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Resumen

El propdsito del estudio fue evaluar como la aplicacion del sistema de seguridad e
higiene industrial reduce los riesgos laborales en la exposicion a la Covid-19 en la

empresa La Calera S.A.C.

El disefio de investigacion pre-experimental, aplicada, cuantitativa, longitudinal. La
muestra fue de 22 riesgos laborales detectados en 12 semanas de estudio en la
empresa La Calera S.A.C. Las técnicas de recoleccion fue la observacion por medio
del instrumento de ficha de registro. El analisis estadistico comprendié un andlisis
bivariado, se utiliz6 la prueba de Wilcoxon y la t de student para muestras

relacionadas con un nivel de significancia del 5%.

Entre los principales resultados observados, se identificé un indice de 29.83% de
riesgos fisicos, mientras que después de la aplicacion del sistema se presentd un
indice de 21,85%. Por otra parte, se evidencio un indice de 41,29% para los riesgos
ergondémicos, mientras que después se presenté un indice de 29,1%. Asimismo,
se obtuvo un indice de 4,83% para riesgos ergonomicos; el cual, tras la
implementacion se redujo a 2,78%. Ademas, se verificd que los riesgos laborales
reducen de manera significativa luego de la implementacion del sistema de

seguridad e higiene industrial (p<0,05).

Se concluyd que la implementacion del sistema de seguridad e higiene industrial
reduce los riesgos laborales en la exposicion a la Covid-19, en la empresa La Calera
S.A.C., 2022.

Palabras Clave: Seguridad, higiene industrial, riesgos laborales, Covid-19 y

sistema.



Abstract

The purpose of the study was to evaluate how the application of the industrial safety
and hygiene system reduces occupational risks in the exposure to Covid-19 in La
Calera S.A.C. company.

The research design was pre-experimental, applied, quantitative, longitudinal. The
sample consisted of 22 occupational risks detected in 12 weeks of study at La
Calera S.A.C. company. The collection techniques were observation by means of a
record card instrument. The statistical analysis included a bivariate analysis, using
the Wilcoxon test and the Student's t-test for related samples with a significance
level of 5%.

Among the main results observed, an index of 29.83% of physical risks was
identified, while after the application of the system an index of 21.85% was
presented. On the other hand, an index of 41.29% was found for ergonomic risks,
while after the implementation of the system, an index of 29.1% was found.
Likewise, an index of 4.83% was obtained for ergonomic risks, which after
implementation was reduced to 2.78%. In addition, it was verified that occupational
risks were significantly reduced after the implementation of the safety and industrial

hygiene system (p<0.05).

It was concluded that the implementation of the industrial safety and hygiene system
reduces occupational risks in exposure to Covid-19 in the company La Calera
S.A.C., 2022.

Keywords: Safety, industrial hygiene, occupational hazards, Covid-19 and system.



l. INTRODUCCION

Actualmente, las actividades laborales son parte esencial del desarrollo de
las naciones en dmbitos econémicos y sociales; sin embargo, ante la llegada del
Covid-19 muchos de los empleados se han visto expuestos a la enfermedad;
inclusive, muchos de ellos fallecieron. Segun la Organizacion Internacional del
Trabajo (OIT), esto obligd a los paises a cerrar total o parcialmente las empresas
afectando al 81% de la poblacion activa mundial (Organizacién Internacional del
Trabajo [OIT], 2020). No obstante, la industria alimentaria continia operando a fin

de prever alimentos; por ello, existen nuevos desafios para este sector.

De igual manera, en Estados Unidos las cifras registradas relacionadas a los
problemas de salud y seguridad arrojaron que ocurren aproximadamente 11
accidentes de tipo mortal en cada 100 000 trabajadores; disminuyendo la cifra a
10,7 para el sector agricola y aproximadamente 6,9 para el sector de servicios (OIT,
2021). Ademas, la industria alimentaria presenta dentro de los desafios
operacionales para la prevencion y control del Covid-19 la implementacion de
protocolos especificos. Por otra parte, estan las necesidades econdmicas de los
trabajadores obligandolos a trabajar en presencia de sintomas. Debido a esto, para
reducir riesgos de exposicion, las industrias alimentarias americanas

implementaron programas de deteccion de sintomas (DYAL et al., 2020).

En cuanto a los paises latinoamericanos, en México los accidentes laborales
del sector alimentario son de 3,8%; lo cual, representa a 15,200 trabajadores
(GALLO, 2020). A pesar de ello, este sector prima los esfuerzos para evitar la
transmision de Covid -19 por el consumo de alimentos, pese a que no existe
evidencia cientifica de ello. Sin embargo, el continuo mejoramiento de los procesos
repercute positivamente en las condiciones ocupacionales de los trabajadores.
Ejemplo de ello, la autorizacion del trabajo remoto para las areas administrativas
entre otras medidas (Organizacion de las naciones Unidas para la alimentacion y
la Agricultura [FAQO], 2020).

A nivel nacional, el rubro de alimentos se vio perjudicado por la ausencia de
un sistema de seguridad e higiene industrial en las empresas; puesto que, el mismo
esta enfocado en prevenir el nUmero de accidentes; ademas, de las enfermedades

dentro del ambito laboral. Por lo expuesto, en toda empresa el sistema de seguridad



e higiene industrial reduce los contagios entre los colaboradores de empresa y

mantiene estable la productividad para evitar consecuencias como retrasos en la

produccién, incumplimiento de pedidos, entre otros (PACHAS, 2021). Asimismo,

segun el Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo (MTPE); en el mes de

septiembre del 2021, se logro registrar una reduccion de 5.4% en las notificaciones

respecto al afio anterior (MTPE, 2021). A continuacion, se presenta la figura 1

respecto indice de accidentes de trabajo mortales sucedidos en el Pera.
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Figura 1. Per(: Evolucion de accidentes de trabajo mortales, 2020-2021.

Fuente. Ministerio de Trabajo Promocion del Empleo [MTPE], 2021.
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De la figura 1, relacionada con el total de notificaciones se deduce que, el

96,42% pertenece al aproximado de accidentes laborales no mortales, siendo el

0,49% los accidentes de tipo mortal. Por otro lado, la actividad econémica con

mayor indice de notificaciones fue las industrias manufactureras presentando un

25,30%, luego las actividades inmobiliarias, empresariales y de alquiler tuvieron el

17,70%; mientras que, los de construccion 12,27%, entre otras (MTPE, 2021).
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De la figura 2, relacionada con el total de notificaciones de accidentes de
trabajo por regiones del Peru se deduce que, de los departamentos que se muestra,
el que tuvo mayor indice de accidentabilidad en el primer semestre del afo fue la
region de Lima con 9 953 accidentes, la segunda region con alto indice de

accidentabilidad es el Callao con 1 340 accidentes en el semestre.
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Figura 3. Accidentes de trabajo por sector en Lima, primer semestre del 2021.
Fuente. MTPE, 2021

De la figura 3, relacionada con los accidentes de trabajo en Lima segun el
sector del Peru se deduce que, el sector de industrias manufactureras presento el
mayor indice de accidentabilidad con 2 397; mientras que, el sector con el minimo
indice de accidentabilidad en la region de Lima fue el sector de ensefianza con 16.

Por tanto, se debe dar prioridad al sector de industria manufacturera.

A nivel local; en el departamento de Lima, la empresa La Calera ubicada en
Chorrillos esta dedicada a la comercializacion de huevos organicos. Esta evidencio
la problematica de riesgos laborales respecto a la exposicion del Covid-19; puesto
gue, los operarios padecieron accidentes leves y un porcentaje de ellos se
ausentaron de sus labores por sentirse indispuestos debido a la gravedad de los

mismos.



Tabla 1. Causas del problema de riesgos laborales en la empresa La Calera

N° Causas Pérd?da ) Frecuencia | Frecuencia
econbmica/dia Real Acumulada

C1 | Estrés térmico por el uso obligatorio S/ 2,520.00 9.76% 9.76%
de las mascarillas.

C2 | Presencia de contaminacién cruzada. S/ 1,700.00 6.58% 16.35%

C3 | Almacenar de manera incorrecta las S/ 1,500.00 5.81% 22.16%
jabas de huevo.

C4 | Incumplimiento de las BPM. S/ 1,500.00 5.81% 27.96%

C5 | Métodos inapropiados. S/ 1,500.00 5.81% 33.77%

C6 | Uso de equipos defectuosos. S/ 1,500.00 5.81% 39.58%

C7 | Carencia en la limpieza de las areas S/ 1,470.00 5.69% 45.28%
mayorista, distribuidora y
Autoservicios.

C8 | Desconocimiento en las funciones de S/ 1,400.00 5.42% 50.70%
algunas éreas.

C9 | Empafiamiento de gafas por el uso de S/ 1,100.00 4.26% 54.96%
las mascarillas.

C10 | Normas de trabajo deficientes. S/ 1,015.00 3.93% 58.89%

C11 | Termohigrometro malogrado. S/ 890.00 3.45% 62.34%

C12 | Carencia en uso de herramientas S/ 840.00 3.25% 65.59%
apropiadas.

C13 | Quejas de los clientes por la presencia S/ 805.00 3.12% 68.71%
de jabas rotas.

C14 | Falta de motivacion a los S/ 800.00 3.10% 71.81%
colaboradores.

C15 | Liderazgo insuficiente. S/ 800.00 3.10% 74.91%

C16 | Quejas de los clientes por el exceso S/ 789.00 3.06% 77.96%
mancha en los huevos.

C17 | Falta de capacitacién a los S/ 750.00 2.90% 80.87%
colaboradores respeto a SST.

C18 | Falta de aislamiento de los tachos S/ 750.00 2.90% 83.77%
rojos.

C19 | Falta de control en el desempefio de S/ 700.00 2.71% 86.49%
las labores de cada trabajador.

C20 | Levantar las jabas de huevos de S/ 650.00 2.52% 89.00%
manera incorrecta.

C21 | Falta de comunicacion entre los S/ 650.00 2.52% 91.52%
integrantes de la empresa.

C22 | Adoptar una posicion inadecuada para S/ 600.00 2.32% 93.85%
hacer el trabajo.

C23 | Desintegracion en el trabajo por la S/ 600.00 2.32% 96.17%
pandemia.

C24 | Inadecuado uso de guantes. S/ 480.00 1.86% 98.03%

C25 | Exceso en el descarte de huevos. S/ 389.00 1.51% 99.54%

C26 | Reduccion de presupuestos en la S/ 120.00 0.46% 100%
empresa.

S/ 25,818.00 100%

Fuente. Elaboracién propia.

De acuerdo con la tabla 1, se deduce que, son 26 las causas que provocan
los riesgos laborales en la empresa; sin embargo, la causa con mayor potencialidad

es el estrés térmico; puesto que, los colaboradores al cargar y apilar las jabas en



rumas de 7, en ocasiones provoco la caida de las mismas; dado que, las mascarillas
impiden tanto la visidn como respirar normalmente. Para tener un mejor panorama

de dicha escena se muestra la siguiente imagen:

. ‘\\‘g‘k‘\‘ -
\ L ANRA

Figura 4. Evidenbia del deslice de las jabasAcon huevos, del operario.

Fuente. Elaboracién propia.

De la figura 4, se destac6 que, a raiz del estrés térmico causado por las
mascarillas, el operario colocé las javas de huevos rapidamente y de forma
incorrecta; lo cual, llevd a que las rumas fueran inestables y se desplomen a una
distancia altamente riesgosa para el trabajador; puesto que, en caso de no haber
logrado el esquivo de la ruma por parte del operario a tiempo oportuno, la escena
hubiera concluido en una tragedia causando perjuicios en el trabajador y dolor en

la familia del mismo; asi como, pérdidas econémicas para la empresa.
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Figura 5. Espina de Ishikawa de los riesgos laborales de la empresa La Calera
Fuente. Elaboracion propia.
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La figura 5, relacionada con las 6M detalla las causas principales de los riesgos laborales en la empresa La Calera; por lo

expuesto, para maquinaria se encontré 2 causas, mano de obra 13 causas, medio ambiente 2 causas, materia prima 2 causas,

medicion 4 causas y materiales 3 causas.

Tabla 2. Matriz de correlacion de la empresa La Calera

deficientes.

12113 | 14 (15|16 |17 | 18 [ 19|20 | 21| 22| 23 [ 24 | 25 | 26 | Puntaje | %Ponderado

P1 | Estrés térmico por el
uso obligatorio de oc|jt1jof1 (1| 1|1fof(1|{o|lOo]1T]0Of1]1 17 5.35%
las mascarillas.

P2 | Presencia de
contaminacion o|jt1j1f(of1|1jof1 (1|1 | 101 [1]0 16 5.03%
cruzada.

P3 | Almacenar de
manera  incorrecta t|j1jof(1|(oj|1jofo|(1|{0o|1|0f[1[1]0 14 4.40%
las jabas de huevo.

P4 | Incumplimiento  de o|1|ojof1|1]o|1|1|o|ofofo|1|1]| 13 4.09%
las BPM.

P5 | Métodos ofofof1fof|1|{1|ofl1|of[1]o|1]|o|[1] 1 3.46%
inapropiados.

P6 | Uso de equipos o1 |1|oj1|o1|o|o|1|0o|1|0o]|1]|0] 13 4.09%
defectuosos.

P7 | Carencia en |Ia
limpieza de las areas
mayorista, t|jo0j1(1|(o|1jofo|(1 (101|001 ]0 10 314%
distribuidora y
Autoservicios.

P8 | Desconocimiento en
las funciones de oc|jt1jofof1joj1f{fofof(1t|1|1|{0f1]0 12 3T7%
algunas areas.

P9 | Empafamiento de
gafas por el uso de t|jo0jofo(t1joj1f{1|{ojo| 0|01 |{0]|0 7 2.20%
las mascarillas.

P10 | Normas de frabajo oft1|of|1|o|1|ofl1|of1[o|1]|0o]0|1] 10 3.14%
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12

3.77%

11

3.46%

1.59%

12

3.77%

2.83%

2.83%

2.52%

11

3.46%

16

5.03%

P11 | Termohigrometro
malogrado.

P12 | Carencia en uso de
herramientas
apropiadas.

P13 | Quejas de los
clientes par la
presencia de jabas
rotas.

P14 | Falta de maotivacion
a los colaboradores.

P15 | Liderazgo
insuficiente.

P16 | Quejas de los
clientes par el
exceso mancha en
los huevos.

P17 | Falta de
capacitacion a los
colaboradores
respeto a 35T.

P18 | Carencia de
herramientas de
trabajo.

P19 | Falta de control en el
desempefic de las
labores de cada
trabajador.

P20 | Levantar las jabas
de huevos de
manera incorrecta.

P21 | Falta de

comunicacion entre
los integrantes de la
empresa.

14

4.40%

12

3.77%
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Fuente. Elaboracion propia.

P22 | Adoptar una
posicion inadecuada y 15 4.72%
para hacer el
frabajo.
P23 | Desintegracion en el
frabajo par la 1 13 4.09%
pandemia.
P24 | Inadecuado uso de 0 17 5 35%
guantes.
P25 | Exceso en el o
descarte de huevos. 1 13 4.09%
P26 | Reduccion de
presupuestos en la |1 17 H.35%
empresa.
313 100.00%

En la tabla 2, se realizé la matriz de correlacion cuyo criterio de evaluacion consta del 1 y 0, donde el 1 concierne a una relacion

directa; mientras que, el 0 a una relacién indirecta. Asimismo, se dedujo que, la causa 1, posee el mayor indice de problemas con

un puntaje de 17; por tanto, se prioriza el problema del estrés térmico por el uso obligatorio de las mascarillas.
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Respecto a la figura 6, se deduce que el problema contribuyente a la
existencia de los riesgos laborales es el estrés térmico por el uso obligatorio de las
mascarillas (C1), cuya pérdida econémica aproximada en un dia es de S/. 2 520.00
en la empresa La Calera. Seguidamente, se elaboré una matriz de correlacion para
evaluar la importancia de los factores considerados en la espina de Ishikawa
mediante la asignacion del puntaje “1” cuando la causa en estudio influye sobre otro

factor o “0” cuando no existe tal influencia.

Estratificacion

120 107

100

80 72
66
60 51
40
22

i .

0

Gestion Procesos Mantenimiento Calidad Seguridad y salud

ocupacional

Figura 7. Estratificacion de las causas por areas
Fuente. Elaboracion propia.

La figura 7, expreso las causas categorizadas en cuatro areas, donde se
obtiene que la seguridad y salud ocupacional tienen una mayor influencia; puesto
gue, dicha area obtiene una sumatoria de 107 puntos, seguido del area de gestion
con un puntaje de 66, el area de calidad tuvo un puntaje de 51; por ultimo, el area

de calidad tuvo una menor influencia con un puntaje de 22.
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Tabla 3. Alternativas de solucion

CRITERIOS
vcol <8 .| 28 -
HEIRLIEHE LRI BRI
oY =] (= ] R = P [ ] =
ALTERNATIVAS 28| 5| £2| 22| 28 | Eg| s2| 8| &| B
L= = == = = =
Sg| & = > E o1 =2 5 'EE E - £ S| =
= l_'U
Sistema de sequridad e | 5 | 5\ 5 | 3 | apo | 8 | 47% | 9 | 72| 1
higiene industrial.
ISO 9001. 2 | 1 0 2 Bajo 5 | 29% | 8 |40 2
Gestion estratégica de | 4 | 4 | 1 | Medio | 4 | 24% | 7 | 28] 3
produccidn.
17 | 100%

Mo bueno (0) - Bueno {1} - Muy bueno (2}

*Criterios gue fueron establecidos con el jefe de Seguridad Industrial.

Fuente. Elaboracion propia.

En cuanto a la tabla 3, se aprecio las alternativas de solucion y los criterios

para la seleccion oportuna de la estrategia. Para este caso de estudio, el sistema

de seguridad e higiene industrial obtuvo un puntaje de 8 que representa la mayor

puntuacion obtenida. En base a ello, se eligio al sistema de seguridad e higiene

industrial como la estrategia idonea para hacer frente a los riesgos laborales.
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Tabla 4. Matriz de priorizacion de causas.

88 ¢
i 2 §/5/s, 4
o & .éy ) g § 2/E8 & 9
¥ oy § S % 5 & § L 0 @
=) b 0] o Q 'Oc o @ @ 3 9 o] B (%)
) £ L 0 & 5 ' S (SR8 F/ 813 el
[ 3 (o] = Q = Q - - Q o « [ o=
§ § | & 3 : 8/ & [2/8/8¢/8/ 5/ 3
O < < < < <= < < | K /K S/ 0 /A <
Proceso 0 1 0 2 2 0|Medio 51 19%| 2| 38| 3|Gestion estratégica de Produccion
Gestion 1 5 0 0 1 1|Medio 8| 31%| 3| 93| 2|Gestion estratégica de Produccion
Mantenimiento 1 0 0 0 0 0|Bajo 1| 4%| 2 8| 5|Gestion estratégica de Produccion
Calidad 0 1 1 0 0 1(Bajo 3| 12%| 1| 12| 4|Gestion estratégica de Produccion
Seguridad y
salud
ocupacional 0 6 1 0 1 1|Alto 9] 35%| 4| 140| 1|Sistema de sequridad e Higene industial
Total problemas 2 13 2 2 4 3 26| 100%

Fuente. Elaboracién propia.




En la tabla 4, se elabor6 una matriz de priorizacion de las causas
identificadas, mediante su categorizacién en las areas de procesos, gestion,
calidad, mantenimiento y Seguridad y Salud Ocupacional (SSOMA). Asimismo, el
impacto de dichas causas fue establecido por puntajes de 1 al 5, donde el 5
representa un mayor impacto. De este modo, el problema del SSOMA tiene un
puntaje de 140 (35%) que tendra un sistema de seguridad e higiene industrial;
puesto que, posee un conjunto de recursos y gestiones que ayudaran a reducir la
problemética.

De acuerdo con la situacién problematica descrita, se determind los
problemas generales y especificos de la investigacion. En cuanto al problema
general se tiene a la siguiente interrogante ¢Cémo la aplicacion de un sistema de
Seguridad e Higiene Industrial reduce los riesgos laborales en la exposicion a la
Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima 2021? Ademas, se tiene como problemas
especificos: ¢ Como la aplicacion de un sistema de Seguridad e Higiene Industrial
reduce los riesgos fisicos en La Calera S.A.C., Lima 20217, ¢Como la aplicacion
de un sistema de Seguridad e Higiene Industrial reduce los riesgos biologicos en
La Calera S.A.C., Lima 20217 ¢ Como la aplicacion de un sistema de Seguridad e

Higiene Industrial reduce los riesgos ergondmicos en La Calera S.A.C., Lima 20217

Segin HERNANDEZ (2018) “Una investigacion es importante porque genera
un nuevo conocimiento en la busqueda de solucionar un problema” (p.385). Por
ello, la justificacion tedrica refirid a la adaptacion de la teoria de Seguridad e Higiene
Industrial en la reduccion de riesgos laborales en la exposicion a la Covid-19 en la
industria alimentaria que para el caso de estudio fue realizado en la empresa La
Calera S.A.C. Asimismo, la justificacién practica fue comprendida como la
contribucion del estudio para dar respuestas al problema que se consider6 como
materia de investigacion (CARRASCO, 2019). Por lo cual, la justificacion practica
del estudio se basé en aplicar el sistema de seguridad e higiene industrial para
mejorar las condiciones laborales con el establecimiento de protocolos y politicas

de empresa que contribuyan al problema detectado en la empresa La Calera S.A.C.

Por otra parte, se considera como método a los procedimientos, técnicas e
instrumentos creados y utilizados para la investigacion, los cuales poseen tanto

validez como confiabilidad pudiendo ser empleados en otros trabajos de
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investigacion (CARRASCO, 2019). En base a ello, el estudio se justific porque se
empled métodos de investigacion cientifica, bajo el enfoque cuantitativo, aplicado y
disefio pre experimental que servirh como referencia de futuros estudios que
aborden la reduccién de los riesgos laborales en la exposicion a Covid-19.
Asimismo, es recomendable para proyectos de investigacion de naturaleza
aplicada incluir una justificacion planteada desde la vision social y econdémica
(TAMAYO, 2020). Por ello, la justificacion econémica del estudio se basé en la
optimizacion de la fuerza laboral tras la aplicacion del sistema de seguridad e
higiene industrial; lo cual, mejoré la productividad de la organizacion y cumplimiento
de objetivos.

Asimismo, el objetivo general: determinar como la aplicacion de un sistema
de seguridad e higiene industrial reduce los riesgos laborales en la exposicion a la
Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima 2021. Asimismo, se plantea como objetivos
especificos: establecer como la aplicacion de un sistema de seguridad e higiene
industrial reduce los riesgos fisicos en La Calera S.A.C., Lima 2021, establecer
como la aplicacion de un sistema de seguridad e higiene industrial reduce los
riesgos bioldgicos en La Calera S.A.C., Lima 2021 y establecer como la aplicacion
de un sistema de seguridad e higiene industrial reduce los riesgos ergonomicos en
La Calera S.A.C., Lima 2021.

Ademas, la hipodtesis general del estudio es: la aplicacion de un sistema de
seguridad e higiene industrial reduce los riesgos laborales en la exposicion a la
Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima 2021. Las hipotesis especificas son: la
aplicacidon de un sistema de seguridad e higiene industrial reduce los riesgos fisicos
en La Calera S.A.C., Lima 2021, la aplicacién de un sistema de seguridad e higiene
industrial reduce los riesgos bioldgicos en La Calera S.A.C., Lima 2021 y la
aplicaciéon de un sistema de seguridad e higiene industrial reduce los riesgos

ergonomicos en La Calera S.A.C., Lima 2021.
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Il. MARCO TEORICO

El presente estudio recopil6 trabajos nacionales e internacionales afines al

tema. A continuaciéon, se muestran los antecedentes nacionales:

Segln GARCIA (2020), en su tesis para optar al titulo profesional de
ingeniera industrial por la Universidad Ricardo Palma (URP), cuyo objetivo fue
minimizar la tasa de incidentes e accidentes, con respecto a su metodologia fue de
alcance explicativo, disefio pre experimental, con una muestra de 11 trabajadores
del &rea de almacenamiento de materia prima. Los instrumentos fueron los calculos
ante la gripe. Como resultado se encontré que, el indice de frecuencias de
incidentes y accidentes antes de la implementacion de las medidas de seguridad y
salud fueron de 134.5; posterior a ello, se presentaron valores de 60.8 en promedio;
asimismo, se evidencio el indice de gravedad; el cual fue de 1 835.9; mientras que,
posterior a la implementacion fue de 590.3 en promedio. Se concluyo que, la mejora
del sistema en el proceso de almacenamiento permite reducir la tasa de incidentes

y accidentes en un 54.84%.

Asimismo, Segun VELIZ (2018), en la tesis para optar al titulo profesional de
ingenieria industrial por la universidad César Vallejo cuyo objetivo fue determinar
en qué medida la aplicacion de sistema de gestion de la seguridad reduce los
accidentes laborales, el disefio metodologico en el tipo fue aplicada de nivel
explicativo y disefio experimental, la muestra fue de 07 trabajadores y el
instrumento, la ficha de registro. Los resultados indicaron que, las fichas de
registros de accidente en el periodo de julio-diciembre 2017 posterior a la aplicacion
del sistema, brindd un resultado positivo con un 42,1% menos de accidentes y un
p valor de 0,012. Se concluyé que, la herramienta de auditoria que sirvié para la
evaluacion de responsabilidad por parte de la empresa logré que los objetivos

establecidos se cumplan se controlen y se verifiquen en el tiempo.

Segun MONTERO (2018), en la tesis para optar al titulo profesional de
ingeniera industrial por la Universidad César Vallejo cuyo objetivo de la tesis fue
disminuir el riesgo operativo en la planta Austral Coishco proponiendo a la vez un
modelo de gestion de la seguridad e higiene industrial, el disefio metodoldgico de
la investigacion fue pre experimental con enfoque cuantitativo; la poblacion estuvo

conformada por las horas hombres trabajadas en el periodo 2017 y 2018 y la
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muestra estuvo conformada por el 100% de la poblacion, los instrumentos
empleados fueron los formatos de recoleccion de datos, indices estadisticos,
reporte de accidentes, matriz IPERC y espina de Ishikawa. Ademas, mediante la
contrastacion de hipotesis con la prueba t se obtuvo un valor de 0,7478; lo cual,
demuestra que el modelo de gestion de seguridad e higiene no disminuye los
riesgos operativos. Se concluy6 que, segun los indices estadisticos todavia existe
riesgo siendo 15.4 en el 2018 y 13.83 en el 2017.

SOLORZANO (2021), en el articulo publicado por la Universidad César
Vallejo cuyo objetivo de la tesis fue evaluar la gestion de seguridad y salud en el
trabajo de una empresa del sector pesquero peruano frente al Covid-19, el disefio
metodoldgico de la investigacion fue pre experimental con enfoque cuantitativo; la
poblacién estuvo conformada por los trabajadores de la empresa y la muestra por
todos los trabajadores que fueron sometidos a la prueba de descarte; mientras que,
los instrumentos empleados fueron la matriz IPERC y el mapa de riesgo. Como
resultado se evidencio que, durante la primera etapa se registraron 2 329 casos de
Covid-19 en los trabajadores, siendo este de 71%; mientras que, tras la aplicacion
de las acciones preventivas y de control se disminuy6 a un 16.65% en el mes de
agosto del 2020; presentandose niveles positivos en escalas de bajo (<20%), medio
(20% - 50%) y elevado (>50%). Se concluyo que, en el periodo de marzo a mayo

el total de pruebas fue 2329; es decir, 69 pruebas de manera diaria.

SALAZAR (2021), en la tesis para optar al titulo profesional de ingeniera
industrial por la Universidad César Vallejo cuyo objetivo fue determinar en qué
medida el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo disminuyen los
riesgos laborales en la L.E, el disefio metodolégico de la investigacion fue pre
experimental con enfoque cuantitativo; la poblacion estuvo conformada por 69
colaboradores de la empresa y la muestra por 48 semanas; mientras que, el
instrumento empleado fue la ficha de observacién. Los resultados evidenciaron una
significancia de 0.204 antes de la implementacion del sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo; posterior a ello, se evidencié un valor de 0.415; lo
cual demuestra que, el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo

disminuye el indice de riesgos laboral, la frecuencia y la gravedad en la institucion
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educativa N°22305, Ica 2021. Se concluyd, con la reduccion de la frecuencia de 55

en el pre pruebay 12 en la post prueba.

Ademas, como antecedentes internacionales se tiene: KWAN (2021), en el
articulo desarrollado en Corea del Sur por el instituto de capacitacién en seguridad
y salud ocupacional cuyo objetivo fue analizar el desempefio en seguridad y salud
entre las empresas que implementaron KOSHA 18001. El tipo de investigacion fue
aplicada con enfoque cuantitativo, cuya poblacion estuvo conformada por 300
empresas. El instrumento fueron los registros de accidentes e incidentes. El
resultado en el pre test la tasa de accidentes disminuyé a un 20%; asimismo, se
evidencié que, en el post test la tasa de reduccién de accidentes redujo entre T-
T+1; aumentando con relacién a otras empresas (p=0.011). No obstante, las tasas
de accidentes en el post test no variaron segun la industria y el tamafio. Se concluy6
qgue, las empresas que no utilizan un OHSMS deben considerar hacerlo para
prevenir y reducir los accidentes industriales y deben considerar las caracteristicas

especificas de la industria y el tamafio para impulsar el desempefio del sistema.

YANWAR et al., (2021), en la investigacion realizada en Indonesia en la
Universidad de Islam Riau cuyo objetivo fue examinar la implementacion de la
seguridad y salud ocupacional (K3) de mototaxis online en la ciudad de Pekanbaru
durante la pandemia de Covid-19, cuyo disefio de investigacion fue cuasi
experimental, la poblacion utilizada fue los mototaxis online de la ciudad de
Pekanbaru, la muestra fue de 30 encuestados; los cuales se eligieron de manera
aleatoria, los instrumentos utilizados fueron un formulario y videos y carteles
psicoeducativos. Se encontr6 como resultado que, el 59% de los conductores
cumplieron con los protocolos de salud y seguridad durante la pandemia de Covid-
19; mientras que, un 41% no realizo los protocolos. Asimismo, se intervino mediante
carteles y videos de psicoeducacion sobre seguridad y salud, con una eficacia de
81%. Se concluyd que, la intervencion comunitaria realizada para psicoeducar ha

sido eficaz y beneficiosa durante la pandemia por Covid-19.

GHAHRAMANI y SUMMALA (2015), realizaron un estudio en Iran en la
Universidad de Ciencias Médicas cuyo objetivo fue determinar el efecto de OHSAS
18001 en el OIR en empresas manufactureras en Iran, el disefio metodolégico de

la investigacion fue empirica basada en el efecto de la evaluacion de seguridad y
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salud ocupacional (OHSAS) 18001 como un OHSMS aceptado en el mundo como
lesiones ocupacionales. Para ello, se utiliz6 una muestra de seis empresas: tres
certificadas por OHSAS 18001 y tres no certificadas; las cuales, incluian 998
lesiones ocupacionales durante 15,842 meses por persona,; el cual, se basé en un
analisis de antes y después. Los resultados indicaron que, el nimero de lesiones
en la cohorte certificada fueron mayor que en la cohorte no certificada. La regresion
binomial calculada sobre los 66 afios de estudio fue negativa; indicando, un efecto
significativo de la certificacion en empresas certificadas y no certificadas. Se
concluy6 que, laimplementacion de OHSAS 18001 no es una garantia de seguridad

mejorada.

BADILLA (2018), realiz6 una investigacion en Costa Rica para optar el titulo
profesional de ingeniera industrial por la Universidad Tecnologica de Costa Rica
cuyo objetivo fue proponer una guia que facilite la apropiada implementacion de los
sistemas de gestion regionales; cuya metodologia fue descriptiva y aplicada; la
muestra fue de 30 trabajadores de las areas administrativas, mantenimiento,
produccion, aseguramiento de calidad y contratistas fijos, se recogio la informacion
mediante el analisis GAPs, arbol de problemas, entrevistas y documentacion
relacionada al SGI regional. Se encontré como resultado que, no se cumple con los
requerimientos de las normativas internacionales e implementacion y operacion de
las normas debido a la debilidad para identificar los peligros laborales. Se concluyo
gue, el actual sistema de gestion de salud, seguridad y ambiente, no cumple con la
totalidad de los requerimientos solicitados por las normas OHSAS 18001:2008 e
ISO 14001:2011.

FIRDYANTI et al.,, (2020) en el estudio realizado en Indonesia por la
Universidad de Hasanuddin cuyo objetivo fue determinar el efecto de la formacién
en SST (Salud y Seguridad Ocupacional) en base a la introduccién de peligros
potenciales, el disefio metodolégico de la investigacion fue observacional,
cuasiexperimental, la muestra estuvo conformada por 20 trabajadores; el
instrumento fue la hoja de verificacion observacional. Los resultados mostraron que,
hay 5 peligros potenciales con riesgo bajo, 12 moderado y 18 alto. Asimismo, se
encontré un efecto significativo entre las intervenciones antes y después en cuanto

al uso de equipos de proteccion personal (p = 0,000) y el uso de equipos y
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maquinarias (p= 0,003). Ademas, la intervencion pre y post test en cuanto a el
puesto de trabajo fue estadisticamente significativo (p = 0,164); segun los
resultados, la formacion basada en la introduccion de los peligros potenciales
aumenta el comportamiento de seguridad de los agentes.

Dentro del sustento tedrico del sistema de seguridad e higiene se
contemplé a la “Teoria del domino” propia de Heinrich en 1930; la cual, desarroll6
una secuencia cronolégica de factores causales interconectados de las lesiones
laborales que se asemejan al comportamiento de un domino. En tal sentido, las
fichas domino establecidas fueron: la ascendencia y entorno social, factores
personales, actos o condiciones inseguras, accidentes; por ultimo, las lesiones.
Cabe destacar que, el andlisis en base a la teoria permitié concluir en que el 88%
las lesiones eran causados por los actos inseguros y solo el 10% por condiciones
inseguras; lo cual, sugirié que los sistemas o programas de intervencion deben ser
orientados a modificar las causas conductuales por parte de los trabajadores como
solucion inmediata (STEVE, 2017).

Asimismo, la identificacion de las fuentes de lesiones y enfermedades
ocupacionales permite que se identifique al area responsable de las gestiones
preventivas; a pesar que, estos accidentes tengan un origen que involucra factores
individuales y organizacionales. No obstante, cuando se presentan estrategias
preventivas supone un alto grado de entendimiento de que los actos inseguros
tienen causas sistémicas y multifactoriales; lo cual, establece a la seguridad y salud

ocupacional del personal como problema de gestion (STEVE, 2017).

Respecto a la definicién del sistema de seguridad e higiene industrial, se
comprende como un programa o conjunto de practicas que proporciona recursos
organizacionales efectivos centrados en las personas; especialmente, en los
trabajadores con el objetivo de garantizar que las personas no se lastimen o se
expongan a sustancias quimicas o agentes fisicos peligrosos (DREGER, 2019).
También, la higiene ocupacional tiene el objeto de disminuir la eventualidad de que
el trabajo afecte la salud del personal; notablemente, el término salud en este
ambito abarca aspectos mas amplios; puesto que, no solo considera la salud fisica

sino también por el bienestar psicologico y emocional (TRANTER, 2020).
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Asimismo, la implementacion del sistema sigue una secuencia de tres pasos;
la identificacion de practicas cruciales de control de seguridad e higiene y sus
indicadores, el desarrollo de cuadriculas para evaluar y diferenciar practicas de
seguridad e higiene; por ultimo, la identificacion de indicadores de resultado del
desempefio del sistema de seguridad (LEDO, 2020). Ademas, el cumplimiento de
los principios de seguridad e higiene industrial del cédigo de trabajo y de sus
evoluciones, es facultad del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, del Ministerio
de salud, Instituto Nacional de Seguros y organizaciones afines (CORTES, 2017).

En base a lo anterior, el sistema de seguridad e higiene industrial es un
conjunto de practicas adecuadas que buscan minimizar los riesgos propios de las
labores de los trabajadores; asimismo, este sistema vela por la salud integral de los
mismos, cuidando aspectos fisicos, psicoldgicos y emocionales. Es asi que, para
la correcta implementacion, se debe seguir pasos estructurados, empezando por
identificacion de practicas peligrosas, evaluaciones de las practicas y la

determinacion de los indicadores del desempefio del programa.

Ahora bien, los Sistemas de Gestidn de la Seguridad y la Salud en el Trabajo
(SGSST) cumplen un rol idéntico al sistema que se busca estudiar en la presenta
investigacion, tiene como estandar internacional al ISO 45001 para la proteccion de
los trabajadores. Dicho estandar, tom6 como base a las directrices de la OHSAS
18001 para generar un enfoque holistico sobre la seguridad y salud en el trabajo
(KARANIKAS et al., 2021). Por tanto, las dimensiones del estudio se basaran en la

I6gica de todo sistema de gestidon de calidad; es decir, el ciclo Deming.

Como primera dimension se tiene a planeacién; la cual, corresponde a su
vez como el primer proceso interconectado del ciclo Deming. Esta fase, consiste en
responder a las interrogantes: ¢Qué hacer? ¢Como hacerlo?; de modo que, se
logre establecer los objetivos y procesos requeridos para la entrega de resultados
acordes a las necesidades y expectativas del consumidor o destinatario final (LA
VERDE, 2019). Ademas, esta dimensién comprende a la planificacion de procesos,
actividades y acciones; dichos elementos, se complementan con la toma de
determinaciones basada en la gestion de riesgos; de modo que, se logre tener un
control rapido control de los recursos necesarios y manejo adaptativo de las no
conformidades que se identificaron (LONTSIKH, 2019).
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Asimismo, la planificacibn de un sistema de un sistema de gestion de
seguridad e higiene ejercida segun las especificaciones de la norma OHSAS 18001
se desarrolla en tres niveles; la identificacion de peligros, la evaluacion de riesgos
y la designacién de controles; la identificacion de requisitos legales y otros
requisitos; por ultimo, los objetivos y programas (FERNANDEZ et al., 2018).

Por lo cual, se comprende a la planeacion como el proceso inicial de la
implementacion del sistema de seguridad e higiene; el cual, debe estar alineado a
la normativa internacional pertinentes; en este caso, a la normativa OHSAS 18001.
De esta forma, mediante el cumplimiento de los pasos establecidos; identificacion
de peligros, identificacion de requisitos y determinacion de objetivos y programas,
se logra la eficiente gestion de recursos.

Respecto a la segunda dimension; hacer, tiene como objetivo realizar lo
planeado previamente; para ello, se debe tener en cuenta las acciones planificadas
de acuerdo a los procedimientos y plazos establecidos (LA VERDE, 2019).
Asimismo, en esta etapa, se describe como disefar y ejecutar las pruebas incluidas
en el plan; de modo que, el disefio de estas debe construirse con procedimientos,
guiones, matrices, casos de prueba, resultados esperados, registros de pruebas,
entre otros; cabe destacar que, el equipo de prueba es el responsable de la
ejecucion de las mismas, por medio del uso de herramientas, recursos, condiciones
y requisitos; ademas, se debe asegurar que las pruebas estén acordes al plan
(CAMPOVERDE, 2021).

También, en la segunda fase, se realiza la implementacion y la operacion
gue refiere a la parte directiva del plan de gestion de seguridad e higiene, este
incluye las trazas necesarias para que dicho sistema sea efectivo. En ese sentido,
los aspectos son: la identificacion de los diferentes encargados y colaboradores en
el sistema, entrenamiento para afianzar la capacidad de los involucrados en la
ejecucion, establecimientos de medios informativos para la intervencion del
personal, la elaboracion de un régimen documental que contenga a los
procedimientos, instrucciones de trabajo, registros, entre otros (FERNANDEZ et al.,
2018).
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A modo de resumen, en la segunda fase del ciclo Deming “hacer” se realiza
la accion y disefio de pruebas de lo planeado anteriormente respetando los plazos
establecidos; asimismo, la acciéon y disefio debe considerar la identificacion de los
responsable y participantes del sistema de gestion de seguridad e higiene, la
capacitacion a dichos miembros, la ruta comunicativa entre los mismos y el sistema

documental.

Sobre la tercera dimension; verificar, se busca realizar el seguimiento de las
actividades; en la cual, se mide las fases de produccién y servicios resultantes de
las politicas, los objetivos, exigencias y tareas relacionadas con la planificacion e
informes de los resultados. Es asi que, en esta seccién se verifica si lo
implementado en los procesos esta siendo eficaz para la empresa y esta
cumpliendo con los objetivos planificados (SALAZAR, 2020). Asimismo, en este
punto en especifico se verifica si las actividades cumplieron con los objetivos
planteados en la fase de planificacion; ademas, para comprobar si las mejoras se
dieron una vez implementada la intervencion se establece indicadores de medicion
que por lo general permiten identificar las mejoras de forma sistematica
(BECERRA, 2019).

De igual manera, comprobar si las acciones desarrolladas dentro de la
empresa se han aplicado adecuadamente depende de los resultados que se
aprecien en la medicion de resultados; lo cual, verificara si las actuaciones
preventivas cumplieron con lo establecido para mejorar el proceso dentro de la
organizacion; lo cual se evidencia en la comparacioén de un antes y después de la
intervencion (AGUDO, 2017). Por lo cual, en esta fase se evallua el progreso del
plan de prueba en base a datos precisos y oportunos propios de los indicadores
establecidos; asimismo, la evaluacion tiene el objeto de comprobar si la ejecucion
del sistema de seguridad e higiene mostr6 mejoras por medio de un estudio

comparativo.

Como cuarta dimensién, actuar se relaciona con las acciones que se
realizan para mejorar el desempefio de las actividades dentro de los procesos; el
cual proporciona un mejoramiento de los procesos y actividades laborales
(SALAZAR, 2020). Por otra parte, si al verificar los resultados se logra lo planteado

en el primer paso, se sistematiza y documenta los cambios evidenciados en el
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proceso; sin embargo, si en la verificacion nos damos cuenta que no se han
alcanzado los objetivos, se actla rapidamente y se plantea acciones correctivas,
preventivas y de mejora continua (BECERRA, 2019).

Es esencial mencionar que, en esta dimensién se toman medidas de
mejoramiento en el proceso; es necesario que en esta etapa se proporcione pautas
gue permitan actuar de manera rapida para brindar posibles soluciones viables
dentro de los procesos instaurados; asimismo, el fin de este ciclo es mejorar los
procesos, la tecnologia y las personas; cumpliendo asi, con el ciclo con un proceso
eficaz (CAMPOVERDE, 2021). En ese sentido, se menciona que la cuarta fase que
corresponde en “actuar” implica el disefio de medidas apropiadas; asi como, las
acciones correctivas para abordar los resultados que no cumplieron las
expectativas; de modo que, se logre una retroalimentacion del sistema de seguridad

e higiene implementado.

Los riesgos laborales en la exposicion a la Covid-19, son comprendidos
como los fendmenos objetivos que acompafan las actividades empresariales; las
cuales involucran dentro de su definicion a la probabilidad o frecuencia en la que
se presentan los dafios; asi como, el nivel del dafio. Cabe destacar que, el grado
de probabilidad de ocurrencia del riesgo esta determinado por factores objetivos y
subjetivos; sin embargo, el riesgo se presenta con una naturaleza probabilistica
donde intervienen diferentes fuentes de forma individual o conjuntas; entre ellas, se
tiene a la valoracion pericial del especialista, los datos estadisticos sobre lesiones
y enfermedades profesionales, el método de analisis l6gico o arbol de problemas,
y el método de funciones verbales (SUGAK, 2018).

Los riesgos involucran los principales factores, fisicos, ergonémicos y
guimicos, en especial el ultimo factor tiene el potencial de causar dafios ya que se
comprende como todo componente organica e inorganica, cuya elaboracion, uso,
envio y almacenamiento puede integrarse al area laboral como polvos, humo, gas,
vapor, capaces de afectar la salud de los individuos que interactian con ellas. Los
agentes quimicos son clasificados segun su estado fisico, composicién o accién
bioldgica; por ejemplo, segun el estado fisico, los solidos presentan formas de los
productos quimicos con menor probabilidad de originar envenenamiento; los

liquidos son los acidos y solventes; ademas, se encuentran en temperatura normal;
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y los gases son sustancias que se encuentran a temperatura estandar; es
importante resaltar que algunos gases inmediatamente producen efectos irritantes
(HENAO, 2017).

Ademas, el riesgo laboral es definido como el grupo de elementos quimicos,
fisicos, sociales, ambientales generadores de dafios al trabajador; los cuales, estan
relacionados al ambiente de trabajo y que cambian segun la actividad que se esté
desempeiiando, siendo los accidentes laborales la principal fuente de riesgo en la
actualidad (SALAZAR, 2021) (PAPAZOGLOU et al., 2017).

Asimismo, la gestion de los riesgos laborales, es una tarea compleja llevada
a cabo por directivos y especialistas junto con el colectivo de trabajadores; de modo
gue, cada empleado logra estar con la capacidad de realizar la identificacion de los
continua de los peligros detectados; sin embargo, como los accidentes o
emergencias laborales suelen ser pocos frecuentes, la implementacion de una
estrategia preventiva que cuente con las medidas necesarias para producir mejoras

significativas puede ser aplicado tras un largo periodo (SHANGAREYV, 2018).

Por lo cual, el riesgo laboral en la exposicion a la Covid-19 de un trabajador
se puede evaluar como la probabilidad de sufrir de alguna lesién corporal producto
del efecto de los diferentes elementos ocupacionales peligrosos o insalubres. Estos
riesgos, pueden ser aminorados mediante mecanismos eficientes gestionados por

el area directiva que velen por las practicas laborales seguras.

En cuanto a las dimensiones de la variable riesgos laborales, se presenta a
los riesgos fisicos; los cuales, son los mas frecuentes y latentes en todas las
industrias que hacen uso de maquinaria pesada y herramientas. Ademas, dentro
de las consecuencias de este tipo de riesgo se tiene las torceduras, fracturas,
esguinces (AGUILAR, 2017). Ademas, son factores ambientales que pueden
perturbar a los trabajadores durante su jornada; los cuales, pueden afectar su salud
y seguridad generando incidentes de diferentes niveles (SALAZAR, 2021)
(PANTOJA et al., 2017).

Asimismo, se define como los componentes ambientales de naturaleza en
su estado fisico que podrian dar origen a consecuencias desfavorables a la salud

de acuerdo a su grado, peligro y concentracion de los mismos. Cabe resaltar que,
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dentro dichos componentes se tienen al ruido y las vibraciones, presiones
anomalas, temperaturas anormales entre otros (HENAO, 2017). A modo de
resumen, los riesgos fisicos tienden a ser los més frecuentes en las industrias; dado
gue, cada deber laboral implica el uso de equipos y maquinarias; las cuales,

representan una condicion insegura cuando no estan en Optimas condiciones.

La segunda dimensién del estudio, los riesgos bioldgicos, son los que
menos son tomados en cuenta al momento de establecer sistemas de seguridad e
higiene; puesto que, los causantes de estos riesgos son microscépicos; sin
embargo, pueden ser causante de enfermedades altamente contagiosas como la
gripe. Ademas, este tipo de riesgo se presenta con mayor notoriedad en
organizaciones con alta rotacion de personal por la variedad de procedencias y
estilos de vida de sus trabajadores. Por lo cual, para evitar estos riesgos se
recomienda considerar a las vacunas dentro de los planes preventivos y ofrecer

equipamiento adecuado al personal (AGUILAR, 2017).

Estos riesgos son capaces de originar diversas patologias ocupacionales a
raiz de la exposicion a peligros biologicos; entre ellos, el tétano, brucelosis,
tuberculosis; también, las enfermedades causadas por parasitos; ademas de, las
causadas por virus como la hepatitis (CORTES, 2017). Asimismo, este riesgo
incluye factores relacionados con los contaminantes quimicos identificados en el
area laboral, susceptibles de originar infecciones, alergia o toxicidad (AGULLO,
2015). EIl riesgo biolégico mas preocupante dentro de la industria alimentaria
actualmente corresponde al virus SARS-CoV-2, causante del Covid-19. El motivo
gue hace a este riesgo tan critico es la alta viralidad que hace que los trabajadores
gue laboren en entornos donde tengan que estar en estrecho contacto presenten
riesgo de trasmision; puesto que, este virus se transmite por medio de pequefas

gotitas que diseminan al toser o estornudar (CEYLAN et al., 2020).

En base a ello, se tienen a los riesgos bioldgicos como los de mayor cuidado
en la actualidad y con mayor énfasis en industrias que realizan el procesamiento
de alimentos; dado que, la exposicién al riesgo no solo se limita a la infeccion de
los trabajadores con Covid-19 sino a la contaminacion de los alimentos por parte
de los trabajadores infectados que acaban generando riesgo entre los

consumidores.
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Los conceptos tedricos de la tercera dimension, los riesgos ergonémicos,
mencionan en primera instancia a la ergonomia como una ciencia que busca la
adaptacion integral al lugar de trabajo; ademas, se menciona como principales
factores de riesgos ergondémicos a las posturas inadecuadas, levantamiento de
peso, movimientos repetitivos; los cuales, pueden acabar en dafos fisicos
considerables (AGUILAR, 2017). Ademas, los factores ergonémicos son aplicables
a las maquinas y métodos de integracion de los principios ergonémicos. Es
importante sefialar que, estos principios son importantes para el disefio de
sistemas, equipos y puesto, antropometria, ambiente fisico, ergonomia de los

equipos de proteccion individual entre otros (CORTES, 2017).

También, los riesgos ergondmicos son denominados factores humanos;
puesto que, considera la interaccion entre humanos y los productos, equipos,
instalaciones, procedimientos y el medio ambiente con el fin de lograr la interfaz o
relacion operativa Optima; ademas, cuenta con un enfoque concentrado en la
evaluacion de las tareas de manipulacion manual de materiales, biomecanica y
entorno fisico (TRANTER, 2020). En conclusion, este tipo de riesgo se manifiesta
cuando los trabajadores estan en busqueda de lograr una adaptacion pronta al
ritmo de trabajo; lo cual, los lleva a hacer esfuerzos mayores que resultan en
lesiones; por tal motivo, se debe estipular estrategias que velen por el disefio

correcto de las operaciones; asi como, los implementos para el mismo.
A continuacion, se detallan las principales definiciones conceptuales:

e |PERC: identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y controles
realizados para cada puesto laboral (SALAZAR, 2021).

e Riesgo laboral: Combinacion de probabilidad de ocurrencia del dafio y nivel
del dafio (Occupational Risks Management as a Basis of Industrial Injuries

and Occupational Disease Prevention, 2018).

e Tasade incidencia: tasa a la que las personas sin una enfermedad o dolencia
especifica desarrollan la enfermedad (TRANTER, 2020).

Ademas, segin CORTES (2017), define los términos de la siguiente manera:
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Incidente: suceso del que no se producen dafos a la salud pero que ponen

en manifiesto la existencia de riesgos derivados del trabajo.

Accidentes: forma de siniestro que acaece en relacién directa o indirecta con

el trabajo, ocasionados por la agresion inesperada y violenta del medio.

Zona de peligro: entorno o espacio temporal en la cual las personas o los

bienes se encuentran en peligro.

Prevencién: conjunto de actividades orientadas a la conservacion de la salud

de las personas y de la integridad de los bienes.

Proteccién: conjunto de actividades enfocadas a la reduccion de la

importancia de los efectos de los ministros.

Enfermedad de trabajo: es todo estado patoldgico derivado de la accion

continuada de una causa que tenga origen o motivo en el trabajo.

Ergonomia: es la adecuacion del lugar de trabajo, equipo, maquinaria y
herramientas del operario, segun sus caracteristicas fisicas y psiquicas, con

el propésito de prevenir enfermedades y accidentes de trabajo.

Seguridad e higiene en el trabajo: son procedimientos y técnicas que se
aplican en un centro de trabajo, para el reconocimiento, evaluacion, y control

de agentes que intervienen en los procesos y actividades de trabajo.

indice de gravedad: relacion entre el niamero de jornadas perdidas a causa
de accidentes laborales ocurridos en cierto periodo de tiempo y el total de
horas laboradas durante dicho periodo (CORTES, 2018).

indice de frecuencia: cifras de accidentes registrados en un determinado
periodo de tiempo (CORTES, 2018).

Fatiga: patologia fisiolégica causada por exceso de carga laboral o falta de

descanso que origina la pérdida de la capacidad funcional (CORTES, 2018).

Condiciones inseguras: peligros mecéanicos o fisicos a los que estan
expuestos los trabajadores (CORTES, 2018).

Actos inseguros: comportamiento o practicas inseguras de los trabajadores

que pueden originar accidentes (CORTES, 2018).
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lIl. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de la investigacion

La presente investigacion fue de tipo aplicada porque los resultados
estuvieron orientados a resolver problemas sociales de una comunidad, regién o
pais; asimismo, se formularon problemas e hipétesis de trabajo (NAUPAS et al.,
2018). En este sentido, la presente investigacion buscé profundizar los
conocimientos tedricos para solucionar la problematica planteada, por medio de un
sistema de seguridad e higiene industrial que permitié reducir riesgos laborales en
la exposicion a la Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima 2022.

El nivel del estudio fue explicativo; dado que, se busco conocer las causas
de los fendmenos; es decir, identificar el motivo de la problematica y las condiciones
de su acontecimiento (HERNANDEZ et al., 2018). En ese sentido, el estudio busco
conocer como el sistema de seguridad e higiene industrial beneficia a la
organizacion, en cuanto a la reduccion de riesgos laborales en la empresa La
Calera S.A.C.

Ademas, la investigacion tuvo un enfoque cuantitativo; puesto que, se busco
recolectar y analizar los datos con la finalidad de responder a la pregunta planteada
en la investigacion y comprobar las hip6tesis previamente establecidas (NAUPAS
et al., 2018). En este sentido, el estudio tuvo un enfoque cuantitativo porque se
recolectod informacion cuantificable que permitio realizar procesos estadisticos; las

cuales, accedieron a contestar al problema propuesto.

El disefio pre-experimental consiste en administrar un estimulo o tratamiento
previo a una o mas variables que son objeto de estudio para su posterior medicion
(HERNANDEZ et al., 2018). Por ello, el estudio tuvo un disefio pre experimental;
dado que, se buscé aplicar un sistema de Seguridad e Higiene Industrial para
reducir riesgos laborales en la exposicion a la Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima

2022; por medio de un pre test y post test, para evaluar su efectividad.
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G 01— X— 0

G: grupo

X: tratamiento: sistema de seguridad e higiene
O1: pre test

02: post test

3.2. Variables y operacionalizacion

En la presente investigacion se trabajé con variables tanto independiente
como dependiente, donde la variable dependiente es el riesgo laboral en la
exposicion a la Covid-19 y la variable independiente es el sistema de seguridad e
higiene. La operacién de dichas variables se muestra en el Anexo 2.

3.3. Poblacién, muestra, muestreo

La poblacion se define como el conjunto de individuos que cumplen algunas
caracteristicas en comun (NAUPAS et al., 2018). La poblacion del estudio estuvo
conformada 22 riesgos laborales categorizadas segun la naturaleza del mismo, por
el periodo de las 12 semanas comprendidas en los meses de enero, febrero y

marzo (Tabla 5).

Tabla 5. Poblacion de riesgos laborales

Tipo de riesgo N° de riesgo
Fisico 7
Quimico 4
Biolbgico 10
Ergonémico 1
Total 22

Fuente. Elaboracion propia.

Asimismo, se tomd en cuenta aspectos de inclusion y exclusion para

delimitar la poblacién:

Criterios de inclusion:

e Riesgos registrados en el horario completo de lunes a sabado de 6.30

am a 3.30 pm.

e Riesgos del area de almacén (saneadores, auxiliares de almacén y

transportistas).




Criterios de exclusion:

e Riesgos registrados en el horario tarde 3.30 pm a 8.00 pm.
e Riesgos del area de oficina (RR.HH, Logistica, Calidad, Sistemas,

Economato).

La muestra se define como un subconjunto de la poblacién que debe cumplir
semejanza con los grupos direccionados a los resultados; es decir, la muestra es
una parte representativa de la poblacion; asimismo, la muestra en algunos casos
es igual a la poblacién; es decir, “n” es igual a “N” (NAUPAS et al., 2018). En este
caso, la muestra del proyecto de investigacion fue no probabilistico y estuvo
constituida por el 100% de la poblacion; en otras palabras, los 22 riesgos laborales
en el periodo de 24 semanas comprendidas en los meses de diciembre, enero y
febrero. Cade destacar que, se analizaron los datos de 12 semanas antes de la

implementacion y 12 semanas después; es decir, 24 semanas.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Las técnicas se definen como el conjunto de procedimientos y recursos que
tienen la finalidad de efectuar el método; asi como, un conjunto de reglas u
operaciones para el correcto manejo de los instrumentos que auxilian al
investigador (SANCHEZ, 2018). La técnica que se empledé en la presente
investigacion fue la observacidon de campo y el andlisis documental de la data
obtenida.

Los instrumentos son herramientas especificas empleadas en la recoleccion
de datos. Ademas, estos se seleccionan de acuerdo a la técnica previamente
elegida; asimismo, estos deben de cumplir con las propiedades béasicas de validez
y confiabilidad (PINO, 2019). El instrumento que se aplic6 en la presente
investigacion fueron las fichas de registros. Asimismo, el instrumento estuvo
dividido por dos secciones, una por variable; ademas, cada una de ellas estuvo
sub- agrupada por las dimensiones; en caso de la variable riesgo laboral se tuvo
tres dimensiones y en la variable sistema de seguridad e higiene fue de cuatro;
aparte de ello, se contd con un indicador para cada dimension, exceptuando a la
dimension verificar; la cual, contd con 2 indicadores. También, la bateria de fichas

de registros para la variable dependiente e independiente; asi como, sus
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dimensiones, fue interpretado por niveles de muy alto cuando el porcentaje de los
indices oscile entre 76-100%, alto cuando esté en el intervalo de 51-75%, medio
cuando este en medio de 26-50% y bajo cuando se encuentre dentro del 1-25%
(Anexo 3).

El instrumento de la variable independiente tuvo como objeto hacer la
medicion de las dimensiones; planear, hacer, verificar y actuar. Ademas, este
proceso se realizo con el levantamiento de informacion en la empresa Calera S.A.C.
de la sede Chorrillos.

Para la primera dimensién “planear”, el empleador tuvo que respaldar la
ejecucion de las inspecciones con el fin de brindar un ambiente de trabajo
agradable a sus colaboradores. Cabe resaltar que, a través de las inspecciones se
evidencio los actos y condiciones de trabajo; para prevenir un posible accidente o
incidente (PROCEL, 2020).

El indicador de inspecciones de SST, determiné si los operarios cumplen o
no con los procedimientos de trabajo, medidas de seguridad, politicas ambientales,
de calidad y seguridad (Anexo 4). Asimismo, las inspecciones preventivas fueron
realizadas por un trabajador responsable del area de SSOMA mediante una guia
de inspeccion (Anexo 5).

También, para la segunda dimensiéon “hacer”, la medicion consistio en
registrar las actividades que fueron programadas para prevenir algun evento no
deseado durante los meses de enero a diciembre. Asimismo, se registré las
actividades que fueron ejecutadas en el periodo mencionado (Anexo 6) mediante
una ficha de registro que permitié el calculo del indice de cumplimiento de
actividades, con el fin de evaluar el cumplimiento de actividades por el area SSOMA
(SILVA, 2017).

Asimismo, para la tercera dimensién “verificar”, la medicion consistio en
la elaboracién de una lista de cotejo como el indice de frecuencia (Anexo 7) y
gravedad (Anexo 8), con el fin de determinar el grado riesgo del ambiente laboral
de los trabajadores.

Ademas, para la cuarta dimensiéon “actuar” la medicién consistié en el
seguimiento de los planes de emergencia por medio del indice de pérdidas con el
fin de evitar que sucede un evento mayor o parecido de nivel intermedio. (Anexo
9).
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El instrumento de la variable dependiente fue mediante fichas de registro
para las dimensiones de los riesgos laborales; las cuales son, los riesgos fisicos,
biolégicos y ergonémicos.

Para la primera dimension “riesgos fisicos” la medicion de este tipo de
riesgos fue en base al total de los mismos; es decir, el riesgo fisico, biolégico y
ergonomico en el periodo de enero a diciembre del 2022; cabe resaltar que, los
riesgos fisicos estuvieron involucrados directamente con el trabajador (Anexo 10).

También, para la segunda dimensién “riesgos biolégicos”, la medicion
de los riegos bioldgicos fue medida en base al total de los mismos en el periodo de
enero a diciembre del 2022; teniendo en cuenta que, el principal riesgo bioldgico
para el estudio fue la contaminacion por el Covid-19 (Anexo 11).

Asimismo, para la tercera dimensién “riesgos ergonémicos” la medicion
de los riesgos ergonomicos fue medida en base al total de riesgos como son el
riesgo fisico, biologico y ergondmico en el periodo de enero a diciembre del 2022;
destacando que, este tipo de riesgos estuvieron involucrados con las malas
posturas de los colaboradores al cargar las jabas de huevos (Anexo 12).

La validez se define como el grado en que la técnica sirve para medir con
efectividad lo que se estd midiendo; es decir, esta validez tiene como proposito
demostrar la efectividad al lograr los resultados (VALDERRAMA Y JAIMES, 2019).
En ese sentido, el instrumento fue validado mediante el juicio de expertos; cuyo
término, hace referencia a los profesionales de la facultad de ingenieria industrial
de la Universidad César Vallejo (UCV) para la medicion de la validez del contenido
de las variables.

La confiabilidad se comprende como la relacion con el error; puesto que, a
mayor confiabilidad existira menor error. Asimismo, la confiabilidad es la capacidad
del instrumento para generar resultados efectivos cuando se aplica por segunda
vez en situaciones semejantes a la primera. La confiabilidad es expresada en
manera de correlacion (SANCHEZ, 2018). En base a ello, los criterios de la
confiabilidad fueron medidos y analizados a través del coeficiente Alfa de Cronbach,
cuyo propésito fue alcanzar la confiabilidad tomando en cuenta que los
instrumentos deben tener una alta confiabilidad para que sean aplicados vy

satisfagan las necesidades de los objetivos de la investigacion.
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3.5. Procedimientos

Para la primera variable, por medio de la observacion se recolecto
informacién que permitio identificar la situacion de riesgo que se tiene en la empresa
La Calera S.A.C.; la cual, fue completada en la matriz de Identificacion de peligros,
Evaluacion de riesgos y Control (IPERC). Ademas, se calculé los indices de
inspecciones de SST, cumplimiento de actividades, frecuencia, gravedad, indice de
pérdidas para evaluar la efectividad del sistema de seguridad e higiene industrial
medio estudios del pre test y post test.

Para la segunda variable, por medio del registro de recoleccién de datos se
llevdé un control de los eventos suscitados en la empresa La Calera S.A.C. para
obtener el nivel de riesgo laboral en la etapa pre test y post test en los meses de
enero a marzo del 2022 del mismo afo. Cabe destacar que, estos datos fueron
tomados Uunicamente dentro del horario laboral de los trabajadores. Asimismo, se
calculo los indices de riesgos fisicos, bioldgicos y ergondémicos para facilitar la
identificacion de los resultados de mejora en cuanto a los riesgos laborales en la

exposicion a la Covid-19.
3.5.1. Situacion actual

En seguida, se muestran los datos generales de la empresa La Calera S.A.C.

e RUC: 20452614767

e Razon Social: LA CALERA S.A.C.

e Pagina web: https://www.lacalera.com.pe/

e Nombre comercial: La Calera

e Tipo de empresa: Sociedad Anénima Cerrada

e Condicion: Activo

e Fechadeinicio de actividades: 10 de diciembre de 2004

e Tipo de Sociedad: Sociedad Anénima Cerrada

e Actividad Comercial: Cria de animales domésticos y transporte de

carga por carretera.

La empresa la Calera fue fundada hace 40 afios, es una empresa dedicada
a la produccion y comercializacién de huevos en el Pera que opera en el distrito de
Chorrillos y departamento de Lima, convirtiéndose en una empresa sélida gracias

a sus colaboradores y clientes.
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Figura 8. Ubicacion de la empresa La Calera S.A.C.
Fuente. Google Maps.

Descripcion de la empresa

El 10 de diciembre del 2004, fue registrada dentro de las asociaciones
mercantiles y comerciales como una Sociedad Anénima Cerrada. En el afio 1970
iniciaron sus actividades propias de La Calera de hoy en dia, contando con 1000
gallinas ponedoras, gracias a las innovaciones con el empaque de sus productos,
en 1980 inicia una comercializacion masiva en los supermercados. Luego en 1996,
por temas sanitarios dejaron de utilizar las jabas de madera, para pasar a usarse
las jabas de plastico, ese mismo afo, por temas medioambientales empezaron a
usar las jabas de cartén reciclado, llegando hoy en dia a contar con su propia planta
recicladora. En 2005, se dio inicio a la impresion de fecha de vencimiento; la cual,
favorecioé para convertirse en el proveedor exclusivo de los supermercados. La
empresa se ha venido diversificando a lo largo de los afios; siendo lider en la
produccién y comercializaciéon de huevos, Prolan y los diferentes fundos, quienes
son impulsadores de agroexportaciones de citricos y variedad de frutas, e inclusive

tienen presencia en el sector inmobiliario.

Mision:

Fomentar el desarrollo y crecimiento en el Perd, inyectando la filosofia de
trabajo duro y verdadero.

Vision:

Contribuir al desarrollo de la sociedad ofreciendo a nuestros clientes

productos nutritivos y saludables de forma agil y eficiente mediante una cultura de

responsabilidad social y ambiental.
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Valores:

La base de la organizacién son los valores que influyen en el crecimiento de
la persona; es por ello, en la Calera S.A.C. se pone en practica los siguientes

valores:

e Respeto, porque la razén de la empresa son los clientes y la
motivacion respecto a la satisfaccion total de ellos.

e Trabajo, ofrecer productos de calidad al cliente.

e Responsabilidad, los productos son entregados dentro del plazo
establecido y en las mejores condiciones.

e Crecimiento, la empresa Calera S.A.C., se encuentra comprometido
con el desarrollo de su personal.

Estructura organizativa

JEFE NACIOMAL DE
ALMACEN

JEFE DE ALMACEN
DE PRODUCTO

TERMINADO
SUPERVISOR DE SUPERVISOR DE SUPERVISOR DE
TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3
COORDINADOR DE COORDINADOR DE COORDINADOR DE
TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3
t LECTORES DE LECTORES DE || LECTORES DE
TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3
| | FACTURADORES | | FACTURADORES | | FACTURADORES
DE TURNO 1 DE TURNO 2 DE TURNO 3
ESTIBADORES DE ESTIBADORES DE ESTIBADORES DE
TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3

Figura 9. Organigrama de la empresa La Calera S.A.C.
Fuente. Céspedes, 2020

En la figura 9, se muestra la estructura organizacional del area de despacho
de la empresa La Calera S.A.C.; la cual, cuenta con orden jerarquico desde la

jefatura hacia la fuerza laboral del area del estudio.
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Productos:

Los productos desarrollados en la empresa son huevos pardos, huevos
pardos jumbo, huevo super jumbo, huevos blancos, huevos de corral, huevos
organicos y huevos de codorniz. A continuacion, se muestra el patron de los
productos que son distribuidos en diferentes canales como mayoristas,
distribuidores y supermercados.

El proceso inicia con una solicitud del cliente; posteriormente, se remite la
orden de compra y se envia a logistica para su despacho donde esta mercaderia
no podra salir a la venta sin el visto bueno de calidad. Por ello, es importante revisar
en el sistema SAP, si dicha mercaderia se encuentra bloqueada por calidad. De ser
esta la situacion, la mercaderia tendra que sanearse para su posterior validacion.
Después, se realiza una guia de salida de los huevos para el abastecimiento a los
diferentes canales.

Los estibadores seran los encargados de trasladar la mercaderia del
almacén a la movilidad. Antes de su salida, esta mercaderia tendra que ser validada
por el supervisor de logistica.

Huevos pardos Huevos pardos jumbo | Huevos super jumbo

1
LACALERA

LA CALERA

pafanema SN

/58 05 ‘,

i = _:..;.A,:_Q

Y

Huevos blancos Huevos de corral Huevos organicos

LA CALERA x - @'

IACALERA ~/ -

-4 ol 12— Kg

Huevos codorniz

LA CALERA

‘,ls......;. ¢ e

L. -

Figura 10. Patron de los productos comercializados por la empresa La Calera S.A.C.
Fuente. Elaboracién propia.
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Determinacion de riesgo laboral en la exposicion a la Covid-19 (Pre test)
Medicion de los riesgos fisicos (Pre test)

La medicion de los riesgos fisicos consistié en la toma de data durante 12
semanas antes de la aplicacion del sistema de seguridad e higiene industrial en la
empresa La Calera S.A.C. A continuacion, se presenta el instrumento aplicado para

determinar el indice de los riesgos fisicos.

Tabla 6. indice de frecuencia de riesgos fisicos pre test

INDICADOR DE RIESGOS FiSICOS IL.R.F.= <1v de riesgos )xlOO%
SSOMA - LA CALERA
N° DE N° DE iNDICE DE
Semanas N° DE TRABAJADO-RES RIESGOS RIESGOS RIESGOS
FISICOS FISICOS (IRF)

Semana 1 53 23 8 34.78%
Semana 2 52 23 6 26.09%
Semana 3 50 21 4 19.05%
Semana 4 45 20 7 35.00%
Semana 5 50 25 6 24.00%
Semana 6 53 24 4 16.67%
Semana 7 51 20 6 30.00%
Semana 8 52 22 6 27.27%
Semana 9 49 20 7 35.00%
Semana 10 52 21 8 38.10%
Semana 11 50 21 9 42.86%
Semana 12 48 24 7 29.17%
50 22 7 29.83%

Fuente. Elaboracién propia.

Los resultados descritos en la tabla 6 muestran que en las 12 semanas
previas a la implementaciéon se obtuvo un promedio de 22 riesgos laborales
ocurridos; de los cuales, 7 riesgos fueron fisicos afectando a 50 trabajadores. Esto
significa que, el indice promedio de riesgos fisicos en el transcurso de las 12

semanas fue de 29.83% en el area de despacho de la empresa La Calera S.A.C.
Medicién de los riesgos biolégicos (Pre test)

La medicion de los riesgos bioldgicos consistié en la toma de data durante
12 semanas antes de la aplicacién del sistema de seguridad e higiene industrial en
la empresa La Calera S.A.C. A continuacién, se presenta el instrumento aplicado

para determinar el indice de los riesgos bioldgicos.
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Tabla 7. indice de frecuencia de riesgos biolégicos pre test

INDICADOR DE RIESGOS BIOLOGICOS I.R.B.= <N° I;'?'d )xlOO%
SSOMA — LA CALERA trabajadores
N° DE .

N° N° DE TRABAJA- N° DE RIESGOS Ig:DElgg(l)DSE
Semanas DORES RIESGOS | BIOLOGICOS BIOLOGICOS (IRB)
Semana 1 53 23 12 52.17%
Semana 2 52 23 8 34.78%
Semana 3 50 21 11 52.38%
Semana 4 45 20 10 50.00%
Semana 5 50 25 8 32.00%
Semana 6 53 24 9 37.50%
Semana 7 51 20 10 50.00%
Semana 8 52 22 7 31.82%
Semana 9 49 20 10 50.00%

Semana 10 52 21 7 33.33%
Semana 11 50 21 12 57.14%
Semana 12 48 24 13 54.17%

50 22 10 41.29%

Fuente. Elaboracion propia.

Los resultados descritos en la tabla 7 muestran que en las 12 semanas

previas a la implementacion se obtuvo un promedio de 22 riesgos laborales

ocurridos; de los cuales, 10 riesgos fueron biolégicos afectando a 50 trabajadores.

Esto significa que, el indice promedio de riesgos bioldgicos en el transcurso de las

12 semanas fue de 41.29% en el area de despacho de la empresa La Calera S.A.C.

Medicidn de los riesgos ergonémicos (Pre test)

La medicion de los riesgos ergondmicos consistio en la toma de data durante

12 semanas antes de la aplicacion del sistema de seguridad e higiene industrial en

la empresa La Calera S.A.C. A continuacion, se presenta el instrumento aplicado

para determinar el indice de los riesgos ergonémicos.

44



Tabla 8. indice de frecuencia de riesgos ergonémicos pre test

INDICADOR DE RIESGOS ERGONOMICOS I.LR.E.= ( = R'E', )xlOO%
SSOMA — LA CALERA N°de trabajadores
N° N° DE N° DE N° DE RIESGOS INDICE DE
Semanas TRABA- RIESGOS ERGONOMICOS RIESGOS
JADORES BIOLOGICOS (IRE)

Semana 1 53 23 1 4.35%
Semana 2 52 23 1 4.35%
Semana 3 50 21 1 4.76%
Semana 4 45 20 1 5.00%
Semana 5 50 25 1 4.00%
Semana 6 53 24 1 4.17%
Semana 7 51 20 1 5.00%
Semana 8 52 22 1 4.55%
Semana 9 49 20 1 5.00%
Semana 10 52 21 1 4.76%
Semana 11 50 21 1 4.76%
Semana 12 48 24 1 4.17%
50 22 1 4.83%

Fuente. Elaboracion propia.

Los resultados descritos en la tabla 8 muestran que en las 12 semanas
previas a la implementacion se obtuvo un promedio de 22 riesgos laborales
ocurridos; de los cuales, 1 riesgo fue ergonomico afectando a 50 trabajadores. Esto
significa que, el indice promedio de riesgos ergonomicos en el transcurso de las 4

semanas fue de 4,83% en el area de despacho de la empresa La Calera S.A.C.
Determinacion de Seguridad e higiene industrial (Pre test)
Medicién de la etapa Planeacién (Pre test)

La medicidn de la etapa planeacion consistié en la toma de data durante 12
semanas en la empresa La Calera S.A.C. A continuacion, se presenta el
instrumento aplicado para determinar el indice de inspecciones internas (Tabla 9).

La Calera S.A.C. incluyé dentro de su programa a las inspecciones
planeadas de seguridad. Por lo expuesto, el programa de inspecciones planeadas

se ejecuta en base a formatos de inspeccion que se proporcionan:

e Incorrectas posturas en el trabajo.

e Actos subestandar.

e Ordeny limpieza.

e Equipo de Proteccion personal (EPPS).

e Extintores.
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Tabla 9. indice de inspecciones internas pre test

NIR
IIR = —X100%

REGISTRO DE INSPECCIONES INTERNAS — LA CALERA TIR
NP INSPECCIONES INSPECCIONES INDICE DE
Semanas PROGRAMADAS REALIZADAS INSPECCIONES
(TIR) (NIR) REALIZADAS (lIR)
Semana 1 11 7 63.64%
Semana 2 12 6 50.00%
Semana 3 11 6 54.55%
Semana 4 12 7 58.33%
Semana 5 11 7 63.64%
Semana 6 11 8 72.73%
Semana 7 12 6 50.00%
Semana 8 11 6 54.55%
Semana 9 11 7 63.64%
Semana 10 11 7 63.64%
Semana 11 12 6 50.00%
Semana 12 11 6 54.55%
PROMEDIO 11 7 58.27%

Fuente. Elaboracion propia.

En la tabla 9, se observd que las inspecciones internas al area de trabajo

para corroborar con el cumplimiento planeado de objetivos en materia de seguridad

e higiene presentaron un indice de cumplimiento promedio de 58,27% en el periodo

de las 12 semanas; donde se evidencia, que la sexta semana obtuvo el mayor

indice de cumplimiento de actividades con un 72.73% y en la segunda, séptima y

onceava se obtuvieron el menor indice con un 50%.

Medicién de la etapa Hacer (Pre test)

La medicion de la etapa hacer consistié en la toma de data en 12 semanas

en la empresa La Calera S.A.C. A continuacion, se presenta el instrumento aplicado

para determinar el indice de cumplimiento de actividades. La empresa incluye

dentro de su programa de Seguridad Industrial las actividades programadas.

o N o 0o A W N P

. Limpieza diaria.

. Inspeccién de BPM.
. Fumigaciones internas.

. Desinfeccién y desinsectacion.

. Control de plagas.

. Control de temperatura.

. Charlas de 5 min antes de iniciar sus labores.

. Verificacién de limpieza de SSHH varones y mujeres.
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Tabla 10. indice de cumplimiento de actividades pre test

INDICADOR DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES NAE
SSOMA — LA CALERA €A =575 X100%
N° N° DE N° DE iINDICE DE
Semanas ACTIVIDADES ACTIVIDADES CUMPLIMIENTO DE
PROGRAMADAS EJECUTADAS ACTIVIDADES (ICA)
(NAP) (NAE)
Semana 1 9 4 44.44%
Semana 2 8 3 37.50%
Semana 3 8 4 50.00%
Semana 4 7 4 57.14%
Semana 5 8 4 50.00%
Semana 6 8 5 62.50%
Semana 7 8 4 50.00%
Semana 8 7 3 42.86%
Semana 9 7 4 57.14%
Semana 10 8 4 50.00%
Semana 11 9 3 33.33%
Semana 12 9 4 44.44%
PROMEDIO 8 4 54.29%

Fuente. Elaboracion propia.

En la tabla 10, se observé que las actividades en materia de seguridad e
higiene con un indice de cumplimiento promedio de 54.29% de las actividades
programadas en 12 semanas; donde, la sexta semana obtuvo el mayor indice con

un 62.5% y en la onceava se obtuvieron el menor indice con un 33.33%.
Medicién de la etapa Verificar (Pre test)

La medicidon de la etapa verificar consistié en la toma de data durante 12
semanas en la empresa La Calera S.A.C. Cabe resaltar que la frecuencia, segun el
D.S N°024-2016-EM, articulo 7 del reglamento de seguridad y salud ocupacional
se determina de la siguiente manera:

Para poder determinar la frecuencia es de suma importancia hallar la
constante “K”; por lo que, a continuacion, se presenta la férmula:

K = N°de trabajadores x N° horas trabajadas a la semana x N° semanas
K= 50 trabajadores x 48 horas a la semana x 52 semanas
K=50 x 48 x 52
K= 12 800 horas

Por lo tanto, se deduce que la constante K es igual a 12 800 horas es el

tiempo que trabaja 50 trabajadores que laboran 48 horas a la semana durante 52

semanas al afo.
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Tabla 11. indice de frecuencia pre test

INDICADOR DE FRECUENCIA K (horas)
_ Ntotal de accidentes
SSOMA - LA CALERA e V¥ total de h = h trabajadas : 12800
| angE, | VIO | Homas | L AEREL | S [ ok
SEMANAS | "boRES | HORAS DAS TES DOS F'?:'IEACKE)N'

Semana 1 53 2862 2544 0 0 0.00
Semana 2 52 2808 2496 1 15 41.03
Semana 3 50 2700 2400 0 0 0.00
Semana 4 45 2430 2160 0 0 0.00
Semana 5 50 2700 2400 0 0 0.00
Semana 6 53 2862 2544 2 7 80.50
Semana 7 51 2754 2448 0 0 0.00
Semana 8 52 2808 2496 0 0 0.00
Semana 9 49 2646 2352 1 5 43.54
Semana 10 52 2808 2496 0 0 0.00
Semana 11 50 2700 2400 0 0 0.00
Semana 12 48 2592 2304 0 0 0.00
50 32670 29040 4 27 13.76

Fuente. Elaboracion propia.

En la tabla 11, se observo que durante las 12 semanas; en 29040 horas se

presentaron 4 accidentes; es decir; si se llegara a laborar 12800 horas se

proyectaria 14 accidentes laborales. Cabe resaltar que, la semana que presento el

mayor accidente durante las doce semanas fue la sexta con 2 accidentes laborales.

Por otro lado, para hallar la gravedad, segun el D.S N°024-2016-EM, articulo

7 del reglamento de seguridad y salud ocupacional se tiene que resolver la siguiente

ecuacion:

Tabla 12. indice de gravedad pre test

INDICADOR DE GRAVEDAD K (horas)
I.G.
SSOMA — LA CALERA L 12800
N N° DE N° TOTAL | HORAS N° DE DIAS INDICE
TRABAJADO DE TRABA- | ACCIDEN- | PERDI- DE
SEMANAS RES HORAS | JADAS TES DOS GRAVE-
DAD (IG)
Semana 1 53 2862 2544 0 0 0.00
Semana 2 52 2808 2496 1 15 615.38
Semana 3 50 2700 2400 0 0 0.00
Semana 4 45 2430 2160 0 0 0.00
Semana 5 50 2700 2400 0 0 0.00
Semana 6 53 2862 2544 2 7 281.76
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INDICADOR DE

GRAVEDAD I_I:..‘n': tatal de dias perdidos ¥k K (horas)
SSOMA - LA CALERA __N"total de k — h trabajodas 12800
N® N° DE N° TOTAL | HORAS N° DE DIAS INDICE
TRABAJADO- DE TRABA- ACCIDEN- PERDI- DE
SEMANAS RES HORAS | JADAS TES DOS GRAVE-
DAD (IG)
Semana 7 51 2754 2448 0 0 0.00
Semana 8 52 2808 2496 0 0 0.00
Semana 9 49 2646 2352 1 5 217.69
Semana 10 52 2808 2496 0 0 0.00
Semana 11 50 2700 2400 0 0 0.00
Semana 12 48 2592 2304 0 0 0.00
50 32670 29040 4 27 92.90

Fuente. Elaboracion propia.

En la tabla 12, se observé que, se tuvo una pérdida de 93 horas a consecuencia

de los accidentes de trabajo por cada 12800 horas trabajadas. Ademas, de las 12

semanas estudiadas la semana 2, fue la que tuvo mayor indice de gravedad.

Medicion de la etapa Actuar (Pre test)

La medicion de la etapa actuar consistié en la toma de data durante 12

semanas en la empresa La Calera S.A.C. A continuacion, se presenta el

instrumento aplicado para determinar el indice de riesgos.

Tabla 13. indice de pérdida pre test

INDICADOR DE PERDIDA

Jornadas no trabajadas

3
SSOMA - LA CALERA '~ Trabajadores cubiertos 0
o N° DE N° JORNADAS TRABAJADO .

N TRABAJA- NO RES INDICE DE
Semanas DORES TRABAJADAS CUBIERTOS | PERDIDAS (IP)
Semana 1 53 0 0
Semana 2 52 1 1 100
Semana 3 50 0 0
Semana 4 45 0 0
Semana 5 50 0 0
Semana 6 53 1 1 100
Semana 7 51 0 0
Semana 8 52 1 1 100
Semana 9 49 0 0
Semana 10 52 0 0
Semana 11 50 0 0
Semana 12 48 0 0

50 3 3 300

Fuente. Elaboracion propia
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En latabla 13, se observo el indice de pérdida en las 12 semanas de estudio

con un total de 3 jornadas no trabajadas con un indice de pérdida promedio de 300.
3.5.2. Desarrollo de la propuesta
3.5.2.1. Propuesta de mejora
Sistema de seguridad e higiene industrial

Después de conocer los resultados que se obtuvieron del pre test del area
de despacho en la empresa La Calera S.A.C. se llevo a cabo la implementacion de
un sistema de seguridad e higiene industrial para reducir los riesgos laborales
presentes en dicha area de trabajo; las cuales, pusieron en riesgo la salud e
integridad fisica de los colaboradores de la empresa. Por lo cual, el sistema estuvo

disefiado para reducir los riesgos fisicos, biologicos y ergondémicos.

Ademas, como primera fase previa a la implementacion se realizd
evaluaciones que orienten sobre el estado del sistema de la empresa; asi como,
los riesgos laborales detectados. Los resultados de las evaluaciones arrojaron
indices de cumplimientos bajos en cuanto al sistema de seguridad y riesgos
laborales con indices no permisibles en la industria alimentaria. Cabe destacar que,
el sistema tiene como meta alinearse a lo establecido por la legislacion peruana

gue regula la salud de los trabajadores; es decir, la ley 29783.

Tabla 14. Peligros identificados en la empresa La Calera S.A.C.

ITEMS PELIGROS TIPO DE RIESGO UBICACION
1 Malas posturas Ergonémico Oficinas
2 Tableros eléctricos Fisico Empaque
3 Caida a distinto nivel Fisico Almacén
4 Atrapamiento Fisico Almacén
5 Montacarga en movimiento Fisico Almacén
6 Sefializaciones despintadas Fisico Almacén
7 Tropezarse con los objetos Fisico Almacén
8 Cables expuestos Fisico Almacén
9 Riesgo inflamable Quimicos Mantenimiento
10 Desengrasante Quimicos Empaque
11 Desinfectantes sin rotular Quimicos Limpieza
12 Riesgo de polvo Quimicos Mantenimiento
13 Hongos Bioldgicos Almacén
14 Larvas Bioldgicos Almacén
15 Presencia de insectos Bioldgicos Almacén
16 Salmonella Bioldgicos Almacén
17 Covid-19 Bioldgicos Almacén
18 Contaminacion cruzada Bioldgicos Almacén
19 Presencia de roedor Bioldgicos Almacén
20 Carnosidades Bioldgicos Almacén

50



21

Parasitos

Bioldgicos

Almacén

22

Botaderos expuestos

Bioldgicos

Almacén

Fuente. Elaboracién propia

En la tabla 14, se exponen los diferentes tipos de riesgos que se encontraron

en la empresa La Calera S.A.C. en su respectiva ubicacion y categorizacion segun

su naturaleza; es decir, si corresponde a un riesgo bioldgico, fisico, quimico y

ergonomico; para asi, tomar medidas especificas en el sistema de seguridad e

higiene que mitiguen dichos riesgos.

51



DIAGRAMA DE
CALERA SAC

CLIENTE

Solicita swu
pedido.

FLUJO DE LA EMPRESA

COMERCIAL

Sestiomna el pedido
con el drea de
logistica.

- IMICIFIN

CALIDAD

Meorcaderia o
revisada por el
inspector antes de
=u despacho.

Mercaderia es

L% Blagued = reeada,
-
mercadarieT

validacion de
rmercaderia

Se carga la
mercaderia en el
Carmo.

Ee libera la
mercaderia.

El =upervisaor de
almacén realiza la
Euia de salida

Figura 11. Diagrama de flujo de La Calera S.A.C.

Fuente. Elaboracién propia

- PEIDCESD * DECISION

DESPACHO

Entrega al cliente.
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¢, Qué materiales interviene en el

¢ Quién es el responsable del proceso?

roceso?
P El responsable del proceso es el

En el proceso interviene, los : o
personal de calidad y logistica.

productos terminados provenientes

de Chincha y Mamay.

Figura 12. Diagrama de tortuga de La Calera S.A.C.
Fuente. Elaboracién propia
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La figura 11, muestra el flujo continuo desde que el cliente realiza su pedido
hasta que este es atendido. Por lo expuesto, el diagrama de flujo esta conformada
por 5 areas importantes cliente, comercial, calidad, logistica y despacho. Mientras
que la figura 12, muestra el proceso de almacenamiento y comercializacién de los
huevos de la empresa La Calera S.A.C. La finalidad del presente diagrama es
indicar la procedencia de los mismos y definir quién es el responsable del proceso;
ademas de, saber cuél es la entrada, proceso y salida de la entrega del producto al

cliente.
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3.5.2.2. Cronograma de desarrollo de laimplementacién

Por medio de un diagrama de Gantt en la tabla 15 se muestran las actividades que se realizaron en la empresa La Calera
S.A.C. para la implementacion del sistema de seguridad e higiene industrial.
Tabla 15. Cronograma de ejecucion del sistema de seguridad e higiene industrial.

2021 2022

ITEM Actividades Septiembre | Octubre Noviembre | Diciembre Enero Febrero
12|34 |1{2/3|4]1 (2|3|4|1|2|3|4|1 |2|3|4|1/2|3|4

1 Capacitacion de concientizacion

2 Recoleccion data pre-test

Planeacién

3 Inspeccionar el sistema de seguridad e higiene industrial

4 Elaborar Politica de seguridad e higiene industrial

Hacer
3 Checklist - observaciones

Verificar

5 Matriz IPERC

Actuar

7 Reporte semanal de actividades SSOMA

g | Recoleccion data post test
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3.5.2.3. Implementacién de la alternativa de solucion

Alternativas de mejora

Tabla 16. Herramientas de mejora

PROBLEMAS HERRAMIENTAS/MEJORA
) ) REDISENO DE LA MASCARILLA
ESTRES TERMICO Se realizé un redisefio de la mascarilla para

reducir la incomodidad en los colaboradores.

SEGURIDAD INDUSTRIAL
Sefalizar las areas, aislar los materiales
peligrosos y rotular los envases.

ORDEN Y LIMPIEZA EN EL
AREA

RIESGO LABORAL
EN LA EXPOSICION

L
a)
22
4
20
PHVA o=
REDUCIR LOS RIESGOS La herramienta PVHA se divide en etapas como | ¢ %
LABORALES . o w =
planeacion, verificar, hacer y actuar. o w
<d
o0
I@ I
n

Fuente. Elaboracion propia.

De la tabla 16, se deduce que las herramientas mencionadas ayudaron a
reducir los riesgos laborales en la empresa, antes de la realizacion de las
herramientas se realiz6 la dinamica de la tarjeta de oportunidad, con el propésito
de hacer participar al personal de planta en las posibles mejoras que se podria
realizar en la planta. Es por ello, que aqui radica el verdadero secreto de las

organizaciones que crecen mas alto de los limites establecidos.
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Figura 13. Dinamica de la tarjeta de oportunidad.

Los colores que se encuentran en las mesas representan el nivel de prioridad
gue estos representan; es decir; los problemas que se encuentran en la tarjeta
verde; son problemas que pueden ser manejables, las tarjetas amarillas
representan de nivel intermedio; sin embargo, las tarjetas de color rojo son las que
necesitan ser erradicadas, por lo cual se debe de dar prioridad antes de las tarjetas
amarrillas.

Primer paso para la aplicaciéon del sistema de seguridad

Figura 14. Charla

Antes de iniciar con la aplicacion del sistema de seguridad e higiene

industrial, se realiz6 la charla de 5 minutos junto a los colaboradores de la planta,
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con el proposito de ensefiarle los posibles accidentes e incidentes en el almacén a
causa de los malos procedimientos, actos y condiciones inseguros. Ademas, de
explicarle en qué consistird la implementacion del sistema de seguridad e higiene
ocupacional. La charla de 5 minutos se realiza 2 veces por semana cuyos temas a
tratar estan relacionados a la BPM, SSOMA, SST y SIG. A continuacién, se adjunta

el registro de charla de 5 minutos (Anexo 17).

3.5.2.4. Ejecucion de la propuesta

® Sistemade seguridad e higiene industrial
O Primera dimensién: Planeacion

" POLITICA SEGURIDAD DE SALUD Y SEGURIDAD DE LA
CALERA

La CALERA S.A.C. es una empresa dedicada a la produccion y comercializacion
de huevos mediante la crianza de aves, con el objetivo de entregar a sus clientes
la mejor propuesta al mercado. Tienen como compromiso la busqueda constante
de la satisfaccion de los clientes, colaboradores y accionistas, a través de la gestion

integral de la seguridad, salud ocupacional y medio ambiente.
Es por ello que la empresa se compromete a:

e Cumplir con los procesos del sistema integrado de gestion, teniendo en
cuenta los requisitos legales, reglamentarios y otros requisitos aplicables al

sistema.

e Satisfacer alos clientes cumpliendo sus requisitos y expectativas mediante

el aseguramiento de la calidad.

e Optimizar y utilizar racionalmente los recursos materiales y la gestion de

residuos para prevenir la contaminacion.

Ejercer una vigilancia epidemioldgica e inteligencia sanitaria respecto a los
trabajadores y controlando el ingreso del personal externo, con el objetivo de

controlar la propagacién de enfermedades transmisibles.
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® POLITICA CALIDAD DE LA CALERA

La CALERA S.A.C., dedicada a la produccion y comercializacion de los
huevos en diferentes presentaciones, reconoce que la calidad es un factor muy
importante para mantener estable la empresa en el mercado, por lo cual se
compromete en satisfacer los requerimientos y exigencias de sus clientes con

huevos de alta calidad.

Por ello se establece la presente politica de calidad basada en los siguientes

principios:

e Perdurar contacto continuo con nuestros clientes para asi contribuir
conjuntamente en la mejora de nuestros productos y de ese modo evaluar el

grado de satisfaccion con nosotros.

e Establecer programas de formacion permanentes que permitan a la empresa
disponer de personal con alto nivel de desempefio para la realizacion de

actividades.

e Promover la participacion en la empresa logrando que cada trabajador
reconozca su importancia dentro de la organizacion y cuente con libertad

necesaria para brindar mejoras e ideas para todos.

" POLITICA AMBIENTAL DE LA CALERA

La CALERA S.A.C., dedicada a la produccién y comercializacion de los
huevos, consciente del impacto ambiental actual en el mundo, se relaciona con la
labor que se realiza la empresa, estableciendo de esta manera la necesidad de
implantar y mantener un Sistema de Gestion Ambiental, con la finalidad de integrar

la proteccion del medio ambiente en el desarrollo de sus servicios.

Por ello LA CALERA S.A.C., establece la presente Politica Ambiental basada

en los siguientes principios:

e Cumplir con la legislaciéon y Reglamentacion Ambiental aplicable en la empresa,

asi como requisitos adicionales en el aspecto ambiental.
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e Prevenir y evitar en medida de lo posible, los impactos ambientales que pueda

generar el desarrollo de la produccion.

e La empresa se compromete a promover charlas contra el impacto ambiental a

nivel exterior compartiéndolo con nuestros clientes.

e Brindar la informacion correcta y correspondiente a todas las partes involucradas
en la cadena de suministro de la empresa, con el fin de lograr la aceptacion y
aplicacion del compromiso ambiental presente.

e Brindar las medidas necesarias para que los trabajadores de la empresa se
mantengan actualizados e informados con respecto al cuidado del medio

ambiente durante las operaciones.

La presente debera ser difundida a todas las areas de la empresa y revisada

periodicamente.

= PLAN DE EMERGENCIA
A. DEFINICION

El plan de emergencia se encuentra conformada en base a las medidas que se
encuentran destinadas hacer frente a los riesgos, en el supuesto que se produzca
un siniestro reduciendo los efectos sobre los operarios y garantizando su

evacuacion.
B. OBJETIVOS

e Preservar y asegurar el correcto funcionamiento de las instalaciones de la

empresa.

e Lograr las acciones a ejecutar bajo la supervision de las personas
debidamente instruidas y entrenadas, que actien de acuerdo a la

planificacion o plan.

e Crear en el personal de trabajo habitos y actitudes favorables hacia la

seguridad.
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C. CLASIFICACION DE EMERGENCIAS

Se debera sefialar el lugar donde se produjo la emergencia, el nimero de personal

en la empresa y el turno de trabajo en el que desarrolla sus actividades

D. EQUIPOS DE EMERGENCIA

Los equipos de emergencia estan conformados por los extintores de tipo A, B o C,

un botiquin, camilla, EPPS, luces de emergencia, manguera contra incendios.

Para ello, las personas que integran estos equipos deberian:

Estar informados del riesgo particular y general del lugar donde desarrollen

Su actividad.

Estar formados convenientemente segun el papel a desarrollar. La formacion
irfa desde el conocimiento por todo el personal del manejo de un extintor, a
la instruccion mas concreta de un numero reducido de trabajadores para
resolver determinados siniestros, grupo en el que podria recaer el detectar
las anomalias provocadas de siniestros.

Conocer los medios materiales de proteccion a su alcance, asi como su

utilizacion y manejo.

Conocer la secuencia de acciones que debe realizar, que sera primero dar
la alarma y posteriormente realizar las acciones mas adecuadas activar

extintor, cerrar ventanas, etc.s.

En la planeacion se realizé inspecciones en cuando Seguridad Industrial

donde se detecto las siguientes deficiencias que seran mostradas a continuacion.
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Figura 15. Inspecciones realizadas en el PRE TEST.

Se realizo las inspecciones en el almacén encontrando deficiencias como las
sefaléticas, desorden y falta de limpieza, falta de mantenimiento, protocolos de

desinfeccion; incluso en incorrecto uso de los EPPS.

Posteriormente, para respaldar el compromiso que tiene la empresa La
Calera S.A.C. con sus obligaciones y responsabilidades para velar por la seguridad
de sus trabajadores de elabor6 una politica de seguridad e higiene industrial que
este alineado a los requisitos legales estipulados en la ley 29783 y su modificacion
30222(Articulo 22); ademas, dicha politica menciona de forma clara y precisa las

metas que se quieren lograr con la intervencion del sistema (Anexo 16).

O Segunda dimension: Hacer

El cumplimiento de las actividades se realizé mediante un cheklist (Anexo
17); con el propdsito de dar seguimiento a las observaciones encontradas en las
inspecciones realizadas. Es decir; de acuerdo a la lista de maestra de los registros
se realiz6 las inspecciones en los almacenes AASS, MAYORISTA, CCLL Y
DISTRIBUIDORA. Estos registros son la limpieza de linea, registro de BPM,
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limpieza en los almacenes y disposicion de los residuos soélidos en el almacén
AASS.

A continuacion, se evidencia el proceso de limpieza que debe de cumplir los
almacenes y el area de produccién para evitar una contaminacion de los productos
e incluso incidentes o accidentes a causa de algunos objetos que se encuentren

obstruyendo el pase.

Figura 16. Control de limpieza de las lineas.

Figura 17. Orden y limpieza en el area.

O Terceradimensién: Verificar

El indice de frecuencia y gravedad fue medido mediante la matriz IPERC

(Identificacion de peligros evaluacion de riesgos y control); cabe resaltar que, la
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presente matriz ayudé en identificar los peligros en el area del almacén, asi como
los riesgos y consecuencias de los mismos. Por ultimo, se expuso las posibles
medidas de control. En resumen, se encontro 22 riesgos, donde 12 riesgos fueron
significativos y 10 riesgos fueron no significativos.
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IDENTIFICACION DE PELIGROS, EYALUACION DE RIESGOS Y CONTROLES - IPERC

DATOS DEL FORMATO:

MP15-R5
AREAIPROCESD: ALMACENAMIENTO oz
2015-11-10
EUG PROCESOD: ALMACEN
Elsborade por: Revizado por: Aprobada por:
IDENTIFICACION DE PELIGROS 1 R OPER 1 R O R )
ESCENARN
PUEETOD PELIGRO O T T 2UIPD D
E ACTI¥IDAD TAREA DE AREA DE EYENTO i ; R o : o PRO ( o
TRABAJD (TRABAJO | PELIGROSO PER S0 o = o
= - - - - ||~ |~~~ - - - - -~ -
- Charla d Ergandmia
- Supervisidn de los trabajos
Malaslposturas Dolores de Lumhalglla. w | Correctores de il | 15 | MODERADO - Personal con experiencia Correctores de £l 15 | mopDERADD
del estibadar, espalda hemarroides postura -ATS postura
RECEPCION, Contacto directo
ALMACEMAMIEN Tableroz oo ol sxterior - Guemaduras Arreglar las FORTA Arreglar las
ALMACER TOY OESPACHD ALMACEM | eléctricos ire, riide merte ' # K | puertaz de los 4|E |24 puertas de E| 24 POR
DE LA . EHpUEstOs. [ers;:mas]l tableros los tableros
MERCADER & P
Cazco,
Estocas ubicadas Caida 3 distinto Ie:I'D::S' canes, Sefaliar las Sreas FORTA -Instalacidn E?Szi?rsico
debajo de la niel golftusi%:mes # para ubicar las 2Z|E|19 de sistemas Unifarme dle E| 13 PFOR
escalera. est0cas de ubicacidn. .
trabajo,
Mazcarilla
doraras " | auspamiento e [Hemeragiss sefala FORTS lso de sefialeaciones. e
" | Lad P cortes, incluso " i Iu Z|E[19 Orden y limpieza B gb' o E| 19 POR
ranspartadora | manos imputaciones capacitar al Charla de B rmimitas arbiquejo,
con el operario personal Zapatos
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IDENTIFICACION DE PELIGROS, EYALUACIIN DE RIESGOS ¥ CONTROLES - IPERC

AREAIPROCESD: ALMACENAMIENTOD

ZUEB PROCESD: ALMACEN

DATOS DEL FORMATO:

Céadigo:

MP15-R5
o2
2018- L]

Elaborade por:

Revizado por:

Aprobado por:

Uitilizar un elazdn

- Uz5 guantes de
cuero, Casea con

Atropellos, . para alertar lag . . o
rnqc?:it:\?:r:tg: &n acceidentes e n'?:j::' lesiones personas que el 1 IMPDETA"T :ﬁg:g:;;i soloo sin ::rba'ﬁ;':!;: IMPORT ANTE
incidentes g montacarga eska sepuridad ropa d
&n movimeinto quridad, ropa de
trahain canade
Coordinar con los Procedimienta de trabajo,
Senalllzaclones Desorientacién Atllopellos.calda respopsables 3 IMFORTANT Charla de & minutos | IMPORTANTE
despintadas de jabas para pintar las E T
sefializaciones flanual del equipo
Objetos Contacto directa Caida al mizmo g:‘;uarlslozroblztsos D:I?‘f:::ll.:c:gnu?ﬁjgjz?lo roducto
I de ohjetozcon | = ! aar. 4 2 3 | MODERADOD | quridad delpi 3 | MODERADD
obstrugen el pase. as personas nivel, tropiezos que no tienen -Charlas de seguridad
retirarlos -Existencia de hojas MSDS
H . " o . " res Aizlar laz Procedimiente de trabaje
entas =l 2ras 2en 9 s Eeres herramientaz quens | 3 13 | MODERADO Charls de § minutos , AET 13 | MODERADD
proteccian prokeccin y golpes " 1 "
tichen proteccian Manual del equipe
Contacta directo de | Corto circuito, sictar oz eables (torla de S minutos S Zoparo de
Cables expuestos cables con las quemaduras o carga " o " 3 IMPFDRTANTE .y 9 . IMPORTANTE
o Bt sobre una canaleta. -Examen medico - Fiopa de trabajo
Fereanas IPERC - Botaz de zeguridad
Contacto directo de - supervicion de trabajo
Diesinfectantes sin | lus persanas con los | Inboxicacién y muerte ¢ | rotutor los envases | & RO Hajuz de sequridud del praducto RO
ratular chunses expuestos | Faltal ~Charlaz de seguridad
in rotular -Exictencia de hojas MZDE
Contacta directo de - supervicion de trabajo
Diesengrazantes 7in | laz persenss con los | Intexicacién p musrts ¢ | Frotatar los envases | & AR Hejuz de sequridud del producte TR AT
rotular srwases expuastos | Falkal -Charlas de sequrided
zin rotular -Exiztencia de hojas MEDE
- Zapato de
" Zeguridad
Poluo de la fibra de | hldidndeles\pn o din picaadn - Cazco de seguridad
polvas g, picaz 3 | Utilizar respiradores | 3 13 | MODERADO - ced 13 | MODERADO

cartdn

contaminantes

y dolor de cabeza

- Guantes de cuero
- Ropa de trabaje
- raspiradorss
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IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS ¥ CONTROLES - IPERC DATOS DEL FORMATO:

ca MP15-R5
AREAIPROCESO: ALMACENAMIENTO Revisia
Fecka Z013-11-10

SUB PROCESO: ALMACEN

Elaborade por: Revizado por: Aprobado por:

- - Charlaz de Prevencion
Husnas sipusstos 3 Faclimas & banos Instalar un ventilador - Charls de § minutss
2 EIPUEIEE Y | Huevas con hongas amas & Banes % | para bajar a i|D IMPORTANTE * 4|D IMPORT ANTE
Ia calar por intoxicacian
temperatura
Larvas expusstas en | Contaminacidn Pérdida de Fancar ol producte Procedimicnta de trabajo , Charla de
7 SRpusFa A ! % |antez quezalgaal | 4| D IMPORTANTE 5 minutez, AST 4|D IMPORT ANTE
los hueroz directa mercaderia ;
venta Manual del equipo
Hucros ratos Presencia d Pirdids de Cubrir I mereaderia Procedimicnts de trabaja , Charls de
2 rates insectas en los ! % | con Iz tapas 4|c |17 | MODERADOD S minutas, AST 4|c MODERADD
expuestos mercaderia ;
huevas adecuadaz Tlanual del equipa
Andliziz Hacer uns inspeccitn
microbiolégico Falmonclla Dicnuncias ks F 5| Fiuzpetar parimetros 5| IMPORT ANTE
en los galpones
cbservada
. A . Inztruir la Cumplimiente 4 luz BRI
Bandejuz de hucwas | Contaminacisn Pérdids 4o % | % [importancia delas | 4 | © | 1T | MODERADO Capacitaciones 4|c |17 | MODERADOD
colocadas en el pizo | cruzada mercaderia Ol do ST
Cuart de cartones Calocar un instructive
manticnen b pusrta | Prezencia de raedar |Fordida de % Colecwrunavizey | 4\ b | g9 | MoODERADD Cumplimisnte de laz BP0 1|0 10 | MODERADO
o mercaderia hacer sequimicnta Capacitaciones
ahierta Charlas de SN
Camosidades Ml zabor y dolor | Pérdida de o | wender comatueva | 1 L | o | mobERADD Cumplir con o parimetros de 11o! 10| mobERADD
de eatémage mercaderia de sequnda 1 Orosur aceprabilidad
Cartanes mofados | b < ibes en el huevo | Fordids dt 3 | Sombio inmediake | g p Cumplir con loz procedimicntos 4|0 IMPORT ANTE
de clara mercaderia de los carkones
EBotaderoz Pr.czcncia derocdor [ Contaminacion % Clazificar loz alc| MODERADO Monitoreo de loz botaderos +le MODERADO
exputstos &instckos cruzada botadores
Mo respatan los Personas tas p°’f°".°‘d ~ Controlar ol af - Instalacién de FMascarilla use
o resputan koo Sreehas sxpusstas | eontagiadus por | g | SEntretar elatere gy sistemas contra | Plan preventive snte la Covid 13 sbligatoric 5o
protacolos al Covid 13 covid, muerte de los comedares e e cunacitn
[ Mimero de Actividades | Muemerc: de Tarcas: | Mimere de Pe Ricagos Mo Significatives 10 Ricsgas No Significatives 10
| 1 [ i | =ges Significatives 12 Ficzgos Significatives 12
Total 22 Total 22

Figura 18. Inspecciones realizadas
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O Cuarta dimensioén: Actuar

La etapa consistio en el seguimiento continuo mediante el reporte semanal de las
actividades SSOMA.

Reporte Semanal de Actividades SSOMA
P INGENIERIA Y SERVICIOS MINEROS
Codigo - F-INSER-059 | Versién: 01 INDUSTRIALES SAC
Fecha: 01/07/2020 | Pagina: 1 de 1
PROYECTO: i I SEMANA Al JULIO
CONTRATISTA: [ [ PERIODO |
JULIO [ 6 i 8 i 8 I 9 i 10 11 I 12
1) PERSONAL EN OBRA ]
CARGOS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGO
1 STAFE
2 CAPATAZ 1 1
3 ALMACEN 1 1
a SOLDADORES 2 1 1
5 OPERARIOS 1 1
6 AYUDANTES 1 1
7 PINTORES 1
8 | OPERADORES GRUA
° RIGGER
10 TOPOGRAFIA
TOTAL 3 1 3 1 3 2 o
DESARROLLO DE FORMATOS SSOMA EN LA SEMANA
[ LUNES | MARTES MIERCOLES JUEVES | VIERNES [ saBabo | DOMINGO TOTAL
1] ATS/PETAR | 1 2 2 | 2 2 | 2 11
2 | PERMISOS CALIENTE | 1 Al 1 1 1 Al 1 Al 1 Al 1 Al 6
3] PERMISOS ALTURA | 1 Al 1 1 1 Al 1 Al 1 Al 1 Al 1 6 ]
[=1 PERMISOS IZAJE Al 1 Al 1 1 1 Al 1 Al 1 Al 1 Al 1 6 ]
CHECK LIST / LISTA DE
a VERIFICACION 4 a a a a a 24
[ 2) CAPACITACIONES DESARROLLAD, EN CAMPO
TEMA TIPO EXPOSITOR
LUNES Peligros del Amoniaco Charla 5 min
MARTES El amoniaco en la industria Charla 5 min
Ve =S Trabajos fuera del nivel del piso Charla 5 min
Charla 5 min
e Las probabilidades
VIERNES Limpieza general de obra Charla 5 min
SABADO
DOMINGO
3) ACTIVIDADES DE SSOMA DESARROLLADAS (INSPECCIONES. AUDITORL IMULACROS, ETC)
DETALLE
LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES
SABADO
DOMINGO
4) PRINCIPALES ACTIVIDADES DESARROLLADAS EN LA SEMANA ( NCE DE OBRA)
DETALLE
LUNES Montaje y pintado de puertas
MARTES Pintado de puertas i de material para barandas inox.
MIERCOLES Pintado de puertas habilitacion de material para barandas inox
JUEVES Pintado de puertas de baranda ir
VIERNES Pintado de puertas de baranda ir
SABADO Pintado de puertas on de equipos y
DOMINGO
5) REPORTE DE INCIDENTES / ACCIDENTE Y OBSERVACIONES EN OBRA
1] -
2 | -
3| -
HORAS I
FUERZA LABORAL TRABAJADAS TOTAL HHT
LUNES 3 8 24
MARTES 1 8 8
MIERCOLES 3 8 24
JUEVES 1 8 8
VIERNES 3 8 24
SABADO o
DOMINGO )
11 40 88.0
HHC / CAPACITACIONES
DURACION EXPRESADA TOTAL DE EXPRESADA EN
TOTAL DE ASISTENTE | TIEMPO (MINUTOS) EN HORAS HHC TEMA ASISTENTES TIEMPO _(min) HORAS HHC
LUNES 7 10 12 LUNES Peligros del Amoniaco 7 60.0 7.0
MARTES E) 10 15 MARTES El amoniaco en la industria ° 30.0 45
MIERCOLES E) 10 15 MIERCOLES 0.0
JUEVES 11 10 18 JUEVES 0.0
VIERNES 7 10 12 VIERNES 0.0
SABADO 7 10 12 SABADO 0.0
DOMINGO DOMINGO
50 60 8.3 o 16 90.0 11.5

Figura 19. Reporte de actividades de SSOMA
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3.5.3. Resultados del Post test

Tras realizar la implementacion del sistema de seguridad e higiene se
recopilé los datos del post test; los cuales, fueron comparados con la data obtenida
previa a la implementacion.

Determinacion de riesgo laboral en la exposicion a la Covid-19 (Post test)
Medicion de los riesgos fisicos (Post test)

Tabla 17. indice de frecuencia de riesgos fisicos post test

INDICADOR DE RIESGOS FiSICOS I.R.F.= (ML) x100%
SSOMA - LA CALERA eresgos
N° DE N° DE iNDICE DE
Semanas N° DE TRABAJADO-RES RIESGOS RIESGOS "RIESGOS
FISICOS FISICOS (IRF)

Semana 1 53 22 6 27.27%
Semana 2 52 21 4 19.05%
Semana 3 50 19 2 10.53%
Semana 4 45 18 5 27.78%
Semana 5 50 23 4 17.39%
Semana 6 53 22 2 9.09%
Semana 7 51 18 4 22.22%
Semana 8 52 20 2 10.00%
Semana 9 49 18 5 27.78%
Semana 10 52 19 6 31.58%
Semana 11 50 19 7 36.84%
Semana 12 48 22 5 22.73%
50 20 4 21.85%

Fuente. Elaboracién propia.

Los resultados descritos en la tabla 18 muestran que en las 12 semanas
posteriores a la implementacion se obtuvo un promedio de 20 riesgos laborales
ocurridos; de los cuales, 4 riesgos fueron fisicos afectando a 50 trabajadores. Esto
significa que, el indice promedio de riesgos fisicos en el transcurso de las 12

semanas fue de 21.85% en el area de despacho de la empresa La Calera S.A.C.
Medicién de los riesgos bioldgicos (Post test)

La medicion de los riesgos bioldgicos consistié en la toma de data durante
12 semanas posteriores a la aplicacion del sistema de seguridad e higiene industrial
en la empresa La Calera S.A.C. A continuacion, se presenta el instrumento aplicado

para determinar el indice de los riesgos biologicos.
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Tabla 18. indice de frecuencia de riesgos bioldgicos post test

INDICADOR DE RIESGOS BIOLOGICOS I.R.B.= <N° I;'?'d )xlOO%
SSOMA — LA CALERA trabajadores
N° DE .

N° N° DE TRABAJA- N° DE RIESGOS Ig:DElgg(I)DSE
Semanas DORES RIESGOS | BIOLOGICOS BIOLOGICOS (IRB)
Semana 1 53 22 8 36.36%
Semana 2 52 21 5 23.81%
Semana 3 50 19 8 42.11%
Semana 4 45 18 7 38.89%
Semana 5 50 23 5 21.74%
Semana 6 53 22 6 27.27%
Semana 7 51 18 7 38.89%
Semana 8 52 20 4 20.00%
Semana 9 49 18 7 38.89%

Semana 10 52 19 4 21.05%
Semana 11 50 19 9 47.37%
Semana 12 48 22 10 45.45%

50 20 7 29.71%

Fuente. Elaboracion propia.

Los resultados descritos en la tabla 18 muestran que en las 12 semanas

previas a la implementacion se obtuvo un promedio de 20 riesgos laborales

ocurridos; de los cuales, 7 riesgos fueron biolégicos afectando a 50 trabajadores.

Esto significa que, el indice promedio de riesgos bioldgicos en el transcurso de las

12 semanas fue de 29.71% en el area de despacho de la empresa La Calera S.A.C.

Medicién de los riesgos ergondmicos (Post test)

La medicion de los riesgos ergondmicos consistid en la toma de data durante

12 semanas antes de la aplicacion del sistema de seguridad e higiene industrial en

la empresa La Calera S.A.C. A continuacion, se presenta el instrumento aplicado

para determinar el indice de los riesgos ergondémicos.
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Tabla 19. indice de frecuencia de riesgos ergonémicos post test

INDICADOR DE RIESGOS ERGONOMICOS
SSOMA - LA CALERA

R.E.

I.R.E.=(

N° de trabajadores

)xlOO%

N° N° DE N° DE N° DE RIESGOS INDICE DE RIESGOS
Semanas TRABAJ RIESGOS ERGONOMICOS ERGONOMICOS
ADORES (IRE)

Semana 1 53 22 0 0.00%
Semana 2 52 21 0 0.00%
Semana 3 50 19 1 5.26%
Semana 4 45 18 1 5.56%
Semana 5 50 23 0 0.00%
Semana 6 53 22 1 4.55%
Semana 7 51 18 1 5.56%
Semana 8 52 20 0 0.00%
Semana 9 49 18 1 5.56%
Semana 10 52 19 0 0.00%
Semana 11 50 19 1 5.26%
Semana 12 48 22 1 4.55%

50 20 0.6 2.78%

Fuente. Elaboracion propia.

Los resultados descritos en la tabla 19 muestran que en las 12 semanas

posteriores a la implementacion se obtuvo un promedio de 20 riesgos laborales

ocurridos; de los cuales, se obtuvo un promedio de 0.6 riesgos ergondmicos

afectando a 50 trabajadores. Esto significa que, el indice promedio de riesgos

ergonomicos en el transcurso de las 12 semanas fue de 2.78% en el area de

despacho de la empresa La Calera S.A.C.

Determinacion de Seguridad e higiene industrial (Post test)

Medicién de la etapa Planeacién (Post test)

La medicidn de la etapa planeacion consistié en la toma de data durante 12

semanas en la empresa La Calera S.A.C. A continuacién, se presenta el

instrumento aplicado para determinar el indice de inspecciones internas (Tabla 20).
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Tabla 20. indice de inspecciones internas post test

REGISTRO DE INSPECCIONES INTERNAS - LA CALERA

IIR = NIRX100(y
" TIR 0

NP INSPECCIONES INSPECCIONES INDICE DE
Semanas PROGRAMADAS REALIZADAS INSPECCIONES
(TIR) (NIR) REALIZADAS (lIR)
Semana 1 11 8 72.73%
Semana 2 12 8 66.67%
Semana 3 11 7 63.64%
Semana 4 12 8 66.67%
Semana 5 11 8 72.73%
Semana 6 11 9 81.82%
Semana 7 12 7 58.33%
Semana 8 11 8 72.73%
Semana 9 11 8 72.73%
Semana 10 11 9 81.82%
Semana 11 12 7 58.33%
Semana 12 11 8 72.73%
PROMEDIO 11 8 70.08%

Fuente. Elaboracion propia.

En la tabla 20, se observé que las inspecciones internas al area de trabajo

para corroborar con el cumplimiento planeado de objetivos en materia de seguridad

e higiene presentaron un indice de cumplimiento promedio de 70.08% en el periodo

de las 12 semanas; donde se evidencia, que la séptima semana obtuvo el menor

indice de cumplimiento de actividades con un 58.33% y en la sexta y décima se

obtuvieron el mayor indice con un 81.82%.

Medicién de la etapa Hacer (Post test)

La medicién de la etapa hacer consisti6 en la toma de data durante 12

semanas en la empresa La Calera S.A.C. A continuacién, se presenta el

instrumento aplicado para determinar el indice de cumplimiento de actividades.
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Tabla 21. indice de cumplimiento de actividades post test

SSOMA - LA CALERA

INDICADOR DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES

ICA = NAEX
~ NAP

100%

N° N° DE ACTIVIDADES N° DE ACTIVIDADES iINDICE DE
Semanas PROGRAMADAS EJECUTADAS (NAE) CUMPLIMIENTO DE
(NAP) ACTIVIDADES (ICA)
Semana 1 9 5 55.56%
Semana 2 8 6 75.00%
Semana 3 8 6 75.00%
Semana 4 7 6 85.71%
Semana 5 8 7 87.50%
Semana 6 8 6 75.00%
Semana 7 8 5 62.50%
Semana 8 7 6 85.71%
Semana 9 7 6 85.71%
Semana 10 8 6 75.00%
Semana 11 9 7 77.78%
Semana 12 9 6 66.67%
8 6 75.60%

Fuente. Elaboracion propia.

En la tabla 21, se observé que las actividades en materia de seguridad e

higiene con un indice de cumplimiento promedio de 75.06% de las actividades

programadas en 12 semanas; donde, la primera semana obtuvo el menor indice

con un 55.56% y en la quinta semana se obtuvieron el mayor indice con un 87.5%.

Medicién de la etapa Verificar (Post test)

La medicion de la etapa verificar consistié en la toma de data durante 12

semanas en la empresa La Calera S.A.C. A continuacién, se presenta el

instrumento aplicado para determinar el indice de frecuencia y gravedad de las

actividades. Cabe resaltar que, el nimero de accidentes fatales o con el tiempo
perdido por cada 12800 de HH trabajadas.

Tabla 22. indice de frecuencia post test

INDICADOR DE FRECUENCIA K (horas)
- N*total de accidentes
;-f-= " s 1 N , [
SSOMA - LA CALERA N total deh=h :r‘mn;cnn:l 12800
N N° DE TONI'AL HORAS N° DE DIAS INDICE
TRABAJADO | o=\ | TRABAJA | ACCIDEN PERDI | DEFRE
SEMANAS RES DAS TES DOS CUEN
RAS CIA (IF)
Semana 1 53 2862 2544 0 0 0.00
Semana 2 52 2808 2496 0 0 0.00
Semana 3 50 2700 2400 0 0 0.00
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INDICADOR DE FRECUENCIA K (horas)
UF N* total de accidentes
N I P— - =X
SSOMA - LA CALERA N total deh=h rr'nﬂn;arm:‘ 12800
N° \° DE N° iINDICE
TRABAJADO | TOTAL HORAS N° DE DIAS DE
SEMANAS RES DE TRABAJADAS | ACCIDENTES | PERDIDOS | FRECUEN
HORAS CIA (IF)
Semana 4 45 2430 2160 1 0 47.41
Semana 5 50 2700 2400 0 0 0.00
Semana 6 53 2862 2544 0 7 0.00
Semana 7 51 2754 2448 0 0 0.00
Semana 8 52 2808 2496 0 0 0.00
Semana 9 49 2646 2352 0 5 0.00
SeTgna 52 2808 2496 0 0 0.00
SeTf”a 50 2700 2400 0 0 0.00
Semana 48 2592 2304 1 0 44.44
50 32670 29040 2 12 7.65

Fuente. Elaboracién propia.

En la tabla 22, se observo que durante las 12 semanas; en 29040 horas se
presentaron 2 accidentes; es decir; si se llegara a laborar 12800 horas se
proyectaria 8 accidentes laborales. Ademas, se deduce que, la semana 4y 12
presentaron igual nimero de accidente. Sin embargo, a comparacion del pre test
(4 accidentes) en el post test se tuvo una reducciéon de 2 accidentes, esto significa

gue el indice de accidentes llego a reducir.

Tabla 23. indice de gravedad post test

INDICADOR DE GRAVEDAD e K (horas)
-.~I-: total de dias perdidos ¥ K

SSOMA - LA CAL ERA = N® petal de & = h trabajodas 12800

N° N° INDICE
N° DE TOTAL HORAS N° DE DIAS DE

SEMANAS | TRABAJADORES DE TRABAJADAS | ACCIDENTES | PERDIDOS | GRAVEDAD

HORAS (16)
Semana 1 53 2862 2544 0 0 0.00
Semana 2 52 2808 2496 0 0 0.00
Semana 3 50 2700 2400 0 0 0.00

74



INDICADOR DE GRAVEDAD e K (horas)
N* total de dias perdidos ¥k
SSOMA — LA CALERA ~ W total de h = h trabajodaz 12800
No N° iNDICE
N° DE TOTAL HORAS N° DE DIAS DE
SEMANAS | TRABAJADORES| DE | TRABAJADAS | ACCIDENTES | PERDIDOS | GRAVEDAD
HORAS (1G6)
Semana 4 45 2430 2160 1 4 189.63
Semana 5 50 2700 2400 0 0 0.00
Semana 6 53 2862 2544 0 0 0.00
Semana 7 51 2754 2448 0 0 0.00
Semana 8 52 2808 2496 0 0 0.00
Semana 9 49 2646 2352 0 0 0.00
SeTg‘”a 52 2808 2496 0 0 0.00
SeTf”a 50 2700 2400 0 0 0.00
SeTZ""”a 48 2592 2304 1 2 88.89
50 61710 29040 2 6 23.21

Fuente. Elaboracion propia.

En la tabla 23, se observo que, se tuvo una pérdida de 24 horas a

consecuencia de los accidentes de trabajo por cada 12800 horas trabajadas.

Ademas, de las 12 semanas estudiadas la semana 4, fue la que tuvo mayor indice

de gravedad. Sin embargo, en el pre test se tuvo 27 dias perdidos y en el post test

se tuvo 6 dias con una reduccion de 21 dias.

Medicion de la etapa Actuar (Post test)

La medicion de la etapa actuar consistio en la toma de data durante 12 semanas

en la empresa La Calera S.A.C. A continuacion, se presenta el instrumento aplicado

para determinar el indice de riesgos. Cabe resaltar que, el nimero de accidentes

fatales o con el tiempo perdido por cada 12800 de HH trabajadas.
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Tabla 24. indice de frecuencia post test

INDICADOR DE FRECUENCIA K (horas)
) N* total de accidentes ‘
SSOMA — LA CALERA Sl Ty h=htrabajadas 12800
N° N° DIAS iINDICE
N° DE TOTAL HORAS N° DE PERDI DE
SEMANAS | TRABAJADORES DE TRABAJADAS | ACCIDENTES FRECUEN
DOS
HORAS CIA (IF)

Semana 1 53 2862 2544 0 0 0.00
Semana 2 52 2808 2496 0 0 0.00
Semana 3 50 2700 2400 0 0 0.00

Semana 4 45 2430 2160 1 0 47.41
Semana 5 50 2700 2400 0 0 0.00
Semana 6 53 2862 2544 0 7 0.00
Semana 7 51 2754 2448 0 0 0.00
Semana 8 52 2808 2496 0 0 0.00
Semana 9 49 2646 2352 0 5 0.00
SeTgna 52 2808 2496 0 0 0.00
SeTf”a 50 2700 2400 0 0 0.00

SeTz""”a 48 2592 2304 1 0 44.44
50 32670 29040 2 12 7.65

Fuente. Elaboracién propia.

En la tabla 24, se observo que durante las 12 semanas; en 29040 horas se

presentaron 2 accidentes; es decir; si se llegara a laborar 12800 horas se

proyectaria 8 accidentes laborales. Ademas, se deduce que, la semana 4y 12

presentaron igual nimero de accidente. Sin embargo, a comparacion del pre test

(4 accidentes) en el post test se tuvo una reducciéon de 2 accidentes, esto significa

gue el indice de accidentes llego a reducir.
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Tabla 25. indice de pérdida post test

INDICADOR DE PERDIDA | p —Jornadas no trabajadas .
SSOMA - LA CALERA """ Trabajadores cubiertos X
N° N° DE N° JORNADAS | TRABAJADO INDICE DE
Semanas TRABAJA NO RES PERDIDAS (IP)
DORES TRABAJADAS CUBIERTOS
Semana 1 53 0 0 0
Semana 2 52 0 0 0
Semana 3 50 0 0 0
Semana 4 45 0 0 0
Semana 5 50 0 0 0
Semana 6 53 0 0 0
Semana 7 51 0 0 0
Semana 8 52 0 0 0
Semana 9 49 0 0 0
Semana 10 52 0 0 0
Semana 11 50 2 2 100
Semana 12 48 0 0 0
50 0 0 100

Fuente. Elaboracion propia.

En la tabla 25, se observo el indice de pérdida en las 12 semanas de estudio

con un total de 2 jornadas no trabajadas con un indice de pérdida promedio de 100.

Variacion de riesgo laboral en la exposicion a la Covid-19 (Pre test -
Post test)

Tras la muestra de la data pre test y post test se mostré la comparacion de
los resultados del promedio de las 12 semanas de estudio previos y posteriores a

la implementacion.

Tabla 26. Comparativo de riesgos fisicos pre test y post test
CUADRO COMPARATIVO DE RIESGOS FiSICOS

PRE TEST POST TEST VARIACION
N° DE R.F I.R.F N° DE R.F I.R.F. DE N° R.F. DEL I.R.F % DE R.F.
22 29.83% 20 21,85% 2 7,98% 9,1%

Fuente. Elaboracion propia.

Al analizar la informacion mostrada en la tabla 26, se observé que se redujo
el porcentaje de riesgos fisicos en un 9,1%; asimismo, se obtuvo una reduccién en

el indice de frecuencia 7,98 por cada 100 horas de hombres trabajadas.
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Tabla 27. Comparativo de riesgos biologicos pre test y post test
CUADRO COMPARATIVO DE RIESGOS BIOLOGICOS

PRE TEST POST TEST VARIACION
N° DE R.B. I.R.B. N° DE R.B. i.R.B. DE N°R.B. DEL i.R.B. | % DE R.B.
22 41,29% 20 29,1% 2 11,12% 9,1%

Fuente. Elaboracion propia.

En la taba 27, se observa que el indice de riesgos bioldgicos era de 41,29%;
posteriormente, tras la implementacion del sistema de seguridad e higiene se tuvo
un indice de 29,1%. Esta reduccién de 11,12% muestra que el sistema fue efectivo

para reducir los riesgos biolégicos en La Calera S.A.C.

Tabla 28. Comparativo de riesgos ergonomicos pre test y post test
CUADRO COMPARATIVO DE RIESOS ERGONOMICOS

PRE TEST POST TEST VARIACION
N° DE R.E. I.R.E. N° DE R.E. I.R.E. DE N° R.E. DEL i.R.E. | % DER.E.
22 4,83% 20 2,91% 2 2,78% 9,1%

Fuente. Elaboracion propia.

En la taba 28, se observa que el indice de riesgos ergonémicos era de
4,83%; posteriormente, tras la implementacion del sistema de seguridad e higiene
se tuvo un indice de 29,1%. Esta reduccion de 11,12% muestra que el sistema fue

efectivo para reducir los riesgos biologicos en La Calera S.A.C.

Tabla 29. Comparativo de inspecciones internas pre test y post test

CUADRO COMPARATIVO DE INSPECCIONES INTERNAS

PRE TEST POST TEST VARIACION
I.R. LILR I.R. LILR DEN°I.R. | DEL I.LR. | % DE I.R.
7 58,27% 8 70,08% 1 21,81% 22,5%

Fuente. Elaboracién propia.

En la tabla 29, se muestra que el indice de inspecciones internas era de
58,27; posteriormente, tras la implementacion del sistema de seguridad e higiene
se tuvo un indice de 70,08%. Este aumento de 21,81% muestra que el sistema fue

efectivo para mejorar el seguimiento de los riesgos laborales en La Calera S.A.C.
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Tabla 30. Comparativo de cumplimiento de actividades pre test y post test

CUADRO COMPARATIVO DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES

PRE TEST POST TEST VARIACION
N° DE A.E. I.C.ALL N° DE A.E. i.C.A.LlL DE N° A.E. DEL i.C.ALL % DE A.E
4 54,29% 6 75,60% 2 21,31% 33,4%

Fuente. Elaboracién propia

En la taba 30, se observa que el indice de cumplimiento de actividades era
54,29%; posteriormente, tras la implementacion del sistema de seguridad e higiene
se tuvo un indice de 75,60%. Este aumento de 21,31% muestra que el sistema fue

efectivo para mejorar con las actividades programadas en La Calera S.A.C.

Tabla 31. Comparativo de frecuencia pre test y post test

CUADRO COMPARATIVO DE FRECUENCIA
PRE TEST POST TEST VARIACION
N° (E N° DE (E DE I?EL % DE
ACCIDENTES ACCIDENTES ACCIDENTES I.F. ACCIDENTES
0,333 333333,3 0,083 83333,3 0,25 250000 75%

Fuente. Elaboracion propia

En la tabla 31, se observa que el nUmero de accidentes se redujo en un 75%
y la variacion del indice de frecuencia nos indica que los accidentes bajaron en

250000 por cada millon de horas hombres trabajadas.

Tabla 32. Comparativo de gravedad pre test y post test

CUADRO COMPARATIVO DE GRAVEDAD
PRE TEST POST TEST VARIACION
N° DE DIAS ] N° DE DIAS ] DE DIAS ] % DE DIAS
i.G. i.G. DEL i.G.
PERDIDOS PERDIDOS PERDIDOS PERDIDOS
0 250 0 83 0 167 0%

Fuente. Elaboracién propia

En la taba 32, se observa que el indice de gravedad era de 250;

posteriormente, tras la implementacion del sistema de seguridad e higiene se tuvo
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un indice de gravedad de 83. Esta variacion de 167 muestra que las medidas

implementadas como capacitaciones e inspecciones fueron efectivas.

Tabla 33. Comparativo de pérdida pre test y post test

CUADRO COMPARATIVO DE PERDIDA
PRE TEST POST TEST VARIACION
N° DE N° DE DE N° % DE
JORNADAS ip JORNADAS - JORNADAS DEL JORNADAS
NO o NO o NO i.P. NO
TRABAJADAS TRABAJADAS TRABAJADAS TRABAJADAS
0 300 0 100 0 17 0%

Fuente. Elaboracién propia

En la taba 33, se observa que el indice de pérdida era 300; posteriormente,
tras la implementacion del sistema de seguridad e higiene se tuvo un indice de 100.
Esta reduccion de 17 muestra que el sistema fue efectivo evitar que los trabajadores

pierdan sus jornadas laborales en La Calera S.A.C.

Por ultimo, se realiz6 una segunda Matriz IPER donde se muestra reduccion

de los riesgos laborales de la empresa La Calera S.A.C.
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Figura 20. Matriz IPERC post test

De la figura 20, se deduce que, en el pre test se tuvo 22 riesgos labores; sin embargo, en el post test se logré obtener 20
riesgos laborales, lo que significa que los riesgos labores redujeron en 9.09%. Cabe resaltar que, se eliminé dos riesgos labores;

las sefaléticas y la ausencia de la rotulacion de los envases.
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3.5.4. Anédlisis econdmico financiero

En esta seccion, se presenta los gastos realizados para llevar a cabo el
sistema de seguridad e higiene industrial en la empresa La Calera S.A.C. Asimismo,
se realizé un analisis financiero con la finalidad de determinar el monto de ahorro

producto de la implementacion de la herramienta de mejora.

Tabla 34. Curso de capacitacion

CURSO DE CAPACITACION
DETALLE HORAS DICTADAS | COSTOS X HORA | COSTO TOTAL
Prevencién de Covid-19 2 S/. 100.00 S/. 200.00
Prevencion de Riesgos Laborales 2 S/. 120.00 S/. 240.00
Manejo de extintor 2 S/. 150.00 S/. 300.00
TOTAL S/. 740.00

Fuente. Elaboracion propia

En la tabla 34, se presenta el detalle de los costos realizados para las

capacitaciones para todos los colaborados de la empresa con costo total de S/740.

Tabla 35. Compra de EPP

COMPRA DE EPP
DETALLE CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
Mascarillas 200 S/. 1.00 S/. 200.00
Tocas 200 S/. 1.00 S/. 200.00
Cascos 60 S/. 15.00 S/. 900.00
Zapatos de seguridad 60 S/. 70.00 S/. 4,200.00
Chaleco de seguridad 60 S/. 50.00 S/. 3,000.00
Guantes quirdrgicos 200 S/.1.00 S/. 200.00
Guantes badana 100 S/. 10.00 S/. 1,000.00
Careta 10 S/. 30.00 S/. 300.00
TOTAL S/. 10,000.00

Fuente. Elaboracién propia

En la tabla 35, se presenta el detalle de los costos realizados para compra

de los Equipos de Protecciéon Personal (EPP) con un costo total de S/. 10,000.

Tabla 36. Compra de equipos de primeros auxilios y sefializacion

EQUIPOS DE PRIMEROS AUXILIOS Y SENALIZACION
DETALLE UNIDAD |[COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
Botiquin abastecido 2 S/. 150.00 S/. 300.00
Carteles de seguridad 12 S/. 10.00 S/. 120.00
Cintas de seguridad 3 S/. 40.00 S/. 120.00
Extintores 3 S/. 65.00 S/. 195.00
TOTAL S/. 735.00

Fuente. Elaboracion propia
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En la tabla 36, se presenta el detalle de los costos realizados para la compra

de los equipos de primeros auxilios y sefializacién con un costo total de S/. 735.

Tabla 37. Compra de equipos de Utiles de oficina

UTILES DE OFICINA

DETALLE CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
Archivadores 5 S/. 10.00 S/. 50.00
Impresora 2 S/. 300.00 S/. 600.00
Grapas 3 S/.5.00 S/. 15.00
Lapiceros 36 S/.1.00 S/. 36.00
Paquete de hojas 5 S/. 13.50 S/. 67.50
TOTAL S/. 50.00

Fuente. Elaboracién propia
En la tabla 37, se muestra el detalle de los costos realizados para la compra

de los utiles de oficina con un costo total de S/. 50.

Tabla 38. Cuadro general de costos

CUADRO GENERAL DE COSTOS
Detalle COSTO
CURSOS DE CAPACITACION S/. 740.00
COMPRA DE EPP S/. 10,000.00
EQUIPOS DE PRIMEROS AUXILIOS Y SENALIZACION S/. 735.00
UTILES DE OFICINA S/. 768.50
COSTO TOTAL S/. 12,243.50

Fuente. Elaboracion propia

En la tabla 38, se aprecian todos los gastos requeridos para implementar el
sistema de seguridad e higiene industrial logrando un monto total de S/. 12,242.50
Flujo de caja

Finalmente, tras la ejecucion se evalio la viabilidad del sistema
implementado mediante el flujo de caja mostrado en la tabla 38; la cual, obtuvo un
VAN positivo >0, de S/9,112.17. y un TIR de 38%; dado que, es superior a la tasa
de descuento, se confirmo la rentabilidad del sistema de seguridad e higiene al
reducir los riesgos laborales en la exposicion a la Covid-19. Ademas, se evidencié
gue la fecha de recuperacion de capital en la propuesta de mejora fue en la quinta

semana.
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Tabla 39. Flujo de caja

SEMANAS

]

PERIODO 30 51 52 33 4 35 36 57 38 39 510 311 512
INGRESOS
Ahorro de dinero por la
mejora del proceso 5/.000| 5/.493350| 5/.493390| 5/458950| 5/.4538990| S/ 4538930 5/.45385.50| 5/.4588.50 54538550 5/.4589.30| 3/.493390( 5/4583.50 5/.4989.90
TOTAL DE INGRESD 5.000| 5/.493990| 5/.4933.90| 5/ 498950| 5/.4989.50| 5/.438950| 5/.4989.50| 5/.498990| §/.4389.30| 5/ 49389.30| §/.493930| 5/.4389.90 5/.4,989.90
Inversian -5/.12.24350
Mantenimiento de
mejora 5/.0.00
TOTAL DE EGRESOS 5/.0.00
FLUJO EFECTIVO -5/.12,24350| §/.4939.30| 5/.4989.90| 5/.438950| 5/ 4989.90| 5/ 498950| 5/.4989.50| 5/.4989.50| §/.4389.50| §/.4389.50| 5/.493930| &/ 4589.50 5/.4,989.90
5.
FLUJO EFECTIVO NETO -5/, 1224350 | -5/, 725360 -3/ 226370 5/ 272620| §.771610| &/ 1270600 &/ 1769550| S/ 226B530| S/ 27E75.70| 5/ 3266560) 37ESLS0| 5 4264540 5/.47,635.30

Fuente. Elaboracién propia.

S/.9,112.17

Se acepta
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3.6. Método de analisis de datos

El analisis descriptivo selecciona caracteristicas susceptibles de medir para
obtener informacion acerca del estado actual del fendmeno de interés (PINO,
2019). De acuerdo a ello, para el analisis de los datos del estudio, se elabor6
graficos comparativos utilizando el programa estadistico SPSS tomando en cuenta
los datos recopilados y la interpretacion de los eventos de riesgo en niveles muy
alto, alto, medio y bajo, antes de la aplicacién del sistema de seguridad e higiene
industrial y posterior a la aplicacién entre enero y marzo del 2022.

Asimismo, los analisis inferenciales tienen como objetivos probar las
hipotesis y posteriormente, establecer la significancia (SILVESTRE y HUAMAN,
2019). Por lo cual, para el analisis inferencial se emple6 el programa SPPS para
evaluar si el efecto de la implementacion del sistema de seguridad e higiene
industrial fue significativo. Para ello, se aplico la prueba de normalidad teniendo en
cuenta la cantidad de datos para conocer el comportamiento de los mismos y poder
establecer el estadistico idoneo para las pruebas de hipotesis. En ese sentido,
como la investigacion trabajo con una muestra menor a 30 se empleara la prueba
de normalidad de Shapiro Wilk (VALDERRAMA, 2019). Tras el analisis del
comportamiento de los datos, por medio del estadistico seleccionado se determino
la significancia mediante la comparacion de los indices de media de las

dimensiones de las variables; con lo cual, se establecio la prueba de hipotesis.
3.7. Aspectos éticos

Con relacion a los principios éticos se considera que el investigador del
presente estudio Aplicacion de un sistema de Seguridad e Higiene Industrial para
reducir riesgos laborales en la exposicidén a la Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima
2021, como futuro profesional de la carrera de ingenieria industrial se compromete
a honrar los resultados obtenidos de la investigacion, de forma transparente y firme,
sin ejercer manipulacion alguna sobre ninguno de ellos. Cuenta con data fiable; la
cual, utiliz6 todos los métodos, herramientas esenciales de ingenieria, para

conseguir data de fuentes confiables de la empresa La Calera S.A.C.
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IV. RESULTADOS
4.1. Anédlisis de la hipétesis general

Ho: La aplicacién de un sistema de seguridad e higiene industrial no reduce los
riesgos laborales en la exposicion a la Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima 2021.

Ha: La aplicacion de un sistema de seguridad e higiene industrial reduce los riesgos

laborales en la exposicion a la Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima 2021.
Para ejercer una decision se toma en cuenta las siguientes reglas de decision:

Si P valor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.
Si P valor > 0.05, no se rechaza la hip6tesis nula.

Para ello, se procedio a realizar la prueba de normalidad para analizar los 22
riesgos laborales detectados en las 12 semanas, como se trata de una muestra

menor a 30, se eligio a Shapiro Wilk como prueba ideal para el estudio.

Tabla 40. Pruebas de normalidad de los riesgos laborales

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Riesgos

laborales ,215 12 ,130 ,902 12 ,169
Pretest
Riesgos

laborales ,223 12 ,102 ,879 12 ,086
Postest

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Fuente. IBM SPSS Stadistics.

En la tabla 40, se observo que la significancia de los riesgos laborales antes
fue 0.169 = 0.05; lo que significa segun la regla de decisidn que este posee un
comportamiento paramétrico. Asimismo, la normalidad de los riesgos laborales
después de la aplicacion del sistema de seguridad e higiene industrial fue 0.086 =
0.05; lo que significa segun la regla de decision indica que este posee un
comportamiento paramétrico. En resumen, dado que ambos resultados tienen

comportamientos paramétricos se procedio el andlisis estadigrafo de T student.
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Tabla 41. Estadisticos de muestras relacionadas - riesgos laborales

Error tip de la

Riesgos Laborales Media N Desv. tip media
Pre Test 22,0000 12 1,75810 ,50752
Post Test 20,0833 12 1,83196 ,52884

Fuente. IBM SPSS Stadistics.

En la tabla 41, se pudo observar que la implementacién del sistema de
seguridad e higiene redujo los riesgos laborales en la empresa La Calera S.A.C.;
puesto que, en el pre test se tuvo una media de 22 y en el post test se tuvo una
media de 20,083, lo que significa que los riesgos laborales redujeron en 2 riesgos

laborales luego de la aplicacién de la herramienta de mejora.

Tabla 42. Pruebas de muestras relacionadas — riesgos laborales

Diferencias emparejadas
5 Desv. 95% de intervalo de Sig.
Riesgos esv. fi de | i
. Error contianza de la t g| (b||a
Media - . .
Laborales .De.s, prome- diferencia teral)
viacion dio Inferior Superior
Pre Test 23
1,91667 ,28868 ,08333 1,73325 2,10008 OO(; 11 ,000
Post Test

Fuente. IBM SPSS Stadistics.

En la tabla 42, se muestra la significancia bilateral de la prueba de t student
para los riesgos laborales es de 0,000 menor al 0,05. Por tanto, se procede a
rechazar la hipoétesis nula; ademas, se afirma que la implementacion del sistema
de seguridad e higiene industrial si reduce los riesgos laborales en la exposicion a
la Covid-19 en la Calera S.A.C.

4.2. Analisis de la primera hipétesis especifica

Ho: La aplicacion de un sistema de seguridad e higiene industrial no reduce los

riesgos fisicos en la exposicion a la Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima 2021.

Ha: La aplicacion de un sistema de seguridad e higiene industrial reduce los riesgos

fisicos en la exposicidon a la Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima 2021.
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Para ejercer una decision se toma en cuenta las siguientes reglas de decision:

Si P valor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.
Si P valor >0.05, no se rechaza la hipétesis nula.

Para ello, se procedio a realizar la prueba de normalidad para analizar los 22
riesgos fisicos detectados en las 12 semanas, como se trata de una muestra menor

a 30, se eligié a Shapiro Wilk como prueba ideal para el estudio.

Tabla 43. Pruebas de normalidad de los riesgos fisicos.

Pruebas de normalidad

. . Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Riesgos Fisicos
Estadistico gl Sig. Estadistico o] Sig.
Pre test ,164 12 ,200° ,973 12 ,937
Post test ,137 12 ,200 ,954 12 ,692

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente. IBM SPSS Stadistics.

En la tabla 43, se observé que la significancia de los riesgos fisicos antes fue
0.937 = 0.05; lo que significa segun la regla de decisidbn que este posee un
comportamiento paramétrico. Asimismo, los riesgos fisicos después de la
aplicacidon del sistema de seguridad e higiene industrial fue 0.692 = 0.05; lo que
significa segun la regla de decision que este posee un comportamiento paramétrico.
En resumen, dado que ambos resultados tienen comportamientos paramétricos se

procedio el andlisis estadigrafo de T Student.

Tabla 44. Estadisticos de muestras relacionadas - riesgos fisicos

Estadisticas de muestras relacionadas
Riesgos Fisicos | Media N Desv. Desviacion Desv. Error promedio
Pre test .2983 12 .07744 .02236
Post test .2192 12 .09000 .02598

Fuente. IBM SPSS Stadistics.

En la tabla 44, se pudo observar que la implementacion del sistema de
seguridad e higiene redujo los riesgos fisicos en la empresa La Calera S.A.C.;

puesto que, en el pre test se tuvo una media de 0.30 y en el post test se tuvo una
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media de 0.22, lo que significa que los riesgos fisicos redujeron en 0.08 luego de la

aplicacion del sistema de seguridad e higiene industrial.

Tabla 45. Pruebas de muestras relacionadas — riesgos fisicos

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias emparejadas
) Desv. 95% de intervalo de Sig.
Riesgos Desv. £ . de | ¢ | (bilat
fai rror confianza de la ilate
Fisicos Media Desvia . i J
., prome diferencia ral)
cién ) i .
dio Inferior Superior
Pre
test
- .07917 .02968 .00857 .06031 .09803 9,239 | 12 ,000
Post
test

Fuente. IBM SPSS Stadistics.

En la tabla 45, se muestra la significancia bilateral de la prueba de t student
para los riesgos fisicos es de 0,000 menor al 0,05. Por tanto, se procede a rechazar
la hipétesis nula; ademas, se afirma que la implementacion del sistema de
seguridad e higiene industrial si reduce los riesgos fisicos en la exposicion a la
Covid-19 en la Calera S.A.C.

4.3. Analisis de la segunda hipoétesis especifica

Ho: La aplicacion de un sistema de seguridad e higiene industrial no reduce los
riesgos bioldgicos en la exposicion a la Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima
2021.

Ha: La aplicacion de un sistema de seguridad e higiene industrial reduce los riesgos

biologicos en la exposicion a la Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima 2021.
Para ejercer una decision se toma en cuenta las siguientes reglas de decision:

Si P valor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Si P valor >0.05, no se rechaza la hipoétesis nula.

Para ello, se procedio a realizar la prueba de normalidad para analizar los 22
riesgos bioldgicos detectados en las 12 semanas, como se trata de una muestra

menor a 30, se eligié a Shapiro Wilk como prueba ideal para el estudio.
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Tabla 46. Pruebas de normalidad de los riesgos bioldgicos.

Pruebas de normalidad
i Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Riesgos .
biolégicos Estadistico gl Sig. ESti(:Stl- gl Sig.
Pre test ,296 12 ,005 ,834 12 ,024
Post test ,213 12 ,139 ,886 12 ,105
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente. IBM SPSS Stadistics.

En la tabla 46, se observé que la significancia de los riesgos biolégicos antes
fue 0.024 = 0.05; lo que significa segun la regla de decision que este posee un
comportamiento no paramétrico. Asi mismo, los riesgos biol6gicos después de la
aplicacidon del sistema de seguridad e higiene industrial fue 0.105 = 0.05; lo que
significa segun la regla de decision que este posee un comportamiento paramétrico.
En resumen, dado que ambos resultados tienen comportamientos paramétricos se

procedio el andlisis estadigrafo de Wilcoxon.

Tabla 47. Estadisticos de muestras relacionadas - riesgos biologicos

Estadisticas de muestras relacionadas
Riesgos i L )
Biolgicos Media N Desv. Desviacion Desv. Error promedio
Pre test 4458 12 .09662 .02789
Post test .3342 12 .09940 .02870

En la tabla 47, se pudo observar que la implementacion del sistema de
seguridad y e higiene redujo los riesgos biologicos en la empresa La Calera S.A.C.;
puesto que, en el pre test se tuvo una media de 0.4458 y en el post test se tuvo una
media de 0.3342, lo que significa que los riesgos biolégicos redujeron en 0.1116

luego de la aplicacion del sistema de seguridad e higiene industrial.
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Tabla 48. Pruebas de muestras relacionadas — riesgos bioldgicos

Estadisticos de prueba?

Riesgos hioldgicos en el Pre test y Post test
Z -3,089°
Sig. Asintética (bilateral). ,002
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon.

b. Se basa en rangos positivos.
Fuente. IBM SPSS Stadistics.

En la tabla 48, se muestra la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon
para los riesgos bioldgicos que es de 0,002 que es menor al 0,05. Por tanto, se
procede a rechazar la hipétesis nula; ademas, se afirma que la implementacién del
sistema de seguridad e higiene industrial si reduce los riesgos biologicos en la

exposicion a la Covid-19 en la Calera S.A.C.

4.4. Analisis de la tercera hipotesis especifica

Ho: La aplicacion de un sistema de seguridad e higiene industrial no reduce los
riesgos ergonodmicos en la exposicion a la Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima
2021.

Ha: La aplicacion de un sistema de seguridad e higiene industrial reduce los riesgos

ergonomicos en la exposicion a la Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima 2021.
Para ejercer una decision se toma en cuenta las siguientes reglas de decision:

Si P valor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Si P valor >0.05, no se rechaza la hipotesis nula.

Para ello, se procedio a realizar la prueba de normalidad para analizar los 22
riesgos ergonémicos detectados en las 12 semanas, como se trata de una muestra

menor a 30, se eligié a Shapiro Wilk como prueba ideal para el estudio.
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Tabla 49. Pruebas de normalidad de los riesgos ergonémicos.

Pruebas de normalidad

Riesgos Kolmogdérov-Smirnov Shapiro-Wilk
ergondmicos Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.

Pre test ,374 12 ,000 ,640 12 ,000

Post test ,325 12 ,001 ,720 12 ,001

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente. IBM SPSS Statistics.

En la tabla 49, se observd que la significancia de los riesgos ergonémicos
antes fue 0.000 = 0.05; lo que significa segun la regla de decision que este posee
un comportamiento paramétrico. Asi mismo, los riesgos ergonémicos después de
la aplicacion del sistema de seguridad e higiene industrial fue 0.001 = 0.05; lo que
significa segun la regla de decision que este posee un comportamiento paramétrico.
En resumen, dado que ambos resultados tienen comportamientos paramétricos se

procedio el andlisis estadigrafo de Wilcoxon.

Tabla 50. Estadisticos de muestras relacionadas — riesgos ergondmicos

Estadisticas de muestras relacionadas
Riesgos ) o .
Bioldgicos Media N Desv. Desviacion Desv. Error promedio
Pre test .0458 12 .00515 .00149
Post test .0317 12 .02823 .00815

En la tabla 50, se pudo observar que la implementaciéon del sistema de
seguridad e higiene redujo los riesgos ergondmicos en la empresa La Calera
S.A.C.; puesto que, en el pre test se tuvo una media de 0.0458 y en el post test se
tuvo una media de 0.0317, lo que significa que los riesgos ergondmicos redujeron

en 0.0141 luego de la aplicaciéon del sistema de seguridad e higiene industrial.

Tabla 51. Prueba de muestras relacionadas - riesgos ergonémicos

Estadisticos de prueba®

Riesgos ergonémicos Pre test y Post test

z -1,295°
Sig. Asintética (bilateral). ,195
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon.

b. Se basa en rangos positivos.
Fuente. IBM SPSS Statistics.
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En la tabla 51, se muestra la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon
para los riesgos ergonomicos es 0,000 menor al 0,05. Por tanto, se procede a
rechazar la hipotesis nula; ademas, se afirma que la implementacion del sistema
de seguridad e higiene industrial si reduce los riesgos ergonémicos en la exposicién
ala Covid-19 en la Calera S.A.C.
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V. DISCUSION

Segun los resultados obtenidos referentes a los riesgos laborales, se
corrobora que la hip6tesis general planteada al inicio de la investigacion fue
aceptada con una significancia de 0,000; de modo que, se confirma que la
aplicacion del sistema de seguridad e higiene reduce los riesgos laborales en la
empresa La Calera S.A.C., se logra identificar a 22 riesgos laborales que hacen del
area un ambiente de peligro para los trabajadores; lo cual, se redujo a 20 riesgos
tras la aplicacion de la herramienta de mejora, los dos riesgos que se lograron
mitigar fueron las sefialéticas y la ausencia de la rotulacion de los envases, esto
representa una reduccion del 9,09% de riesgos. Dicha mejora, se ve reflejada en el
estudio realizada por el ingeniero Oscar Mendieta (2020), titulada “Mejora del
sistema de seguridad para aminorar los incidentes y accidentes en el proceso de
almacenamiento de materia prima, en una planta de reaprovechamiento de
descarte y residuos hidrobiolégicos”, de la URP que concluy6é que la mejora de
dicho sistema aminora los incidentes y accidentes, logrando una reduccion
significativa (p=0,007) y una reduccion en la tasa de incidentes laborales en
54,84%. Asimismo, el articulo del ingeniero Daniel Solorzano (2021), titulada
“Gestion de la seguridad y salud en el trabajo frente al Covid-19 en una empresa
del sector pesquero peruano”, de la UCV; la cual, tuvo como conclusién que una
adecuada gestion en cuanto a la seguridad y salud laboral reduce
significativamente el nimero de casos y tasas de positividad hacia el Covid — 19,
pues se redujo la positividad de un 71% a 15,65% Yy esta diferencia tuvo un p<0.05.

Asimismo, el investigador Kwan Kin (2021) en su articulo “Efecto de un
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST) basado en
KOSHA 18001 sobre los accidentes laborales”, del Instituto de Capacitacion en
Seguridad y Salud Ocupacional, Agencia de Seguridad y Salud Ocupacional de
Corea, concluyo que las empresas que operan el SGSST tuvieron indices de
accidentes mas bajos que las que no lo hicieron; puesto que, se tuvo una tasa de
reduccion de accidentes promedio de -0,4320 y un p=0,020. Sin embargo, la
investigacion realizada por la ingeniera Ana Montero (2018), titulada “Propuesta de
un modelo de gestion de seguridad e higiene industrial para disminuir el riesgo

operativo en una empresa pesquera”, de la UCV que concluy6 en que la gestion de
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Seguridad e Higiene Industrial no reduce significativamente el riesgo operativo;
pese que, se logro pasar de 11 a 5 accidentes gracias a la implementacion.

Terminado el proceso la implementacion de la presente tesis se determind
gue la aplicacion del sistema de Seguridad e Higiene Industrial redujo los riesgos
laborales en la exposicion a la Covid-19; donde los principales riesgos reducidos
fueron los riesgos fisicos, bioldgicos y ergondmicos. A continuacion, se describe las
hipotesis generales y especificas del presente trabajo de investigacion.

De los resultados obtenidos referentes a los riesgos fisicos, se comprueba
gue la hipotesis especifica N°1 fue aceptada con una significancia de la prueba de
0,000. En tal sentido se logra confirmar que, gracias a la aplicacion del sistema de
Seguridad e Higiene Industrial, se logrd reducir los riesgos fisicos en un 8.71%,
pasando de un 29.83% a 21,85%. Esta reduccion guarda relacion con la
investigacion de VELIZ (2018), titulada “Aplicacion del sistema de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo con enfoque en auditoria Ley 29783 para reducir
accidentes laborales”, de la Universidad César Vallejo. En dicha investigacion se
logro reducir los accidentes de trabajo en 42,1% luego de la implementacion. Asi
mismo, GARCIA (2020), en su investigacion titulada “Mejora del sistema de
seguridad para aminorar los incidentes y accidentes en el proceso de
almacenamiento de materia prima, en una planta de reaprovechamiento de
descarte y residuos hidrobiolégicos”, de la universidad Ricardo Palma. En dicha
investigacion se logré reducir la tasa de incidentes y accidentes a través del sistema
de higiene industrial en un 54.84% luego de la aplicacion del sistema.

De los resultados obtenidos referentes a los riesgos biolégicos, se
comprueba que la hipotesis especifica N°2 fue aceptada con una significancia de la
prueba de 0,002. En tal sentido se logra confirmar que, gracias a la aplicacion del
sistema de Seguridad e Higiene Industrial, se logré reducir los riesgos bioldgicos
enun 11,12%, pasando de un 41,29% a 29,1%. Esta reduccion guarda relacion con
la investigacion de FIRDYANTI et al., (2020), titulada “El efecto de la capacitacion
en seguridad y salud en el trabajo hacia los trabajadores Comportamiento de
seguridad en el centro de salud comunitario Wolasi del sur Konawe Regencia”, de
la Universidad de Indonesia. En dicha investigacion se llegé reducir 14% de los
peligros potenciales después de la implementacion. De la misma manera,

SALAZAR (2021), en su tesis titulada “Sistema de gestidon de seguridad y salud en
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el trabajo para disminuir riesgos laborales en la I.E. N°22305, Ica 2021, de
Universidad César Vallejo. En dicha investigacion se llegé reducir de la frecuencia
de accidentes a 55 luego de la implementacion. Asimismo, el articulo del ingeniero
Daniel Solorzano (2021), titulada “Gestién de la seguridad y salud en el trabajo
frente al Covid-19 en una empresa del sector pesquero peruano”, de la UCV; la
cual, tuvo como conclusion que una adecuada gestion en cuanto a la seguridad y
salud laboral reduce significativamente el nimero de casos y tasas de positividad
hacia el riesgo biologico del Covid — 19, pues se redujo la positividad de un 71% a
15,65% y esta diferencia tuvo un p<0.05 luego de aplicar las mejoras a través del
sistema.

De los resultados obtenidos referentes a los riesgos ergonémicos, se
comprueba que la hipotesis especifica N°3 fue aceptada con una significancia de la
prueba de 0,000. En tal sentido se logra confirmar que, gracias a la aplicacion del
sistema de Seguridad e Higiene Industrial, se logro reducir los riesgos ergondmicos
en un 2,05%, pasando de un 4,83% a 2.78%. Esta reduccion guarda relacion con
la investigacion de YANWAR et al., (2021), titulada “Una intervencién comunitaria
en la pandemia de Covid-19: salud y seguridad ocupacional para el transporte en
linea musulman”, en la Universidad Islam. En dicha investigacién se encontr6é que
la comunidad cumple eficazmente (81%) la seguridad y salud. Asi mismo,
GHAHRAMANI y SUMMALA (2015) en su investigacion titulada, “Un estudio del
efecto de OHSAS 18001 en la tasa de lesiones laborales”, en Iran. En dicha
investigacion se consiguio un cambio positivo respecto a la seguridad laboral en las

empresas certificadas, luego de implementar las OHSAS 18001.
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VI. CONCLUSIONES

Objetivo general

e Determinar cémo la aplicacion de un sistema de seguridad e higiene
industrial reduce los riesgos laborales en la exposicion a la Covid-19 en La
Calera S.A.C., Lima 2021

Conclusion

1. Tras llevar a cabo la implementacion del sistema de seguridad e higiene
industrial con la finalidad de reducir los riesgos laborales en el area de
almacén de la empresa La Calera S.A.C., se logré aminorar el nUmero de
riesgos laborales en un 9,1% (ver tabla 41) en el area de almacén. De modo

gue, el numero de riesgos laborales se redujera de 22(100%) a 20(90,9%).
Objetivo especifico 1

e Establecer como la aplicacion de un sistema de seguridad e higiene

industrial reduce los riesgos fisicos en La Calera S.A.C., Lima 2021.
Conclusion

2. Tras llevar a cabo la implementacion del sistema de seguridad e higiene
industrial para reducir los riesgos fisicos en el area de almacén de la
empresa La Calera S.A.C., se logroé reducir los riesgos fisicos en 7,98% (ver
tabla 26) en el area de almacén. De modo que, el indice de riesgos fisicos
pasara de 29,83% a un 21,85%.

Objetivo especifico 2

e Establecer como la aplicacion de un sistema de seguridad e higiene

industrial reduce los riesgos bioldgicos en La Calera S.A.C., Lima 2021.
Conclusion

3. Tras llevar a cabo la implementacion del sistema de seguridad e higiene
industrial para reducir los riesgos biologicos en el area de almacén de la
empresa La Calera S.A.C., se logré reducir los riesgos biolégicos en 11,12%
(ver tabla 27) en el area de almacén. De modo que, el indice de riesgos
bioldgicos pasara de 41,29% a 11,12%.
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e Objetivo especifico 3

e Establecer como la aplicacion de un sistema de seguridad e higiene

industrial reduce los riesgos ergondémicos en La Calera S.A.C., Lima 2021.
e Conclusion

4. Tras llevar a cabo la implementacion del sistema de seguridad e higiene
industrial para reducir los riesgos ergondmicos en el area de almacén de la
empresa La Calera S.A.C., se logré reducir los riesgos ergondmicos en
2,78% (ver tabla 28) en el area de almacén. De modo que, el indice de
riesgos ergonémicos pasara de 4,83% a 2,91%.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se aconseja a la directiva de area SSOMA, continuar con aplicacion del
sistema de seguridad e higiene industrial de forma correcta respetando sus
pasos y lineamiento; de modo que, se siga obteniendo resultados favorables.
Ademas, se sugiere que se lleve a cabo la aplicacién del sistema a otras
areas de la empresa La Calera S.A.C. priorizando aquellas donde se
presente frecuentemente accidentes laborales.

Se aconseja al supervisor, realizar capacitaciones e inspecciones en los
trabajadores de la empresa con el objeto de orientar sobre la forma correcta
de realizar el proceso y dar a conocer técnicas para que se pueda realizar
las labores de forma segura para evitar que estas actividades se asocien a
algun tipo de lesion fisica.

Se aconseja al supervisor, realizar inspecciones peridédicas en los
trabajadores de la empresa con la finalidad de cerciorarse que todos ellos
hagan el uso correcto de los EPP brindados para que el riesgo por Covid-19
u otros riesgos biolégicos siga aminorandose.

Se sugiere al supervisor, brindar capacitaciones ergonomicas teorico-
practico enfocados en mostrar la forma adecuada de ejecutar sus
actividades; con la finalidad de, evitar que los trabajadores no padezcan

dafos ergondmicos a corto o mediano plazo.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de consistencia

“Aplicacion de un sistema de Seguridad e Higiene Industrial para reducir riesgos laborales en la exposicion a la Covid-19 en La Calera S.A.C., Lima 2021”

Problemas Objetivos Hipotesis Variables Dimensiones Indicadores Escala Metodologia
NIR
P. General 0. General H. General IR = e ¥100%
i Como la | Determinar como la | La aplicacién de Planeacion. ) Tipo de
VI i . .
icacion  d icacion  d ist q IIR= Indice de inspecciones de 55T. . tiqacion:
aplicacion de | aplicacion de wn | un sistema de NIR= N° de inspecciones realizadas. Razd investigacion:
un sistema de | sistema de | seguridad e . TIR= Total de inspecciones azon. Aplicada
Sistema de programadas
Seguridad e | seguridad e higiene | higiene industrial . T MAR Disefio de
seguridad e ICA = ¥100%
Higiene industrial reducira | reducira los - NAP investigacion:
higiene Hacer. . .
Industrial los riesgos | riesgos laborales | | . ICA= Indice de cumplimiento de Pre experimental
industrial aclividades.
reducira  los | laborales en la | enla exposicion a NAE= N° de actividades ejecutadas. Razon. Poblacion:
riesgos exposicion a la | la Covid-19 en La NAP= N® de actividades 22 riesgos laborales
laborales en la | Covid-19 La | Cal SAC programadas. Técnica:
aborales en la | Covid- en La | Calera ALC, indice de frecuencia: ecnica:
exposicion a la | Calera S.AC, Lima | Lima 2021. ILF Observacion
Covid-19 enLa | 2021. _ N°total de accidentes . Instrumentos:
Calera S5A.C, Verificar. T Netatalde h—h trabajadas * ' Ficha de registro
Lima 20217 indice de gravedad: Razén.
1.G.
_ N°total de dias perdidos
" N°total de h — h trabajadas x
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indice de pérdida:
Actuar. Jornadas no trabajadas

'~ Trabajadores cubiertos x10° Razon.
P. Especificos | O. Especificos H. Especificos LAF.— ( F )xmﬂ%
-4 Como la | - Establecer como | - La aplicacion de Total de R.
aplicacion de un | la aplicacion deun | un  sistema de Riesgos RE- indice de ries N Razom.
sistema de | sistema de | sequridad e fiSicos. N _ gos fisicos.
Sequridad e | sequridad e | higiene industrial vD: RF.. Riesgos fisicos.
Higiene higiene industrial | reducira los R Riesgos.
Industrial reducira los | riesgos fisicos en Riesgo
reducira los | riesgos fisicos en | la exposicion a 12 | |aboral en la [LR.B.= (Wi’;ﬂ.) x100%
riesgos  fisicos | la exposicion a la | Covid-19 en La| axposicién
en la ex!msicit_‘rn Covid-19 en La C-alera S.AC | 3 covid-19 LR.B.- indice de riesgos biolgicos. Razon.
ala Covid-19 en | Calera S.A.C, | Lima 2021 , Riesgos RB.- Riesgos biolégicos.
LaCalera5.AC, | Lima 2021. - La aplicacion de bioldgicos. R Riesgos.
Lima 20217 - Establecer | un sistema de
-;,Como la | como la aplicacion | seguridad e
aplicacion d2 un | de un sistema de | higiene industrial
sistema de | seguridad e | reducira los LR.E= (m) x100%
Seqguridad e higiener industrial | riesgos binlﬁgims Riesgos , Razén.
Higiene reducira riesgos | en la exposicion a ergonomicos. |.R.B.: indice de riesgos ergonomico.
Industrial bioldgicos en la | la Covid-19 en La R.B.: Riesgos ergondmico.
reducird los | exposicion a la| Calera  SAC, R Riesgos.
riesgos Covid-19 en La | Lima 2021.
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biologicos en la
exposicion en la

Covid-19 en La
Calera 3SAC,
Lima 20217
-¢,Como la
aplicacion de un
sistema de
Sequridad e
Higiene
Industrial
reducird los
riesgos

ergonomicos en
la exposicion en
la Covid-19 en
La Calera 5.A.C,
Lima 20217

Calera 5AC
Lima 2021.

- Establecer como
la aplicacion de un
sistema de
seguridad 2]

higiene industrial
reducira  riesgos
ergondmicos en la
exposicion a la
Covid-19 en La
Calera SAC,
Lima 2021.

- La aplicacion de
un sistema de
seguridad e
higiene industrial
reducira los
riesgos

ergondmicos  en
la exposicion a la

Covid-19 en La
Calera S5AC,
Lima 2021.
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Anexo 2. Matriz de operacionalizaciéon de variables

R.: Riesgos.

Variable Definicién Definicién Dimensiones Indicadores Escala de
conceptual operacional indicadores
i acni i NIR
Yarlable | Procesos y técnicas | El -S|stema- | de IR = - X100%
independiente | que evitan la | seguridad e higiene Planeacion. IR= indice de inspecciones de SST Raz6n
Sistema de | ocurrencia de | industrial en el NIR= N° de inspecciones realizadas.
seguridad e | accidentes y | trabajo se realizo TIR= Total de inspecciones programadas.
- . NAE
higiene enfermedades en el | para mejorar las ICA = leOO%
industrial trabajo por medio de | condiciones de los Hacer. ICA= indice de cumplimiento de actividades. Razén
la deteccion, | trabajadores de la NAE= N° de actividades ejecutadas.
— No S
evaluacion y control | empresa La Calera NAP N° de actividades programadas.
de los riesgos | S.A.C. por medio de Indice de frecuencia:
laborales (OLGUIN, | las dimensiones I.F.= N? total de acadent?s x 106
) -~ N° total de h — h trabajadas .
2019). planeacién, hacer, Verificar. . Razén
" Indice de gravedad:
verificar y actuar.
y 1 G = N° total de dias perdidos 03
""" Netotaldeh —h trabajadasx
indice de pérdida:
Actuar. e Jornadas no trabajadas . Razon
""" Trabajadores cubiertos
Variable El riesgo laboral | Situacion [ RF. = ( id. >x100%
dependiente | comprende a la | generadora de ) Total de R.
Riesgo probabilidad de que | incidentes, Riesgo fisico. .R.F.. Indice de riesgos fisicos. Razén
laboral los trabajadores | accidentes o] R.F. Riesgos fisicos.
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estén frente a una
situacion  peligrosa
que les
dafios (TRANTER,
2020).

genere

enfermedad laboral
dentro de la
empresa La Calera
S.A.C.; las cuales,
fueron  evaluadas
segun los indices
de riesgo fisico,
biologico y

ergonoémico.

x100%

.B.
[-R.B.= (Total de R.)

Riesgo biolégico. I.R.B.: indice de riesgos bioldgicos. Razon
R.B.: Riesgos biologicos.
R.: Riesgos.
I.R.E.= (W) x100%
I.R.E.: indice de riesgos ergonémico.
Riesgo ergonémico. Razon

R.E.: Riesgos ergonomico.

R.: Riesgos.
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Anexo 3: Instrumentos de recoleccién de datos

FICHA DE REGISTRO DE INFORMACION
Instrucciones:
- Revisar los registros de recoleccion de informacién mensual.
- Verificar que los datos solicitados estén completos en el registro de
informacion.

- Usar la siguiente escala de medicion:

Baremos
Niveles Muy alto (4) Alto (3) Medio (2) Bajo (1)
Rangos 76 — 100% 51 -75% 26 — 50% 1-25%

PARTE I: Identificacion de la empresa:

Nombre: RUC:

Cantidad de trabajadores activos: ( )
Mes: Afo:

N° de semanas: Desde: Hasta:

PARTE Il. Medicién de variables

Puntajes Nivel de riesgo
laboral

Planeacion: 4 3 2 1

1 [IR= Indice de inspecciones de SST.

2 NIR= N° de inspecciones realizadas.

3 TIR= Total de inspecciones programadas.

Hacer:

ICA= indice de cumplimiento de actividades.

NAE= N° de actividades ejecutadas.

6 NAP= N° de actividades programadas.

Verificar:

7 | indice de frecuencia.

8 N° total de accidentes.

9 N° total de h-h trabajadores.

113



Actuar:

10 | indice de pérdida.
11 | Jornadas no trabajadas.
12 | Trabajadores cubiertos
Riesgos fisicos:
1 | LR.F.: indice de riesgos fisicos.
2 R.F.: Riesgos fisicos.
3 R.: Riesgos.
Riesgos biolégicos:
4 | I.R.B.: Indice de riesgos bioldgicos.
R.B.: Riesgos biolégicos.
R.: Riesgos.
Riesgos ergonémicos:
7 I.R.B.: indice de riesgos ergonémico.

R.B.: Riesgos ergondémico.

R.: Riesgos.
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Anexo 4. Ficha de registro de inspeccioén interna (Dimension: Planeacion)

REGISTRO DE INSPECCIONES INTERNAS — LA CALERA R = %Xwo%

N° INSPECCIONES INSPECCIONES INDICE DE INSPECCIONES
Semanas PROGRAMADAS (TIR) REALIZADAS (NIR) REALIZADAS (IIR)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10
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Anexo 5. Ficha de registro de inspecciones Preventivas — La Calera

NO

Area/proceso

Descripcion

Calificacion

correctivas

Responsable

Revision: 01 Aprobado: Direccién Area: SSOMA Péagina: 1/1
Empresa: La Calera S.A.C. Planeada Inspector:
Tipo de inspeccion
Comentarios: | meememeeeemeemeee- No planeada Firma:
Acciones

Fecha de cierre
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Anexo 6. Ficha de indicadores de cumplimiento de actividades (Dimension 2: Hacer)

INDICADOR DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES ron = NAE oo
SSOMA — LA CALERA NAP
N° N° DE ACTIVIDADES N° DE ACTIVIDADES iNDICE DE CUMPLIMIENTO DE
Semanas PROGRAMADAS (NAP) EJECUTADAS (NAE) ACTIVIDADES (ICA)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
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ANEXO 7. Ficha de registro de indicadores de frecuencia

INDICADOR DE FRECUENCIA e N° total de accidentes x 10°
SSOMA - LA CALERA N° total de h — h trabajadas
" N° DE N° DE HORAS N° DE HORAS INDICE DE FRECUENCIA (IF)
Semanas TRABAJADORES | TRABAJADAS | ACCIDENTES | TRABAJADAS
DIARIAS
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
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ANEXO 8. Ficha de registro de indicadores de gravedad

INDICADOR DE GRAVEDAD 1.G.= N° total de dias perdidos x 103
SSOMA - LA CALERA N°total de h — htrabajadas
N° Semanas N° DE N° DE HORAS N° DE N° DE DIAS HORAS INDICE DE GRAVEDAD (IG)
TRABAJADORES | TRABAJADAS ACCIDENTES PERDIDOS TRABAJADAS
DIARIAS

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10
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ANEXO 9. Ficha de registro de indicadores de indice de pérdida

INDICADOR DE INDICE DE PERDIDA
SSOMA - LA CALERA

_ Jornadas no trabajadas
" Trabajadores cubiertos

3

NO

Semanas

N° DE
TRABAJADORES

N° JORNADAS
NO TRABAJADAS

TRABAJADORES
CUBIERTOS

INDICE DE PERDIDAS (IP)

©O| 00 N| O g | W| N|

B
o
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ANEXO 10. Ficha de registro de riesgos fisicos (indice de riesgos fisicos)

INDICADOR DE RIESGOS FiSICOS IR ( F. )xlOO%
SSOMA — LA CALERA Total de R.
] N° DE N° DE N° DE RIESGOS INDICE DE RIESGOS FISICOS (IRF)
SemNanaS TRABAJADORES | RIESGOS FiSICOS
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
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ANEXO 11. Ficha de registro de indicadores de riesgos bioldgicos (indice de riesgos biol6gicos)

INDICADOR DE RIESGOS BIOLOGICOS i ( B. )xlOO%
SSOMA — LA CALERA Total de R.
N° N° DE N° DE N° DE RIESGOS iINDICE DE RIESGOS BIOLOGICOS (IRB)
TRABAJADORES | RIESGOS BIOLOGICOS

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10
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ANEXO 12. Ficha de registro de indicadores de riesgos ergondmicos (indice de riesgos ergonémicos)

INDICADOR DE RIESGOS ERGONOMICOS
SSOMA — LA CALERA

I.R.E.= ( x100%

Total de R.)

N° DE N° DE N° DE RIESGOS
TRABAJADORES RIESGOS ERGONOMICOS

NO

Semanas

INDICE DE RIESGOS BIOLOGICOS
(IRE)

©O| 00| N| O g | W| N|

[
o
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ANEXO 13. Mapa de riesgos de la empresa La Calera S.A.C.
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Anexo 14. INSPECCION PLANIFICADA

LUGAR:

FECHA:
AREAS INSPECCIONADAS: Taller

SISTEMA DE GESTION codigo F-INSER-089
SSOMA -
Versién 01
INSPECION PLANIFICADA Fecha 261229
Pagina 01
EQUIPO DE INSPECTORES: APELLIDOS Y NOMBRES CARGOS FIRMAS

Coordinador SSOMA

Acto / a
AREA Condicién Su ELASIRIEAEIEN] PLAZO DE SEGUIMIENTO
ITEM| SECCION ceiEmEEr OBSERVACIONES EVIDENCIA DE OBSERVACION DE PELIGRO MEDIDA CORRECTIVA / PREVENTIVA | RESPONSABLE CUMPLIMIENTO | EVIDENCIA DE CUMPLIMIENTO
PROYECTO

AS Cs H NOMBRE %
1 X 0%

2 X 0%

2 X 0%

3 X 0%

COMENTARIOS / FELICITACIONES:

Acto sub estandar
Condicién sub estandar
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ANEXO 15. Especificacion técnica de mascarillas faciales textiles de uso

comunitario reutilizables

Codigo CAL-CLD-ET-028
Versidn 20
ESPECIFICACION TECNICA DE MASCARILLAS FACIALES | inicio de 01/08/20
LACALERA  TEXTILES DE USO COMUNITARIO REUTILIZABLES vigencia
Reemplaza a
Pagina 1del
Cargo Nombre Firma/ Fecha
Elaborado por: Supervisor de Aseguramiento de calidad Sol Zavaleta Virtual 07/12/2021
lefe de gestion humana chincha Luis Villaroel
Analista de Seguridad y Salud en el trabajo Maricielo Castilla
Revisado por- lefe de gestién humana Lima Greyson Alarcon
Analista de Seguridad y Salud en el trabajo Emerson Vasguez
Aprobado por: Presidente de 55T Guillermo Miller
| 1. DEFINICION

{ )
.\‘ y,
- %

" Esten
B N
a3 orHas

Uil 4

foaturas

MASCARILLA FACIAL: Products que cubre la boca, |a nariz v barbilla, provisto de un arnéz o
cinta de elastico, que puede rodear la cabeza o sujetarse en la cabeza.

2. CARACTERISTICAS GENERALES

CARACTERISTICA
Materiales**:
* Fibras:
o Poliéster
o Algoddn

Propiedades del producto* -
o Sarga
o Tafetan
o Satén

k.

ESPECIFICACION / REQUISITOS

o Cualguier mezcla entre los materales
mencionados lineas arriba
Estructuras o ligamentos
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Cadigo CAL-CLD-ET-028
Version 2.0
ESPECIFICACION TECNICA DE MASCARILLAS FACIALES Inicio de 01/08/20
LACALERA  TEXTILES DE USO COMUNITARIO REUTILIZABLES vigencia
Reemplaza a -
Pagina idel
Cargo Nombre Firma/ Fecha
Elaborado por: Supervisor de Aseguramiento de calidad Sol Zavaleta Virtual 07/12/2021
Jefe de gestidn humana chincha Luis Villaroel
Analista de Seguridad y 5alud en el trabajo Maricielo Castilla
Revisado por: lefe de gestion humana Lima Greyson Alarcon
Analista de Seguridad y Salud en el trabajo Emerson Vasquez
Aprobado por: Presidente de S5T Guillermo Miller
Medidas:

1. MODELO ANATOMICO “A"

ELASTICO SUJETA CUELLO Y PARTE POSTERIOR DE LA NUCA

a8
Bistico
bordes
(\ ~uce
Elbutico
bordea
cuolio
N* Descripcién
{cm.) {cm.)
A Ancho Superior ~ Vista Frontal (medir en forma 25 405
curvada de punto a punio). :
8 Ancho de Mascarilla - Vista Frontal (medir en forma 26 +-05
curvada desde punto medio de lados laterales). :
c Alto de Mascarilia - Vista Frontal (medir en forma 18 +-05
curvada desde el punto méas alto hasta la base). =
- Base inferior- Vista Lateral (medida doblando por la 1 +-05
costura central X
E | Alto de laterales de Mascarilia. 7 +-05
Alto de Mascarilia - Vista Lateral (medida doblando
F | por la costura central, medida desde el punto méas 15 +-05
alto hacia la base).
Ancho de Mascarilla - Vista Lateral (medir desde el
G | punto medio de lado lateral hacia el borde de 14 +-05
costura central).
H m@adomwaoweomm:mh 26 +-1.0
| Medida de longitud de elastico para ajuste en el 23 +-1.0
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Chdigo CAL-CLD-ET-028
Versldn 2.0
ESPECIFICACION TECNICA DE MASCARILLAS FACIALES Inicio de 01/08/ 20
LACALERA  TEXTILES DE USO COMUNITARIO REUTILIZABLES vigencia
Reemplaza a -
Pagina ldel
Cargo MNombre Firma/ Fecha
Elaborado por: Suparvisor de Aseguramlants de calldad Lol Favalata Wirtual 077/13/3031
Jefe de gestitn humana chincha Luis Villaroel
Analista de Seguridad y Salud en el trabajo Maricielo Castilla
Revimdo por: lefe de gestidn humana Lima Greyson Alarcon
Analista de Seguridad y 5alud en el trabajo Emerson Vasgquez
Aprobado por: Presidente de 55T Guillermo Miller
2. MODELO ANATOMICO “B"
ELASTICO SUJETO EN LAS OREJAS
Elastico
sujeto en
las orejas
Unidn
costures
Talla
Descripcién Unica '°'(=:")°"
(em.) :
Ancho Superior - Vista Frontal (medir en 25 +-05
forma curvada de punto a punto).
Ancho de Mascarilla - Vista Frontal (medir en
forma curvada desde punto medio de lados 26 +-05
laterales).
Alto de Mascarilla - Vista Frontal (medir en
forma curvada desde el punto mas alto hasta 18 +-05
la base).
Base inferior - Vista Lateral (medida doblando 1 +-05
por la costura central
Alto de laterales de Mascariila. y 4 +-05
Alto de Mascarilla - Vista Lateral (medida
doblando por la costwra central medida 15 +-05
desde el punto mas alto hacia la base).
Ancho de Mascarila - Vista Lateral (medir
desde el punto medio de lado lateral hacia el 14 +-05
borde de costura central).
Medida longitud de elastico por cada oreja 15 +-10
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Chdigo CAL-CLD-ET-028
Vershin 2.0
ESPECIFICACION TECNICA DE MASCARILLAS FACIALES Inlcho de 01/08/20
ILACALERA  TEXTILES DE USO COMUNITARIO REUTILIZABLES vigencia
Reemplaza a
Pagina ldel
Cargo Nombre Firma/ Fecha
Elaborado por: Supervisor de Aseguramiento de calidad 50l Zavaleta Wirtual 07/12/2021
lefe de gestidn humana chimcha Luis Villaroel
Analista de Seguridad y Salud en el trabajo Maricheln Castilla
Revimdo por- lefe de gestion humana Lima Greyson Alarcon
Analista de Seguridad y 5alud en el trabajo Emerson Vasguez
Aprobado por: Presidente de 55T Guillermo Miller
. 3. MODELO ANATOMICO “C"
ELASTICO SUJETA LAS OREJAS ¥ PARTE POSTERIOR DE LA NUCA COM
REGULADOR
T
e
-,
Talla
Tolerancia
N* Dascripcién {em.) {em.)
A& | Ancho de mascarilla 11.5 +- 0.5
B | Alto de Mascarilla 16 +-0.5
C | Largo d& pinza supsarior 35 +- 0.5
D__|Largo de pinza inferior 38 +- 0.5
Medida de ribete superior de punto
E |apunio (incluida IE] 10.0 +/- 0.5
Medida da ribate inferior de punio
F | apunto 85 +i- 0.5
G__|Atto de costado 75 +-0.5
Madida de cordon slastico tubular
H | de talar 65.0 +-1.0
Capas:
« Como min. 3 capas:
a  Una capa interior da matarial hidrafilo (por ejemplo, algodon solo o mazclada)
a  Una capa exlerior de material hidrdfobo (por ejemplo, polipropileno, poliésier o mazclas
da ambas) que limite la entrada de la contaminacion exterior por la nariz y la boca.
@ Una capa intermedia hidrdfoba de malerial sintético no tejido, como el polipropileno o
poliésier o la combinacion de ambos, gue mejara la fillracion o alrape las goliculas.
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Ciadigo CAL-CLD-ET-028
Vershin 2.0
ESPECIFICACION TECNICA DE MASCARILLAS FACIALES Inlcho de 01/08/20
LA CALERA  TEXTILES DE USO COMUNITARIO REUTILIZABLES vigencia
Reemplaza &
Pagina ldel
Cargo MNombre Firma/ Fecha
Elaborado por: Supervisor de Aseguramiento de calidad 5ol Zavaleta Wirtual 07/12/2021
Jefe de gestitn humana chincha Luis Villaroel
Analista de Seguridad y 5alud en el trabajo Maricielo Castilla
Rzvisade por: lefe de gestitn humana Lima Greyson Alarcon
Analista de Seguridad y 5Salud en el trabajo Emerson Vasguez
Aprobado por: Presidente de 55T Guillermao Miller
Peso de tejido Acabado® 140g/m? — 190g/m?

Frecuencia de uso *
Estabilidad dimensional

Resistencia al Pilling

Mascarilla para ser ulilizado y lavado anles de su redso.
A% x 3% max (LxA) a la tercera lavada

34 min

Disefio Segln proveador.
"Resalucion Ministerial N* 558-2021/MINSA — 596-2021/MINSA, syjelo a cambios segun nuavas
disposiciones egaks.
“*Para fajido plano

“““Ejamplos: lipas de teia drill, tafeta, popelina, franela, snire olros.

3. PRESENTACION Y CARACTERISTICAS

segln s& solicile a proveadar.

El producio dabera eslar empaguetados para evilar su conlaminacion, su presanlacion sera

4. CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

Conservar el producto en su envase original bien cerrado, en lugar fresco. Manlener alejado de
posibles contaminanies v en un silio seguro. Para su distribucidn, se debe colocar en adecuadas
condicionas de higiena.

5. INSTRUCCIONES DE USO REFERENCIALES

Asegurar las normas de higiena en los ambientes, maleriales v personal que manipula yio tiena
contacto con el produclo; ademas el personal debera estar capacitado para el correcto uso dal
malerial de proleccion.

E. CONDICIOMES OBLIGATORIAS

El proveedor debara adjuntar la ficha &cnica del producto en la entrega del producto. Una vez
contraido el compromiso de suminisira, el proveedor estara obligade a mantener las condiciones
l&cnicas de entrega del producio de esta especificacion, si el proveedor decide realizar algun
cambio deberd ser previamente solicitada la aprobacion por escrilo a La Calera 5 A.C.

130



ANEXO 16. Politica de seguridad del sistema de seguridad e higiene en la
empresa La Calera S.A.C.

POLITICA DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y HIGIENE EN EL
TRABAJO

La Calera S.A.C., es una empresa dedicada a la comercializacion de huevos, que
tiene por mision fomentar el desarrollo y crecimiento en el Perd, inyectando la
filosofia de trabajo duro y verdadero.

La Calera S.A.C. se compromete a una gestion alineada a una cultura de
prevencién de riesgos laborales de sus trabajadores que desarrollan actividades
dentro o fuera de sus instalaciones; bajo cualquier modalidad y terceros que
desarrollan actividades por nuestro encargo.

Para ello, desarrollara su gestién basada en los siguientes compromisos:

e Identificar los peligros, evaluar y controlar los riesgos de sus actividades y
servicios que afecten la seguridad y salud de los trabajadores y terceros.

e Cumplir la normativa legal vigente sobre la materia, la normativa interna en
todos sus aspectos y otras que correspondan.

e Fomentar en sus trabajadores y proveedores una actitud responsable en
aspectos de seguridad y salud en el trabajo.

e Mantener una comunicacion e informacion clara y oportuna con sus
trabajadores, proveedores y otras partes interesadas.

e Garantizar que sus trabajadores y sus representantes sean consultados y
participen en materia de seguridad y salud en el trabajo.

e Revisar y medir regularmente los elementos del Sistema de Gestion, y las
condiciones y practicas de trabajo, tomando las acciones correctivas que
correspondan, para asegurar una mejora continua.

e Integrar el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo en la
organizacion, de modo tal que sea compatible con otros sistemas existentes.

Lugar, 20 de febrero de 2022

Lener Herbozo
Cargo
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ANEXO 17. CHECKLIST DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE SEGURIDAD

E HIGIENE

HinfmitwpleoNnkoBEN
ciEEIEIZSIEIE(RIC|c|m|m
CONTROL DE REGISTROS - CONTROL DE CALIDAD copiGo  [EIEIEEIEIEIEEIEIE ||
VRV R RV RV RV R R T (TR
REGISTRO CONTROL DE LIMPIEZA EN LINEAS CAL-CLD-RE-074 |V |x |V |x X [V |x |x X |V
REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA Y MANEJO DE ALMACEN CAL-CLD-RE-075 |x |x |V [x [V [V |V |V |x [V [x |V
REGISTRO DE DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS - LIMA CAL-CLD-RE-080 [x |V |x |V [x [V |V |V [V [V |x |V
REGISTRO DE HIGIENE DE PERSONAL - EMPAQUE CAL-CLD-RE-091 [V |V |x |V [V [x |V |x |V [x [V |V
;zt REGISTRO DE REVISION DIARIA DE BANOS Y VESTUARIOS HOMBRES CAL-CLD-RE-090 [V |x |V [x [V [V |v |V |x [x [V [x
E REGISTRO DE CONTROL DE TEMPERATURA - ZONA EMPAQUE CAL-CLD-RE-094 |V |V |V [x [x [V |x |V |V [x [V [x
% REGISTRO DE VERIFICACION DE BALANZA CON PESA PATRON VIV [x [V IV XV [x [V Ix VIV
é REGISTRO SENSORIAL PRODUCTO TERMINADO - PRODUCTOS DE CHINCHA CAL-CLD-RE-072 [V |x |V |V [x [V |x |V [V [V [x |V
= REGISTRO PARA MATERIAL, MATERIA PRIMA O PRODUCTO NO CONFORME CAL-CLD-RE-088 |V |x |V [x [x [x |x |V |V [x [V [x
REGISTRO DE EVALUACION DE FRESCURA CAL-CLD-RE-087 [V |V |x |V [x [x |V |x [x [x |x |x
REGISTRO DE DATOS PARA CERTIFICADO FISICOQUIMICO CAL-CLD-RE-093 [x |x |V |x [x [V |x |V [V [x [V |V
Control de despacho de producto terminado a provincia (formato de almacen) VOV [x Vx|V [x x|V [V x|V
Control de stock - AASS (formato almacen) - EMPACADOS/GRANEL Vix [VIVIx |VIx[V[x]|V]|V]|v
REGISTRO CONTROL DE LIMPIEZA EN LINEAS CAL-CLD-RE-074 [V |V |V |x [V [x |V |x |x [V |x |V
E REGISTRO DE HIGIENE DE PERSONAL - EMPAQUE CAL-CLD-RE-091 [V |V |V [V [x [x |V |x |V [x [x |V
% REGISTRO DE CONTROL DE TEMPERATURA - EMPAQUE CAL-CLD-RE-094 [V |x |V |x [V [V |x |V [x [x |V |x
: REGISTRO DE VERIFICACION DE BALANZA CON PESA PATRON VOV X [x [V Ix |x [x [V x|V OV
E REGISTRO SENSORIAL PRODUCTO TERMINADO - PRODUCTOS DE CHINCHA CAL-CLD-RE-072 |x |V |V [x [x [V |x |V |x [V [x [x
REGISTRO PARA MATERIAL, MATERIA PRIMA O PRODUCTO NO CONFORME CAL-CLD-RE-088 |x |x |x [V [x [x |x |V |x [x [V [x
g REGISTRO SENSORIAL PRODUCTO TERMINADO CAL-CLD-RE-072 [V |V |V |x [x [x |V |x |x [V |x |V
% REGISTRO PARA MATERIAL, MATERIA PRIMA O PRODUCTO NO CONFORME CAL-CLD-RE-088 [x |x |x |V [V [V |x |x |V [x |x |V
é REGISTRO DE VERIFICACION DE TRANSPORTE EN RECEPCION Y SALIDA DE MATERIA PRIMA CAL-CLD-RE-077 |x |V |x [x [x [x |x |V |x [x [V [x
= Control de stock - (formato almacen) - MAY/DIST/CCLL - GRANEL Implementar X [x |V |V Ix [V[VI|x]|V]|x]|V[V
g REGISTRO SENSORIAL PRODUCTO TERMINADO CAL-CLD-RE-072 [x |V |x |x [x [V |x |x [V [x |x |x
g REGISTRO PARA MATERIAL, MATERIA PRIMA O PRODUCTO NO CONFORME CAL-CLD-RE-088 |V |x |V [x [x [x |V |x |x [V [x |V
E REGISTRO DE VERIFICACION DE TRANSPORTE EN RECEPCION Y SALIDA DE MATERIA PRIMA CAL-CLD-RE-077 [x |x |x |V [v [V |x |x |V [x |x |V

z
% REGISTRO SENSORIAL PRODUCTO TERMINADO CAL-CLD-RE-072 [V |V |V [x [V [x |V |V |x [x [V [x
Z |REGISTRO DE VERIFICACION DE TRANSPORTE EN RECEPCION Y SALIDA DE MATERIA PRIMA CAL-CLD-RE-077 |x [x [x |x [V |x [V |x |V [x |V [V
REGISTRO SENSORIAL PRODUCTO TERMINADO - DISTRIBUIDORA/CODORNIZ CAL-CLD-RE-072 [V |V |V |x [x |x |x |V [x [x |x |x
REGISTRO CONTROL DE INGRESO Y LIBERACION DE INSUMOS CAL-CLD-RE-064 [x |x |x |V [V [V |V |x |x [V |x |V
REGISTRO DE CLORO LIBRE RESIDUAL - LIMA CAL-CLD-RE-062 |x |V |V [x [x [x |x |x |V [x [x |V
g REGISTRO DE HIGIENE DE PERSONAL - ZONA GRANEL CAL-CLD-RE-091 [x |x |V [V [V |x |V |V [x [x |V |x
E REGISTRO DE REVISION DIARIA DE BANOS Y VESTUARIOS - MUJERES CAL-CLD-RE-089 [V |V |x |x [x [x |V |x [x [V |x |V
g REGISTRO DE CONTROL DE TEMPERATURA -MAYORISTA/ASS CAL-CLD-RE-094 |x |V |V [x [V [V |V |x |V [x [x |V
VERIFICACION Y AJUSTE DE TERMOHIGROMETROS CAL-CLD-RE-126 |x |x |x [V [x [x |x |V |x [x [V [x
CONTROL DIARIO DE CEBADEROS, JAULAS, TRAMPA PEGANTE E INSECTO CAL-CLD-RE-063 [x |V |x |x [V [V |x |x |V [x [V |V
REGISTRO DE VIGILANCIA PERIODICA DE CONTROL DE TABLERO DE TRAMPA PEGANTE DE INSECTOS VoIx V[V X X x|V [x [V VY
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ANEXO 18. REGISTRO DE CHARLA DE 5 MINUTOS
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ANEXO 19: FIRMA VALIDACION DE INSTRUMENTOS

o T 2 3 4 6 7 8 a ~: 10
LRF.= (rcr ) ¥i00%
R.F : Riesgos fisicos
R - Riesgos
DIMENSION 6: riesge biologico:
7 |indice de riesgo biolégico (IB)
1.R8.= () 100%
R.B.: Riesgos bioldgicos
DIMENSION 7: riesgo
& |indice de riesgo ergondmico (IE)
LRE.= (—R'E' )x100%
5" \Totalde R/
R.B.: Riesgos ergondmicos
Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Gustavo Adolfo Montoya Cardenas DNI: 07500140

1id

Especialidad del dor: Ingeniero Ind ial

1Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulade.
2Relevancia: El item es apropiado para representar &l componente o
dimensién especifica del constructo

iClaridad: Se entiends sin dificultad alguna el enunciado de! item, es
concisa, exacto y directo

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
zon suficientes para medir [3 dimensidn

Lima, 12 de enero del 2022

Firma del Experto Informante.
Mg. Gustavo Adolfo Montoya Cardenas

IRF—(iR'F' ) <1009
T \Totalde R T

R.F.: Riesgos fisicos
R.: Riesgos

DIMENSION 6: riesgo biolagi

T |indice de riesgo bioldgico (1B)

IRE—( R.B. ) x100%
5= \Totalde R *
R.B.: Riesgos bioldgicos
DIMENSION 7: riesgo
& | indice de riesgo ergonémico (IE)
1LRE.= (g ¥100%

R.B.: Riesgos ergonémicos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. José La Rosa Zefia Ramos DNI: 17533125

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

1Pertinencia:El item cor de al to tedrico fi
2Relevancia: El item es apropiado para representar al companente o
dimensién especifica del constructe

IClaridad: Se entiende sin dificuliad alguna el enunciado del item, es
concizo, exacto y direcio

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems plantzados
son suficientes para medir la dimensidn

Lima, 12 de enero del 2022

Firma del Experto Informante.

Mg. José La Rosa Zefia Ramos
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= ranans =

4 5 6 7

[RETRIIVEY

I.R.F.=(

———]x100
Total de R.] * *

R.F.: Riesgos fisicos
R.: Riesgos

DIMENSION 6: riesgo bioldgi

T |indice de riesgo bioldgica (1B)

L85 (e 100%
R.B.: Riesgos biolagicos
DIMENSION 7 riesgo
& |indice de riesgo ergondmica (IE)
L6 (et ) 7100%

R.B.: Riesgos ergonémicos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont DN1: 08698815

E ialidad del validador: | iero Industrial

Y

P

‘Pertinencia:El item cor de al pio tedrico

“Relevancia: El item es apropiado para representar al companente o
dimensién ezpecifica del constructo

IClaridad: Se entiende sin dificuliad alguna el enunciado del item, es
concizo, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
zon suficientss para medir la dimension

No aplicable [ ]

Lima, 12 de enero del 2022

Firma del Experto Informante.

Jorge Rafael Diaz Dumont
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