00
83 230 40 x 45 5 8,720.00 6,920.00

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL

Nota: En la tabla anterior se muestra el precio de las prensas tipo moldeado de

caucho, prensa completa o prensa sola.
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Tabla 9. Precio de molinos para moler jebe

Molino 121 (rodillos de) Hp Precios $
400 mm de @ x 1m. de largo 40 28,500.00
con capacidad de 30 kg.

350 mm de @ x 1m. de largo 30 25,000.00
con capacidad de 20 kg.
300 mm de @ x 1 m. de largo 20 18,500.00

con capacidad de 15 kg
Molino 117 (rodillos de)

400 mm de @ x 800 mm de 40 23,500.00
largo con capacidad de 25 kg.

350 mm de @ x 800 mm de 30 22,000.00
largo con capacidad

300 mm de @ x 800 mm de 20 18,000.00

largo con capacidad de 15 Kkg.
Fuente: Industrias Caracciolo EIRL

Nota: La tabla nos muestra el precio y el tipo de molino para moler jebe (molino 121

y molino 117).

Tabla 10. Precios de prensas hidraulicas de con bomba hidraulica importada

Tn @ Piston Area N° de Platos Prensa Prensa
Platos Sola $ Completa $
Prensas hidraulicas (fabricacion nacional)
40 160 30x30 03 2espacios 5.000,00 6.600,00
76 220 40x 45 03 2 espacios 5.700,00 7.300,00
76 220 40 x 45 04 3 espacios 6.500,00 8.100,00
90 240 45x45 03 2 espacios 6.180,00 7.780,00
90 240 45 x 45 04 3 espacios 6.900,00 8.500,00
Prensas hidraulicas (bomba hidraulica importada)
76 220 40 x 45 04 3 espacios 6.500,00 8.700,00

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL

Nota: La tabla nos detalla el precio de las prensas hidraulicas de fabricacién

nacional y bomba hidraulica importada.

Tabla 11. Precio de prensa tipo 4 columnas

Platos (mm) toneladas Precios $
400 x 400 30 10,800.00
500 x 500 60 15,120.00
600 x 600 100 21,600.00
700 x 700 150 28,800.00
800 x 800 200 36,000.00

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL
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Nota: La tabla anterior nos muestra el precio de la prensa tipo 4 columnas de

acuerdo al diametro de los platos y toneladas.

Tabla 12. Precio de prensas tipo embutido profundo

platos (mm) toneladas precios $
450 x 450 30 19,200.00
600 x 600 60 26,400.00
750 x 750 100 33,600.00
900 x 900 150 45,600.00
1000 x 1000 200 57,600.00

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL

Nota: En la tabla nos muestra el precio de prensas tipo embutido profundo segun

el diametro del plato y la cantidad de toneladas.

Tabla 13. Precio de maquinas y prensas variadas

Maquinas y prensas variadas

Precio $

Compactadora de chatarra horizontal

Producto de 60 x 60 x 20 de alt. Bomba 20 g/m

Capacidad 100 TN, piston 250 ml, motor 30 HP

Carrera atil de 1m. aprox. Longitud total 50m. de la maquina
Compactadora de papel vertical

Producto de 60 x 60 x 50 de alt. bomba 3 g/m
Capacidad 5 TN, piston 2” ml, motor 3 HP
Carrera util de 60 cm

Prensa hidraulica para piso de carro

Platos térmicos de 1500 x 500 (1 espacio)
Capacidad 250 TN

PRENSA HIDRAULICA PARA PISO DE CARRO
Platos térmicos de 1600 x 600 (2 espacios)
Capacidad 300 TN

28,000.00

9,600.00

22,000.00

25,500.00

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL

Nota: En la tabla anterior nos detalla el precio de maquinas y prensas variadas.
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Tabla 14. Lista de precios de accesorios y prensas variadas.

Accesorios y prensas variadas Precio $
Bomba motorizada importada 2,860.00
Bomba motorizada nacional 1,800.00
Cilindro hidraulico @ 160 mm. 40 toneladas 1,350.00
Cilindro hidraulico @ 200 mm. 64 toneladas 1,580.00
Cilindro hidraulico @ 220 mm. 76 toneladas 1,800.00
Cilindro hidraulico @ 240 mm. 90 toneladas 2,050.00
Llave de mando en bateria 540.00
Llave de mando simple 360.00
Presos tato 265.00
Pluma hidraulica de 2 toneladas 1,800.00
Prensa tipo gusano 30 x 30 720.00
Prensa laboratorio manual 4,900.00
Prensa de guimalda de 40 x 40 manual 3,920.00
Prensa de guimalda de 40 x 40 motorizado @ 160/40 TN 6,360.00
Prensa de guimalda de 60 x 60 motorizado @ 220/76 TN 9,600.00
Prensa caucho manual (2 espacios) 40 x 45 5,340.00
Prensa caucho manual (3 espacios) 40 x 45 6,060.00
Guillotina hidraulica 3,360.00
Estructura selladora alta frecuencia 2,430.00
Prensa troqueladora plato 700 x 1000/140 TN @ 300 16,000.00
Prensa troqueladora plato 500 x 500/163 TN @ 200 7,980.00
Prensa troqueladora plato 750 x 750/90 TN @ 240 11,220.00
Prensa troqueladora plato 600 x 600/90 TN & 260 9,000.00

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL

Actividades criticas del proceso de produccién

La empresa no cuenta con ningun sistema de gestion de la seguridad y salud en el
trabajo, no exhibe los registros obligatorios del reglamento de la ley N.° 29783
Art.32. Para analizar las actividades criticas se uso el diagrama de Pareto el cual lo
utilizaremos para detectar las causas raices de los principales problemas que
afectan el alto indice de accidentabilidad en la empresa donde los problemas méas
relevantes son las posturas rutinarias, manipulacion incorrecta de los Epps, ruido
en exceso, inhalacion de polvo metélico, uso inadecuado de maquinas todo ello
hizo que se apliqgue un sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo
basado en la ley N.° 29783 que esta conformado con la identificacién de peligros,

la capacitacion y la auditoria.
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Posturas rutinarias

Los trabajadores manipulan objetos pesados como planchas de metal, barras de
fierro entre otros objetos estan expuestos a sufrir enfermedades osteomusculares
debido a los movimientos constantes que generan los operarios debido a que llevan
materiales de un lugar hacia otro es por ello que se debe realizar el procedimiento

correcto y evitar cualquier esfuerzo excesivo que produzca efectos dolorosos.

Figura 7. Manipulacion y levantamiento de planchas metalicas

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL

Figura 8. Movimiento repetitivo y postura constante

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL
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Manipulacién incorrecta de los epp

Los operarios estaban expuestos a cualquier accidente debido a que no utilizaban
los equipos de proteccion personal y no eran los adecuados para realizar sus
labores cotidianas debido a la antigiiedad de estos es por ello que se debe facilitar

los epp adecuados para su posterior uso.

Figura 9. Operario de montacargas sin el uso de Epp’s.

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL

Figura 10. Operario trabajando sin ningun equipo de proteccion personal

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL
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Ruido en exceso

El ruido es perjudicable durante toda la jornada laboral debido que en el taller se
manipula maquinas industriales, se utiliza herramientas de metal, la limadora,
cinceles, y la maquina de soldar es por ello que los operarios estan expuestos a

niveles superiores de ruido y a muchos trastornos de salud.

Figura 11.  Operario sin proteccién auditiva

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL

Inhalacién de polvo metalico

El uso de la maquina de soldar la cual comunmente los metales se llevan a altas
temperaturas o metales por fusion, donde desprenden humos metéalicos
conformado por particulas muy finas que se conservan suspendidas en el aire
durante largo tiempo esto hace que al no utilizar un respirador o protector nasal los

operarios estén expuestos a cualquier enfermedad.

Figura 12. Soldadura autégena

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL
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Figura 13. Soldadura con electrodo

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL

Uso inadecuado de maquinas

El uso del torno, la maquina de taladrar como la de cepillar asimismo los operarios
estan expuestos a peligros debido al desconocimiento y la falta de mantenimiento
gue ocasione algun accidente; otra evidencia de que la maquinaria es la principal
causa de accidentes en el lugar de trabajo proviene del hecho de que una parte
sustancial de las lesiones resultantes de accidentes laborales son causadas por

maquinas u otros equipos accionados por energia eléctrica o0 mecanica.

Figura 14. Reparacion del torno

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL
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Figura 15.

Mantenimiento del torno

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL

Tabla 15.

Defectos especificos de las herramientas de mano

Herramientas de
mano

Detalle

Cinceles y punzones
(herramientas de

golpe)
Taladros, barrenos,
brocas, etc.

Limas
Martillos

Serruchos

Ganchos, tenazas, etc.

Cuchillos

Zapapicos, hachas,
palancas de gancho

destornilladores

Palas, azadas

Llaves de tuerca

Puntas en mal estado, con deformidad o tamafo
inadecuada.

Filos gastados, material inadecuado para el tipo de uso.

limas rotas, dientes gastados, sin mangos.

Sin mangos, con evidencia de rajadura, ufias dobladas o
rotas, equilibrio defectuoso.
Dientes sin filo, mangos sueltos o rotos.

puntas embotadas, deformados.
Sin filos, sin mangos, sin carcaza o cuerpo.

Mangos rotos, mal templado del Fe, mal equilibrio.

Punta y vastago deformada.
hoja deformada o mellada

Mordazas gastadas curvados, mecanismo gastado,
atascado o roto.

Identificacion de peligros
En el area de produccion los operarios estan expuestos a una diversidad de peligros

debido a que ellos trabajan con metales, maquinas, trabajos en caliente,

productos inflamables, entre otros. El desconocimiento de lo peligroso que

puede ser estos



productos en el trabajo, asimismo los trabajadores como el empleador desconocian
lo que era una matriz IPERC, por ello se elaboré la matriz IPERC el mismo que se
encuentra en el anexo 14. Se identificaron los puntos mas débiles donde mas
peligros pueden ocurrir para asi de este modo poder reducir los accidentes que
afectan tanto para el trabajador como para la empresa. El cuadro se muestra
representando en el anexo 10. Entre uno de los peligros al que estan expuestos los
colaboradores son los que se muestran en las siguientes figuras 19 y 20.

Figura 16. Gases comprimidos

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL

Figura 17. Contacto con agentes quimicos

Fuente: Industrias Caracciolo EIRL
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Capacitacion

En la empresa no se capacitaba a los trabajadores tampoco existia un cronograma
anual de capacitaciones, esto llevaba a que el personal que trabaja en el area de
produccion este expuesto a cualquier peligro y riesgo, los operarios realizaban
tareas segun la actividad que les tocaba ejecutar, sin medidas y equipos de
seguridad no eran conscientes de los hechos y consecuencias de los peligros que
esto podria ocasionar para ellos como el costo para la empresa, sin embargo
cumplian con su trabajo a jornada completa, sin ser capacitados y con una escaso

conocimiento en temas de seguridad y salud ocupacional.

Auditoria

En la empresa no habia un cronograma anual de auditoria, ni tampoco un check list
gue verifique el cumplimiento de cada actividad, asimismo no existia un personal a
cargo quien realice una auditoria interna, por lo tanto la empresa no cumplia con
una identificacion ni un procedimiento detallado que demuestre el cumplimiento de
cada tarea que se realiza en el area de trabajo, cabe resaltar que una verificacion
de auditoria beneficia a la empresa lo cual promueve un trabajo seguro y mejora el

area de trabajo.

indice de accidentabilidad
La empresa no existia ningun registro de indicadores que pueda fijar los tipos de

lesiones, asimismo no formaba parte de los indicadores de frecuencia y gravedad.

indice de frecuencia
En la empresa no existia ningun indicador que ayude a medir las causas de los
sucesos que se perpetraban al interior del area de trabajo, lo cual llevaba a tomar

las precauciones necesarias para reducir los riesgos.

indice de gravedad
En la empresa no existian registros que permitan dar seguimiento a la gravedad de
las lesiones que estaban expuestos los trabajadores en conjunto con los dias no

laborables.

Situacion propuesta de la empresa
En la empresa industrias Caracciolo E.I.R.L. lo primero que se hizo fue reunirse con

el gerente general, para conocer los problemas que tiene la empresa asimismo se
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inspecciono los alrededores verificando el estado de como se encuentra el lugar y
area donde laboran los operarios; luego se identific6 os problemas que estan
expuestos el personal, en donde la tasa de accidentabilidad se ha ido
incrementando, por otro lado verificamos la forma en que los accidentes se pueden
dar como es el golpe contra planchas de metal, golpe contra la mesa de trabajo,
caida a un mismo nivel, esfuerzo excesivo o falso movimiento, exposicion a
temperaturas extremas, contacto con la corriente eléctrica, contacto con productos
guimicos como son la pintura, thinner, esmalte, kerosene, inhalacién de sustancia
guimicas, fuga de gases entre otros. Para ello se utiliz6 tres dimensiones

identificacion de peligros, capacitacion y auditoria interna.

Identificacion de peligros

Se utiliz6 este indicador para el desarrollo de los problemas de la identificacion de
peligros, donde primeramente se entablo una comunicacién con el gerente general
y los supervisores de cada area asi mismo se pudo recorrer y observar cuales son
los puntos peligrosos, se identificd una lluvia de peligros y riesgos la cual se registro
en una tabla para luego plantear como herramienta a la matriz iperc (identificacion
de peligros y evaluacion de riesgos) la importancia de esta herramienta es aplicar
los criterios de valoracidn para determinar el nivel de riesgo y las medidas de control

para dichos riesgos, segun la valoracion.

Dimension capacitacion

El personal que labora en la empresa tiene que ser capacitado y asimismo tener el
conocimiento de seguridad y salud en el trabajo, por otro lado todo personal
capacitado es registrado en un registro de capacitacién para saber quiénes son las
personas que asisten y escuchan las charlas, esta implementacion nos sirve para
tomar conciencia de lo importante que es la capacitacion en trabajos de
metalmecéanica ya que al actuar con actitud y conocimiento frente a un peligro

trabajaremos en un lugar mas seguro.

Dimension auditoria interna
Segun en coordinacion se establecié que las auditorias se realizaran cada 4 meses
la cual se llevara a cabo los puntos fuertes y débiles de la organizacion en temas

de seguridad y salud en el trabajo.
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CRONOGRAMA DEACTIVIDADES
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Figura 18.

Fuente: Elaboracion propia

Cronograma de ejecucién de actividades
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3.6.Métodos de analisis de datos

Por otro lado, para el procesamiento y andlisis de datos se utilizo el programa excel
y el software estadistico SPSS 24 que nos permitié observar los datos recogidos
mediante los graficos y cuadros asimismo se utilizo la estadistica inferencial para

probar la hipotesis y estimar parametros.

Dominguez (2015) explicé que en funcion del tipo de investigacion que se utilizara
para construir el capitulo de resultados se usa un tipo de estadistica establecidos.
Se elige la forma de organizacién de los datos a partir de cuadros y gréaficos lo que

puede dar lugar a analisis adicionales.

Estadistica descriptiva

Villegas, Marroquin, Del castillo y Sanchez (2011) explicaron que los datos deben
recopilarse, categorizarse, presentarse y analizarse para caracterizar con precision
las muchas cualidades, tanto para los hallazgos como para la toma de decisiones
(p.154).

Estadistica Inferencial

Villegas, Marroquin, Del castillo y Sanchez (2011) indicaron que es el conjunto de
técnicas y procedimientos que, con cierto grado de seguridad, permiten la
generalizacion o la toma de decisiones a partir de los datos recogidos de una

muestra (p.155).

3.7.Aspectos éticos

En el desarrollo de este trabajo de investigacidon, se extrajo informacion de la
empresa, el cual solo es para fines académicos asi mismo se respeta la identidad
de cada una de las personas que participaron en el estudio de investigacion. Por lo
tanto, este trabajo fue elaborado bajo el respeto de la politica y privacidad de la
empresa con el valor de la honestidad. Para ello se obtuvo la autorizacién de la
empresa INDUSTRIAS CARACCIOLLO E.I.R.L. por parte de los representantes,
guienes brindaron su apoyo para la realizacion de este estudio con caracter
académico, cuyo documento de autorizacion se encuentra en el anexo 25 insertado

dentro de este trabajo de tesis.
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IV.RESULTADOS

Generalidades de la empresa

Industrias Caracciolo E.I.R.L. es una empresa de metalmecéanica que se inicié en

el aflo 2004 con mas de 11 afios de trayectoria dedicado a la fabricacion y servicio

de mantenimiento de prensas hidraulicas, cilindros hidraulicos, bombas y mandos

hidraulicos, para diferentes empresas de marcas reconocidas como también para

sectores como el minero, pesquero y textil asimismo contamos con una gran

variedad de méquinas: prensa vulcanizadora de caucho, prensa de taller, guillotina

hidraulica, compactadoras, prensa de 4 columnas, selladoras de alta frecuencia,

prensa embutido profundo entre otras maquinas; cuenta con 17 colaboradores que

se desempefian segun el siguiente organigrama que se muestra en la figura 5.
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Figura 19. Organigrama de la empresa, fuente Industrias Caracciolo E.l.R.L.
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Mision

Fabricacion y mantenimiento de prensas hidraulicas, prestando un servicio con los
mas altos niveles de calidad, abocados a satisfacer las necesidades de nuestros
clientes y exigencias en el mercado de la industria minera, pesqueray textil.
Vision

Ocupar una posicion mas favorable en el mercado nacional, obtener
reconocimiento por nuestra extensa linea de produccion de prensas hidraulicas y

comenzar a participar en el mercado externo.

La empresa se ubica en la Av. Calle los mango N° 245 urbanizaciéon Canto Grande

— San Juan de Lurigancho — Lima
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Figura 20.

Fuente: Google Maps
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Historia de la empresa

La empresa industrias Caracciolo E.I.R.L. se inici6 en el afio 2004, por el sefior
Fernando Flavio Caracciolo Aquije se inici6 como operario en una empresa del
rubro metalmecanica; cuando esta empresa decidio cerrarse otorgd una maquina a
a los trabajadores como parte de pago de liquidacion. Es ahi donde empieza a
emprender para incursionar en Su propio negocio y seguir trabajando

profesionalmente.

El sefior es egresado de Senati se asocié con un compafiero mas tomaron la
decision de iniciar su propio negocio después de adquirir experiencia en la industria
metallrgica. En esencia, la pequefia empresa familiar que empezé asi se ha
mantenido asi, pero debido al aumento de la actividad y la reduccién de los tiempos
de entrega, se ha sumado nuevo personal al proyecto para atender mejor las

demandas de la clientela cuentan con mas de 10 variedades de maquinaria.

(cArAccroLO ]

GUILLOTINA HIDRAULICA

Figura 21. Prensa guillotina hidraulica

Fuente: Caracciolo Industrias EIRL
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Linea de productos

Industrias Caracciolo E.l.LR.L. es una empresa que se dedica al rubro de la

metalmecéanica brindando el servicio de mantenimiento y la fabricacion de

diferentes tipos de maquinas: prensa vulcanizadora de caucho, prensa de taller,

guillotina hidraulica, compactadoras, prensa de 4 columnas, prensa de taller,

selladoras de alta frecuencia, troqueladora, molino de caucho entre otras maquinas.

Tabla 16. Principales maquinas fabricados en el area de produccion:
Prensatipo 4 columnas
N.° Descripcion Foto

Prensa semiautomética de doble
efecto, alta velocidad, apta para
produccion en serie de variados
productos conformado por matrices,
ya sean matrices frias o con
calentamiento eléctrico. Tiene dos
mesas, montantes, una fija y otra
deslizante, inferior 'y  superior
respectivamente, donde se fija las
matrices. Se adoptan para el prensado
de ceramica, ladrillo, fajas y zapatas
de freno, platos de embrague. Para el
conformado de articulos de diferentes

resinas, ureas.
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Prensa Vulcanizadora de Caucho

N.°

Descripcién Foto

Prensa para moldeo de jebe o
caucho, esta prensa se usa en ELTRIAE
todas las fabricas de produccién en 4
serie de piezas industriales como
son tacos de calzado, plantas
completas de jebe, soporte de
motor, retenes, oring, jebe de
amortiguaciéon, mangueras, pisos
de carros, etc. Esta unidad es
completamente motorizada,
controlada por un sistema de
mando hidraulico, posee en la parte
superior un tablero electrénico de
control, un manémetro que controla
la presion, una llave reguladora de =4
PRENSA VULCANIZADORA DE CAUCHO
presion, cada plato esta controlado
por una llave- control de

temperatura independiente.

Prensatipo taller

N.°

Descripcion

Este tipo de prensas es usado en la
mayoria de talleres de
mantenimiento donde es necesario
la extraccién de piezas colocadas a
presion, enderezar todo tipo de

ejes y prensado de rotulas.
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Prensa Hidraulica para embutido profundo

N.°

Descripcién

Con la ayuda de esta prensa, las piezas a
base de placas de metal se rellenan y
estampan. Para el sector del hierro,
incluyendo autopartes, aluminio, bronce,
vajillas de acero inoxidable y otros. El piston
de la prensa de chapa, colocado debajo de
la superficie de trabajo, trabaja junto con el
piston principal para sujetar la placa y alisar
la salchicha en esta prensa completamente
automatica. Mejorar el acabado de los
bordes y expulsar la pieza lista. Su
estructura tipo consola, fabricadas de
planchas estructurales SAE 1045 con dos

3

4

i
)
u
f
4

mesas montantes, una fija y otra deslizante.

Foto
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Analisis descriptivo de la variable independiente

Tabla 17. Matriz de riesgo

N° de Matriz de Matriz de riesgo
semana riesgo antes después
1 19% 6%

2 25% 6%
3 19% 6%
4 19% 13%
5 13% 0%
6 13% 6%
7 19% 6%
8 13% 6%
9 13% 0%
10 25% 0%
11 13% 6%
12 13% 6%
13 19% 0%
14 19% 6%
15 19% 0%
16 19% 6%
Promedio 18% 5%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 22. Comparativo de la matriz de riesgo

Fuente: Elaboracion propia



Interpretacion: La tabla 17 y figura 22 mostrada arriba, muestra un cuadro
comparativo donde el indicador matriz de riesgo obtuvo un promedio de un 18% en
el pre test y en el post test obtuvo un 5% reduciéndose en un 13 % respecto al

antes y después de la investigacion.

Tabla 18. Capacitaciones del personal

N° de % Capacitaciones del % Capacitaciones del
semana personal antes personal después

1 14% 29%

2 0% 14%

3 0% 14%

4 0% 0%

5 0% 29%

6 14% 14%

7 0% 14%

8 0% 29%

9 0% 14%

10 14% 14%

11 0% 43%

12 14% 14%

13 14% 29%

14 0% 29%

15 14% 29%

16 14% 14%
Promedio 6% 21%

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 23. Comparativo de capacitacion del personal

Fuente: Elaboracion propia
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Interpretacion: En la tabla 18 y figura 23 mostrada arriba, muestra un cuadro
comparativo donde el indicador capacitacion del personal obtuvo un promedio de
un 6% en el pre test y en el post test obtuvo un 21% incrementandose en un 15 %

respecto al antes y después de la investigacion.

Tabla 19. Comparativo porcentual de la auditoria
N° de % Auditoria % Auditoria
semana antes después
1 0% 0%
2 0% 0%
3 0% 0%
4 0% 0%
5 0% 0%
6 0% 0%
7 0% 0%
8 0% 0%
9 0% 50%
10 0% 0%
11 0% 0%
12 0% 0%
13 0% 0%
14 0% 0%
15 50% 0%
16 0% 50%
Promedio 3% 6%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 24. Comparativo de la auditoria

Fuente: Elaboracién propia

61




Interpretacion: La tabla 19 y figura 24 mostrada arriba, muestra un cuadro
comparativo donde el indicador de la auditoria obtuvo un promedio de un 3% en el
pre testy en el post test obtuvo un 6% incrementandose en un 3% respecto al antes

y después de la investigacion.

Analisis descriptivo de la variable dependiente

Tabla 20. indice de frecuencia

indice de frecuencia

Nimerode —\iosq1 Mes2  Mes3  Mes4

meses
Meses Abril Mayo Junio Julio Promedio
indice de
Frecuencia 1696.83 2058.82 1979.64 2058.82 1948.53
antes
Meses Agosto septiembre Octubre Noviembre Promedio
indice de
Frecuencia 1225.49 565.61 612.75 565.61 742.36
después

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 25. Comparativo del indice de frecuencia

Fuente: Elaboracion propia
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Interpretacion: La tabla 20 y figura 25, se evidencia un cuadro comparativo donde
el indicador indice de frecuencia obtuvo un promedio de 1948.53 en el pre testy en
el post test obtuvo un 742.36, reduciéndose en un 1206.17 los accidentes,

equivalente a 38.1%.

Tabla21. indice de gravedad

indice de gravedad

NOmerode o1 Mes2  Mes3  Mes4

meses

Meses Abril Mayo Junio Julio Promedio
indice de

gravedad 4242.08 4117,65 5938,91 5294,12  4898.19
antes

Meses Agosto septiembre Octubre Noviembre Promedio
indice de

gravedad 2757.5 1414,03 919,12 1414.03 1626.13
después

Fuente: Elaboracion propia

indice de gravedad
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Figura 26. Comparativo del indice de gravedad

Fuente: Elaboracion propia
Interpretacion: En la tabla 22 y figura 36, se evidencia un cuadro comparativo donde
el indicador indice de gravedad obtuvo un promedio de 4898,19 en el pre test y en

el post test obtuvo un 1626,13, reduciéndose en un 3272,06, equivalente a 33.2%.
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Tabla 22. indice de accidentabilidad

indice de accidentabilidad

Numero de

meses Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4

Meses Abril Mayo Junio Julio Promedio
indice de

Accidentabilidad 7198,10 8477,51 11756,90 10899,65 9583,04
antes

Meses Agosto septiembre Octubre Noviembre Promedio
indice de

Accidentabilidad 3379,11 799,79 563,18 799,79 1385,47
después

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 27. Comparativo del indice de accidentabilidad

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: La tabla 22 y figura 27, muestra un cuadro comparativo donde el
indicador indice de gravedad obtuvo un promedio de 9583,04 en el pre test y en el
post test obtuvo un 1385,47, reduciéndose en un 8197,57, equivalente a 14.45%.
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Andlisis inferencial de la variable dependiente accidentabilidad

Prueba de normalidad

Para contrastar la hipotesis general, fue necesario conocer la condicion de que si
los datos son paramétricos o no parameétricos; por ello considerando que la
poblacion fue de 17 operarios que son evaluados durante 4 meses antes y después
respectivamente, por lo tanto, se procedié al analisis de normalidad usando el

estadigrafo de shapiro wilk ya que los datos fueron menores a 30.

Tabla 23. Casos procesados del indice de accidentabilidad

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
I.A_PRE_TEST 4 100,0% 0 0,0% 4 100,0%
LA POST TEST 4 100,0% 0 0,0% 4 100,0%

Fuente: Elaboracion propia con SPSS v25.

Tabla 24. Prueba de normalidad del indice de accidentabilidad pre y post test.

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
I.A_PRE_TEST ,935 4 625
I.LA POST TEST 702 4 ,012

Fuente: Elaboracién propia con SPSS v25.

Interpretacion: La tabla 24 se verifica que el nivel de significancia en el indice de
accidentabilidad antes es de 0.625, la cual es mayor a 0.05 y asimismo después
es de 0.012, la cual es menor a 0.05 por consiguiente segun la regla de decision

es no paramétrico y se utilizé el estadigrafo Wilcoxon.
Validacion de la hipdtesis general

Ho: La aplicacién de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud ocupacional no
reduce significativamente el indice de accidentabilidad de la empresa Industrias
Caracciolo EIRL, S.J.L. — 2019
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Hi. La aplicacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud ocupacional
reduce significativamente el indice de accidentabilidad de la empresa Industrias
Caracciolo EIRL, S.J.L. — 2019

Regla de decision:
Ho: Hiaa < HIAd

Hi: Hiaa > Hiad

Tabla 25. Comparacién de medias del antes y después del indice de

accidentabilidad

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Minimo Maximo Media Desviacion
I.LA_PRE _TEST 4 7198,10 11756,90 9583,0411 2111,02410
I.LA_POST_TEST 4 563,18 3379,11 1385,4680 1333,76579

Fuente: Elaboracién propia con SPSS v25.

Interpretacion: La tabla 25 muestra que la media del indice de accidentabilidad
antes fue (9583,0400) valor mayor a la media después (1385,4675), el cual es
indicador que la hipétesis alterna sea aceptada y se demuestra que la aplicacion
del aporte de gestion de seguridad reduce significativamente el indice de

accidentabilidad de la empresa de estudio.

Tabla 26.  Prueba de wilcoxon de la hipdtesis general

I.A_POST_TEST -

LA PRE TEST
z -1,826°
Sig. asintotica(bilateral) ,048

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Interpretacion: La tabla 26 indica el valor de la significancia de la prueba de wilcoxon

gue fue de 0.048, este valor segun la regla de decision reafirma que se rechaza la
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hipotesis nula y se acepta la hipétesis la aplicacion el cual indica que se reduce

significativamente el indice de accidentabilidad en la empresa investigada.
Analisis de la primera hipotesis especifica 1
Prueba de normalidad

Tabla 27. Casos procesados del indice de frecuencia

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
|.F_PRE_TEST 4 100,0% 0 0,0% 4 100,0%
I.F_POST_TEST 4 100,0% 0 0,0% 4 100,0%

Fuente: Resultado del SPSS v25.

Tabla 28. Prueba de normalidad del indice de frecuencia pre y post test

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
|.F_PRE_TEST 774 4 ,063
I.F_POST_TEST ,681 4 ,007

Fuente: Resultado del SPSS v25.

Interpretacion: La tabla 28 se verifica que el nivel de significancia en el indice de
frecuencia antes es de 0.063, la cual es mayor a 0.05 y asimismo despueés es de
0.007, la cual es menor a 0.05 por consiguiente segun la regla de decisién es no

paramétrico y el estadigrafo wilcoxon es el que se utilizé.
Validacién de la hipotesis especifica 1

Ho: La aplicacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud ocupacional no
reduce significativamente el indice de frecuencia de la empresa Industrias
Caracciolo EIRL, S.J.L. — 2019

Hi. La aplicacién de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud ocupacional
reduce significativamente el indice de frecuencia de la empresa Industrias
Caracciolo EIRL, S.J.L. — 2019
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Regla de decision:
Ho: MiFa < HiFd
H1: piFa > HiFd

Tabla 29. Comparacién de medias antes y después del indice de frecuencia

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Minimo Maximo Media Desviacion
I.F_PRE_TEST 4 1696,83 2058,82 1948,5294 171,89980
I.F_POST_TEST 4 565,61 1225,49 742,3643 322,84946

Fuente: Resultado del SPSS v25.

Interpretacion: La tabla 29 muestra que la media del indice de frecuencias antes
fue (1948,5275) valor mayor a la media después (742,3650), el cual es indicador
gue la hipotesis alterna sea aceptada y se demuestra que la aplicacion del aporte
de gestion de seguridad reduce significativamente el indice de frecuencias de la

empresa de estudio.

Tabla 30.  Prueba de wilcoxon de la hipétesis especifico 1

I.F_POST_TEST -

I.LF PRE TEST
Z -1,841b
Sig. asintética(bilateral) ,046

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Interpretacion: La tabla 30 indica el valor de la significancia de la prueba de wilcoxon
gue fue de 0.046, este valor segun la regla de decisién reafirma que se rechaza la
hipétesis nula y se acepta la hipétesis la aplicacién el cual indica que se reduce
significativamente el indice de frecuencias en la empresa investigada.

Andlisis de la hipotesis especifica 2
Prueba de normalidad

Se procedio al analisis de normalidad segun el estadigrafo shapiro wilk debido a

gue los fueron menores a 30 (n<30).
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Tabla 31. Casos procesados del indice de gravedad

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
|.G_PRE_TEST 4 100,0% 0 0,0% 4 100,0%
I.G_POST_TEST 4 100,0% 0 0,0% 4 100,0%

Fuente: Resultado del SPSS v25.

Tabla 32. Prueba de normalidad del indice de gravedad pre y post test.

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
I.G_PRE_TEST ,893 4 ,397
I.G_POST TEST ,854 4 ,038
Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
I.G_PRE_TEST 293 39T
I.G_POST_TEST 854 033

Fuente: Resultado del SPSS v25.

Interpretacion: La tabla 32 se verifica que el nivel de significancia en el indice de

gravedad antes es de 0.397, la cual es mayor a 0.05 y asimismo después es de

0.038, la cual es menor a 0.05 por consiguiente segun la regla de decision es no

paramétrico y se utilizara el estadigrafo wilcoxon.

Validacién de la hipotesis especifica 2

Ho: La aplicacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud ocupacional no

reduce significativamente el indice de gravedad de la empresa Industrias

Caracciolo EIRL, S.J.L. — 2019

Hi. La aplicacién de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud ocupacional

reduce significativamente el indice de gravedad de la empresa Industrias

Caracciolo EIRL, S.J.L. — 2019
Regla de decision:
Ho: WiGa < HiGd

Hi: Wica > Hicd
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Tabla 33. Comparacién de medias del antes y después del indice de gravedad

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Minimo Maximo Media Desviacion
I.G_PRE_TEST 4 4117,65 5938,91  4898,1900 871,70158
I.G_POST_TEST 4 919,12 2757,35 1626,1312 789,41055

Fuente: Resultado del SPSS v25.

Interpretacion: La tabla 33 muestra que la media del indice de gravedad antes fue
(4898,1900) valor mayor a la media después (1626,1325), el cual es indicador que
la hipotesis alterna sea aceptada y se demuestra que la aplicacion del aporte de
gestion de seguridad reduce significativamente el indice de gravedad en la empresa

de estudio

Tabla 34. Prueba de wilcoxon de la hipotesis especifico 2

1.G_POST_TEST -
I.G_PRE_TEST
-1,826b

Sig. asintética(bilateral) ,048

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Interpretacion: La tabla 34 indica el valor de la significancia de la prueba de wilcoxon
gue fue de 0.048, este valor segun la regla de decision reafirma que se rechaza la
hipotesis nula y se acepta la hipétesis la aplicacion el cual indica que se reduce

significativamente el indice de gravedad en la empresa investigada.
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V. DISCUSION

Los resultados y descubrimientos recogidos durante el transcurso del estudio, asi
como su comparacion con los hallazgos de otros autores citados como
antecedentes en la presente investigacion, como también el andlisis referido a
algunas limitantes que se presentaron en el transcurso del estudio se muestran en
este capitulo de la investigacion que trata los temas de discusién. Todo esto se
hace teniendo en cuenta tanto los objetivos generales como los especificos. Los

siguientes parrafos describen el analisis de la discusioén:
Primera discusion

Considerando como primer punto acerca de los hallazgos que se logré obtener, se
pudo realizar el contraste de resultados con los diversos estudios previos los
mismos gue estan considerados en la parte de antecedentes y la literatura descrita
en la parte del marco tedrico de este estudio. Previo a ello se hizo el respectivo
andlisis de los datos de estudio referido a la variable principal del estudio como lo
fue el indice de accidentabilidad; estos valores también sirvieron para hacer la
verificacion de la hipotesis principal. Es necesario indicar que se desarrollé la
descripcion de actividades a fin de conocer a detalle los procesos que fueron
plasmados en dos diagramas conocidos para tal fin estos permitieron saber las
tareas, actividades y procesos que hacen cada uno de los trabajadores en su
puesto o area de labor. Luego de ello se plasmoé la informacion recogida en el
instrumento asignado para medir la variable de accidentabilidad, se procesaron los
datos y los resultados se indican en la tabla 22 de la pagina 63, el cual indica que
en primera instancia se obtuvo un indice medio de 9583,04 de accidentes por dias
perdidos / horas hombre trabajadas este valor fue mayor que la media del indice de
accidentabilidad después de aplicar la gestion de SST el cual dio como resultado
1385.47 accidentes por dias perdidos / horas hombre trabajadas, logrando reducir
el indice de accidentabilidad con la aplicacion de un sistema de gestion de
seguridad y salud ocupacional en un 8197.57 nivel de accidentes. Con este valor
obtenido se dio por aceptado la hipétesis del estudio general. Este resultado
coincide con el autor Bendezu y Paliza (2017) quienes elaboraron un plan de
seguridad y salud en el trabajo en una empresa bajo los términos de la ley 29783.

Los mismos que arribaron a la conclusion acerca del conocimiento en temas de
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SST del personal, dando como resultado que un 13.43% desconocen del tema, y
el 86.67% restante, conocen del tema basados en sus propias experiencias
laborales anteriores. A través de una lista de verificacion se determiné que de los
24 items seleccionados el 86.5% sefalé que no se tiene en la empresa una
adecuada gestion de SST, mientras que el 12.5% indic6 que se cumple de manera
parcial. De igual manera la teoria de la revista Safe Work (2003) indico que el
cancer relacionado con el trabajo tiene un (32%) mas que las enfermedades
circulatorias (23%) asimismo los accidentes de trabajo (19%) y finalmente
enfermedades transmisibles (17%) la cual son las cuatro muertes mas frecuentes

gue se ocasionan en el trabajo anualmente.

Segunda discusién

Como segundo punto de discusion alusivo a los hallazgos se menciona también
alcances referidos a las hipotesis especificas declaradas en el estudio que tiene
gue ver con los factores o indices que sirvieron para medir la accidentabilidad, el
cual esté relacionado con el numero de accidentes por horas hombre. Previo a ello
se hizo el respectivo andlisis de los datos de estudio referido a una de las
dimensiones de la variable principal como es el indice de frecuencias de los
accidentes; estos valores también sirvieron para hacer la verificacion de la primera
hipotesis especifica planteada. Para el cual también se desarroll6 actividades a fin
de conocer a detalle los procesos que fueron plasmados en los diagramas
correspondientes a este indicador. Luego de ello se plasmo la informacion recogida
en el instrumento asignado para medir el indice de frecuencias, se procesaron los
datos y los resultados se indican en la tabla 20 de la pagina 61, el cual indica que
en primera instancia se obtuvo un indice medio de 1948.53 accidentes sobre las
horas hombre trabajadas siendo este valor mayor a la media del indice de
frecuencia después de aplicar la gestion de SST el cual dio como resultado un
promedio del 742.36 accidentes sobre horas hombre trabajadas, permitiendo
reducir el indice de frecuencias en un 1206.07. Con este valor obtenido se dio por
aceptado la hipétesis especifica nimero del estudio. Lo obtenido como hallazgo
coincide con el autor Arria (2014) quien disefié un modelo de SST en una empresa
de mantenimiento industrial; donde desarroll6 medidas preventivas que ayudaron
disminuir las tasas de accidentes laborales. El autor concluyé que al finalizar la

investigacion se logré sensibilizar a los trabajadores para que implementaran todas
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las medidas de control definidas en el desempefio de sus funciones, lo que permitio
el control y reduccion de riesgos. Asimismo, el articulo de Pinto, Pradera, Serrano
y Cuzquen, “guia para la implementar la normativa de seguridad y salud en el
trabajo del Peru” (2015), en la cual se justifica el marco tedrico afirma que un
sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo se conforma en gran parte de
la empresa lo cual se va desarrollar e implementar una politica de seguridad lo cual
ayude con la administracion de los posibles riesgos y reducir los indices de

frecuencia.

Tercera discusion

En este punto de discusion, hablaremos sobre los hallazgos referidos a la segunda
hipdtesis especifica declarada en el estudio que tiene que ver con la indice
gravedad el cual también sirvi6 para medir la accidentabilidad como variable
principal, la gravedad esta relacionado con los dias perdidos por horas hombre. De
igual manera se hizo el respectivo analisis de los datos de estudio referido a una
de las dimensiones de la variable principal como es el indice de gravedad de los
accidentes; estos valores también sirvieron para hacer la verificacion de la segunda
hipotesis especifica planteada. Luego de ello se plasmé la informacion recogida en
el instrumento asignado para medir el indice de gravedad, se procesaron los datos
y los resultados se indican en la tabla 21 de la pagina 62 donde se muestra que se
obtuvo un valor inicial de 4898.19 dias perdidos sobre horas hombre trabajadas
este valor fue mayor al promedio del indice de gravedad luego de aplicar la gestion
de SST que fue de 1626.13 dias perdidos sobre horas hombre trabajadas,
permitiendo reducir el indice de gravedad en un 3272.06. Con este valor obtenido
se dio por aceptado la hip6tesis especifica nUmero dos del estudio. Este resultado
coincide con el autor Guillén (2017) quine implementé un SST bajo la normativa de
la ley N° 29783 en una empresa industrial de plasticos, con ello logré cumplir con
los lineamientos legales y brindé ambiente de trabajo seguro para los trabajadores.
El investigador llegé a la conclusion de que existe una falta de gestién de la
seguridad que no se ajusta a las normas legales vigentes en el pais, poniendo en
riesgo la integridad de los trabajadores y exponiéndolos a riesgos en el lugar de
trabajo. Del mismo modo Fabian (2017) quien disefio un modelo de gestion en una

planta industrial para el cual hizo uso de todos los mecanismos y procedimientos
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gue se necesita para dicho sistema de seguridad, ademas de los planes de
emergencia y evacuacion, manuales de seguridad, todo ello sirvié para eliminar y
reducir el indice de gravedad, asi como mejoras en las expectativas en la reduccion

de riesgos.

Cuarta discusion

En este punto de discusién se menciona la respuesta a nuestra interrogante
planteada en el estudio, dado que los anteriores puntos de discusion se indican los
diversos resultados finales obtenidos en cada uno de los indicadores de la variable
dependiente antes y después del aporte, siendo esta variable el que recibi6 el
efecto de la variable independiente que fue el Unico que se manejé e impulso con
la finalidad de lograr afirmar la interrogante del estudio. Dicho esto, y amparado con
el andlisis estadistico al que fue sometido los datos logrados durante la duracion
del estudio y ademéas amparado en la teoria en el que se baso la investigacion se
indica que la interrogante quedé afirmado; dicho de otro modo, la gestion de SST
logra reducir el nivel de accidentes que se presentaron en la empresa de estudios.
El mismo que segun la teoria que se menciona en la ley N° 29783 donde se fomenta
la implementacion y ejecucion de un SGSST en cualquier tipo de organizacion el
cual va a permitir a | organizacion velar por la seguridad de sus colaboradores y por

ende tener resultados favorable en cuanto a seguridad se refiere.

Quinta discusion

Como punto para concluir el tema de discusion de este estudio se evalla las
limitaciones que se presentaron en las diversas etapas del desarrollo de la
investigacion, estas limitaciones tuvieron que ver sobre todo con el tamafio de la
organizacion por ende la porcion de la muestra fue pequefia el cual de algin modo
puede tener o alcanzar cierto grado confianza en lo que respecta a los resultados;
pero como se trabajo con el total de la poblacion los resultados abarca a todo ello.
En comparacion con el resto de estudios de similar niumero de poblacion donde se
obtuvieron resultados positivos el cual les permitieron lograr los objetivos del
estudio. Por lo que podemos aseverar que el nimero de poblacién con el que se

trabaja no es impedimento para lograr los resultados esperados.
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VI.CONCLUSIONES

1. Se logro concluir luego de la culminacion del estudio que la gestion de SST logro
reducir significativamente el indice de accidentabilidad de manera cuantitativa
lo cual se puede evidenciar en la tabla 22 en la pagina 63 donde se puede
observar que el promedio del indice de accidentabilidad antes es 9583,04 y el
promedio del indice de accidentabilidad después es 1385,47, obteniendo una
reduccion de 8197,57 de esta manera se pudo resolver el problema, dando por
aceptado la hipétesis general y se logro6 alcanzar el objetivo general.

2. Se logro concluir luego de la culminacién del estudio que la gestion de SST logro
reducir significativamente el indice de frecuencia de manera cuantitativa lo cual
se puede evidenciar en la tabla 20 en la pagina 61 donde se puede observar
gue el promedio del indice de frecuencia antes es 1948,53 y el promedio del
indice de frecuencia después es 742,36 obteniendo una reducciéon de 1206,17
de esta manera se resuelve el problema, dando por aceptado la hipotesis

especifico uno y se logré alcanzar el objetivo especifico uno.

3. Se logré concluir luego de la culminacién del estudio que la gestion de SST logré
reducir significativamente el indice de gravedad de manera cuantitativa lo cual
se puede evidenciar en la tabla 21 en la pagina 62 donde se puede observar
gue el promedio del indice de gravedad antes fue 4898,19 y el promedio del
indice de gravedad después es 1626,13 obteniendo una reduccién de 3272,06
de esta manera se resuelve el problema, dando por aceptado la hipotesis

especifico dos y se logro alcanzar el segundo objetivo especifico.
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VIl. RECOMENDACIONES

Después de concluir con los resultados obtenidos y haber evidenciado, se
recomienda a la empresa industrias Caracciolo E.l.R.L. continte con la aplicacion
de un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional para lograr reducir el

indice de accidentabilidad, en las diferentes areas de la empresa.

1. Se recomienda concientizar y entablar el dialogo con los trabajadores la cual
logre una cultura de prevencion que lleve al compromiso de prevenir y reducir
los accidentes asimismo esto permitira que la empresa mejore y se reduzca el

indice de frecuencia de los accidentes que ocurren en el trabajo.

2. Ejecutar una firme posicion respecto a la relevancia de acatar los
procedimientos de seguridad que se imparten a fin de sensibilizar y formar a los
colaboradores en base al Sistema de Gestién de Seguridad y Salud ocupacional
y lo que dice la ley N° 29783, esto permitird a la compafia reducir el indice de

gravedad, es decir, disminuir el ausentismo en el trabajo.

3. Se recomienda tomar en cuenta las sugerencias y opiniones de los trabajadores
para establecer un plan de accién de mejoras para corregir e implementar
medidas que sirvan para optimizar el area de trabajo donde los trabajadores se

sientan seguros en un lugar libre de riesgo.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de Operacionalizacién de Variables
Variables de Definicién Definicién . . : Escala de
. : Dimensiones Indicadores .
estudio conceptual operacional medicién
SegUn la ley N° 29783 IPERC: Identificacion de peligros,
2012), indicé que es: o e HP] evaluacién y control de riesgos.
“( :2) o El autor indica que ldentificacion IPERC =— x 100 #PI: Numero de peligros Razén
Conjunto de elementos . #PR pelig
. . es un sistema de peligros antif
interrelacionados o compuBSto bor identificados _
interactivos que tienen por n(F))rmaS P #PE: Numero de pellgros reales
. objeto establecer una nasy ) S
Sistema de " e procedimientos C: Capacitacion
- politica, objetivos de T o
Gestion de sequridad v salud en el elaborados para la #CE: Numero de capacitaciones
Seguridad y Salud guridad y sai implementaciéony  Capacitacion c=%% 100 ejecutadas Razén
: trabajo, mecanismos y #CP N I
Ocupacional acciones necesarios bara el desarrollo de la #CP: Numero de capacitaciones
(INDEPENDIENTE) . S P organizacion lo programadas
alcanzar dichos objetivos, .
P cual gestionara los o
estando intimamente riesgos y A: Auditoria
relacionado con el accidentes en el 4AE #AE: Numero de Auditorias
concepto de trabaio Auditoria A=— x 100 ejecutadas Razon
responsabilidad social 0. H#AP : itori
p . #AP: Numero de Auditorias
empresarial” (p.35). programadas
Segun el decreto supremo IF: indice de frecuencia
N° 024-2016-EM (2016 Lo “ NU i
i s d( d) Los indices de Frecuencia #A: NL.JmEI’O de accidentes Razén
Indico que: Elindice de . 4o niabilidad se #A THHT: Total de horas hombres
. accidentabilidad es una " IF = x10®  trabajadas
Indice de = . daran conforme a THHT
. L medicion que combina el . ;
Accidentabilidad indice de f ia d las cifras relativas .
(DEPENDIENTE) ~ 'Mdlce de Irecuencia de del indice de IG: indice de gravedad
lesiones con tiempo frecuencia e indice #DI: NUmero de dias por
dido (IF | indice d
perdido (IF) y el indice de ™~ "0 2 edad. Gravedad |G = #PL , qp6 incapacidad Razén
severidad de lesiones THHT THHT: Total de horas hombre
(18)" (p-10). trabajadas

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 2.

Matriz de Consistencia

Aplicacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud ocupacional para reducir el fndice de Accidentabilidad en la empresa Industrias Caracciolo EIR.L, S.J.L. 2019

Preguntas de - s . Definicién Definicion _— . Escala de los .
. g - Objetivos Hipétesis Variables ) Dimensiones Indicadores L Metodologia
investigacion conceptual operacional indicadores
General General Principal
¢En que medida la Aplicacion de un  Determinar en que medida la Aplicacion - La Aplicacin de un Sistema de Gestion ) Identificacion de peligros Matriz de riesgo Razon Ficha de recoleccion de datos
Sistema de Gestion de Sequridad y Salud de un Sistema de Gestion de Seguridad de Seguridad y Salud acupacional reduce Seqin la ley N° 26783
ocupacional reduce el indice de y Salud ocupacional reduce el Indice de  significativamente el Indice de (2012),indie que s:
Accidentabilidad de la empresa Accidentabilidad de la empresa Accidentabilidad de la empresa “CfmJUmO d_e elementos
Industrias Caracciolo EIRL, S.J.L.,~  Industrias Caracciolo EIRL, S.J.L. - Industrias Caracciolo EIRL, S.J.L. - interIZ(t::ir\;(e)?cf:?;i?]Ser? . El autor indica que es un
20192 2019 2018 i f - sistema compuesto por
objeto establecer una politica, normes y procedimientos
Sistema de Gestionde  objetivos de sequridad y
ifi ifi i . ) elaborados para la Capacitacion 9% Capacitacion del personal Razon Ficha de recoleccion de datos
Especificas Especificos Secundarias Sequridad y Salud salud e el rabaj, . P p b Cap: p
i Mecanismos y acciones implementacién ¢
ocupacional Smos y desarrollo de la organizacion
necesarios para alcanzar : .
dichos obietvos, estando o cual gestionara los riesgos
¢En que medida la Aplicacion de un  Determinar en que medida la Aplicacion La Aplicacion de un Sistema de Gestion - JEINGS, y accidentes en el trabajo.
’ - . ) o . ; . intimamente relacionado con
Sistema de Gestion de Seguridad y  de un Sistema de Gestion de Seguridad y de Seguridad y Salud ocupacional reduce
) ) . ) L ) el concepto de
Salud ocupacional reduce el Indice de  Salud ocupacional reduce el Indice de significativamente el Indice de responsabildad socia
Frecuenga de la empresa Industrias Frecuengla de la empresa Industrias Frecuenqa de la empresa industrias empresaral”(p.35). Auditoria % Auditoria Razon Ficha de recoleccion de datos
Caracciolo EIRL, S.J.L., - 2019? Caracciolo EIRL, S.J.L., - 2019 Caracciolo EIRL, S.J.L. - 2019
Segn el decreto supremo N° Frecuencia Indice de frecuencia Razon Ficha de recoleccion de datos
024-2016-EM (2016) indico
¢En que medida la Aplicacion de un  Determinar en que medida la Aplicacion  La Aplicacion de un Sistema de Gestion que: “El indice de Los indices de
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud de un Sistema de Gestion de Seguridad y de Seguridad y Salud ocupacional reduce Indice de accidentabilidad es una accidentabilidad se daran
ocupacional reduce el Indice de Salud ocupacional reduce el Indice de  significativamente el Indice de Gravedad Accidentabilidad medicion que combina el conforme a las cifras relativas
Gravedad de la empresa Industrias Gravedad de la empresa Industrias de la empresa Industrias Caracciolo crigentaniica indice de frecuencia de del indice de frecuencia e
Caracciolo EIRL, S.J.L. - 20197 Caracciolo EIRL, S.J.L., - 2019 EIRL, S.J.L. - 2019 lesiones con tiempo perdido indice de gravedad. _ ) .
(IF) y el indice de severidad Gravedad Indice de gravedad Razon Ficha de recoleccion de datos

de lesiones (IS)” (p.10).

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3. Recoleccion de datos de la variable dependiente nivel de accidentes - antes

l CARNCC/OLO FICHA DE RECOLECCION DE DATOS PRE (antes)
I N > ST RILA >
FORMATO N2 1 DIMENSION 1 FRECUENCIA
VARIABLE Variable dependiente
- - TOTAL
EMPRESA Industrias caracciolo E.I.R.L.
AREA Produccion DIMENSION 2 GRAVEDAD
ANO 2019
ELABORADO POR Russvelt A. Garcia Oscanoa ABRIL MAYO JUNIO JULIO

N2 TIPOS DE ACCIDENTES SEM.1 |SEM.2 |SEM.3 [SEM.4 |SEM.5 |[SEM.6 [SEM.7 |SEM.8 [SEM.9 |SEM.10 |SEM.11 |SEM.12 [SEM.13 [SEM.14 |SEM.15 |SEM.16
1 Golpeado contra planchas de metal 1 1 1 1 1 5
2 Golpeado por la mesa de trabajo 1 1 1 3
3 Caida a mismo nivel 0
4 Caida a diferente nivel 1 1
5 Derrumbes o desplomes 1 1
6 Aprisionamiento o atrapamiento 1 1 2
7 Exposicion a radiaciones ionizantes 0
8 Exposicion a radiaciones no ionizantes 0
9 Esfuerzo excesivo o falsos movimientos 1 1 1 1 4
10 Exposicion temperaturas extremas 1 1
11 Contacto con corriente eléctrica 1 1 1 3
12 Contacto con temperaturas extremas 1 1
13 Contacto con productos quimicos 1 1 1 3
14 Inhalacién de sustancia quimica 1 1 1 3
15 Ingestion 0
16 Fuga de gases 0
17 TOTAL 6 7 7 7 27

Nota. Elaboracion propia.



Anexo 4.

Recoleccion de datos (después) de la variable dependiente nivel de accidentes

l CARNCC/OLO l FICHA DE RECOLECCION DE DATOS POST (despues)
I'NMNDUS TRIMAS
FORMAT(_) N%2 - DIMENSION 1 FRECUENCIA
VARIABLE Variable dependiente
- - TOTAL
EMPRESA Industrias caracciolo E.I.R.L.
AREA Produccion DIMENSION 2 GRAVEDAD
ANO 2019
ELABORADO POR Russvelt A. Garcia Oscanoa AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

N2 TIPOS DE ACCIDENTES SEM.1 [SEM.2 |SEM.3 [SEM.4 |SEM.5 |SEM.6 |SEM.7 |SEM.8 |SEM.9 |SEM.10 [SEM.11 |SEM.12 [SEM.13 [SEM.14 |SEM.15 [SEM.16
1 Golpeado contra planchas de metal 1 1 2
2 Golpeado por la mesa de trabajo 1 1
3 Caida a mismo nivel 0
4 Caida a diferente nivel 0
5 Derrumbes o desplomes 0
6 Aprisionamiento o atrapamiento 0
7 Exposicion a radiaciones ionizantes 0
8 Exposicion a radiaciones no ionizantes 0
9 Esfuerzo excesivo o falsos movimientos 1 1
10 Exposicion temperaturas extremas 1 1 2
11 Contacto con corriente eléctrica 0
12 Contacto con temperaturas extremas 1 1
13 Contacto con productos quimicos 1 1
14 Inhalacién de sustancia quimica 1 1 2
15 Ingestion 0
16 Fuga de gases 0
17 TOTAL 4 2 2 2 10

Nota. Elaboracion propia.




Anexo 5. Ficha de recoleccion de datos de la dimensién identificacién de peligros

CARACCIOLO FORMATO 1/2 FICHA DE RECOLECCION DE DATOS
VARIABLE VARIABLE INDEPENDIENTE DIMENSION IDENTIFICACION DE PELIGROS
EMPRESA INDUSTRIAS CARACCIOLO E.I.R.L.
AFSEA PRODUCCION INDICADOR MATRIZ DE RIESGO
ANO 2019
ELABORADO POR Russvelt Armando Garcia Oscanoa ABRIL MAYO JUNIO JULIO
N2 PELIGROS N2 TRABAJADORES SEM.1 SEM.2 | SEM.3 | SEM.4 | SEM.5 | SEM.6 | SEM.7 | SEM.8 | SEM.9 [ SEM.10 | SEM.11 | SEM.12 | SEM.13 | SEM.14 | SEM.15 | SEM.16
1 Incendio 17
2 Gases Comprimidos 17
3 Caida de Personas a Distinto nivel 17
4 Caida de Personas a mismo nivel 17
5 ) )
Contactos con objetos o herramientas 17
6 Atropellos, golpes o choques, contra o
con vehiculos 17
7 Contacto con fragmentos o particulas
proyectadas 17
8 Sobreesfuerzos 17
9 Contacto electrico 17
10 Exposicion a agentes fisicos 17
11 Contacto termico 17
12 Explosion 17
13 Caida de objetos en manipulacion 17
14 Exposicion a agentes quimicos 17
15 Exposicion a agentes ergonomicos 17
16 Radiaciones 17
N2 DE PELIGROS IDENTIFICADOS
N2 DE PELIGROS REALES
IPER (%) | | | | | | | | | | | |
PROMEDIO

Nota. Elaboracién propia



Anexo 6 Ficha de recoleccion de datos de la dimensién capacitacion
CARACC/OLO FORMATO N2 1 FICHA DE RECOLECCION DE DATOS
NDUSTRIAS
VARIABLE VARIABLE INDEPENDIENTE DIMENSION CAPACITACION
EMPRESA INDUSTRIAS CARACCIOLO E.I.R.L.
AF_{EA PRODUCCION INDICADOR % CAPACITACION DEL PERSONAL
ANO 2018
ELABORADO POR Russvelt Armando Garcia Oscanoa ABRIL MAYO JUNIO JULIO
Ne CAPACITACIONES INTERNAS TIPO | N2 TRABAJADORES [SEM.1| SEM.2 SEM.3 | SEM.4 | SEM.5 | SEM.6 | SEM.7 | SEM.8 | SEM.9 [SEM.10|SEM.11|SEM.12|SEM.13| SEM.14 | SEM.15| SEM.16
1 Seguridad en Trabajos con Electricidad G 17
2 IPERC G 17
3 Uso de Sefales y Colores G 17
4 Difusion del RISST G 17
5 Equipo de Proteccion Personal (EPP) G 17
6 Prevencion y Proteccion contra incendios G 17
7 Mapa de Riesgos G 17
N Proteccion de maquinas y equipos (uso de G
amoladora) 17
9 Caidas a nivel y desnivel G 17
10 Reporte de incidentes y accidentes G 17
11 MATPEL: almacenamiento, manipulacion y G
disposicion 17
12 Ordeny Limpieza G 17
13 Seguridad en trabajo en caliente G 17
14 . . . G
Seguridad en manejo de herramientas manuales 17
15 Seguridad trabajos en altura G 17
16 CHARLA DE SALUD OCUPACIONAL G 17
17 G
Posturas, estiramientos y relajamiento muscular 17
18 Proteccion respiratoria G 17
19 Estrés G 17
20 Lumbalgia, recomendaciones para evitarla G 17
21 Proteccion auditiva G 17
22 Alimentacion balanceada G 17
23 Diabetes G 17
24 Colesterol y trigliceridos G 17
25 Hipertension G 17
26 Quemaduras G 17
27 Proteccion visual G 17
28 Actividad fisica G 17
CAPACITACIONES EJECUTADAS
CAPACITACIONES PROGRAMADAS
CUMPLIMIENTO (%)
PROMEDIO

Nota. Elaboracion propia




Anexo 7. Ficha de recoleccion de datos de la dimensidon auditoria

(ARACCIOLO FORMATO N2 1

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS

VARIABLE VARIABLE INDEPENDIENTE

EMPRESA INDUSTRIAS CARACCIOLO E.I.R.L.

DIMENSION

AUDITORIA

AREA PRODUCCION

ANO 2018

INDICADOR

% AUDITORIA

ELABORADO POR | Russvelt Armando Garcia Oscanoa

ABRIL

MAYO

JUNIO

Julo

Ne AUDITORIA

SEM.1

SEM.2|{SEM.3

SEM.4{SEM.5

SEM.6{SEM.7

SEM.8

SEM.9

SEM.10{SEM.11

SEM.12|SEM.13|SEM.14|SEM.15

SEM.16

AUDITORIA SSTI

AUDITORIA SSTII

AUDITORIA ST

AUDITORIA SSTV

1
2
3
4 AUDITORIA SSTIV
5
6

AUDITORIA SST VI

AUDITORIAS REALIZADAS

AUDITORIAS PROGRAMADAS

CUMPLIMIENTO (%)

PROMEDIO

Nota. Elaboracion propia




Recoleccion de datos de Auditoria Interna

Anexo 8.
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Nota. Elaboracion propia



Anexo 9.  Control administrativo de los trabajadores
[E\RACC/OI:E] FICHA DE’ RECOLECCION DI% DATOS
INDUSTRIAS GUIA DE OBSERVACION
v st | evcioo | aoeolAS | Hora | riovsre
S S s

1 Abril 17 26 8 3536
2 Mayo 17 25 8 3400
3 Junio 17 26 8 3536
4 julio 17 25 8 3400
5) Agosto 17 24 8 3264
6 Septiembre 17 26 8 3536
7 Octubre 17 24 8 3264
8 Noviembre 17 26 8 3536

Nota. Elaboracion propia




Anexo 10.

Equipo de proteccién personal

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Proteccion de la
cabeza

€ascos

De ala completa

Tipo jockey

Protectores auriculares

Tapones de jebe

Orejeras (auriculares)

Proteccion de los
ojos y la cara

Anteojos

Caretas

Mascaras para soldar

Proteccion de las
vias respiratorias

respiradores

Para polvo (cemento, carton,
harina, etc.)

Bases acidos u organicos
(cloro, thinner, &cido
clorhidrico)

Humos metélicos (plomo,
selenio, cadmio, etc.)

Mascara con cartucho quimico

Mascara con suministro propio

De tipo quimico

De oxigeno

De aire comprimido

Proteccion de manos,
pies y piernas

guantes

Algodon

Cuero

Asbesto

jebe

Zapatos de seguridad,
protectores de los pies

Botas

Protectores de las piernas

Ropa adecuada

Para proteger contra

Salpicadura de metal caliente

Chispas incandescentes

Flamas

Calor excesivo

Salpicaduras de acidos, alcalis

Confeccionado de

Cuero (soldadura, metales
calientes)

Asbesto (flamas, calor
radiante)

Jebe (acido, salpicaduras de
acidos)

Nota. Elaboracion propia




Anexo 11. Clasificacién de fuegos

CLASIFICACION DE FUEGOS

Elfuego de acuerdo a los materiales, combustibles se clasifican de la siquiente manera

Es el que se produce en materiales
CLASEA combustibles solidos, tales como:
madera , tela, papeles plasticos, etc.

es el que se produce en liquidos

CLASEB inflamables y combustibles, grasas,
Y ases en general tales como:

gasoling, aceite, pinturas, GLP, etc.

son los que s produicen en equipos
energizados; aungue este tipo de
CLASEC incendio sucede en materiales
solidos o liquicos con presencia de
electricidad

Es el que se produce en metales

CLASED combustioles como aluminio,

magnesio, titanio, otros y sus
aleaciones: ltio, sodlio, etc.

es el producido en aparatos de
cocina que involucren un medio
CLASEK combustible usado para cocinar,
(aceites y grasas animales y
vegetales)

Nota. Elaboracion propia.



Anexo 12. Cuadro de escala de multas por infracciones laborales

Microempresa

Gravedad de Numero de trabajadores afectados

la Infraccion 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10y més
Leves| 0.10 0.12 0.15 0.17 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.50
Grave 0.25 0.30 0.35 0.45 0.55 0.65 0.75 0.85

Muy Grave 0.50 0.55 0.65 0. 70 0.80 0.90 1.05 1.20 1:35 I 50

Gravedad de Numero de trabajadores afectados

la Infraccion] ~ 1a5 6210 11220 21a30 31240 41a50 51a60 6la70 71299 | 100y mas
Leves 0.20 0.30 0.40 0.50 0.70 1.00 1.35 1.85 2.25 5.00
Grave 1.30 1.70 2.15 2.80 3.60 4.65 5.40 6.25 10.00

Mui Grave 1 70 2.20 2.85 3.65 4.75 6.10 7.90 9.60 11.00 17.00

Gravedad de Numero de trabajadores afectados

la Infraccion] 1310 11a25 26250 512100 | 101a200 | 2012300 | 3012400 | 401a500 | 5012999 |1,000y mds
Leves 0.50 1.70 2.45 4.50 6.00 7.20 10.25 14.70 21.00 30.00
Grave 3.00 7.50 10.00 12.50 15.00 20.00 25.00 35.00 40.00 50.00

Muy Grave 5.00 10.00 15.00 22.00 27.00 35.00 45.00 60.00 80.00 100.00

Cuadro comparativo de multas laborales

Microempresa

Gravedad Multa Actual Desde Marzo 2014 Aumento Sise subsana, la multa
dela infraccion rebajada sera (*)
Leve MinimaS/.92.5 MinimaS/.370 300% §/.37

Maxima S/. 925 Maxima S/.1,850 100% §/.185
Grave MinimaS/.555 MinimaS/.925 67% §/.925

Maxima $/.1,850 Maxima S/.3,700 100% §/.370
Muy Grave MinimaS/.1,017.5 Minima$S/. 1,850 82% §/.185

Maxima S/.3,700 Méaxima S/. 5,550 50% $/.555

Pequenaempresa

Gravedad Multa Actual Desde Marzo 2014 Aumento Sise subsana, lamulta
de la infraccién rebajada sera (*)
Leve MinimaS/.203.5 Minima$S/.740 264% S/.74
Maxima S/. 4,625 Maxima S/.18,500 300% $/.1,850
Grave Minima S/.9,102 Minima S/. 3,700 203% §/.370
MéximaS/. 37,000 Méxima S/. 37,000 300% §/.3,700
Muy Grave MinimaS/.16,687 Minima S/.6,290 181% S/.629
MéximaS/.74,000 Méxima S/. 62,900 240% §/.6,290

Medianay gran empresa

Gravedad MultaActual Desde Marzo 2014 Aumento Si se subsana, la multa
dela infraccién rebajada serd (*)
Leve MinimaS/.1,517 MinimaS/.1,850 22% S/.185
Maxima §/.18,500 Maxima §/.111,000 500% S/.11,100
Grave Minima S/.9,102 MinimaS/.11,100 22% S/ 110
Maxima §/. 37,000 Méaxima S/.185,000 400% §/.18,500
Muy Grave MinimaS/.16,687 MinimaS/.18,500 1% $/.1,850
MéximaS/.74,000 Méxima S/. 370,000 400% S/.37,000

Fuente: Sunafil



Anexo 13. Beneficios de implementar un sistema de gestion de seguridad

y salud en el trabajo

Mayor control de los procesos y aumento de la productividad por los estandares de
1 .
trabajo
) Evitamos perdidas por sanciones y accidentes de trabajo
Tenemos condiciones de trabajo mas seguras y saludables, mejorando asi nuestro
clima laboral
3
A Personal sensibilizado e involucrado y participacion activa
Establecimiento de una cultura basada en la prevencion de accidentes
5
6 Vigilancia de la salud con examenes médicos ocupacionales al trabajador
. Recuperacion de la confianza con nuestros clientes y proveedores
g Implementacion de buenas practicas laborales

Nota. Elaboracion propia



Anexo 14. Implementacion del IPERC

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y PRO-SEG.BIN 1.32
[Q\RACC/OLQJ SALUD EN EL TRABAJO Version: 5
INDUSTRIAS

PROCEDIMIENTO DE IDENTIFICACION DE Fecha: NOV. 2019
PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS
(IPER) Pagina: 95 de 122

1. OBJETIVO

Identificar los Peligros y Evaluar los Riesgos de los mismos en todas las actividades
de la organizacioén con el fin de implementar controles que permitan mitigar el riesgo
de suceso.

2. ALCANCE

El procedimiento descrito se aplica a todas las actividades de la organizacion, asi
como todos sus niveles jerarquicos.

3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
» Ley 29783 “Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo”.
» Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo D.S. 005-2012 TR
= OHSAS 18001:2007 “Sistema de Gestidon de Seguridad y Salud Ocupacional”
= Norma Técnica G.50: Seguridad durante la Construccion
= R.S. 021 - 83 —TR “Norma Basica de Seguridad e Higiene en Obras de
Edificacion”.

4. RESPONSABILIDADES

» Representante de la Alta Direccion:
Aprobar el presente procedimiento.

= Coordinador del SGSST

Administrar y controlar los documentos del Sistema de Gestion de Seguridad
y brindar el apoyo técnico al presente procedimiento

= Jefe de Area/ Proyecto
Asegurar el cumplimiento del presente procedimiento en su Area /Proyecto.

= Prevencioncita de Seguridad

Apoyar al Residente (Jefe de Area /Proyecto) en la evaluacion de significancia
de los riesgos identificados en las actividades desarrolladas.

= Todo el personal del Grupo BINDA
Es responsable de cumplir el presente procedimiento.




5. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

5.1.

DEFINICIONES

Backup:
Respaldo de la informaciéon en medios electrénicos.

Documento:

Proceso de reconocer que un peligro existe y definir sus caracteristicas.
Informacion y su medio de soporte.

Documento Maestro:
Documento aprobado con las firmas originales.

Documento Controlado:

Documento para el cual existe un procedimiento de control documentario, el
cual asegura que no se utilicen versiones no vigentes y que esté disponible
a todas las personas responsables de desarrollar actividades relacionadas
con dicho documento.

Documento No Controlado:

Documento que no requiere estar actualizado ni disponible, y que se utiliza
para fines de consulta, informacién o capacitacion.

Documento Externo:

Documento relacionado con el SGSST que ha sido emitido por un organismo
que no pertenece al Grupo Binda, como: Normas legales, documentos del
cliente, entre otros.

Documento Obsoleto:

Versiones anteriores de un documento vigente, las cuales han sido retiradas
de circulacién entre los usuarios y que se conservan para fines de consulta
por un periodo maximo determinado.

Estandar:

Documento que contiene lineamientos generales que deben tomarse en
cuenta durante el desarrollo de alguna actividad especifica y que sirven de
referencia para la elaboracién de procedimientos e instrucciones.

Instructivo:

Es la manera especifica de realizar un trabajo, el cual es realizado por un
puesto de trabajo.

Procedimiento: Documento que describe la forma de realizar una actividad
especifica, asignando responsabilidades a cada una de las personas
involucradas.

Manual:

Documento que enuncia las Politicas y describe el Sistema de Gestion de
una organizacion.




5.2.

= Registro:
Documento que presenta resultados obtenidos, o proporciona evidencia
de las actividades desempefiadas.

ABREVIATURAS

= SGSST:
Sistema de gestion de Seguridad y Salud en el trabajo.

= SST:
Seguridad y Salud en el trabajo.

6. DESCRIPCIONES

6.1.

IDENTIFICACION DE PELIGROS:

El Coordinador del SGSST convoca a los Jefes de Area/Proyecto (Residente)
para la identificacion de peligros, y evaluacién de riesgos que involucran a toda
la organizacion. Los Jefes de Area/Proyecto en conjunto con el Prevencioncita,
desarrollan la lista de procesos con sus respectivas actividades y éstas con sus
respectivas tareas.

El Jefe de cada Area/Proyecto remite al Coordinador SGSST el formato
“Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos”, debidamente llenado con
la informacion desarrollada anteriormente para generar la Matriz IPER.

El Coordinador SGSST y los Prevencioncitas de Seguridad de cada
Area/Proyecto, verifican en campo los peligros y riesgos encontrados e
incorporan mejoras a la Matriz IPER.

El Coordinador SGSST y los Prevencioncitas determinan los niveles de riesgos
por cada una de las tareas identificadas en la Matriz IPER.

El Coordinador del SGSST con el apoyo técnico del Jefe de Area/Proyecto
(Residente), determinan los controles a implementar para reducir 0 mitigar los
riesgos inminentes.

El Coordinador del SGSST en conjunto con los Prevencioncitas, difunden la
porcion de Matriz IPER correspondiente a los responsables de cada &rea.

a. GUIA PARA LA IDENTIFICACION DE PELIGROS:

El Jefe de Area /Proyecto (Residente) con apoyo del Coordinador de SGSST y
del personal a su cargo, identifican los peligros a cada actividad utilizando para
ello la Tabla N° 01 “Categorias de Peligros” registrandose en el formato
“Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de controles” . Para la
identificacion de




peligros de cada Dpto./Area/Proyecto, se revisara las areas laborales dentro de
Sus procesos segun:

o Lugares de trabajo.

o FEtapas del Proceso.
EL Jefe de Area/Proyecto (Residente) con apoyo de su personal a cargo, una
vez identificados los peligros, establecen los riesgos 0 consecuencias derivados
de los peligros.

Tabla N° 01: “Categoria de Peligros”
Esta lista se presenta solo como orientacién en la identificacion de peligros, se
debe analizar la posible existencia de otros peligros segln sea necesario.

100 Mecanico

101 Superficies resbaladizas,
irregulares, con obstaculos.
102 Atmosferas peligrosas.
103 Objetos en altura, cargas
elevadas.

Trabajos en altura.

105 Cargas en movimiento.
106 Vehiculos, Maquinarias, piezas
en movimiento (poleas, ejes,
manivelas, etc.)

107 Manipulacion de herramientas,
objetos 108 Fluidos a presion,
equipos presurizados

109 Objetos punzo cortantes.

110 Proyeccion de particulas,
objetos.

104

500 Fisicos

501 Presion Atmosférica.

502 Ventilacion.

503 Ruido.

504 Humedad.

505 lluminacion.

506 Carga Térmica (Ambiente
térmicamente inadecuado: frio,
calor).

507 Radiaciones no ionizantes.
508 Radiaciones ionizantes.
509 Vibraciones.

510. Corrientes de aire.

200 Eléctrico

201 Contacto eléctrico directo.
202 Contacto eléctrico indirecto.
203 Electricidad Estatica.

600 Biolbgicos

601 Virus, Bacterias.

602 Hongos, Parasitos

603 Mordeduras, Picaduras.

300 Fisico —Quimico

301 Gases Inflamables.

302 Liquidos Inflamables.
303 Solidos Inflamables.

304 Combinacion de agentes
inflamables.

700 Ergonémicos
701 Postura Inadecuada.

702 Sobreesfuerzo.

703 Movimientos repetitivos.

704 Disefio del puesto de trabajo.
705 Espacios de trabajos
inadecuados.

400 Quimico

401 Sustancias que pueden causar
dafo si se ingieren.

402 Sustancias que pueden ser
inhaladas (gases, vapores, material
particulado).

403 Sustancias que pueden causar
lesién por contacto o absorcién por
la piel. 404

800 Psicosociales

801 Monotonia, Repetitividad.

802 Mobbing y bullying.

803 Estrés a nivel individual.

804 Estrés a nivel organizacional.
805 Acoso.

806 Jornadas laborales, prolongadas,
extendidas. 807 Manifestaciones
sociales (manifestaciones sindicales,




sustancias que pueden dafar los populares, revueltas, saqueos,
0jos. asaltos, robos).

900 Locativo

901 Orden y limpieza.

902 Trabajos en Espacios
Confinados.

903 Trabajos en excavaciones.
904 Trabajos en Pendientes.
905 Sefializacion.

Para la identificacion de peligros y evaluacion de Riesgos se toma en cuenta los
siguientes aspectos:
o Andlisis de Trabajo Seguro (ATS).

o Mapa de riesgo.

o Actividades Rutinarias y no Rutinarias.

o Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo.

o Lugar(es) donde se lleva a cabo las actividades.

o Quien realiza la actividad (normal u ocasionalmente).

o Registro de incidentes y accidentes.

o Peligros originados en la proximidad del lugar de trabajo por actividades
relacionadas a la organizacion.

o Sistema de Documentacion escrita (Procedimientos, instructivos,
estandares, etc.).

o Equipos y maquinarias a ser usada.

o Tipos de herramientas manuales y automaticas.

o Medidas de control que se crean estan implementadas.

o Planos de Ubicacion.

o Diagrama de Flujo de Proceso.

o Comportamiento humano, capacidades y otros.

o Hallazgos de otras evaluaciones existentes.

o GUIA PARA LA EVALUACION DE RIESGOS:

La evaluacion de los Riesgos tiene por objetivo determinar el Nivel de Riesgo
en las diversas actividades de la organizacion con el fin de implementar los
controles respectivos y reducir el nivel de riesgo.

La evaluacion del Riesgo se realiza a través del Nivel de Riesgo (NR) por medio
de 2 elementos:

o IP: indice de Probabilidad: Probabilidad de su Ocurrencia
o 1S:indice de Severidad: Severidad de las Consecuencias

NR = IP * IS

IP = IE + IF +
IPr + IC

Donde el indice de Probabilidad IP se determina por




Por lo tanto, el Indice de Riesgo Ocupacional (IRO) se calcula como la
Probabilidad de Ocurrencia por la Severidad de Ocurrencia.

NR=(E + IF + IPr + IC) *

IS

6.4.

ESTIMACION DE LOS INDICES DE EXPOSICION, FRECUENGIA,
PROCEDIMIENTO, CAPACITACION Y SEVERIDAD

Tabla N° 02

“Estimacion de los indices de Expuestos, Frecuencia, Procedimiento,
Capacitacion y Severidad”

., . . Capacit
Exposicio | Frecuenci | Procedimiento . Severidad (IS)
Valor n (E) a (IF) (1P") acion
(®)
Persona
Esporadico Controles I'se | Lesiones superficiales,
L] elnd | ol | exsnyson | N cores y conusiones
suficientes menores
vez al mes) entrena
do
Lesiones moderadas,
ligamentos,
Persona | |aceraciones,
_ | se Intoxicaciones leves,
Eventualm E)_(lsten encuent | quemaduras lery 2do
5 De 10a20 | ente (porlo | parcialmente ra grado.
personas | menos una pero no son parcial
vezala) suficiente mente
entrena
do
Contusiones serias,
fracturas mayores,
O i Persona | 0 enenamiento
3 Mas de 21 lo menos No existen | sin lesiones multi Ie’s
personas. | o entrena ' uftiples,
, miento | duemaduras 3er grado,
dia) sordera con incapacidad,
muerte




Tabla N° 03
“Nivel del Riesgo”

NIVEL DEL
IRO RIESGO ACCIONES
No requieren controles adicionales. Se debe dar
Aceptable consideraciones a soluciones mas efectivas a bajo
De4-8 costo o soluciones que no aumenten mas los costos.
(Verde) Se requiere seguimiento para ver si mantienen los

controles.

Se debe realizar esfuerzo para reducir el riesgo, pero
Moderado los costos de prevencion deben ser medidos y

De 9 -16 (Amarillo) limitados. Las medidas de prevencién deben ser
implementadas en periodo definidos de tiempo.
El trabajo puede continuar, pero tomando medidas de
Importante | Manera inmediata para reducir el riesgo. Si el riesgo
De 17 - 24 implica trabajos en marcha se deben tomar las
(Naranja) acciones urgentes comunicando al supervisor o jefe
inmediato.
El trabajo no debe ser reanudado hasta que el riesgo
De 25 - 36 Intolerable no haya sido reducido. Si no es posible reducir el
(Rojo) riesgo, aun con recursos ilimitados, el trabajo debe

permanecer prohibido.

El Jefe de cada Area/Proyecto con el personal a su cargo, recomiendas las acciones
propuestas considerando las acciones de la Tabla N° 03 “Nivel de Riesgo”. El mismo
equipo de evaluacion del Riesgo debe re-evaluar los riesgos considerando para la
evaluacién las acciones propuestas para los controles operativos, determinando el
NR residual, cuando este aun tenga un valor diferente a Aceptable, el equipo debe
re-plantear las acciones propuestas hasta que el NR residual sea Aceptable. Si no
es posible llevar el nivel de riesgo (NR) a Aceptable, controles de monitoreo son
necesarios permanentemente.

Los resultados de evaluacién y propuesta de accion son revisados por el
Coordinador del SGSSST.




6.5. ESTABLECIMIENTO DE CONTROLES
Son considerados los siguientes controles:

Eliminacion.

Sustitucion.

Controles de Ingenieria.

Controles Administrativos.

Equipo de Proteccion Personal.

O O O O O

7. REGISTROS

o Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos, conservado por
el Jefe del Area / Proyecto y el Coordinador del SGSST.

Nota. Elaboracion propia




Anexo 15.

Matriz iper de la empresa industrias caracciolo

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS
DATOS GENERALES

] : N° Total de T on el
Lugar de Trabajo INDUSTRIAS CARACCIOLO ELR.L. Puesto de Trabajo:  |METALMECANICA el ittty
Numero:
TRABAJOS DE METAL MECANICA FRECUENTE
IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS
s MEDIDAS DE CONTROL DE RIESGOS Reduccion del Riesgo
de REQUISITOS
Ne PELIGRO RIESGO Eotipos Aceptabie?
(PXC) | vator Disafia ce Perfii de Seguridad “'m""*“‘"” (EJ. ' o m“""”" e w"“’“‘ an ®xc) | valor e
necesarios
Personal de
Inspeccién de equipos. competento entrenado con Guantes para | prewio a Ia iniciacion del
Quemnadures por efectos del A.S.T/ PERMISO DE DS N"042- F Tauto
1 |incendio e s ™ | bloqueo aislamientoy | fmac o CaLeNTE | Pien ante una en . mandil, | tarea, tapar buzones y| 1 1 1 ™ oo =
cegado. deincendios yusode | manges, escarpines. | escuadras con mantas
extintores
Apiicacion de formeto con
. Intoxicacién por gases toxicos e Inspeccion de Ditusién de las hojas MSDS |  fitro lentes para
2 |Gases Comprimidos asfixia traumatismo por calda de s | mo botelias de o rre | Pran ante una emergencia | de cada producto,capacitac corte con g somesdl I 1 1 T it e =
botetas. gases. carito porta en Primeros Audios. | oxicorte,mandil, gua:
botelias . tes.escarpines.
Andamios y escaleras :
Exposicién a caides de aturas o AS.T/ PERMISO DE Entrenamiento en Inspeccisn Sefiaizacin de toda
3 [caice de persones a distinto nivel oyt sy s s o NA o M Inspeccionadas y e poccio |ames y linea de vide ) 1 2 2 T0 NORMA G.050 =
Zapetos de punta de e Seguridad y
- Ordener . implar Aplicacin de
Exposicion s trabajos con rlesgo de AST/ De Capacitacion en Ordeny | acero,guantes de Saiud en e trabajo
4 |Caida de personas al mismo nivet il it 2 To B B Aoyt ssefaizor ol gar Go s ik e torias |mspeccion de Ordeny | 1 1 1 TR |oorasy =
o, 30222
Golpes contra equipos y de y Reemplazo
con objetos o Aplicacion de check st | A.S.T/ pE de
s herramientas utiizadas en fa 4 To equipos antes durante y E£PP BASICO de sy | 1 1 1 ™ NORMA G.050 =
herramientas ko de herramisntas. TRABAJO C/F ‘Seguridad- et ooty
Reglamento Intemo de Segurided y
g |Atropetios. goipes o choques, contra | Golpes producidos por el % 0 Sk AS.7/PERMISO DE | PRO SEG-Transporte de deveticionen | eneasico Iveie ol 1 % 5 to | Saiudenitrabeio o
o con vehiculos contacto con vehicuic TRABAJO C/F b 5 instalaciones de refineria La Y P 20783 y su modificatoria
ko Pampila s
Contacto en Ios ojos o en el Programe de
, |Contacto con fragmentos o perticuas producidos por os . ) de | AST pE de c""""““““"“’ Eqpiecs e Apicacién de check | 1 “ L R G 5
de
proyectadas residuos de soldadure Maquinas y TRABAJO C/F de EPPS ool s st de maquines
Informacién sobre cémo evitar los
riesgos de : L
Los riesgos de sobreesfuerzos y A.S.T/ PERMISO DE SaReo S C O
s |Sobroestuerzos 4 To NA NA apicacion de la norma de NA NA 1 2 2 To ley N°29783 =
manejo manual de cargas. TRABAJO C/F yde
evaluacion de riesgo

SR

NTE GENERASY

AACTIOLO AGU

AQUGE ™™




Potencial contacto con lineas Disefio adecusdode | AST/PERMISO DE de Gesticn) Uso de guintes .C Pem—-
6 |Contacto eléctrico eléctricas en 1o Lsbleros instalaciones eléciricas TRABAJO C/F de EPPS Charta ae Dafos Electncos. dietéctricos eléctricos s cargo cel TOo DS N"043F
ruldos y Apboacicn de chack st |, o < uso de
2 fisicos uilizacién ce heramientas Al o Uso de Tapcnes Procedimiento de
10 [Exposicin » agentes e ] - F ey TRABAJO C/F Gestion de ruico, | '9PO7=S SUAHOZ pera nidos uCreieras | Gestion de EPPS i SR AsG
Quemadura en la piel por Charas de capaciiacion sobre |EPP bisico, mandi de | Sefisizar of drea de
Procedinientode | AS.T/ PERMISO DE Generai 5 cuero, mangas y . dar sviso sl
11 {Contacto termico contacto con obyetos s akas g AL i e oeesterta” | dalios y prevensin sotre o e . To DS NOA2F.
rabajos en cabents i asotes de wordacoe aren
Vertficar que los
; do Seguridad y
, rotura de Procedimiento de. | A S.T/ PERM:SO DE SOpises Saen Sakd en o trabmjo
12 [Explosion | recipientos a presicn o incendios. trabajos en callente TRABAJO CIF Plan arse una emargencia FiNcs segunded EPP bieico A TR 129783 y su modficatoria)
EPP-casco, zapato | Ordemar seneizer o Loy Ge Segundad y
o Pl - ¢ Golpes por laves u otra “““m‘“ AS T/ PERMISO DE e Gestion relacionada.s la punta de acers. 6rea.coardinas con o S3hd en ol rabsjo
CRIOS Brvenacieeiacide ikizada en la tares Py TRABAJO CIF de EPPS actividad guantes de cuaro | personal de otros 29783 y wu modticators)
Contacto en los 0jos © en ef Careta facal mands de Seguidsd y
froducido Inspeccicn de ¥ncas y sobre hAG%Y | e cuero, quantes de | Cercado del dres de
14 |Exposicicn a agentes quinicos AST NA formas de culdado ante ., guantes T0 S oo
quitmicos, ubicados en recipientes equpos cuero. epp baseo
Y ot agentes quimicos . 29763 y s modficatoria)
informacién zabre como eviar oz
P nesgos ce scbreesfuprzos y
15 a2 apentes & o NA AST. NA T i N. | gt 1 w“"""“':
i i ok b ey i . A de ncovdad del TO Laores y somodticetone)
evauacicn e personal w2
Cesco . cota
16 |Radaciones Exposicion a la radiacion UV NA AST. NA T n-muw;m- ::*M T0 Loy N° 30102
seguridad
a radiacion de la
1 |Radaciones Soksacnina NA To
INDUSTRIAS CARACCIOLO ELR L. Femando Caracciok Aquie 0 15112018

iNUUSTRIAS CARACCIOLO £ 4 g5




Anexo 16. Evidencia de Capacitaciones en seguridad




Anexo 17. Evidencia de formato de reporte de accidente




Anexo 18. Evidencia de actade reunién en SST




Anexo 19.

Programa Anual de Capacitaciones

o = X
: PROGRAMA ANUAL DE SEGURIDAD, SALUD EN EL TRABAJO Y AMBIENTE 2017-2018

e 1a Empresa referidos a Seguridad, Saiud en of Teal
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Anexo 20. Iméagenes de la empresa industrias Caracciolo E.l.LR.L.




Anexo 21. Iméagenes de la empresa industrias Caracciolo E.l.LR.L.




Anexo 22. Validacion de instrumentos por juicio de experto — 1
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Anexo 23. Validacion de instrumentos por juicio de experto — 2

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
“Aplicacion de un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional para reducir el indi do it tabilidad oen la emprosa
lndu.lrl-- caracciolo E.LLR.L, - 2019"
N K DIMENSIONES /items Portinencia' Relevancia® Claridad® ;uéon;el.-
VARIABLE INDEPENDIENTE: Sistoma de gostion de seguridad y 5T 'R FTT T T
salud ocupacional
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Anexo 24. Validacion de instrumentos por juicio de experto — 3

ﬁ UrmivERSIDAD CESAR VALLE IO

CERTIFICADO DE VALIDEEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

“Aplicacidén de un sistema de gestién de seguridad vy salud ccupacional para reducir el indice de accidentabilidad en la empres:sa
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Anexo 25. Carta de Autorizacion

CARACC/OLO

IMDUSTRIAS
Lima, 15 de noviembre del 2012

Sefior:
Garcia Oscanoa, Russvelt Armando

Estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, dela
Universidad César Vallejo

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR TESIS DE INVESTIGACION

yo Flavio Fernando Caracciolo Aquije, identificado con DNI 07592153 de Lima,
en mi calidad de representante legal de la empresa INDUSTRIAS CARACCIOLO
EIRL, autorizo al sefior antes mencionado, estudiante de la Escuela
Profesional de Ingenieria Industrial, de la Universidad César Vallejo — Sede Lima
Este, a utilizar informacién de la empresa que los estudiantes consideren
relevantes para el desarrollo del proyecto de tesis denominado * Aplicacion de
un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional para reducir el indice de
accidentabilidad en la empresa industrias caracciolo ELR.L, SJL — 2019 El
estudiante se compromete a hacer buen uso de los datos e informacion que
puedan recopilar de los diferentes medics como archivos electronicos, formatos
y archivos fisicos gue la empresa pone a su disposicion para los efectos de llevar
a cabo el desarrollo de su investigacion. Se reitera que la informacion debe ser
de uso exclusivo para llevar a cabo la investigacion de su tesis. De considerar
necesario se autoriza al estudiante la publicacion de su investigacion en el medio
que considere su Universidad.

El material suministrado por la empresa sera la base para la construccion de un
estudio de caso. La informacion y resultado que se obtenga del mismo podrian
llegar a convertirse en una herramienta didactica que apoye la formacion de los
estudiantes de la Escuela de Profesional de Ingenieria Industrial.

Atentamente,
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Flavic Fernando Caracciclo Aguije




