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Resumen

La presente investigacion tiene como objetivo general proponer la mejora de los puestos de
trabajo para reducir accidentabilidad en la empresa Taller Casas SAC. Para ello, mediante el
uso del luxometro LIGHTMETER Model CA813 - AEMC, el sonémetro SOUND METER
CA832 - AEMC, el anemémetro Scarlet Tech IC — TWL — 1S, la Linea Base de Seguridad y
Salud en el Trabajo - Ley N°29783 y el diagrama de Ishikawa, se identificaron los principales
problemas, asi como sus causas raiz. Es asi como se determino que la empresa poseia un indice
de frecuencia de 1259, un indice de incidencia de 2900, un indice de gravedad de 2127 y un
30% de cumplimiento en materia de Salud y Seguridad en el Trabajo. Para abordar esta
problematica, se realiz6 la matriz IPERC junto a la jerarquia de control. Asimismo, se
elaboraron Procedimientos Escritos de Trabajo Seguro, Procedimientos Operativo Estandar, el
Plan Anual de SST para la empresa y un mapa de riesgos. Del mismo modo, se propuso un plan
de capacitacion para todo el personal del taller. Como resultado, se logré obtener un indice de
frecuencia de 59,05, un indice de incidencia de 150,51, un indice de gravedad de 121,03 y un
94,17% de cumplimiento normativo. Finalmente, se evalué la viabilidad de la propuesta,
obteniendo un beneficio - costo de S/ 2,46 y un VAN de S/ 131 351,83

Palabras clave: SST, IPERC, Accidente.



Abstract

The general objective of this research is to propose the improvement of jobs to reduce
accident rates in the company Taller Casas SAC. To do this, by using the LIGHTMETER Model
CAB813 - AEMC lux meter, the SOUND METER CA832 - AEMC sound level meter, the Scarlet
Tech IC — TWL — 1S anemometer, the Occupational Health and Safety Baseline - Law N° 29783
and the diagram of Ishikawa, the main problems were identified, as well as their root causes.
This is how it was determined that the company had a frequency rate of 1259, an incidence rate
of 2900, a severity rate of 2127 and 30% compliance with Occupational Health and Safety. To
address this problem, the IPERC matrix was created together with the control hierarchy.
Likewise, Written Safe Work Procedures, Standard Operating Procedures, the Annual OHS
Plan for the company and a risk map were prepared. Likewise, a training plan was proposed for
all workshop personnel. As a result, it was possible to obtain a frequency rate of 59,05, an
incidence rate of 150,51, a severity rate of 121,03 and 94,17% regulatory compliance. Finally,
the viability of the proposal was evaluated, obtaining a benefit - cost of S/ 2,46 and an NPV of
S/ S/ 131 351,83.

Keywords: OSH, HIRA, Accident.



Introduccion

La seguridad y salud en el trabajo representa un pilar fundamental en cualquier industria,
siendo vital para salvaguardar la integridad fisica y mental de los trabajadores [1]. Este concepto
abarca un conjunto de técnicas, medidas preventivas, protocolos de actuacion y normativas
disefiadas para identificar, analizar, prevenir, controlar y socializar los riesgos originados en el
trabajo o las condiciones de peligro que puedan presentarse en la fuente laboral, esto con la
finalidad de minimizar riesgos laborales y promover un entorno laboral seguro y saludable [2].
Su importancia trasciende el cumplimiento de normativas legales, ya que incide directamente
en la calidad de vida de los empleados, la productividad de las empresas y la sostenibilidad a
largo plazo de la industria [3]. En efecto, una adecuada gestion de la SST no solo protege a los
trabajadores de posibles accidentes o enfermedades laborales, sino que también contribuye a
reducir los costos asociados a bajas laborales, indemnizaciones y sanciones, al tiempo que
mejora la moral y la motivacion de los empleados, elevando asi la productividad y la
competitividad de las industrias [4].

A nivel mundial, las estadisticas de accidentes laborales y fatalidades asociadas al trabajo
revelan una realidad alarmante. En el 2023, cerca de tres millones de empleados fallecen debido
a enfermedades y accidentes relacionados con el trabajo, lo que representa un incremento de
mas del 5 por ciento con respecto a 2015, segun nuevas estimaciones de la Organizacion
Internacional del Trabajo (OIT) [5]. Estas cifras resaltan los desafios persistentes para
garantizar la salud y la seguridad de los trabajadores a nivel mundial. Asimismo, la OIT estima
que cada afio las lesiones relacionadas con el trabajo afectan a uno 395 millones de personas
[6]. Ademaés, se destaca que la region de Asia y el Pacifico registra la mayor mortalidad
relacionada con el trabajo, alcanzando el 63% del total mundial, atribuido al tamafio de su
poblacion activa, siendo los sectores principalmente peligrosos la agricultura, la construccion,
la silvicultura, la pesca y la industria manufacturera, que juntos suman unas 200 000 lesiones
mortales al afio [7].

En el Perd, segin el Sistema Informatico de Notificacion de Accidentes de Trabajo,
Incidentes Peligrosos y Enfermedades Ocupacionales — SAT, en diciembre de 2023 se
reportaron 2,744 notificaciones. El 95,99% correspondieron a accidentes de trabajo no mortales,
el 2,19% a accidentes mortales, el 1,17% a incidentes peligrosos, y el 0,66% a enfermedades
ocupacionales [8]. Asimismo, los tipos mas comunes de accidentes no mortales fueron: caidas
de personas (362), pisadas, choques o golpes por objetos (242), esfuerzos excesivos o falsos
movimientos (218), caidas de objetos (214), punzocortantes (169) y atrapadas por o entre

objetos (84). En cuanto a Lambayeque, en el mismo periodo de



evaluacion, solo se registraron 117 accidentes de trabajo, representando el 4,30 % a nivel
nacional [8].

La empresa de la presente investigacion se ubica en la ciudad de Chiclayo, se dedica a la
industria metalmecéanica. Durante el Gltimo afio se han registrado un total de 29 accidentes
laborales, siendo marzo el mes en que se han visto afectados mas trabajadores de manera leve
y moderada, lo que ha ocasionado molestias posteriores y por tanto, ausentismo laboral, que en
términos monetarios equivale a S/.3 355,60. Asimismo, la empresa posee un indice de
frecuencia de accidentes laborales de 1259, un indice de incidencia de 2900 y un indice de
gravedad de 2127. También, se empled la linea base enfocada en SST, teniendo un
cumplimiento del 30% de esta. En este sentido, la empresa esta expuesta a una multa valorizada
en S/. 4 456,73 por incumplimiento normativo. Es asi que se planted la siguiente interrogante
de investigacion, ¢En qué medida la propuesta de mejora de los puestos de trabajo permitira
reducir la accidentabilidad en la empresa Taller Casas SAC? De esta manera, el objetivo general
de la investigacion es reducir la accidentabilidad en la empresa Taller Casas SAC mediante la
propuesta de mejora de los puestos de trabajo. Para lograr este objetivo, se deben alcanzar
objetivos especificos, que son analizar la situacion actual de los puestos de trabajo; disefiar la
propuesta de mejora; y finalmente, evaluar la viabilidad econdmica de la misma.

La presente investigacion busca reducir las pérdidas econdémicas de la empresa, las mismas
que son el resultado de costos asociados a los accidentes laborales como indemnizaciones,
gastos medicos y pérdida de productividad. En el ambito social, se busca salvaguardar la
integridad fisica de los trabajadores del taller, promueve un ambiente laboral saludable y seguro.
Esta perspectiva social no solo fortalece la relacion entre laempresa y sus trabajadores, sino que
también contribuye a la construccion de una cultura organizacional centrada en el bienestar
humano. Por otro lado, desde el punto de vista académico, el presente trabajo proporcionaa los
alumnos de ingenieria industrial, una mejor perspectiva sobre la indispensable relacion entre la
seguridad, los costos operativos y la rentabilidad de la empresa a largo plazo. Revision de
literatura

Lasalud y seguridad en el trabajo (SST) es un componente vital en cualquier entorno laboral,
cuyo propdsito principal radica en salvaguardar la integridad mental y fisica de los trabajadores,
al tiempo que se previenen enfermedades ocupacionales y accidentes laborales [9]. Para abordar
eficazmente la SST, es esencial comprender conceptos fundamentales como el peligro vy el
riesgo. Los peligros, entendidos como las potenciales fuentes de dafio en el entorno laboral,
pueden incluir desde sustancias quimicas hasta condiciones ambientales adversas [10]. En

contraste, el riesgo se refiere a la probabilidad de que ocurra un dafio como resultado de la
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exposicion a un peligro determinado [11]. Es crucial diferenciar entre peligro y riesgo, ya que
esta distincion permite una evaluacion mas precisa de los riesgos laborales y la implementacion
de medidas preventivas adecuadas [12].

Dentro del dmbito de la SST, los indicadores de accidentabilidad juegan un papel
fundamental en la evaluacion del desempefio y la eficacia de las medidas de prevencion [13].
El indice de frecuencia, que indica el nimero de accidentes por cada millén de horas trabajadas,
proporciona una medida cuantitativa de la incidencia de accidentes en el lugar de trabajo [14].
Por otro lado, el indice de incidencia refleja el nimero de nuevos casos de accidentes o
enfermedades ocupacionales durante un periodo especifico [15]. Ademas, el indice de
gravedad, que mide la magnitud de los accidentes en funcién del tiempo perdido debido a
lesiones, permite evaluar la severidad de los incidentes laborales [13].

Para gestionar eficazmente los peligros y riesgos en el lugar de trabajo, se emplea la matriz
IPERC (ldentificacion de Peligros, Evaluacion y Control de Riesgos) [16]. Esta herramienta
proporciona un marco estructurado para identificar, evaluar y controlar los peligros laborales,
priorizando las acciones preventivas y correctivas segun su nivel de riesgo [17]. La jerarquia de
control complementa este enfoque, estableciendo un orden de prioridad para la implementacién
de medidas de control, que va desde la eliminacion del peligro hasta la proteccion personal [18].

Ademas, la gestion efectiva de la SST requiere la elaboracion de un plan anual de SST y la
implementaciéon de procedimientos operativos estandar (POE) [19]. El plan anual de SST
establece las metas, objetivos y actividades planificadas para mejorar la seguridad y salud en el
trabajo durante un periodo determinado [20]. Por su parte, los Procedimientos Operativos
Estandar (POE’s) son instrucciones detalladas que describen los pasos a seguir para llevar a
cabo tareas especificas de manera segura y eficiente, minimizando asi los riesgos para la salud
y seguridad de los trabajadores [21].

Es por ello, que en los ultimos afios se han realizado diversas investigaciones sobre los
problemas en la salud y seguridad en el trabajo en el sector metalmecénico. Existen varios
ejemplos que ilustran esta tendencia y uno de ellos es el trabajo de Kipkurui [22] donde se busca
evaluar los riesgos laborales y sus impactos en el sector metalmecanico informal. Para realizar
el diagnostico de la situacion actual, se utilizaron encuestas, un sonémetro UNI — T UT353 y
una lista de verificacion para recopilar informacion sobre los riesgos laborales presentes en
todas las areas de trabajo. Es asi como se obtuvo que los peligros mecéanicos més frecuentes
fueron los cortes con un 20% Yy los impactos con 17%. Asimismo, con respecto a los peligros

quimicos, el 40% de encuestados se encontraba expuesto a los humos de soldadura y el 35% a
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vapores de pintura y adhesivos. Por otro lado, el principal peligro eléctrico encontrado en el
83,10% de lugares de trabajo fue el uso de cables sin aislamiento o con aislamientos
desgastados. Con respecto a los peligros disergonomicos, el 44% de encuestados indico que se
sentian incdbmodos con su postura de trabajo. En cuanto a peligros fisicos, la Unica area cuyo
nivel de ruido estuvo por debajo de los 90 dB fue la soldadura. De la misma manera, el 92,80%
de trabajadores indicd haber sufrido pinchazos, el 88,20% cortes y el 80,90% hematomas. En
conclusion, los peligros mas destacados en la investigacion fueron los de tipo mecanico y
biolégico ya que se encontraron en todas las areas de trabajo, seguidos de los peligros
ergonoémicos, eléctricos, quimicos y fisicos con presencias de 93,30%, 80%, 77,27 y 69,57%
respectivamente. Esto debido a la falta de proteccion de los equipos/méaquinas, al uso de
herramientas en mal estado, la falta de limpieza y la carencia de equipo de proteccién personal
(EPP).

Del mismo modo, Abdullah [23] en su articulo, examind la prevalencia de lesiones
ocupacionales y explor6 el nivel de conocimiento y practica relacionados con la salud y
seguridad en el trabajo (SST) entre los trabajadores y factores asociados de talleres
metalmecéanicos. Para ello, utiliz6 un cuestionario para identificar la situacién de los talleres
metalmecanicos en materia de SST, caracteristicas demograficas de los trabajadores,
antecedentes de lesiones, las practicas de los operarios en el lugar de trabajo y sus
conocimientos sobre seguridad laboral. Es asi como se estableci6 que el 76,50% de trabajadores
experimento lesiones méas de una vez. La mediana de dias laborales perdidos debido a lesiones
fue de 20 dias, donde la mayoria (81,10%) de los trabajadores lesionados perdieron mas de tres
dias laborales. Asimismo, casi el 50% de los trabajadores indicé que su entorno de trabajo era
seguro y saludable. En cuanto a los conocimientos relacionados con la SST, el 99% de los
encuestados era consciente del efecto nocivo del polvo metalico y el 92,70% del sonido del
corte de metales. También, el 99% de los participantes reconocieron la necesidad de usar gafas
de seguridad, zapatos y mascaras para proteger su salud en el lugar de trabajo y el 77,10% de
encuestados usaba EPP. Por otro lado, casi todos los talleres no tenian ninguna politica y/o
procedimiento documentado para sus operaciones pues, solo el 2 y el 2,90% de los trabajadores
encuestados recibieron programas de formacion y sensibilizacion en seguridad
respectivamente. En conclusién, se obtuvo una tasa anual de lesiones alta de 83% entre los
trabajadores, debido a la falta de implementacion de politicas de SST y monitoreo constante.

Asimismo, Nalugya et al. [24] en su investigacion se propusieron evaluar el nivel de
conocimientos, actitudes y practicas relacionados con el uso de EPP entre soldadores de talleres

metalmecénicos de pequefia escala. Para ello, se utilizd un cuestionario estructurado para
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obtener informacion detallada sobre datos sociodemograficos, conocimientos, actitudes y
practicas hacia el uso de EPP, asi como una lista de verificacion para obtener informacion sobre
los diferentes tipos de EPP y si eran apropiados. Los resultados obtenidos indicaron que el
97,30% de los operarios sabia que los EPP eran importantes para reducir la exposicion a los
peligros; sin embargo, el 55,60% de encuestados no estuvo de acuerdo con que el uso de EPP
deberia ser obligatorio. Por otra parte, el 87,20% de trabajadores utilizaba EPP, el 61,40% tenia
un alto nivel de conocimientos en materia de SST, pero solo el 37,10% realizaba buenas
practicas relacionadas con los EPP. En conclusion, se afirma la relacidn existente entre el
conocimiento, la actitud y las practicas de SST ya que los trabajadores que tenian mas
conocimientos tenian mas probabilidades de tener una actitud positiva y exhibir mejores
practicas relacionadas con el EPP.

Igualmente, Cortez [25] en su investigacion estudio los factores de riesgos mecanicos y su
incidencia en los accidentes laborales en el &rea de taller de una empresa metalmecanica. Es asi
como identificd un 31% de factores de riesgo de nivel importante y un 14% de nivel intolerable.
Asimismo, los actos inseguros de los trabajadores causaban en un 75% los accidentes y el 25%
restante era por las condiciones inseguras de trabajo. Luego de realizar acciones de mejora como
el uso de la jerarquia de control, andlisis de trabajo seguro, elaboracion de formatos para el
registro de accidentes y un plan de capacitacion, se logré un 60,25% de cumplimiento
normativo en seguridad y salud en el trabajo.

De la misma manera, Alvarez [26] en su investigacion desarrollada en una empresa del sector
metalmecanico, busco disminuir los riesgos y eliminar los peligros a los que estan expuestos
los trabajadores realizando una propuesta de mejora en el sistema de seguridad y salud
ocupacional. Para ello, empled una lista de verificacidn, obteniendo un cumplimiento del 71%,
ademas realizaron una evaluacion de los riesgos en las diferentes areas de la empresa teniendo
como resultado que el tipo de riesgo més latente son los mecanicos con un 43% del total de
riesgos identificados, asimismo se tuvo un total de 3 accidentes durante el periodo de evaluacién
por lo que su indice de frecuencia es de 1,168, su indice de gravedad de 8,95, su indice de riesgo
de 5,32. Ante ello, realizé mejoras en el SGSST, lo que incluyd la sefializacion de seguridad, el
registro, investigacion y notificacion de accidentes de trabajo, plan de capacitaciones, plan de
auditorias internas, pan de accion de medidas preventivas para los riesgos. Por Gltimo, realizé
el andlisis B/C cuyo valor es 2,43, por lo que la propuesta resulta viable econdmicamente.

De igual forma, en el marco de investigacion nacional sobre esta problematica, Rodriguez
[27] en su investigacion planted una propuesta de un sistema de SST en una empresa mecanica

debido a los sobrecostos por accidentes y enfermedades ocupacionales. Para ello, realizo el
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diagndstico empleando el registro total de accidente, cuyo valor fue de 36 accidentes,
significando un riesgo de multas de hasta 25 UIT. Esto a su vez, genera un costo para la empresa
valorizado en S/. 57 542,00, que representa el 19,14% de sus ingresos, indicando el sobrecosto
existente por accidentes laborales. También realizaron un matriz IPER, determinado la
existencia de 13 riesgos intolerables al realizar sus actividades. Ante ello, plante6 un sistema
de SST en conjunto con un sistema de gestion basado en el comportamiento, teniendo como
base la norma OHSAS 18001 y la Ley N° 29783. En este sentido, realiz6 la conformacion del
equipo de SST, la politica y objetivos de SST, el programa de todas las actividades a
desarrollarse con relacion a SST, el mapa de riesgos, seguimiento de indicadores, la
implementacidn de recursos y EPP. Con ello se estimo una reduccién del 30% de los accidentes.
Adicionalmente, se realizé el analisis econdmico de la propuesta, obteniendo un VAN de S/. 3
335,27, un TIR de 29% siendo el COK de 14% y un PRI de 9 meses.

Continuando con las investigaciones desarrolladas en Per(, Ruiz y Silva [28] se plantean
determinar en qué medida el disefio de un sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
(SGSST) permite reducir los riesgos laborales en una empresa del rubro metalmecanica. Es asi
como se utilizé la RM N° 050-2013 — TR de la Ley N°29783 y se elaboré la matriz IPERC para
el diagnostico situacional de la empresa. Con respecto a la propuesta de mejora, se disefié un
plan anual de SGSST, los procedimientos de trabajo (PETS), la sefializacion de las areas de
trabajo y mapa de riesgos; asi como la elaboracion de formatos para el reporte, investigaciéon y
analisis de accidentes e incidentes, ficha y evaluacion de capacitaciones. Con dicha propuesta,
se logro reducir en un 25% la cantidad de peligros de nivel alto, en un 44% los peligros de nivel
medio y aumentar en un 69% los peligros de nivel bajo. Adicionalmente, se alcanzé un 74,83%
de cumplimiento de los lineamientos de laRM N° 050-2013 — TR y obtener un beneficio - costo
de S/.1,19.

También, Grandez y Orellana [29] en su investigacion propusieron la implementacién de un
sistema de gestion de SST segun la Ley N°29783 con la finalidad de reducir los accidentes
laborales en un taller mecanico. Para ello, realizaron su diagndstico empleando la lista de
verificacion de la linea base de SGSST segun la ley mencionada determinando que su
cumplimiento solo es del 14%, ademas, se registro un total de 60 accidentes, teniendo un indice
de frecuencia de accidentabilidad de 2352,57, un indice de severidad de 2352,57 y un indice de
accidentabilidad de 5 536, todo representaba una multa potencial de S/. 26 048. Seguidamente,
elaboro la documentacion de SST, lo que incluye la politica de SST, el reglamento interno de
SST, formacién de comité de SST, un mapa de riesgo, la matriz IPERC, un plan y programa de

SST, a su vez, se realizo la capacion al personal en materia de SST. Con ello, obtuvieron una
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reduccion al 100% de los indices de severidad, accidentes y accidentabilidad, por lo que los
dias ausentes se redujeron a 0. En cuanto al analisis B/C, se obtuvo un valor de 1,64, indicando
que es rentable la propuesta.

Igualmente, Almanza y Ochoa [30] en su investigacion determinaron que en una empresa
metalmecénica existe una cantidad elevada de riesgos laborales en sus diferentes areas, por lo
que propusieron un sistema de SST. Para ello, emplearon la observacion directa, encuesta al
personal enfocada a SST y las condiciones de trabajo, una lista de verificacion, registro de
accidentes, reporte de asistencia de los trabajadores, con ello obtuvieron como resultado un
cumplimiento del 5,43% del check list, un total de 19 accidentes en el afio, un indice de
frecuencia de 1108,97 y un indice de gravedad de 1342,49. Ante ello, elaboraron toda la
documentacidn reglamentaria en relacion a SST, incluyendo la politica, objetivos, asignacion
de roles y responsabilidades, la matriz IPERC, el mapa de riesgo, el programa anual de SST,
las auditorias y su programacién. Ademas, especificaron todos los recursos a emplear y los
necesarios de implementar como los EPP. Con todo ello, lograron un cumplimiento del 79% de
la lista de verificacion, un total de 4 accidentes, un indice de frecuencia de 236, y un indice de
gravedad de 236. Finalmente, realizaron el analisis econdmico de la propuesta, obteniendo un
VAN de S/. 52 430,29, un TIR de 34,65% teniendo como COK de 8,93%.

Finalmente, Abanto y Justiniano [31] en su investigacion propusieron un sistema de
seguridad y salud ocupacional en una empresa metalmecanica con la finalidad de reducir los
actos y condiciones subestandar. Para ello, utilizaron la Ficha de Diagnostico de Linea Base de
la Ley N° 29783, la matriz IPERC, el diagrama de Ishikawa, la matriz IPERC y el registro de
accidentes y el costo de estos. De esta manera, obtuvieron un cumplimiento del 16% de la linea
base de la Ley 29783 indicando un deficiente sistema de SST, un total de 23 accidentes
registrados en el 2019 asciendo a un costo de S/.3 664,00. Ademas, un total de S/. 17 204,00 de
multas por infracciones del SST. También se obtuvo un IFA de 1364, un IS de 2432 y un 1A de
328,57%. Ante ello, planificaron y desarrollaron un sistema de SST, incluyendo todos los
documentos exigidos por la Ley 29783, logrando un cumplimiento del 100% de esta ley, ademas
una reduccién a 0% de actos y condiciones subestandar. Continuando con la propuesta, se
elabor¢ la politica de SST, el reglamento interno de SST, un mapa de riesgos, un manual de
EPP, un manual de sefializacion, un manual de capacitacion, un programa de SST, un registro
de inspecciones de seguridad interna, registros de analisis de trabajo seguro, registro de permiso
escrito para trabajos de alto riesgo (PETAR) en caliente y en altura, registro de examenes
médicos, cronograma de capacitacion y un registro de investigacion de accidentes y

enfermedades ocupacionales. Por Gltimo, realizaron la evaluacion econémica de su propuesta
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obteniendo un B/C de S/.1,60, VAN de S/. 8670,46, TIR de 45%, siendo su COK de 10%,

determinando que su propuesta es viable.

Materiales y métodos

La investigacion tiene un enfoque aplicado puesto que su finalidad es proponer una mejora
de los puestos de trabajo con el objetivo de reducir la accidentabilidad presente en la empresa
objeto de estudio. Ademas, se trata de un estudio cuantitativo, dado que se utilizo recoleccién
de datos y su posterior cuantificacion para determinar el grado de consecucion de los objetivos
planteados. El tipo de estudio llevado a cabo es no experimental, ya que no se manipulé la
variable independiente, limitandose a la medicién de las variables tal y como ocurren de forma
natural. En cuanto a su alcance, se trata de una investigacion descriptiva, puesto que especifica
las caracteristicas importantes de la empresa y la problemaética existente con el fin de identificar
los puntos especificos y los factores que generaban mayor cantidad de inconvenientes [32]. En
cuanto al tiempo, se trata de un estudio transversal, dado que la recoleccion de informacion y
el analisis de los datos se llevaron a cabo durante un periodo de tiempo especifico, con la
finalidad de examinar sus variaciones [33].

Para llevar a cabo el diagndstico de los puestos de trabajo, primero se realiz6 una visita a la
empresa. En esta visita, se utilizaron equipos de medicion como el luxémetro LIGHTMETER
Model CA813 - AEMC Instruments [34], el sonémetro SOUND METER CA832 - AEMC [35]
y el anemometro Scarlet Tech IC-TWL-1S [36] para evaluar las condiciones laborales de los
trabajadores. Del mismo modo, el gerente brindé el registro de accidentes laborales durante el
periodo solicitado por el investigador. Con esta informacion, se realiz6 el céalculo de los
principales indicadores de accidentabilidad como el indice de frecuencia [13], el indice de
incidencia [13] y el indice de gravedad [13]. Asimismo, se aplicé una encuesta [37] a los
operarios para determinar la mano de obra no calificada. Luego, se establecio el porcentaje de
cumplimiento en materia de SST de la empresa en estudio, utilizando la Linea Base de
Seguridad y Salud en el Trabajo - Ley N°29783 [38], asi como el costo por incumplir la ley de
acuerdo a las Infracciones Impuestas segun la Ley General de Inspeccion del Trabajo - Ley
N°28806 [39]. Ademas, se clasifico los peligros existentes por nivel y tipo realizando la matriz
IPERC [40].

Por otro lado, en el proceso de desarrollar una propuesta para mejorar los puestos de trabajo
en la empresa metalmecéanica, se emplearon diversas técnicas y metodologias centradas en
abordar problemas relacionados con la seguridad laboral. Entre estas metodologias se

incluyeron la jerarquia de control [41], que implicé la elaboracion de Procedimientos Escritos
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de Trabajo Seguro (PETS) [42]. Ademas, se realizd un Procedimiento Operativo Estandar
(POE) [43] para cada puesto de trabajo, junto con la elaboracion de un plan anual de Salud y
Seguridad en el Trabajo (SST) [44] y un mapa de riesgos [45]. Por ultimo, se disefi6 un plan de
capacitacion en salud y seguridad laboral [46] para todos los empleados del taller.

Finalmente, en cuanto al analisis costo — beneficio [47] de la propuesta, se empleo el
programa Microsoft Excel para cotizar los recursos requeridos y las capacitaciones a ser
realizadas. Ademas, se llevd a cabo el analisis de los indicadores financieros, como el VAN y

la TIR [48]. Esto permitié concluir sobre la viabilidad de la propuesta de mejora.

Resultados y discusion

Diagnostico de la situacién de la empresa

Taller Casas SAC es una empresa manufacturera que se encuentra ubicada en el distrito de
Chiclayo, especificamente en la localidad de La Victoria. La empresa estd debidamente
registrada bajo el RUC 20480744480. Taller Casas SAC se especializa en el sector de las
factorias, utilizando como materia prima principal el bronce, el aluminio y el acero especial.
Estos materiales son transformados en piezas de alta calidad, tales como engranajes, pifiones,
poleas, entre otros componentes esenciales para diversas aplicaciones industriales. Asimismo,
se presenta el organigrama detallado de la empresa (Anexo 1).

En cuanto a los servicios que ofrece Taller Casas SAC, se destacan en diversas areas técnicas,
incluyendo torno, fresado, soldadura y oxicorte, entre otros. Estos servicios estan disefiados
para mejorar la productividad y eficiencia de sus clientes, ofreciendo soluciones personalizadas
y adaptadas a sus necesidades especificas.

La estructura organizativa de Taller Casas SAC esta compuesta por cinco areas principales
que colaboran de manera integral para garantizar un alto nivel de eficiencia y calidad en sus
procesos de produccion. La empresa cuenta con un equipo de 14 trabajadores, distribuidos en
4 empleados administrativos y 10 operarios especializados. Para asegurar la maxima calidad en
sus productos finales, Taller Casas SAC utiliza suministros esenciales como refrigerantes,
aceite y grasa durante sus procesos de manufactura.

Ademas de la produccion de piezas estandar, la empresa ofrece una amplia gama de servicios
personalizados que se enfocan en la produccidn de piezas especificas de factoria. Estos servicios
son adaptados a los requerimientos unicos de cada cliente, considerando factores como el tipo
de material, el diametro, el nimero de dientes, el espesor y otras caracteristicas particulares. En

la Tabla 1 se proporciona una lista detallada de los servicios personalizados ofrecidos por Taller
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Casas SAC, que incluye informacién sobre los precios, la produccion mensual promedio y el
tiempo necesario para la realizacion de cada servicio.

Estos servicios personalizados estan especialmente orientados a la produccion de
componentes para maquinaria pesada, tales como engranajes, pifiones, poleas y acoples. La
informacidn contenida en esta tabla resulta de gran utilidad para los clientes, ya que les permite
tomar decisiones informadas sobre la adquisicion de servicios personalizados, ajustados a sus
necesidades y especificaciones técnicas. De esta manera, Taller Casas SAC se posiciona como
un aliado estratégico para sus clientes, proporcionando productos y servicios de calidad alta que
contribuyen a optimizar su productividad y eficiencia operativa.

Tabla 1. Servicios que ofrece el Taller Casas SAC

- Precio por Fabricacién Ingreso promedio
No. Servicio . .
Unidad promedio mensual mensual
Polea para faja trasportadora
3 (12 pulgadas x 70 cm) S/.750,00 10 S/.7 500,00
y  Engranaje 20cmdiametrox g 4 5o 4, 4 S/.6 000,00
4cm espesor, 200 dientes)
8 Acoples (segun tamafio) S/.1 000,00 4 S/.4 000,00
Bocina para maquina pesada
4 (110mm ext., 80mmiint., 10cm S/.450,00 6 S/.2 700,00
largo)
6 Reparacion de cucharones S/.1 200,00 2 S/.2 400,00
Pines para retroexcavadora
5 (diAmetro 30 x 40 cm) S/.180,00 10 S/.1 800,00
Polines (65 mm exterior, 63 cm
9 interior diametro) S/.70,00 20 S/.1 400,00
2 Pifion (2cm didmetro x 1 $/.150,00 6 $/.900,00
pulgada espesor)
Montaje de rodamiento (segln
7 tamafio) S/.50,00 8 S/.400,00
10  Torneado de Polea de aluminio S/.40,00 5 S/.200,00
Total 75 S/.27 300,00

Fuente: Taller Casas SAC
Los servicios que poseen un mayor ingreso promedio mensual para la empresa son los cuatro

primeros (Sus procesos se explican en los Anexos 2 —5).

La empresa metalmecanica dispone de 5 areas de trabajo distintas. En primer lugar, se
encuentra el area de fresado, donde los operarios emplean fresadoras, maquinas herramientas
utilizadas para operaciones de mecanizado por arranque de viruta. Estas maquinas mueven una
herramienta rotativa con multiples filos de corte. Sus labores principales incluyen la preparacion
de piezas, la configuracion y operacion de la fresadora, asi como la inspeccion de las piezas
fresadas para asegurar su conformidad con las especificaciones. En segundo lugar, esta el area
de soldadura, responsable de unir componentes metalicos mediante calor para crear conexiones
solidas y duraderas. Los soldadores emplean diversos metodos segun el tipo de metal y los

parametros de disefio. Sus tareas implican la preparacion de piezas soldadas, la
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configuracién y manejo del equipo de soldadura, y la inspecciéon de las soldaduras para
garantizar su calidad. La tercera area corresponde al torneado, donde los operarios utilizan
tornos para ejecutar diversas operaciones como corte, forrado, taladrado y frotamiento sobre la
pieza de trabajo. Para asegurar la calidad de los componentes torneados, los operarios deben
preparar las piezas, configurar y poner en marcha el torno, y realizar inspecciones. El cuarto
espacio es el area de pulido, donde los operarios utilizan equipos de pulido y herramientas
manuales para alisar y pulir piezas metalicas. Las labores incluyen la preparacion de las piezas,
el funcionamiento de la maquinaria de pulido, y la verificacion de las piezas pulidas.
Finalmente, se encuentra el area de calibrado, donde los operarios emplean una variedad de
herramientas de medicion para garantizar que los componentes cumplan con las normas exactas.
Entre sus tareas se encuentran la preparacion de las piezas, la toma de medidas precisas, la
evaluacion de planos y requisitos, y el registro de los resultados de las mediciones.

Por otro lado, se presenta el reporte de accidentabilidad del afio 2023 del taller Casas SAC
con su respectiva validacion (Ver Anexo 6 y 7). En este reporte se especifica de manera mensual
el tipo de lesidn, accidente o incidente ocurrido, el puesto de trabajo, los dias de ausentismo
laboral y los costos que se generan a partir de esto. De esta manera, se ha determinado un total
de 29 accidentes laborales durante un afio y un costo total de S/3 355,60. A partir de estos datos,
se han calculado tres indicadores de accidentabilidad: el indice de frecuencia, el indice de
incidencia y el indice de gravedad segun [13] (Ver Anexo 8).

Estos accidentes pueden originarse por diversas razones. Una de ellas es la falta de uso de
Equipos de Proteccion Personal (EPP) por parte de los trabajadores de la empresa
metalmecéanica. Aunque no todos los trabajadores incurren en esta practica, algunos no
reconocen el riesgo asociado con llevar a cabo actividades laborales en el taller sin el debido
equipo de proteccion. Ademas, la ausencia de supervision para asegurar el cumplimiento agrava
la situacion. Esta falta de conciencia y responsabilidad en materia de seguridad en el lugar de
trabajo puede acarrear consecuencias severas tanto para los trabajadores como para la empresa,
tanto en términos econdmicos como de reputacion. Asimismo, se evidencia a un trabajador del
taller metalmecanico operando un torno sin utilizar el Equipo de Proteccion Personal (EPP)
necesario (Ver Anexo 9). Es asi como se reconoce un riesgo inminente ya que la operacion de
un torno conlleva riesgos intrinsecos, tales como la exposicion a virutas y residuos metalicos,
lo que puede resultar en lesiones oculares, irritacion cutanea y otros problemas de salud.

Otra causa son las condiciones de trabajo inapropiadas para los operarios. La empresa
metalmecéanica estd dejando de proporcionar a sus empleados un entorno laboral seguro,

adecuado y propicio. Los trabajadores se encuentran expuestos a diversos elementos
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contaminantes y riesgos que amenazan constantemente su salud y seguridad. Es alarmante notar
que algunos empleados han normalizado esta situacion, lo cual es preocupante, dado que
deberia ser una prioridad de cualquier empresa mantener un entorno laboral seguro y saludable
para su personal. La falta de medidas para mantener la limpieza y el orden puede fomentar una
cultura de descuido y falta de responsabilidad en materia de seguridad en el lugar de trabajo. El
taller metalmecanico no esta manteniendo un nivel adecuado de orden y limpieza en su area de
trabajo (Anexo 10y 11). Se observa la presencia de residuos metalicos, chatarra, basura y polvo
en el suelo y en distintas areas del taller, representando un riesgo para la salud y seguridad de
los empleados. Ademas, se puede apreciar que el suelo presenta desniveles y huecos, lo que
incrementa el riesgo de accidentes laborales como tropiezos, caidas y lesiones.

En el taller metalmecénico, es frecuente que los trabajadores adopten posturas
ergonémicamente incorrectas durante parte de su jornada laboral, lo que puede tener efectos
negativos en su salud a largo plazo. Los trabajadores a menudo no son conscientes de las
posturas que asumen Yy las repiten con regularidad, lo que incrementa el riesgo de sufrir lesiones
musculoesqueléticas, tales como dolores en la espalda, cuello, hombros y brazos, asi como
problemas de postura y circulacion sanguinea. Ademas, la falta de ergonomia en el entorno
laboral puede reducir la productividad y eficiencia de los trabajadores, 1o que podria tener un
impacto negativo en la calidad del trabajo realizado y en la satisfaccion laboral en general. En
el taller, se puede observar a un trabajador permaneciendo en cuclillas durante la mayor parte
del tiempo, mientras lleva a cabo tareas de ensamblaje y soldadura (Ver Anexo 12). Esta
posicion puede provocar tension en las rodillas y la espalda, aumentando asi el riesgo de
lesiones musculoesqueléticas, como dolores cronicos y hernias de disco. Igualmente, se aprecia
a un trabajador inclinado hacia adelante, realizando un esfuerzo y con la espalda arqueada (Ver
Anexo 13). Esta postura puede afectar la columna vertebral y aumentar el riesgo de lesiones en
la zona lumbar y la espalda.

Otra posible causa de los accidentes laborales en el taller es para deficiente iluminacion en
las areas de trabajo. Segun la Norma EM.010 para Instalaciones Eléctricas y Mecanicas [39] se
han establecido los siguientes los siguientes valores de iluminancia (lux) especificamente para
los trabajos de maquinado (forjado — torno), clasificacién donde se encuentra el area de torno y

el area de pulido de la empresa en estudio.
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Tabla 2. lluminacion (luxes) para trabajos en maquinado

Trabajos de maquinado (forjado — torno) lluminancia en servicio (lux) Calidad
Forjado de pequefias piezas 200 D-E
Maquinado en tornillo de banco 400 B-C
Maquinado simple en torno 750 A-B

Magquinado fino en torno e inspeccién de pequefias
1500 A-B

partes

Fuente: El Peruano 2006

Asimismo, para la toma de datos con respecto a la iluminacion durante la visita a la empresa,
se utilizo el instrumento LIGHTMETER Model CA813 - AEMC Instruments [34]. También,
es importante mencionar que el area de trabajo cuenta con techo de calamina para reducir el
impacto de la luz solar en los trabajadores. Del mismo modo, las areas no se encuentran
separadas o cercadas por paredes y se trabaja un solo turno de 8 horas. En la tabla 2 se muestran
las mediciones realizadas con el luxémetro, asi como la evidencia del uso de este instrumento
(Ver Anexo 14). Cabe mencionar que se consideré un minimo de 5 observaciones debido a la
necesidad de capturar la variabilidad inherente de los parametros a evaluar, ademas de cumplir
con normas Y regulaciones relevantes, y asegurar la validez estadistica de los resultados. Segun
Fowler, un nimero minimo de 5 observaciones proporciona una base adecuada para la
estimacion de parametros y la identificacion de tendencias, por lo gque se tomd como base para
todas las mediciones.

Tabla 3. Medicion de luxes en el area de torno y pulido

Area de torneado de piezas metalicas

N° de medicion Luxes
1 404
2 408
3 416
4 405
5 410
Promedio 408,60

Fuente: Elaboracion propia
De acuerdo a los resultados obtenidos, el valor promedio obtenido de las mediciones es
menor al establecido por la normativa. Por lo tanto, se deben proponer acciones de mejora.
Por otro lado, la exposicion prolongada a niveles altos de ruido puede ocasionar dafios
auditivos permanentes. Los trabajadores de esta empresa estan expuestos a ruido excesivo
generando muchas veces estrés, dificultades de concentracion, una deficiente comunicacion

efectiva y aumento del riesgo de accidentes laborales. Los altos niveles de ruido de la empresa
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fueron cuantificados y se muestran en la tabla 3 y 4, respectivamente. Ademas, se evidencia el
uso del sonémetro SOUND METER CA832 - AEMC (Ver Anexo 15).
Tabla 4. Medicion de decibeles

Area de soldadura de piezas metalicas

N° de medicion Decibeles
1 92,50
2 94,40
3 87,50
4 90,10
5 92,60

Fuente: Elaboracién propia

Teniendo en cuenta que los operarios trabajan 8 horas diarios, sin embargo, estan expuestos
al ruido un aproximado de 4,5 horas, a continuacion, se presenta la siguiente tabla, en la cual se
muestra la suma de niveles sonoros (NPS), el tiempo méaximo de exposicion (T) y la dosis de
ruido.

Tabla 5. Célculos de exposicion de ruido del trabajador

Area de trabajo NPS T D
Soldadura 99,08 1,14 3,96

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar que la Dosis es mayor a 1, esto quiere decir que el trabajador se encuentra
sobreexpuesto al ruido, por ello se deben proponer acciones de mejora para reducir la
exposicion por debajo de los valores limite de exposicion, segun lo establecido en el D.S. 024
— 2026 -EM.

Otra de las causas de los accidentes es la obstruccion de accesos en el area de soldadura, lo
que dificulta trabajar de forma idénea en dicha area (Ver Anexo 16). Esto también puede
incrementar significativamente el riesgo de accidentes laborales, debido a que la falta de
espacios despejados ocasiona tropiezos, caidas y otros incidentes que pongan en peligro la
integridad fisica de los trabajadores.

En el taller, también se ha evidenciado que el uso de equipos de los diferentes equipos,
herramientas y maquinas para la fabricacion de las piezas genera altas temperaturas que tienen
un impacto en los operarios. Especificamente, pueden hacer que el cuerpo de los trabajadores
absorba mas calor del que puede disipar, provocando un desequilibrio térmico que resulta en
estrés térmico. En la siguiente tabla, se evidencian las mediciones obtenidas mediante el

medidor de estrés por calor o anemometro Scarlet Tech IC-TWL-1S (Ver Anexos 17 — 22).
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Tabla 6. Mediciones de temperatura

Mediciones de Temperatura
N° de medicion TBS(°C) TBH(°C) GLB(°C) WND(m/s) HUM (%) WBGT(°C)

1 29,40 23,80 37,50 0,80 59,20 27,40
2 30,20 24,00 37,60 0,90 58,30 27,30
3 30,30 23,80 36,50 0,50 64,20 27,00
4 30,20 24,00 37,30 0,70 59,50 27,20
5 30,10 23,80 38,70 0,80 60,60 27,40
Promedio 30,03 23,87 37,53 0,73 60,47 27,23

Fuente: Elaboracion propia

En la empresa en evaluacion, se ha observado que el aceite y los lubricantes residuales
pueden ser una causa significativa de peligros quimicos (Ver Anexo 23). Estos productos son
esenciales para el funcionamiento adecuado de la maquinaria, reduciendo la friccién y el
desgaste de las piezas mdviles. Sin embargo, cuando no se manejan adecuadamente, pueden
acumularse en superficies de trabajo y en el suelo, creando riesgos de resbalones y caidas.
Ademas, estos residuos pueden ser inflamables, aumentando el riesgo de incendios. El contacto
directo con la piel puede resultar en irritaciones, dermatitis y otras afecciones dermatoldgicas.
Por tanto, es crucial implementar practicas adecuadas de limpieza y manejo de estos materiales
para minimizar los riesgos asociados.

Asimismo, el uso de balones de gas y oxigeno son esenciales para procesos como la
soldadura y el corte de metales (Ver Anexo 24). Sin embargo, el manejo incorrecto de estos
cilindros puede llevar a fugas, que pueden resultar en explosiones o incendios. El gas
comprimido en los cilindros es altamente inflamable, y una fuga puede crear una atmoésfera
explosiva si entra en contacto con una fuente de ignicion. El oxigeno, aunque no es inflamable
por si mismo, puede intensificar cualquier fuego existente, haciendo que sea mas dificil de
controlar y extinguir. Ademas, la exposicion a altas concentraciones de oxigeno puede ser
peligrosa para la salud de los trabajadores, aumentando el riesgo de problemas respiratorios y
otros efectos adversos. También, otra de las causas identificadas dentro de la empresa es la falta
de capacitacién de los operarios. Segun la encuesta aplicada a los 10 operarios del taller Casas
SAC, se determiné que el 70% de ellos no ha recibido nunca ha recibido una capacitacion sobre
la salud y seguridad en el trabajo en su puesto (Anexo 25). Por el contrario, los trabajadores
desarrollan habilidades y conocimientos mientras desempefian sus funciones y con el transcurso
del tiempo. Esta dinamica presenta diversos desafios y preocupaciones en cuanto a la ergonomia
y la seguridad en el entorno laboral.

Cabe destacar que la empresa Taller Casas SAC solo presenta un 30% de cumplimiento de

materia de SST determinado en la Linea Base de Seguridad y Salud en el Trabajo - Ley
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N°29783 (Anexo 26). Asimismo, el costo por incumplir la ley es de S/.4 456,73 segln las
Posibles Infracciones Impuestas segun la Ley General de Inspeccion del Trabajo - Ley N°28806
(Anexo 27). Por ultimo, utilizando la matriz IPERC (Anexo 50) se ha identificado un total de
37 peligros, representando un 29,55% los peligros de nivel muy alto y el 13,64% son de nivel
alto. Del mismo modo, los peligros de tipo fisico son los mas presentes con un 45,45%, seguido
de los peligros mecanicos con 22,73% y los peligros de tipo quimico con 11,36%. Los peligros
disergonémicos representan un 9,09% y los peligros de temperatura un 4,55%, mientras que los
peligros de tipo psicosocial, eléctrico, y locativo poseen un 2,27% cada uno. A continuacion,
en la tabla 7 se presenta de manera resumida los indicadores calculados en el diagnostico.

Tabla 7. Resumen de indicadores

Indicador Valor
indice de frecuencia 1259
indice de incidencia 2900
indice de gravedad 2127
Porcentaje de cumplimiento en
materia de Salud y Seguridad en 30%
el Trabajo
Costo por acci(:\%r(;tes laborales al S/.3 355,60
Costo por incumplir la ley S/.4 456,73
Personal no calificado 70%
Peligros de nivel muy alto 29,55%
Peligros de nivel alto 13,64%
Peligros de tipo fisicos 45,45%
Peligros de tipo mecanico 22,73%

Fuente: Elaboracién propia

Del mismo modo, en la figura 2 se muestra el diagrama de Ishikawa, en el cual se indican

las causas raices de la problematica en cuestion.
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracion propia
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Propuesta de mejora

Una de las principales estrategias propuestas para mitigar los accidentes en el taller
metalmecanico Casas SAC es la implementacion de la jerarquia de control (Ver Anexo 44).
Esta medida establece prioridades en las acciones preventivas, empezando por eliminar los
riesgos en su origen, luego controlandolos en la fuente, aplicando medidas de ingenieria,
seguidas de controles administrativos, y finalmente, utilizando equipos de proteccion personal.
Este enfoque no solo aborda eficazmente los peligros laborales, sino que también promueve
una cultura de seguridad activa entre los empleados. Asimismo, se precisa que para el control
de Equipos de Proteccion Personal (EPP), estos han sido seleccionado de acuerdo a requisitos
y especificaciones, segun sea el caso (Ver Anexo 28 — 43).

Por otro lado, se elaboraron Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) esenciales
para un taller metalmecéanico (ver Anexos 45 — 49), detallando como realizar tareas de manera
segura y eficiente, reduciendo riesgos y aumentando la productividad. Ademas, se desarrollé la
matriz IPERC (Anexo 50) para identificar, evaluar y controlar riesgos laborales, estableciendo
estrategias de prevencion segun la jerarquia de control.

Ademas, se desarroll6 un Plan Anual de SST especifico para el Taller Casas SAC (Anexo
51). Este plan contempla acciones concretas y calendario de implementacion para abordar los
riesgos identificados en la matriz IPERC, asi como para cumplir con las normativas y estandares
de seguridad vigentes. EI Plan Anual de SST sirve como hoja de ruta para la gestion sistematica
de la seguridad y salud en la empresa, asegurando la mejora continua y la prevencién de
accidentes laborales. Otra herramienta fundamental fue la elaboracién de un Mapa de Riesgos
(Anexo 52), que proporciona una representacion visual de los riesgos identificados en el lugar
de trabajo. Este mapa permite una comprension clara y rapida de los peligros presentes en
diferentes areas del taller, lo que facilita la toma de decisiones y la asignacion de recursos para
implementar medidas preventivas eficaces. Finalmente, se propuso la implementacién de un
Plan de Capacitacion en SST dirigido a los empleados de Taller Casas SAC (Anexo 53)
incluyendo su respectivo cronograma (Anexo 54). Este plan tiene como objetivo proporcionar
a los trabajadores los conocimientos y habilidades necesarios para identificar riesgos, aplicar
medidas de prevencion y actuar de manera segura en el entorno laboral. La capacitacion en SST
es fundamental para promover una cultura de seguridad en la organizacion y garantizar la
participacion activa de todos los empleados en la prevencion de accidentes laborales.

Es asi que después de todo lo mencionado, se calcularon nuevamente los indicadores de
accidentabilidad y se reviso el nivel de cumplimiento de materia de SST determinado en la

Linea Base de Seguridad y Salud en el Trabajo - Ley N°29783 después de la propuesta de
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mejora (Anexo 55). A continuacidn, en la tabla 8 se presenta la comparacion de indicadores
antes y después de la propuesta de mejora.

Tabla 8. Comparacion de Indicadores

Después de la

Indicador Valor .
propuesta de mejora
indice de frecuencia 1259 59,05
indice de incidencia 2900 150,51
indice de gravedad 2127 121,03
Porcentaje de cumplimiento en materia de
Saldd y Segufidad en el Trabajo 30% 94.17%
Costo por accidentes laborales al afio S/.3 355,60 S/.578,55
Costo por incumplir la ley S/.4 456,73 S/.0,00
Personal no calificado 70% 10%
Peligros de nivel muy alto 29,55% 0%
Peligros de nivel alto 13,64% 0%

Fuente: Elaboracion propia

Segun el estudio de [30], se estima que es posible reducir el indice de frecuencia de
accidentes hasta un 4,69%, el indice de gravedad a un 5,19% Yy el indice de severidad a un
5,69%. Ademas, en el estudio [31] se proyectd una reduccion de la cantidad de accidentes en
un 17%, pasando de 29 a 5 accidentes, lo que representaria un costo de S/.578,55. Por otra parte,
el costo por incumplimiento de la ley; es decir, las multas potenciales, se elimina
completamente gracias al cumplimiento de los lineamientos establecidos. Asimismo, el estudio
[49] establece que, en las industrias del sector metalmecanico, la mano de obra debe representar
al menos el 90% del total, lo que implica una reduccion de la mano de obra no calificada al
10%. Adicionalmente, los peligros clasificados como de muy alto y alto nivel se redujeron a 0
gracias a la aplicacion de la jerarquia de control, lo que haria que estos niveles de riesgo se
volvieran tolerables.

Para la realizacion del analisis beneficio costo, se consideraron las cotizaciones de lo
considerado en las propuestas; es decir, la inversion de maquinaria/equipos, capacitacion, entre
otros (Ver Anexos 56 — 58). En la tabla 9 se muestra el resumen las inversiones a realizar.

Tabla 9 Resumen de inversiones

Descripcion Costo Total
Programa de capacitaciones S/ 8 869,00
Magquinaria/equipos S/ 69 009,28
Otras inversiones S/ 3 647,44

Inversion Total S/ 81 525,72

Fuente: Elaboracion propia
Asimismo, se consider6 los costos de la propuesta, siendo estos los que involucra los

Equipos de Proteccion Personal (EPP), Equipos de Proteccion Complementaria (EPC), las
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sefializaciones, los materiales de oficina, el botiquin, entre otros (Ver Anexos 59 - 65). También
se considerd la depreciacion de la maquinaria o equipos a utilizar en la propuesta para la
elaboracion del flujo de caja (Anexo 66). Con todos los datos anteriormente detallados, se
realizo el flujo de caja de la propuesta con un periodo de evaluacion de 5 afios presentado en la
tabla 10. Cabe precisar que, para calcular los ingresos derivados de las ventas de productos a
través de propuestas de mejora, se ha tomado como referencia la investigacion de Alvarez [26].
Segun este estudio, las propuestas planteadas permiten aumentar las ventas en un 10%,
evidenciando la eficacia de lo propuesto.
Tabla 10. Flujo de caja

Descripcion Afo 0 Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afo 5
Ingresos
mglrtzsos por motivo de S/445673 S/4599,35 S/474652 S/489841 SI5055,16
Costo por S/I277705 S/286592 S/2957,62 S/305227 S/3149,94
accidentabilidad
Venta de productos por S/ S/
propuesta de mejora 5/32760,00 33808,32 5/34890,19 36006,67 S/37158,89
. S/ S/
Total de ingresos S/39993,78 4127358 S/ 42594,34 4395735 S/ 45363,99
Egresos
Inversion S/
81525,72
Costos de oficina S/916,80 S/946,14 S/976,41 S/1007,66 S/1039,90
Costos de EPP S/3672,35 S/3789,87 S/3911,14 S/4036,30 S/4165,46
Costos de Sefializacion S/ 17,97 S/ 18,55 S/19,14 S/19,75 S/ 20,38
Costo por Equipos de
Proteccién S/ 249,80 S/ 257,79 S/ 266,04 S/ 274,56 S/ 283,34
Complementarios
Costo de botiquin S/1966,08 S/2,028,99 S/2093,92 S/2160,93 S/ 2230,08
Costo de examen médico ocupacional S/2500,00 S/2580,00 S/2580,00 S/2662,56 S/ 2747,76
Otros costos S/6935,00 S/7156,92 S/738594 S/7622,29 S/ 7866,20
S/ S/
Total de egresos S/ 16 258,00 16778.26 S/ 17315,16 17869,25 S/18441.06
- . S/ S/
Utilidad operativa S/ 23 735,78 24495 32 S/ 25279,18 26088,11 S/ 26922,93
. S/ S/
Depreciacién S/ 13 801,86 13801.86 S/13801,86 1380186 S/13801,86
Utilidad antes de S/ S/
impuestos S/9 933,92 10693.47 S/ 11477,32 12286.25 S/13121,07
z;ngp‘;f/j)to alarenta S/293051 S/315457 S/338581 /362444  S/3870,72
Utilidad Neta S/7003,42 S/7538.90 S/8091,51 S/8661,81  S/9250,36
. S/ S/
Depreciacion S/ 13 801,86 13801.86 S/13801,86 1380186 S/13801,86
. . -S/ S/ S/
Flujo Neto Efectivo 8152572 S/ 20 805,27 21340.75 S/21893,37 22463.66 S/ 23052,21
. -S/ -S/ -S/
Utilidad acumulada 81525.72 -S/ 60 720,45 39379.70 17486,33 S/ 4977,33 S/ 28029,54

Fuente: Elaboracion propia
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Realizado el flujo de caja, se calcularon los indicadores econdmicos mostrados en la tabla
11, obteniendo como costo - beneficio un valor de 2,46. Asimismo, el PRI es menor que el
periodo evaluado (5 afios); por tanto, también demuestra la viabilidad de la propuesta.

Tabla 11. Indicadores econdmicos

VAN ingreso S/ 131 351,83
VAN egresos S/ 53 396,26
B/C 2,46
TIR 10,53%

PRI 4,81

Fuente: Elaboracion propia

Discusiones

Los resultados de este estudio muestran similitudes con investigaciones previas realizadas
en el sector metalmecanico como la de Kipkurui [22], donde se identificé que el 20% de los
riesgos son de naturaleza mecénica, el 40% son quimicos y el 44% son de tipo fisicos. Estos
resultados muestran diferencias con los obtenidos en el Taller Casas SAC, donde los riesgos
mecanicos constituyen solo el 22,73% del total. Ademas, se observa que los riesgos quimicos
representan el 11,36% mientras que los riesgos fisicos representan el 45,45%. Estos valores
sugieren que, en el Taller Casas SAC, los riesgos fisicos son mas predominantes y los quimicos
menos frecuentes que en otros estudios, lo que podria indicar una diferente naturaleza de las
operaciones o un enfoque distinto en la identificacion de riesgos. En relacion con la capacitacion
de los trabajadores, Abdullah [23] sefiala que el 98% de los trabajadores no han recibido
capacitacion adecuada, mientras que en la empresa objeto de estudio se evidencia que el 70%
de la mano de obra no posee calificacion alguna. Estos resultados subrayan la falta de formacion
en materia de Salud y Seguridad en el Trabajo en ambos casos. Sin embargo, Nalugya et al.
[24] encontraron que solo el 38,60% de los trabajadores carecen de un nivel de conocimiento
alto en SST, mostrando una diferencia con los otros estudios mencionados. En cuanto a los
indicadores de accidentabilidad, en el Taller Casas SAC se registré un indice de frecuencia de
1259, un indice de incidencia de 2900 y un indice de gravedad de 2127, lo que conlleva una
multa potencial por incumplir la ley de S/.4 456,73. Estos valores son inferiores a los obtenidos
en la investigacion de Grandez y Orellana [29], donde se determiné un indice de frecuencia de
accidentabilidad de 2352,57, un indice de severidad de 2352,57, un indice de accidentabilidad
de 5536 y una multa potencial de S/. 26 048,00. Esto refleja una gestion deficiente en Salud y
Seguridad en el Trabajo en la empresa estudiada en comparacion con otros contextos. Ademas,
los resultados muestran que la empresa en estudio tiene un nivel de cumplimiento normativo

del 30%, lo que contrasta con el 71% obtenido por Alvarez [26], pero
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supera al 16% obtenido por Abanto y Justiniano [31]. También se observa una diferencia en los
costos asociados a los accidentes laborales. Mientras que en este estudio se calculo un costo
anual de S/.3 335,60, en la investigacion de Rodriguez [27] se reporto un costo de S/. 57 542,00
y de S/. 17 204,00 segun Abanto y Justiniano [31]. Estos menores costos en Taller Casas SAC
indican una menor incidencia de accidentes graves o una mejor gestion de los mismos.

A partir de los resultados obtenidos, y considerando que se trata de una propuesta estimada
de mejora, se efectué una comparacion entre los indicadores actuales y los propuestos, lo que
permitio reducir el indice de frecuencia a un 4,69%, equivalente a un valor de 59,05. El indice
de incidencia también se disminuy6 a un 5,19%, representando 150,51, mientras que el indice
de gravedad se redujo a un 5,69%, con un valor de 121,03. Este logro se equipara al obtenido
por Almanza y Ochoa [30] al emplear el mapa de riesgo, la matriz IPERC, el programa anual
de SST, asi como la elaboracién de toda la documentacion correspondiente a SST vy la
especificacion de los EPP para los trabajadores. Esto indica que la implementacién de medidas
sistematicas de identificacion y control de riesgos, junto con una gestion rigurosa de la
documentacién de SST y la provision adecuada de EPP, puede resultar en una significativa
mejora en los indicadores de seguridad. Asimismo, se alcanzé un nivel de cumplimiento
normativo en materia de SST del 94,17%, superando el 60,25% de Cortez [25] y el 74,83% de
Ruiz y Silva [28], gracias a la aplicacion de la jerarquia de control, formatos para el registro de
accidentes y un plan de capacitacion. Esto demuestra que una estrategia integral y bien
estructurada puede llevar a una excelente adherencia a las normativas de SST, lo cual es crucial
para mantener un entorno de trabajo seguro y conforme a la ley. En este ultimo estudio, también
se logré reducir en un 25% la cantidad de peligros de nivel alto, valores inferiores a los
alcanzados en la presente investigacion, dado que se logré reducir los peligros de nivel muy
alto y alto a 0%, clasificandolos ahora todos como de nivel tolerable. Comparado con otros
estudios, esta reduccion es mas significativa, lo que refleja un avance notable en la mitigacion
de riesgos criticos y en la mejora de las condiciones de trabajo hasta niveles seguros. Por otro
lado, Rodriguez [25] consiguié una reduccion del 30% en la cantidad de accidentes. No
obstante, en la presente investigacion se logré reducir a un 17% la cantidad de accidentes
laborales al igual que Trauco [50], totalizando cinco accidentes con un costo de S/.578,55.
Aunque esta reduccion es menor en porcentaje comparado con Rodriguez [25], la disminucion
absoluta y los costos asociados son relativamente bajos, lo cual es positivo, pero indica que ain
hay espacio para mejoras adicionales. Ademas, es importante resaltar que los costos potenciales
por incumplir la ley se redujeron a S/0,00, puesto que con la propuesta de mejora se evitaran

las posibles sanciones al taller metalmecanico. Del mismo modo, el personal no calificado se
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redujo a 10% cumpliendo con el estandar establecido por la Comision Economica para América
Latina y el Caribe (CEPAL) [49].

Para finalizar, se alcanzé un valor de 2,46 en la evaluacion de beneficio-coste de la propuesta
planteada. Esta cifra supera el valor de 2,43 encontrado en el estudio de Alvarez [26], lo que se
atribuye a la metodologia empleada en ambas investigaciones, especialmente el uso compartido
de herramientas como la Matriz IPERC y el plan anual de Seguridad y Salud Ocupacional. Es
relevante resaltar que los resultados de esta investigacion sobrepasan los hallazgos de Grandez
y Orellana [29], quienes obtuvieron un valor de 1,64, asi como los de Abanto y Justiniano [31],
con un valor de 1,60. La distincion radica en que estos Gltimos autores lograron una reduccion
del 100% en sus indices de severidad, accidentes y accidentabilidad, junto con un cumplimiento
total de la normativa establecida en la Ley N°29783, pues la cantidad de accidentes por afio es

inferior a de la empresa en estudio.

Conclusiones

Se propuso la mejora de los puestos de trabajo de la empresa Taller Casas SAC para reducir
la accidentabilidad; como resultado estimado, la cantidad de accidentes laborales se redujo en
un 83%. En consecuencia, también se logré una reduccion en los costos asociados a los
accidentes.

Se analizé la situacién actual de los puestos de trabajo de la empresa Taller Casas SAC, con
ello se pudo determinar que la empresa tiene un indice de frecuencia de 1259, un indice de
incidencia de 2900 y un indice de gravedad de 2127 calculados a partir de los 29 accidentes
registrados durante el periodo de estudio. Esto ha generado un total de costos por accidentes
laborales de S/.3 355,60 y un potencial costo por incumplir la ley de S/.4 456,73. Asimismo,
las principales causas de este problema fueron la falta de matriz IPERC, el incumplimiento de
la Ley N° 29783, la inexistencia de POE, el no uso de la jerarquia de control y la falta de
capacitacion adecuada a los trabajadores.

Se disefid la propuesta de mejora de los puestos de trabajo de la empresa Taller Casas SAC,
para ello se utilizé la jerarquia de control junto con la elaboracion de Procedimientos Escritos
de Trabajo Seguro (PETS). Ademas, se realizé un Procedimiento Operativo Estandar (POE)
para cada puesto de trabajo, junto con la elaboracion de un plan anual de Salud y Seguridad en
el Trabajo (SST) y un mapa de riesgos. Por ultimo, se disefid un plan de capacitacion en salud
y seguridad laboral para todos los empleados del taller. Con estas medidas, se estima que el

indice de frecuencia podria reducirse a 59,05, el indice de incidencia a 150,51, el indice de



30

gravedad a 121,03, el personal no calificado a 10% y que el porcentaje de cumplimiento en
materia de SST podria aumentar a 94,17%.

Se evaluo la viabilidad econémica de la propuesta de mejora de los puestos de trabajo del
Taller Casas SAC para reducir la accidentabilidad. Como resultado estimado, se obtuvo un
VAN positivo de S/ 131 351,83, un PRI de 4,81 afios, una TIR mayor que la TMAR y un B/C
de S/ 2,46. Esto quiere decir que por cada sol que invierta la empresa, tendra una ganancia de

S/1,46 por lo que la propuesta es viable.

Recomendaciones

Se recomienda realizar investigaciones orientadas a desarrollar y evaluar la efectividad de
un programa de SBC enfocado en identificar y promover comportamientos criticos relacionados
con la seguridad laboral. Este estudio podria explorar cémo el involucramiento de los
trabajadores, el establecimiento de incentivos positivos, la capacitacion especifica en SBC y la
implementacién de sistemas de evaluacion continua impactan en la reduccion de incidentes y
en la creacién de una cultura de seguridad

Se recomienda realizar un estudio que analice el impacto del redisefio ergonémico de los
puestos de trabajo en talleres metalmecanicos. Este proyecto podria centrarse en evaluar como
estas mejoras reducen las lesiones musculoesqueléticas y aumentan la productividad. Ademas,
seria relevante investigar el retorno econdémico de dichas adaptaciones para proporcionar datos

que sustenten la viabilidad de su aplicacion en empresas similares.
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Anexo 1. Organigrama Taller Casas SAC

ADMINISTRACION PRODUCCION LOGISTICA

Anexos

GERENCIA

CONTABILIDAD

Fuente: Taller Casas SAC
Anexo 2. Proceso productivo de la polea para faja transportadora

Ejes metélicos y tapas metalicas

20 min

70 min

30 min

45 min

60 min

45 min

15 min

- 09000 _

Inspeccion de
materia prima

Torneado

Fisurado

Soldadura

Torneado exterior

Torneado final
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Polea para faja transportadora

Inspeccion de Actividad | Cantidad Tiempo (min)
producto final Operacion 5 250
Inspeccion 2 35
TOTAL 7 285

Fuente: Taller Casas SAC

En primer lugar, se tiene el proceso de la polea para faja transportadora (Anexo 2). Este

comienza con la recepcién de la materia prima, la cual es llevada a la maquina de torno para su

transformacion y alineacion. Para lograr esto, se realiza un proceso de fisurado en la parte

interna del material y se preparan las tapas para su posterior soldadura. Este proceso de

soldadura se realiza mediante el uso de una maquina de soldar, ya sea una Mig Mag o una de

electrodos. Una vez completada la soldadura, se sefialan las guias para el ingreso del eje y se
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centra la pieza en el torno. Durante el proceso de torneado exterior, se prepara el refrigerante
para asegurar que la punta de corte de la herramienta no sufra fisuras durante el proceso.
Finalmente, la pieza es torneada para darle el acabado final.

Anexo 3. Proceso productivo del engranaje

Barras cilindricas metalicas

25 min 1 Inspe(.:c101.1 de
materia prima
60 min Torneado
45 min Taladrado
35 min 2 Inspeccion final Actividad | Cantidad Tiempo (min)
Operacion 2 105
) Inspeccion 2 60
Engranaje
TOTAL 4 165

Fuente: Taller Casas SAC

En segundo lugar, se explicara el proceso del engranaje (Anexo 3). Este comienza con la
recepcion del material de bronce en bruto que se guarda en un almacén provisional dentro de la
factoria, el cual es proporcionado por un proveedor externo. A continuacion, se realiza una
medicion precisa de la pieza antes de ser colocada en la Maquina Herramienta del Torno, donde
se le da forma cuadrada mediante el moldeado en el angulo exterior. La pieza luego pasa al
Taladro, donde se realizan perforaciones y fisuras, y se lleva a cabo otra medicion y precision
de la pieza. Posteriormente, para darle a la pieza la forma adecuada, se toma en cuenta el
diametro exterior de la pieza, el nimero y la altura de los dientes, entre otros factores. La pieza
se lleva a la fresadora, donde se determina la profundidad de corte necesaria para lograr el
engranaje deseado, incluyendo aquellos con dientes helicoidales. Por dltimo, se realiza una
inspeccion y control de calidad para garantizar que la pieza moldeada cumpla con las

especificaciones requeridas.



Anexo 4. Proceso productivo de los acoples

Barras metalicas

15 min

10 min

60 min

15 min

45 min

30 min

30 min

25 min

Inspeccion de
materia prima

Corte

Torneado

Inspeccion

Fresado

Cepillado

Taladrado

Inspeccion de
producto final

Acople metalico
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Actividad | Cantidad Tiempo (min)

Operacion 5 175

Inspeccion 3 50
TOTAL 8 225

Fuente: Taller Casas SAC

En tercer lugar, el proceso de fabricacion de acoples (Anexo 4) en la empresa comienza con

la recepcién del material prima, principalmente de acero, el cual es llevado al area de corte

donde se utiliza una sierra cinta para realizar el corte de la pieza. Posteriormente, la pieza es

Ilevada al torno para el perforado y moldeado de la misma. Para garantizar la precision de la

pieza, se realiza un control de la pieza original y asi determinar las medidas de las canaletas

interiores de acuerdo a lo establecido. Una vez obtenidas las medidas, la pieza es llevada a la

fresadora para separar cada empalme, y posteriormente, pasa un proceso de cepillado para

realizar los canales interiores. Finalmente, la pieza se lleva es taladrada para realizar los

agujeros de sujecion.




Anexo 5. Proceso de fabricacion de la bocina

Barras metalicas

Inspeccidn de

20 min ! materia prima
15 min Corte
10 min 2 Inspeccion
45 min Moldeado exterior
30 min Aplicacidén
] Inspeccion de
15 min 3 producto final
Bocina
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Actividad | Cantidad Tiempo (min)

Operacion 3 90

Inspeccidn 3 40
TOTAL 6 130

Fuente: Taller Casas SAC

En cuarto lugar, el proceso de fabricacion de las bocinas (Anexo 5) empieza con la recepcion

de la materia prima, la cual es de vital importancia para la calidad final del producto. Una vez

definido el material de trabajo, se traslada a la zona de produccion, donde se procede a cortarlo

en el tamafio deseado utilizando un taladro horizontal. Posteriormente, se realiza un control de

medidas de la pieza original, y luego se procede al perforado en la pieza a trabajar, realizando

previamente el mantenimiento correspondiente y agregando el refrigerante necesario para llevar

a cabo dicha tarea. Luego, se realiza un segundo control para realizar el moldeado exterior de

la pieza, y se ajusta el chut para trabajar en ella. Para finalizar el proceso, se activa el lubricante

para realizar la Gltima operacion.



Anexo 6. Reporte de accidentabilidad 2023 Taller Casas SAC

38

Mes Puesto Tipo de ]es[én 0 Dias Cantida_d de  Costo to_tal de Cos_to _ayuda Gasto médico Ti_pO de
accidente/incidente ausentes operarios ausentismo deincidente  + Traslados riesgo
Calibrado Fatiga ocular por viruta 1 1 S/.55,00 S/.11,00 Mecanico
Enero Soldadura Raspones y rasgufios 1 1 S/.50,00 S$/.10,00 Mecanico
Fresado Contusiones en la cabeza 1 1 S/.55,00 S/.11,00 Mecanico
Calibrado Cortes leves 1 1 S/.58,00 S/.11,60 Mecanico
Febrero Torneado Atrapamiento 1 1 S/.47,00 S/.9,40 Mecanico
Fresado Contusiones en la cabeza 1 1 S/.52,00 S$/.10,40 Mecanico
Pulido Cortes leves 1 1 S/.52,00 S/.10,40 Mecanico
Torneado Cortes leves 1 1 S/.56,00 S/.11,20 Mecanico
Marzo Torneado Atrapamiento 1 1 S/.51,00 $/.10,20 Mecanico
Mecanico —
Soldadura Quemadura leve 2 1 S/.92,00 S/.18,40 S/.50,00 Fisico
(temperatura)
Pulido Raspones y rasgufios 1 1 S/.40,00 S/.8,00 Mecanico
Abril Torneado Cortes leves 1 1 S1.59,00 S/.11,80 Mecanico
Fresado Fractura 7 1 S/.280,00 S/.56,00 S/.150,00 Mecanico
Calibrado Caida al mismo nivel 3 1 S/.156,00 $/.31,20 $/.60,00 Locativo
Mayo Torneado Cortes leves 1 1 S/.40,00 S/.8,00 Mecanico
Calibrado Fatiga ocular por viruta 1 1 S/.54,00 S/.10,80 Mecanico
Junio Torneado Cortes leves 1 1 S/.58,00 S/.11,60 Mecanico
Fresado Contusiones en la cabeza 1 1 S/.51,00 $/.10,20 Mecénico
Torneado Cortes leves 1 1 S/.40,00 S/.8,00 Mecanico
Julio Mecénico —
Soldadura Quemadura leve 5 1 S/.217,00 S/.43,40 S/.110,00 Fisico
(temperatura)
Calibrado Cortes leves 1 1 S/.54,00 S/.10,80 Mecanico
Agosto Torneado Fractura 8 1 S$/.341,00 S/.68,20 $/.150,00 Mecanico
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Fresado Contusiones en la cabeza 1 1 S/.56,00 S/.11,20 Mecanico
Setiembre -

Calibrado Fatiga ocular por viruta 1 1 /59,00 S/.11,80 Mecanico
Octubre Soldadura Raspones y rasgufios 1 1 S1.54,00 $/.10,80 Mecanico
Fresado Contusiones en la cabeza 1 1 S/.64,00 $/.12,80 Mecanico
Noviembre Pulido Raspones y rasgufios 1 1 S/.54,00 $/.10,80 Mecanico
Pulido Cortes leves 1 1 S/.58,00 S/.11,60 Mecanico

Diciembre . -
Torneado Atrapamiento 1 1 $/.60,00 S/.12,00 Mecanico

49 S/.2,363,00 S/.472,60 $/.520,00

*El 86,6% de riesgos son mecanicos.

Fuente: Taller Casas SAC



Anexo 7. Validacion de costos de accidentabilidad

“Afio del Bicentenario, de la consolidacién de nuestra Independencia, y de la conmemoracién
de las heroicas batallas de Junin y Ayacucho”

Chiclayo, mayo del 2024

ASUNTO: VALIDACION DE DATA SOBRE COSTOS
DE ACCIDENTABILIDAD

A quien corresponda:

Es grato dirigirme a usted, y por medio de la presente, certifico que el Taller Casas SAC.,
en su calidad de empresa dedicada al sector metalmecénico, ha proporcionado los datos de costos
por accidentalidad correspondientes al periodo de enero a diciembre del afio 2023 a la estudiante
Saira Elizeth Correa Pizarro para ser utilizado en la elaboracion de su tesis de grado titulada
“Propuesta de mejora de los puestos de trabajo para reducir accidentabilidad en la empresa Taller
Casas SAC”.

Estos datos han sido recopilados y verificados conforme a nuestros registros internos y
reflejan fielmente los costos asociados a accidentes de seguridad laboral ocurridos durante el afio
2023.

Estamos comprometidos con la transparencia y la mejora continua en nuestras practicas
de seguridad y salud ocupacional, y esperamos que la informacién proporcionada sea de gran
utilidad para el desarrollo de la investigacién.

Agradecemos a la Srta. Correa por su interés en analizar y mejorar las condiciones de
seguridad y salud ocupacional en el ambito del taller metalmecénico. Le deseamos éxito en la
culminacion de su tesis.

Atentamente,

lisps Gonza”

o

César Casas Gonzales
Gerente General
DNI: 42006048

Fuente: Taller Casas SAC
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Anexo 8 Validacion de costos de accidentabilidad

indice de frecuencia al mes

N° de accidentes de trabajo en el mes « 1000

Indice de frecuencia =

N° de horas hombre trabajadas en el periodo
Indice de incidencia al mes
N° de accidentes registrados en el mes

Indice de incidencia = * 10
N° total de trabajadores en el grupo de referencia

indice de gravedad al mes

indice de gravedad = N° de dias perdidos en el mes « 1000

N° de horas hombre trabajadas en el periodo

N° de Horastrabajadas ~ N° de dias indice de indice de indice de

Meses accidentes al mes perdidos frecuencia incidencia gravedad
Enero 3 1896 3 1,58 3 1,58
Febrero 3 1896 3 1,58 3 1,58
Marzo 4 1880 5 2,13 4 2,66
Abril 3 1848 9 1,62 3 4,87
Mayo 2 1888 4 1,06 2 2,12
Junio 3 1896 3 1,58 3 1,58
Julio 2 1872 6 1,07 2 3,21
Agosto 3 1840 10 1,63 3 543
Setiembre 0 1920 0 0,00 0 0,00
Octubre 3 1896 3 1,58 3 1,58
Noviembre 1 1912 1 0,52 1 0,52
Diciembre 2 1904 2 1,05 2 1,05

Fuente: Elaboracion propia

Indice de frecuencia

2.50

2,00

1.50




Indice de incidencia

Indice de gravedad

6,00 5,43

Indice de frecuencia al afio

indice de frecuencia = N° de accidentes de trabajo en el mes « 1000

N° de horas hombre trabajadas en el periodo

indice de incidencia al afio

. o ) N° de accidentes registrados en el mes
Indice de incidencia = - — x 10
N° total de trabajadores en el grupo de referencia

indice de gravedad al afio

N° de dias perdidos en el mes
* 1000

indice de gravedad = - -
N° de horas hombre trabajadas en el periodo

42
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- N° de Horas trabajadas  N° de dias Indice de Indice de Indice de
Arno g e 3 Lot ; %
2023 accidentes al mes perdidos frecuencia incidencia gravedad
B 29 22648 49 12.80 29 21.64

Indice de frecuencia

. ) N° de accidentes de trabajo en el Gltimo aio
Indice de frecuencia = - - x 1000 000
N° de horas hombre trabajadas en el periodo

29 accidentes

Indice de frecuencia = x 1000 000
23 040 horas

Indice de frecuencia = 1 259

La interpretacion de este indicador es que existen 1 259 accidentes por cada 1 000 000 horas
trabajadas.
Indice de incidencia

. o . N° de accidentes registrados en el ultimo afio
Indice de incidencia = - — x 1000
N° total de trabajadores en el grupo de referencia

29 accidentes

tndice de incidencia = x 1000
ndice de incidencia = o trabajadores

Indice de incidencia = 2 900
La interpretacion de este indicador es que existen 2 900 accidentes por cada 1 000
trabajadores.
indice de gravedad

. N° de dias perdidos en el Gltimo afio
Indice de gravedad = - - x 1000 000
N° de horas hombre trabajadas en el periodo

49 dias ausentes

Indice de gravedad = x 1000 000
23 040 horas

Indice de gravedad = 2 127

La interpretacion de este indicador es que existen 2 127 dias perdidos debido a accidentes
laborales por cada 1 000 000 horas trabajadas.

indice de frecuencia (200 000)

N° de accidentes de trabajo en el Gltimo afio

[ndice de frecuencia = N° de horas hombre trabajadas en el periodo * 200000

29 accidentes

indice d ia = % 200 000
naice efrecuenaa 23 040 horas

indice de frecuencia = 251,74
La interpretacion de este indicador es que existen 251,74 accidentes por cada 200 000 horas
trabajadas.
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Indice de gravedad (200 000)

. N° de dias perdidos en el Gltimo afio
Indice de gravedad = x 200 000
N° de horas hombre trabajadas en el periodo

49 dias ausentes

Indice de gravedad = 93 040 horas x 200 000

indice de gravedad = 425,35
La interpretacion de este indicador es que existen 425,35 dias perdidos debido a accidentes
laborales por cada 200 000 horas trabajadas.

Anexo 9 Falta de EPP en el area de torno

Fuente: Taller Casas SAC
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Anexo 10. Residuos metalicos en el Taller Casas SAC

Fuente: Taller Casas SAC
Anexo 11. Chatarra y basura acumulada en el Taller Casas SAC

o3 S —

Fuente: Taller Casas SAC
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Anexo 12. Postura disergondmica en el area de soldadura

Fuente: Taller Casas SAC

Anexo 13. Postura disergondmica en el area de calibrado

Y ATRg g 2
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Anexo 14. Uso de luxémetro en el &rea de torno

3 4 b

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 15. Medicién de decibeles en el area de soldadura

Fuente: Elaboracion propia



Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 18. Medicién de TBH (°C)

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 19. Medicion de GLB (°C)

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 20. Medicién de viento (m/s)

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 21. Medicién de humedad (%0)

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 22. Medicion de WGBT (°C)

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 23. Aceite/lubricante residual

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 24. Baldn de gas y oxigeno
| ' o= ‘-" .“‘.; AT ~ ‘. -

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 25. Resultados de encuesta aplicada a los operarios del Taller Casas SAC

Pregunta 1: ¢ Cuales de los siguientes peligros estan presentes en su lugar de trabajo?

(Cuales de los siguientes peligros estan presentes
en su lugar de trabajo?

Puiialada
Enredo

Resbalones/tropezones/caidas

Cizallamiento

|
Impacto I
1

Corte

(=]
—_
2
[¥5]
-
n
(=)
-1

Fuente: Elaboracion propia

En este caso, los peligros mas recurrentes son resbalones/tropezones/caidas, seguido por
cortes y finalmente impacto.
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Pregunta 2: ;Su trabajo implica el uso de quimicos? Si la respuesta anterior es “Si”, ¢qué

productos quimicos se utilizan en su lugar de trabajo?
(Su trabajo mplica el uso de quimicos? Si la

respuesta anterior es “Si”, jque productos
quimicos se utilizan en su lugar de trabajo?

7

1

’ ]

No Aceite Lubricantes Alcohol

Fuente: Elaboracion propia

Segun el grafico anterior, en todos los puestos de trabajo de este taller se utilizan

quimicos, siendo los principales los lubricantes, el aceite y el alcohol.

Pregunta 3: ¢ Los equipos utilizados en su lugar de trabajo tienen cables desgastados o sin

aislamiento?

(Los equipos utilizados en su lugar de trabajo
tienen cables desgastados o sin aislamiento?

B Si ®No

Fuente: Elaboracion propia

En el grafico anterior, se observa que el 70% de los operarios considera que los equipos
que utilizan en su lugar de trabajo tienes cables desgatados o sin aislamiento, mientras que el
30% no considera ello.



54

Pregunta 4: ; CoOmo se conectan los equipos a la fuente de energia?

(Como se conectan los equipos a la fuente de
energia?

0%

= Directamente sin enchufes

= A través de un enchufe con
toma de
tierra

= A través de un enchufe
desenterrado

Fuente: Elaboracion propia

El gréafico anterior demuestra que ninguno de los equipos se conecta a su fuente de
energia de manera directa a los enchufes o a través de un enchufe desenterrado, por el contrario,

en su totalidad, los equipos estan conectado a través de un enchufe con toma de tierra.

Pregunta 5: ¢ Con qué frecuencia limpia y organiza su lugar de trabajo?

(Con qué frecuencia limpia y organiza su lugar de
trabajo?

0% 0%

" A diario ® Quincenal ®Mensual ® Nunca

Fuente: Elaboracion propia

Segun el gréfico anterior, se evidencia que el 30% de los trabajadores limpia y organiza
su lugar de trabajo de manera mensual. La parte restante, es decir el 70% de los trabajadores

nunca limpia y organiza su area de trabajo, siendo esta una situacion preocupante.
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Pregunta 6: ¢ Cudles de los siguientes vapores a estado expuesto en su lugar de trabajo?

(Cuales de los siguientes vapores a estado
expuesto en su lugar de trabajo?

Ninguno |

Vapores adhesivos
Vapores de pintura

Humos de soldadura |

Humos de escape
0 1 2 3 4 5 6 7 8

Fuente: Elaboracion propia
En el gréafico anterior, se observa que 7 de los operarios considera que no esta expuesto
a vapores. Un total de 3 operarios considera que esta expuesto principalmente a humos de
soldadura ya sea porque él mismo lo hace o porque trabaja cerca del area de soldadura.

Pregunta 7: En su opinidn, ¢existen equipos/operaciones que generan ruido excesivo en

su lugar de trabajo?

En su opinion, jexisten equipos/operaciones que
generan ruido excesivo en su lugar de trabajo?

0%

= Si = No

Fuente: Elaboracion propia

En el gréfico anterior, se pone en evidencia que el 100% de los trabajadores considera

gue existen equipos u operaciones que generan ruido excesivo en su lugar de trabajo.
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Pregunta 8: ¢ De qué manera alguna vez te ha afectado de alguna manera el ruido?

;De que manera alguna vez te ha afectado de
alguna manera el ruido?

Hipertension
Daiio en el oido
Fatiga

Estrés
0 1 2 3 4 5 6 7
Fuente: Elaboracion propia
Dado que la totalidad de los operarios considera que es afectado por el ruido excesivo,

a 7 de ellos les genera estrés, a 4 de ellos les provoca fatiga, mientras que a 1 de ellos le ha
generado dafios en el oido.

Pregunta 9: ¢ Ha tenido algun caso de accidente laboral? En caso afirmativo, especifique

el tipo de lesion.

(Ha tenido algiin caso de accidente laboral? En
caso afirmativo, especifique el tipo de lesion.

Discapacidad auditiva
Descarga eléctrica

Fractura

Amputacion

L
Moreton [ —
|

Cortes

(=]
—
[
[
=
n
(=)
1
(=]
=]

Fuente: Elaboracion propia
En el gréfico anterior se evidencia que 3 de los operarios ha tenido una fractura en el
trabajo, asimismo, 8 de los trabajadores ha presentado un moreton y cortes por su trabajo.
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Pregunta 10: ; Como se manejan las cargas dentro del lugar de trabajo?

(Como se manejan las cargas dentro del lugar de
trabajo?

0%

= Transporte manual

Mediante el uso de bloque de
cadena

= Mediante el uso de carretillas

Fuente: Elaboracion propia

En el grafico anterior se observa que la totalidad de los trabajadores precisa que las

cargas dentro de su lugar de trabajo se movilizan empleando carretillas.

Pregunta 11: ;Con que frecuencia se le capacita sobre temas de Seguridad y Salud en el
Trabajo?
(Con que frecuencia se le capacita sobre temas de
Seguridad y Salud en el Trabajo?

0% 0%

= Semanal = Quincenal =Mensual = Nunca

Fuente: Elaboracion propia

En la gréfica anterior se evidencia que el 30% de los operarios se les ha capacitado de
manera mensual, mientras el 70% nunca ha sido capacitado en temas de Seguridad y Salud en
el Trabajo.



Anexo 26. Linea Base de Salud y Seguridad en el Trabajo — Diagnostico

LINEA BASE DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

LINEAMIENTOS INDICADOR L LINIENTCY 7
FUENTE SI NO OBSERVACION
1. Compromiso e Involucramiento
Se cuenta con un EPP basico para los
1.1.El empleador proporciona los recursos necesarios para que se implemente X operarios 'y se han  colocado
un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo. sefializaciones de los principales peligros
existentes en cada area.
[.2.Se ha cumphdo lo planificado en los diferentes programas de seguridad y X T chipied o e piopmgsde 85T,
salud en el trabajo.
1.3.Se implementan acciones preventivas de seguridad y salud en el trabajo e B reah_zanl RREE prey(?ntlvas
. ; X  como capacitaciones, evaluacion de
para asegurar la mejora continua. : s ;
riesgos, mantenimiento preventivo, etc.
I.4.Se reconoce el desempefio del trabajador para mejorar la autoestima y se Ne e SeRTIEs €l desentpEnD del
; : X  trabajador y tampoco se cuenta con
fomenta el trabajo en equipo. : : :
ninguna evidencia.
No se realizan actividades para fomentar
Principios 1.5.Se realizan actividades para fomentar una cultura de prevencion de riesgos la cultura de prevencion, solo se da una
: . R . X :
del trabajo en toda la empresa, entidad publica o privada. charla mensual sobre algun tema de
seguridad.
1.6.Se promueve un buen clima laboral para reforzar la empatia entre X
empleador y trabajador y viceversa.
1.7 Existen medios que permiten el aporte de los trabajadores al empleador en Las Tbajesores ma s e g -
materia de seguridad y salud en el trabajo X gesnia los prdblemas exisienios: en
) cuanto a materia de SST.
1.8 Existen mecanismos de reconocimiento del personal proactivo interesado Falta programa de reconocimiento del
en el mejoramiento continuo de la seguridad y salud en el trabajo. personal proactivo.
1.9.Se tiene evaluado los principales riesgos que ocasionan mayores pérdidas. No se evaluan los riesgos en la empresa.
1.10.Se fomenta la participacion de los representantes de trabajadores y de las
organizaciones sindicales en las decisiones sobre la seguridad y salud en el X No hay comite¢ de SST ni algun delegado.

trabajo.

II. Politica de seguridad y salud ocupacional
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Politica

II.1. Existe una politica documentada en materia de seguridad y salud en el
trabajo, especifica y apropiada para la empresa, entidad publica o privada.

I1.2. La politica de seguridad y salud en el trabajo esta firmada por la maxima
autoridad de la empresa, entidad publica o privada.

I1.3. Los trabajadores conocen y estan comprometidos con lo establecido en la
politica de seguridad y salud en el trabajo.

1I.4. Su contenido comprende:
1I.4.1. El compromiso de proteccion de todos los miembros de la organizacion.
1I.4.2. Cumplimiento de la normatividad.

I1.4.3. Garantia de proteccion, participacion, consulta y participacion en los
elementos del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo por parte
de los trabajadores y sus representantes.
1I.44. La mejora continua en materia de seguridad y salud en el trabajo
1I.4.5. Integracion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
con otros sistemas de ser el caso.

La empresa no tiene politica de SST.

Direccion

II.5. Se toman decisiones en base al analisis de inspecciones, auditorias,
informes de investigacion de accidentes, informe de estadisticas, avances de
programas de seguridad y salud en el trabajo y opiniones de trabajadores,
dando el seguimiento de las mismas.

No se realizan auditorias y tampoco se
cuenta con informes o reportes de
accidentes.

11.6. El empleador delega funciones y autoridad al personal encargado de
implementar el sistema de gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

No hay ningin delegado para
implementar el sistema de SST en la
empresa.

Liderazgo

I1.7. El empleador asume el liderazgo en la gestion de la seguridad y salud en
el trabajo.

El empleador no tiene iniciativa por
mejorar la gestion de SST en la empresa.

11.8. El empleador dispone los recursos necesarios para mejorar la gestion de
la seguridad y salud en el trabajo.

Organizacion

11.9. Existen responsabilidades especificas en seguridad y salud en el trabajo
de los niveles de mando de la empresa, entidad ptblica o privada.

La empresa no cuenta con area de SST ni
un responsable.

11.10. Se ha destinado presupuesto para implementar o mejorar el sistema de
gestion de seguridad y salud el trabajo.

El presupuesto se destina de acuerdo alas
necesidades que surgen en la empresa
como los accidentes.

59



II.11. El Comité o Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo participa en
la definicion de estimulos y sanciones.

No existe comité o supervisor de SST.

Competencia

11.12. El empleador ha definido los requisitos de competencia necesarios para
cada puesto de trabajo y adopta disposiciones de capacitacion en materia de
seguridad y salud en el trabajo para que éste asuma sus deberes con
responsabilidad.

No se han definido los requisitos de
competencia para cada puesto de trabajo.

III. Planeamiento y aplicacion

Diagnéstico

II1.1. Se ha realizado una evaluacion inicial o estudio de linea base como
diagnostico participativo del estado de la salud y seguridad en el trabajo.

II1.2. Los resultados han sido comparados con lo establecido en la Ley de SST
y su Reglamento y otros dispositivos legales pertinentes, y serviran de base
para planificar, aplicar el sistema y como referencia para medir su mejora
continua.

La planificacion permite:
121 Cumplir con normas nacionales
122 Mejorar el desempefio

II1.2.3. Mantener procesos productivos seguros o de servicios seguros.

Solo hay registro del numero de
accidentes de manera mensual.

Planeamiento para
la identificacién de
peligros,
evaluacién y
control de riesgos

II1.3. El empleador ha establecido procedimientos para identificar peligros y
evaluar riesgos.

Solo se han ubicado algunas
sefializaciones de los peligros existentes
en cada area.

Comprende estos procedimientos:
II1.3.1. Todas las actividades
1I1.3.2. Todo el personal
II1.3.3. Todas las instalaciones

111.4. El empleador aplica medidas para:
II1.4.1. Gestionar, eliminar y controlar riesgos.

II1.4.2. Disefiar ambiente y puesto de trabajo, seleccionar equipos y métodos
de trabajo que garanticen la seguridad y salud del trabajador.
II1.4.3. Eliminar las situaciones y agentes peligrosos o sustituirlos.
II1.4.4. Modernizar los planes y programas de prevencion de riesgos laborales.
1I1.4.5. Mantener politicas de proteccion.
II1.4.6. Capacitar anticipadamente al trabajador.

No se realiza ninguna de estas
actividades.
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II1.5. El empleador actualiza la evaluacion de riesgo una (01) vez al afio como
minimo o cuando cambien las condiciones o se hayan producido dafios.

I1.6. La evaluacion de riesgo considera:
II1.6.1. Controles periodicos de las condiciones de trabajo y de la salud de los
trabajadores.

II1.6.2. Medidas de prevencion.

Falta establecer registros de controles
periodicos sobre las condiciones de
trabajo como el uso diario de EPP.

II1.7. Los representantes de los trabajadores han participado en la
identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, han sugerido las medidas
de control y verificado su aplicacion.

Objetivos

II1.8. Los objetivos se centran en el logro de resultados realistas y posibles de
aplicar, que comprende:
n1g.1. Reduccion de los riesgos del trabajo.
II1.8.2. Reduccion de los accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales.
II1.8.3. La mejora continua de los procesos, la gestion del cambio, la
preparacion y respuesta a situaciones de emergencia.
111.8.4. Definicion de  metas, indicadores, responsabilidades.
II1.8.5. Seleccion de criterios de medicion para confirmar su logro.

No se han definido los objetivos en
materia de SST.

II19. La empresa, entidad publica o privada cuenta con objetivos
cuantificables de seguridad y salud en el trabajo que abarca a todos los niveles
de la organizacion y estan documentados.

No se establecen metas y objetivos a
corto plazo para reducir el numero de
accidentes a largo plazo y tampoco hay
ningun registro o documentacion.

Programa de
seguridad y salud
en el trabajo

II1.10. Existe un programa anual de seguridad y salud en el trabajo.

II.11. Las actividades programadas estan relacionadas con el logro de los
objetivos.

II1.12. Se definen responsables de las actividades en el programa de seguridad
y salud en el trabajo.

II1.13. Se definen tiempos y plazos para el cumplimiento y se realiza
seguimiento periodico.

II1.14. Se sefiala dotacion de recursos humanos y econdmicos.

No existe un programa anual de SST.

II1.15. Se establecen actividades preventivas ante los riesgos que inciden en la
funcion de procreacion del trabajador.
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IV. Implementacion y operacion

Estructura y

IV.1. El Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo esta constituido de forma
paritaria. (Para el caso de empleadores con 20 o mas trabajadores).

No existe Comité de SST.

IV.2. Existe al menos un Supervisor de Seguridad y Salud (para el caso de
empleadores con menos de 20 trabajadores).

No hay ningun Supervisor de SST.

Iv.3. El empleador es responsable de:
IV.3.1. Garantizar la seguridad y salud de los trabajadores.
IV.3.2. Actua para mejorar el nivel de seguridad y salud en el trabajo.
IV.3.3. Actia en tomar medidas de prevencion de riesgo ante modificaciones
de las condiciones de trabajo.
IV.3.4. Realiza los examenes meédicos ocupacionales al trabajador antes,
durante y al término de la relacion laboral.

Los examenes médicos se realizan cada 2
anos.

responsabilidades

IV.4. El empleador considera las competencias del trabajador en materia de

seguridad y salud en el trabajo, al asignarle sus labores.

IV.5. El empleador controla que solo el personal capacitado y protegido No se controla el acceso de los

acceda a zonas de alto riesgo. trabajadores a zonas de alto riesgo.
No se realiza ningin seguimiento o se

IV.6. El empleador preve que la exposicion a agentes fisicos, quimicos, verifica el cumplimiento de medidas de

biologicos, disergonomicos y psicosociales no generen dafio al trabajador o prevencion a estos agentes (ruido, polvo

trabajadora. y disergonomicos) que pueden ser
perjudiciales a largo plazo.

IV.7. El empleador asume los costos de las acciones de seguridad y salud

ejecutadas en el centro de trabajo.

IV.8. El empleador toma medidas para transmitir al trabajador informacion

sobre los riesgos en el centro de trabajo y las medidas de proteccion que

corresponda.

IV.9. El empleador imparte la capacitacion dentro de la jornada de trabajo.

Capacitacion

IV.10. El costo de las capacitaciones es integramente asumido por el
empleador.

IV.11. Los representantes de los trabajadores han revisado el programa de
capacitacion.

El representante no revisa el programa de
capacitacion.




IV.12. La capacitacion se imparte por personal competente y con experiencia
en la materia.

Las charlas que se imparten a los
trabajadores son realizadas por los
practicantes de la empresa.

IV.13. Se ha capacitado a los integrantes del comité de seguridad y salud en
el
trabajo o al supervisor de seguridad y salud en el trabajo.

IV.14. Las capacitaciones estan documentadas.

IV.15. Se han realizado capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo:
IV.15.1. Al momento de la contratacion, cualquiera sea la modalidad o
duracion.

Iv.15.2. Durante el desempefio de la labor.
IV.15.3. Especifica en el puesto de trabajo o en la funcion que cada trabajador
desempefia, cualquiera que sea la naturaleza del vinculo, modalidad o duracion
de su contrato.

IV.15.4. Cuando se produce cambios en las funciones que desempefia el
trabajador.

IV.15.5. Cuando se produce cambios en las tecnologias o en los equipos de
trabajo.

IV.15.6. En las medidas que permitan la adaptacion a la evolucion de los
riesgos y la prevencion de nuevos riesgos.
IV.15.7. Para la actualizacion periodica de los conocimientos.
IV.15.8. Utilizacion y mantenimiento preventivo de las maquinarias y
equipos.

1V.15.9. Uso apropiado de los materiales peligrosos.

Se han realizado algunas charlas o
capacitaciones minimas parcialmente.

Medidas de
prevencion

IV.16. Las medidas de prevencion y proteccion se aplican en el orden de

prioridad:

Iv.16.1. Eliminacion de los peligros y r1esgos.
IV16.2. Tratamiento, control o aislamiento de los peligros y riesgos,
adoptando medidas técnicas 0 administrativas.

I1V.16.3. Minimizar los peligros y riesgos, adoptando sistemas de trabajo
seguro que incluyan disposiciones administrativas de control.
1V.16.4. Programar la sustitucion progresiva y en la brevedad posible, de los
procedimientos, técnicas, medios, sustancias y productos peligrosos por
aquellos que produzcan un menor riesgo o ningun riesgo para el trabajador.
IV.16.5. En ultimo caso, facilitar equipos de proteccion personal adecuados,
asegurandose que los trabajadores los utilicen y conserven en forma correcta.

No se utiliza la jerarquia de control para
los peligros y riesgos.
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Preparacion y
respuestas ante
emergencias

IV.17. La empresa, entidad publica o privada ha elaborado planes y
procedimientos para enfrentar y responder ante situaciones de emergencias.

IV.18. Se tiene organizada la brigada para actuar en caso de: incendios,
primeros
auxilios, evacuacion.

IV.19. La empresa, entidad publica o privada revisa los planes y
procedimientos ante situaciones de emergencias en forma periodica.

Falta de seguimiento y actualizacion de
planes de contingencia.

IV.20. El empleador ha dado las instrucciones a los trabajadores para que en
caso de un peligro grave e inminente puedan interrumpir sus labores y/o
evacuar la zona de riesgo.

No se han brindado las instrucciones a los
trabajadores para interrumpir sus labores
0 zona de riesgo.

Contratistas,
Subcontratistas,
empresa, entidad

publica o privada,

de servicios y

cooperativas

IV.21. El empleador que asume el contrato principal en cuyas instalaciones
desarrollan actividades, trabajadores de contratistas, subcontratistas, empresas
especiales de servicios y cooperativas de trabajadores, garantiza:
IV.21.1. La coordinacion de la gestion en prevencion de riesgos laborales.
Iv.21.2. La  seguridad 'y  salud de los  trabajadores.
1V.21.3. La verificacion de la contratacion de los seguros de acuerdo a ley por
cada empleador.
IV.21.4. La vigilancia del cumplimiento de la normatividad en materia de
seguridad y salud en el trabajo por parte de la empresa, entidad publica o
privada que destacan su personal.

IV.22. Todos los trabajadores tienen el mismo nivel de proteccion en materia
de seguridad y salud en el trabajo sea que tengan vinculo laboral con el
empleador o con contratistas, subcontratistas, empresas especiales de servicios
o cooperativas de trabajadores.

Consulta y
comunicacion

1v.23. Los trabajadores han participado en:
IV.23.1. La consulta, informacion y capacitacion en seguridad y salud en el
trabajo.

1V.23.2. Laeleccion de sus representantes ante el Comité de seguridad y salud
en el trabajo
IV.23.3. La conformacion del Comité de seguridad y salud en el trabajo.
I1V.23.4. El reconocimiento de sus representantes por parte del empleador.

IV.24. Los trabajadores han sido consultados ante los cambios realizados en
las operaciones, procesos y organizacion del trabajo que repercuta en su
seguridad y salud.

IV.25. Existe procedimientos para asegurar que las informaciones pertinentes
lleguen a los trabajadores correspondientes de la organizacion.

No existen procedimientos.




V. Evaluacién normativa

Requisitos legales
y de otro tipo

V.1. La empresa, entidad publica o privada tiene un procedimiento para
identificar, acceder y monitorear el cumplimiento de la normatividad aplicable
al sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo y se mantiene
actualizada.

V.2. La empresa, entidad publica o privada con 20 o mas trabajadores ha
elaborado su Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo.

V.3. La empresa, entidad publica o privada con 20 o mas trabajadores tiene un
Libro del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo (Salvo que una norma
sectorial no establezca un nimero minimo inferior).

La empresa tiene menos de 20
trabajadores y solo tienen politicas que se
encuentran colocadas fisicamente en
cada area.

V.4. Los equipos a presion que posee la empresa entidad publica o privada
tienen su libro de servicio autorizado por el MTPE.

V.5. El empleador adopta las medidas necesarias y oportunas, cuando detecta
que la utilizacion de ropas y/o equipos de trabajo o de proteccion personal
representan riesgos especificos para la seguridad y salud de los trabajadores.

No se realizan medidas correctivas

cuando el personal no posee el EPP
necesario.

V.6. El empleador toma medidas que eviten las labores peligrosas a
trabajadoras en periodo de embarazo o lactancia conforme a ley.

V.7. El empleador no emplea a nifios, ni adolescentes en actividades
peligrosas.

V.8. El empleador evalua el puesto de trabajo que va a desempefiar un
adolescente trabajador previamente a su incorporacion laboral a fin de
determinar la naturaleza, el grado y la duracion de la exposicion al riesgo, con
el objeto de adoptar medidas preventivas necesarias.

Es importante resaltar que la empresa
acepta practicantes que sean mayores de
edad y que se encuentren minimamente
en el 7mo ciclo de su carrera
universitaria. Ademas, evalua el puesto
de trabajo que en donde se desempefiara,
le proporciona las recomendaciones
necesarias de SST en un formato donde
se indica EPP a utilizar, los peligros y las
recomendaciones de prevencion.
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V.9. La empresa, entidad publica o privada dispondra lo necesario para que:
V.9.1. Las maquinas, equipos, sustancias, productos o utiles de trabajo no
constituyan una fuente de peligro.
V.9.2. Se proporcione informacion y capacitacion sobre la instalacion,
adecuada utilizacién y mantenimiento preventivo de las maquinarias y

equipos.
V.9.3. Se proporcione informacion y capacitacion para el uso apropiado de los
materiales peligrosos.

V.9.4. Las instrucciones, manuales, avisos de peligro u otras medidas de
precaucion colocadas en los equipos y maquinarias estén traducido al
castellano.

V.9.5. Las informaciones relativas a las maquinas, equipos, productos,
sustancias o utiles de trabajo son comprensibles para los trabajadores.

Se evidencid que algunas maquinas si
constituyen una fuente de peligro ya que
producen ruido y polvo excesivo.

V.10. Los trabajadores cumplen con:
V.10.1. Las normas, reglamentos e instrucciones de los programas de
seguridad y salud en el trabajo que se apliquen en el lugar de trabajo y con las
instrucciones que les impartan sus superiores jerarquicos directos.
V.10.2. Usar adecuadamente los instrumentos y materiales de trabajo, asi
como los equipos de  proteccion  personal y  colectiva.
V.10.3. No operar o manipular equipos, maquinarias, herramientas u otros
elementos para los cuales no hayan sido autorizados y, en caso de ser
necesario, capacitados.
V.10.4. Cooperar y participar en el proceso de investigacion de los accidentes
de trabajo, incidentes peligrosos, otros incidentes y las enfermedades
ocupacionales cuando la  autoridad competente lo  requiera.
V.10.5. Velar por el cuidado integral individual y colectivo, de su salud fisica
mental.
V.10.6. Someterse a examenes medicos obligatorios
V.10.7. Participar en los organismos paritarios de seguridad y salud en el
trabajo.
V.10.8. Comunicar al empleador situaciones que ponga o pueda poner en
riesgo su seguridad y salud y/o las instalaciones fisicas
V.10.9. Reportar a los representantes de seguridad de forma inmediata, la
ocurrencia de cualquier accidente de trabajo, incidente peligroso o incidente.
V.10.10. Concurrir a la capacitacion y entrenamiento sobre seguridad y salud
en el trabajo.

Los trabajadores no usan adecuadamente
los equipos y existen ocasiones en que
exponen su salud fisica, evidenciado en
la ocurrencia de accidentes graves como
fracturas y lesiones.

VI. Verificacion




Supervisién,
monitoreo y
seguimiento de
desem peifio

VI.1. La vigilancia y control de la seguridad y salud en el trabajo permite
evaluar con regularidad los resultados logrados en materia de seguridad y
salud en el trabajo.

Hace falta un sistema de monitoreo que

VI.2. La supervision permite:
VI.2.1. Identificar las fallas o deficiencias en el sistema de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo.

VI.2.2. Adoptar las medidas preventivas y correctivas.

permita evaluar los resultados en cuanto
a SST. También, las acciones preventivas
X o correctivas se realizan después de la
ocurrencia de un accidente. Por lo tanto,
no se tiene un registro cuantitativo y

VI.3. El monitoreo permite la medicion cuantitativa y cualitativa apropiadas.

cualitativo de los accidentes y medidas

VI.4. Se monitorea el grado de cumplimiento de los objetivos de la seguridad
y salud en el trabajo.

preventivas.

Salud en el trabajo

VIL.5. El empleador realiza examenes médicos antes, durante y al término de
la
relacion laboral a los trabajadores (incluyendo a los adolescentes).

Los examenes médicos solo se realizan
cada 2 afios.

VIL6. Los trabajadores son informados:
VI.6.1. A titulo grupal, de las razones para los examenes de salud ocupacional.
VI.6.2. A titulo personal, sobre los resultados de los informes médicos
relativos a la evaluacion de su salud.
VI.6.3. Los resultados de los examenes médicos no son pasibles de uso para
ejercer discriminacion.

VI.7. Los resultados de los examenes meédicos son considerados para tomar
acciones preventivas o correctivas al respecto.

Accidentes,
incidentes
peligrosos e
incidentes, no
conformidad,
accion correctiva y
preventiva

VI.8. El empleador notifica al Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo
los
accidentes de trabajo mortales dentro de las 24 horas de ocurridos.

VI.9. El empleador notifica al Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo,
dentro de las 24 horas de producidos, los incidentes peligrosos que han puesto
en riesgo la salud y la integridad fisica de los trabajadores y/o a la poblacion.

VI.10. Se implementan las medidas correctivas propuestas en los registros de
accidentes de trabajo, incidentes peligrosos y otros incidentes.

VI.11. Se implementan las medidas correctivas producto de la no conformidad
hallada en las auditorias de seguridad y salud en el trabajo.

X No se realizan auditorias.

VI.12. Se implementan medidas preventivas de seguridad y salud en el trabajo.
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Investigacion de
accidentes y
enfermedades
ocupacionales

VI.13. El empleador ha realizado las investigaciones de accidentes de trabajo,
enfermedades ocupacionales e incidentes peligrosos, y ha comunicado a la
autoridad administrativa de trabajo, indicando las medidas correctivas y
preventivas adoptadas.

VI.14. Se investiga los accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales e
incidentes peligrosos para:
VI.14.1. Determinar las causas e implementar las medidas correctivas.
VI.14.2. Comprobar la eficacia de las medidas de seguridad y salud vigentes
al momento de hecho.
VI.14.3. Determinar la necesidad modificar dichas medidas.

No se han realizado investigaciones de
accidentes de trabajo e incidentes
peligrosos.

VI.15. Se toma medidas correctivas para reducir las consecuencias de
accidentes.

VI.16. Se ha documentado los cambios en los procedimientos como
consecuencia
de las acciones correctivas.

No se documentan las acciones
correctivas ni existen procedimientos de
trabajo.

VI.17. El trabajador ha sido transferido en caso de accidente de trabajo o
enfermedad ocupacional a otro puesto que implique menos riesgo.

Control de las
operaciones

VI.18. La empresa, entidad publica o privada ha identificado las operaciones
y actividades que estan asociadas con riesgos donde las medidas de control
necesitan ser aplicadas.

VI.19. La empresa, entidad publica o privada ha establecido procedimientos
para el disefio del lugar de trabajo, procesos operativos, instalaciones,
magquinarias y organizacion del trabajo que incluye la adaptacion a las
capacidades humanas a modo de reducir los riesgos en sus fuentes.

Gestion del
cambio

VI.20. Se ha evaluado las medidas de seguridad debido a cambios internos,
método de trabajo, estructura organizativa y cambios externos normativos,
conocimientos en el campo de la seguridad, cambios tecnologicos,
adaptandose las medidas de prevencion antes de introducirlos.

Auditorias

VI.21. Se cuenta con un programa de auditorias.

VI.22. El empleador realiza auditorias internas periddicas para comprobar la
adecuada aplicacion del sistema de gestion de la seguridad y salud en el
trabajo.

VI.23. Las auditorias externas son realizadas por auditores independientes con
la participacion de los trabajadores o sus representantes.

No se realizan auditorias.
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VI.24. Los resultados de las auditorias son comunicados a la alta direccion de
la empresa, entidad publica o privada.

VII. Control de informaciéon y documentos

Documentos

VII.1. La empresa, entidad publica o privada establece y mantiene
informacion en medios apropiados para describir los componentes del sistema
de gestion y su relacion entre ellos.

VII.2. Los procedimientos de la empresa, entidad publica o privada, en la
gestion de la seguridad y salud en el trabajo, se revisan periodicamente.

VII.3. El empleador establece y mantiene disposiciones y procedimientos
para:

VII.3.1. Recibir, documentar y responder adecuadamente a las
comunicaciones internas y externas relativas a la seguridad y salud en el
trabajo.

VIL.3.2. Garantizar la comunicacion interna de la informacion relativa a la
seguridad y salud en el trabajo entre los distintos niveles y cargos de la
organizacion.

VII.3.3. Garantizar que las sugerencias de los trabajadores o de sus
representantes sobre seguridad y salud en el trabajo se reciban y atiendan en
forma oportuna y adecuada.

VII.4. El empleador entrega adjunto a los contratos de trabajo las
recomendaciones de seguridad y salud considerando los riesgos del centro de
labores y los relacionados con el puesto o funcion del trabajador.

VILS. El empleador ha:
VIL.5.1. Facilitado al trabajador una copia del reglamento interno de seguridad
y salud en el trabajo.
VII.5.2. Capacitado al trabajador en referencia al contenido del reglamento
interno de seguridad.
VII.5.3. Asegurado poner en practica las medidas de seguridad y salud en el
trabajo.

VII.5.4. Elaborado un mapa de riesgos del centro de trabajo y lo exhibe en un
lugar visible.
VIL.5.5. El empleador entrega al trabajador las recomendaciones de seguridad
y salud en el trabajo considerando los riesgos del centro de labores y los
relacionados con el puesto o funcion, el primer dia de labores.

X

No se posee un reglamento interno de
SST y un mapa de riesgos.
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VII.6. El empleador mantiene procedimientos para garantizan que:
VII.6.1. Se identifiquen, evaluen e incorporen en las especificaciones relativas
a comprasy arrendamiento financiero, disposiciones relativas al cumplimiento
por parte de la  organizacion de los  requisitos  de
seguridad y salud.

VII.6.2. Se identifiquen las obligaciones y los requisitos tanto legales como de
la propia organizacion en materia de seguridad y salud en el trabajo antes de
la adquisicion de bienes y Servicios.
VIIL.6.3. Se adopten disposiciones para que se cumplan dichos requisitos antes
de utilizar los bienes y servicios mencionados.

VII.7. La empresa, entidad publica o privada establece procedimientos para el

control de los documentos que se generen por esta lista de verificacion. -

Control de la VII.8. Este control asegura que los documentos y datos:

documentaciony ~ VII.8.1 Puedan ser tacilmente localizados.

de los datos VII.8.2. Puedan ser analizados y verificados periodicamente. X
VII.8.3. Estan disponibles en los locales. L
VII.8.4  Sean removidos cuando los datos sean  obsoletos. No se cugry1ta con ningln tipo de
VII.8.5. Sean adecuadamente archivados. documentacion.
VIIL.9. El empleador ha implementado registros y documentos del sistema de
gestion actualizados y a disposicion del trabajador referido a:
VII.9.1. Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales, X
incidentes peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar la
investigacion y las medidas correctivas.
VII.9.2. Registro de examenes médicos ocupacionales.

Gestion de los VIL.9.3. Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, biologicos, No se tiene registro de agentes fisicos,

registros psicosociales y factores de riesgo disergonomicos. quimico, biologicos, psicosociales, etc.

VII.9.4. Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo. X
VIL.9.5. Registro de estadisticas de seguridad y salud. X

VII.9.6. Registro de equipos de seguridad o emergencia.

VII.9.7. Registro de induccion, capacitacion, entrenamiento y simulacros de
emergencia.

No se realiza induccion a los
trabajadores.

VII.9.8. Registro de auditorias.
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VII.10. La empresa, entidad publica o privada cuenta con registro de accidente
de trabajo y enfermedad ocupacional e incidentes peligrosos y otros incidentes
ocurridos a
VII.10.1. Sus trabajadores.

VII.10.2. Trabajadores de intermediacion laboral y/o tercerizacion.
VII.10.3. Beneficiarios bajo modalidades formativas.
VII.10.4. Personal que presta servicios de manera independiente,
desarrollando

sus actividades total o parcialmente en las instalaciones de la empresa, entidad
publica o privada.

VIL11 Los registros mencionados son:
VIL.11.1. Legibles e identificables.
VII.11.2. Permite su seguimiento.

VII.11.3. Son archivados y adecuadamente protegidos.

Cumple parcialmente.

VIII. Revision por la direcciéon

Gestion de la
mejora continua

VIIL.1. La alta direccion:
Revisa y analiza periodicamente el sistema de gestion para asegurar que es
apropiada y efectiva.

X

La empresa no tiene sistema de gestion
de SST.

VIII.2. Las disposiciones adoptadas por la direccion para la mejora continua
del sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo, deben tener en
cuenta:

VIII.2.1. Los objetivos de la seguridad y salud en el trabajo de la empresa,

entidad publica 0 privada.
VIII.2.2. Los resultados de la identificacion de los peligros y evaluacion de los
r1esgos.

VII.2.3. Los resultados de la supervision y medicion de la eficiencia.
VIII.2.4. La investigacion de accidentes, enfermedades ocupacionales,
incidentes peligrosos y otros incidentes relacionados con el trabajo.
VIII.2.5. Los resultados y recomendaciones de las auditorias y evaluaciones
realizadas por la direccion de la empresa, entidad publica o privada.
VIII.2.6. Las recomendaciones del Comité de seguridad y salud, o del

Supervisor de seguridad y salud.
VIIL.2.7. Los cambios en las normas.
VIIL.2.8. La informacion pertinente nueva.

VIII.2.9. Los resultados de los programas anuales de seguridad y salud en el
trabajo.
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VIII.3. La metodologia de mejoramiento continuo considera:
VIIL.3.1. La identificacion de las desviaciones de las practicas y condiciones
aceptadas como seguras.

VIII.3.2. El  establecimiento de  estandares de  seguridad.
VII1.3.3. La medicion y evaluacion periddica del desempefio con respecto a
los estandares de la empresa, entidad publica o privada.
VIII.3.4. La correccion y reconocimiento del desempefio.

No se han establecido estandares de
seguridad.

VIIL.4. La investigacion y auditorias permiten a la direccion de la empresa,
entidad publica o privada lograr los fines previstos y determinar, de ser el caso,
cambios en la politica y objetivos del sistema de gestion de seguridad y
salud en el trabajo.

VIIL.5. La investigacion de los accidentes, enfermedades ocupacionales,
incidentes  peligrosos y  otros incidentes, permite identificar:
VIIL.5.1. Las causas inmediatas (actos y condiciones subestandares),
VIIL.5.2. Las causas basicas (factores personales y factores del trabajo)
VIIL.5.3. Deficiencia del sistema de gestion de la seguridad y salud en el
trabajo, para la planificacion de la accion correctiva pertinente.

VIIL.6. El empleador ha modificado las medidas de prevencion de riesgos
laborales cuando resulten inadecuadas e insuficientes para garantizar la
seguridad y salud de los trabajadores incluyendo al personal de los regimenes
de intermediacion y tercerizacion, modalidad formativa e incluso a los que
prestan servicios de manera independiente, siempre que éstos desarrollen sus
actividades total o parcialmente en las instalaciones de la empresa, entidad
publica o privada durante el desarrollo de las operaciones.

Fuente: Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo 2012
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Anexo 27. Posibles Infracciones Impuestas segun la Ley General de Inspeccion del Trabajo - Ley N°28806

Posibles Infracciones Impuestas segiin la Ley General de Inspeccién del Trabajo - Ley

N°28806 GrinpHimicrio Observacion Multa (S/.)
Item Infracciéon No Si
La falta de orden y limpieza del centro de trabajo que no implique riesgo X
para la integridad fisica y salud de los trabajadores.
No comunicar a la autoridad competente la apertura del centro de trabajo o Te =sewerds = las  sanciones
la reanudacion o continuacion de los trabajos después de efectuar econémicas (multas) estipuladas
At alteraciones o ampliaciones de importancia, 0 consignar con inexactitud los X por el MTPE, se establece que el
iculo 26.- datos que debe declarar o complementar, siempre que no se trate de una monto méximo para infracciones
Infracciones leves de  industria calificada de alto riesgo por ser insalubre o nociva, y por los leves debe ser el 10% de 5 UTT S/1287.50
seguridad elementos, procesos o materiales peligrosos que manipula. considerando 10 trabajadores ' ’
y salud en el trabajo  T.os incumplimientos de las disposiciones relacionadas con la prevencion de B et asa, €], monto Hndl de’la
riesgos, siempre que carezcan de trascendencia grave para la integridad X multa es igual al 50% (2 de 4 items
fisica o salud de los trabajadores. incumplidos) del 10% de las SUIT.
Cualquier otro incumplimiento que afecte a obligaciones de caracter formal
o documental, exigidas en la normativa de prevencion de riesgos y no estéen X
tipificados como graves.
La falta de orden y limpieza del centro de trabajo que implique riesgos para X
la integridad fisica y salud de los trabajadores.
No dar cuenta a la autoridad competente, conforme a lo establecido en las B paetle 5 T e
normas de seguridad y salud en el trabajo, de los accidentes de trabajo o .
mortales o de los incidentes peligrosos ocurridos, no comunicar los demas goortoneas_ (nimleg) estipulacis
Articulo 27.- accidentes de trabajo al Centro Médico Asistencial donde el trabajador X par &l MTPE e estab_kncfce ik ¢l
Infracciones graves  accidentado es atendido, o no llevar a cabo la investigacion en caso de MO TR parao Milaotid g
de producirse dafios a la salud de los trabajadores o de tenerse indicios que las gravgcsl debz seiroel 1};) '/oc‘iie 10 L S/.3 540,63
seguridad y salud en _medidas preventivas son insuficientes E?mnzlstzrizsg o tlr;or?gi gﬁ' T
el trabajo No llevar a cabo las evaluaciones de riesgos y los controles periodicos de N
: 4 ; o : multa es igual al 68,75% (11 de 16
las condiciones de trabajo y de las actividades de los trabajadores o no : ; : 5
: - 5 2 ; X items incumplidos) del 10% de las
realizar aquellas actividades de prevencion que sean necesarias segun los 10UIT
resultados de las evaluaciones. '
No comunicar los resultados de los examenes médicos y/o las pruebas de la X

vigilancia de la salud de cada trabajador.




No comunicar a la autoridad competente la apertura del centro de trabajo o
la reanudacion o continuacion de los trabajos después de efectuar
alteraciones o ampliaciones de importancia o consignar con inexactitud los
datos que debe declarar o complementar, siempre que se trate de industria
calificada de alto riesgo, por ser insalubre o nociva, y por los elementos,
procesos o sustancias que manipulan.

El incumplimiento de las obligaciones de implementar y mantener
actualizados los registros o disponer de la documentacion que exigen las
disposiciones relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo.

El incumplimiento de la obligacion de planificar la accion preventiva de
riesgos para la seguridad y salud en el trabajo, asi como el incumplimiento
de la obligacion de elaborar un plan o programa de seguridad y salud en el
trabajo.

No cumplir con las obligaciones en materia de formacion e informacion
suficiente y adecuada a los trabajadores y las trabajadoras acerca de los
riesgos del puesto de trabajo y sobre las medidas preventivas aplicables.

X

Los incumplimientos de las disposiciones relacionadas con la seguridad y
salud en el trabajo, en particular en materia de lugares de trabajo,
herramientas, maquinas y equipos, agentes fisicos, quimicos y biologicos,
riesgos ergonomicos y psicosociales, medidas de proteccion colectiva,
equipos de proteccion personal, sefializacion de seguridad, etiquetado y
envasado de sustancias peligrosas, almacenamiento, servicios o medidas de
higiene personal, de los que se derive un riesgo grave para la seguridad o
salud de los trabajadores.

No adoptar las medidas necesarias en materia de primeros auxilios, lucha
contra incendios y evacuacion de los trabajadores.

El incumplimiento de las obligaciones establecidas en las disposiciones
relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo, en materia de
coordinacion entre empresas que desarrollen actividades en un mismo
centro de trabajo.

No constituir o no designar a uno o varios trabajadores para participar como
supervisor o miembro del Comité de Seguridad y Salud, asi como no
proporcionarles formacion y capacitacion adecuada.

La vulneracion de los derechos de informacion, consulta y participacion de
los trabajadores reconocidos en la normativa sobre prevencion de riesgos
laborales.
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El incumplimiento de las obligaciones relativas a larealizacion de auditorias
del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

No cumplir las obligaciones relativas al seguro complementario de trabajo
de riesgo a favor de sus trabajadores, incurriéndose en una infraccion por
cada trabajador afectado.

No verificar el cumplimiento de la normativa legal vigente en materia de
seguridad y salud en el trabajo por parte de sus contratistas, subcontratistas,
empresas especiales de servicios o cooperativas de trabajadores que
desarrollen obras o servicios en el centro de trabajo o con ocasion del trabajo
realizado por encargo de la principal.

Articulo 28.-
Infracciones muy
graves de seguridad
y salud en el trabajo

No observar las normas especificas en materia de proteccion de la seguridad
y salud de las trabajadoras durante los periodos de embarazo y lactancia y
de los trabajadores con discapacidad.

No observar las normas especificas en materia de proteccion de la seguridad
y salud de los menores trabajadores.

Designar a trabajadores en puestos cuyas condiciones sean incompatibles
con sus caracteristicas personales conocidas o sin tomar en consideracion
sus capacidades profesionales en materia de seguridad y salud en el trabajo,
cuando de ellas se derive un riesgo grave e inminente para la seguridad y
salud de los trabajadores.

Incumplir el deber de confidencialidad en el uso de los datos relativos a la
vigilancia de la salud de los trabajadores.

Superar los limites de exposicion a los agentes contaminantes que originen
riesgos graves e inminentes para la seguridad y salud de los trabajadores.

Las acciones y omisiones que impidan el ejercicio del derecho de los
trabajadores para paralizar sus actividades en los casos de riesgo grave e
inminente.

No adoptar las medidas preventivas aplicables a las condiciones de trabajo
de las que se derive un riesgo grave e inminente para la seguridad y salud
de los trabajadores y personas que prestan servicios dentro del ambito del
centro de labores

El incumplimiento de las obligaciones establecidas en las disposiciones
relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo, en materia de
coordinacion entre empresas que desarrollen actividades en un mismo
centro de trabajo, cuando se trate de actividades calificadas de alto riesgo

De acuerdo a las sanciones
economicas (multas) estipuladas
por el MTPE, se establece que el
monto maximo para infracciones
muy graves debe ser el 10% de 20
UTT considerando 10 trabajadores.
En este caso, el monto final de la
multa es igual al 30,77% (4 de 13
items incumplidos) del 10% de las
20UIT.

S/.3 169,23
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No implementar un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo o
no tener un reglamento de seguridad y salud en el trabajo

El incumplimiento de la normativa sobre seguridad y salud en el trabajo
que ocasione un accidente de trabajo que cause dafio al cuerpo o a la salud
del trabajador, que requiera asistencia o descanso médico, conforme al
certificado o informe médico legal

El incumplimiento de la normativa sobre seguridad y salud en el trabajo
que ocasione un accidente de trabajo mortal

El incumplimiento de la normativa sobre la seguridad y salud en el trabajo
que ocasione al trabajador una enfermedad ocupacional, debidamente
diagnosticada y acreditada por el o los médicos especialistas segun sus
competencias

No cumplir con realizar los examenes meédicos ocupacionales y/o no
cumplir con realizar la vigilancia de la salud de sus trabajadores.

Total

S/.4 456,73

Fuente: Elaboraciéon propia
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Anexo 28 Seleccion de Equipos de Proteccion Personal — Gafas de Seguridad

Requisitos y Especificaciones

EPP Adecuado: Gafas de Seguridad Goggle Gear
500

Resistencia al impacto: Deben cumplir con la norma
ANSI Z87.1 para alta resistencia al impacto,

protegiendo contra particulas voladoras y fragmentos.

Cumplen con la norma ANSI Z87.1, ofreciendo alta

resistencia al impacto.

Proteccion contra salpicaduras: Deben tener un
disefio que impida la entrada de liquidos y productos

quimicos.

Cuentan con un sello de espuma que proporciona

proteccion contra salpicaduras.

Visibilidad y antiempafiamiento: Deben tener
recubrimiento antiempafiante para mantener la

visibilidad en condiciones de alta humedad y calor.

Equipadas con  recubrimiento  antiempafante

Scotchgard™ que asegura visibilidad clara.

Ajuste y comodidad: Deben ser ajustables y
cémodas, con un disefio que permita un uso

prolongado sin causar molestias.

Disefio ergondmico con banda elastica ajustable,

asegurando un ajuste comodo.

Durabilidad y material: Deben estar fabricadas con
materiales duraderos, resistentes a arafiazos y

desgaste.

Fabricadas con materiales duraderos y resistentes a

arafiazos.

EPP: Deben ser

compatibles con otros equipos de proteccion personal,

Compatibilidad con otros

€OMO cascos Y respiradores.

Disefiadas para ser usadas junto con cascos Yy

respiradores sin comprometer la comodidad.

Ventilacion indirecta: Deben tener un sistema de
ventilacion que reduzca el riesgo de empafiamiento y

permita la circulacién de aire.

Sistema de ventilacion indirecta que previene el

empafiamiento y permite la circulacion de aire.

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 29 Ficha técnica Gafas de seguridad Goggle Gear 500

Ciencia.
Aplicada a laSeguridad.

Antiparras de Seguridad Goggle Gear 500

HOJATECNICA

Descripcién

Las antiparras de seguridad Goggle Gear 500 tiene un disefio de
bajo perfil, una banda eléstica regulable y un opcional inserto para
lentes de prescripcién. El goggle viene con un recubrimiento
antiempafiante de Scotchgard™ el cual resiste al empafiamiento por
mas tiempo que un recubrimiento antiempafante tradicional.

Estos goggles han sido disefiados para una variedad de riesgos
incluyendo salpicaduras liquidas y particulas de alto impacto a
mediana energia, temperaturas extremas entre -5° a 55°C y cuenta
con proteccién contra la radiacién ultravioleta (UV) del ambiente al
99.9%.

Los usuarios podran disfrutar de un campo de visién mas claro y
confiable debido al recubrimiento Scotchgard™. Con este
ingrediente activo adherido al lente, el recubrimiento Scotchgard™
mantiene su efectividad por al menos 25 lavadas, permitiendo un
uso prolongado por més tiempo facilitando su uso en ambientes
himedos y con condensacién.

Una sola talla que se ayusta a la mayoria de rostros.
Aplicaciones

Este producto puede ser utilizado en un amplio rango de

aplicaciones como: Manufactura, Metalmecénica,
Mineria, Hidrocarburos, Construccién e industria
alimentaria.

Aprobaciones

Las antiparras de seguridad Goggle Gear 500 ™ cumple con los
requerimientos de las normas ANSI Z87.1-2010 y CSA Z94.3.

Caracteristicas

© Banda Eldstica ajustable

« Ventilacidn indirecta

* Goggles de bajo perfil

e Lunas de policarbonato

® Atractivo color rojo y gris

# Inserto opcional para lentes de prescripcién

Fuente: 3M

Limitaciones de Uso

* No proporcionan proteccién contra impactos severos como
explosiones, fragmentos de las ruedas de amolar o de ruedas
abrasivas.

* No se sugiere para ambientes con presencia de elementos
gaseosos (gases y vapores).

e No para actividades deportivas ni juegos de combate
simulado.

* No para proteccion contra rayos laser.

* No para observacién de la luz directa del sol ni en eclipses.

® No para proteccién contra radiacién de manera distinta a la
sefialada en este documento.

Garantia

La Unica responsabilidad del vendedor o fabricante seré la
de reemplazar la cantidad de este producto que se pruebe
ser defectuoso de fabrica.

Ni el vendedor ni el fabricante serdn responsables d
cualquier lesién personal, pérdida o dafios, ya sean directos
o consecuentes del mal uso de este producto.

Antes de ser usado, se debe determinar si el producto es
apropiado para el uso pretendido y el usuario asume toda
responsabilidad y riesgo en conexién con dicho uso.
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Anexo 30 Seleccion de Equipos de Proteccion Personal — Overol

Requisitos y Especificaciones

EPP Adecuado: Overol Ignifugo NFPA HW

Tarasafe

Resistencia al fuego: Debe cumplir con la norma
NFPA 2112 para resistencia al fuego, protegiendo al

usuario de llamas y altas temperaturas.

Cumple con la norma NFPA 2112, ofreciendo alta
resistencia al fuego.

Durabilidad y material: Debe estar fabricado con
materiales duraderos y resistentes al desgaste,
garantizando una larga vida Util.

Fabricado con materiales de alta durabilidad y

resistencia al desgaste.

Comodidad y ajuste: Debe ser cémodo para uso
prolongado, con un disefio que permita movilidad y
ajuste adecuado a diferentes tamafios de cuerpo.

Disefio ergondmico y comodo, con ajuste adecuado

para diferentes tamafios de cuerpo.

Proteccion contra quimicos: Debe proporcionar una
barrera eficaz contra salpicaduras y derrames de
productos quimicos.

Ofrece proteccion efectiva contra salpicaduras y

derrames de productos quimicos.

Visibilidad: Debe incluir elementos reflectantes o de
alta visibilidad para asegurar que los operarios sean

visibles en entornos de baja iluminacién.

Equipado con elementos de alta visibilidad para

mejorar la seguridad en entornos oscuros.

Certificacién y cumplimiento normativo: Debe
cumplir con las regulaciones y otros estdndares
internacionales relevantes para garantizar la seguridad

del usuario.

Cumple certificaciones NFPA 2112, NFPA 70E CAT
2, ASTM 1959, ISO 11612/15 (A1+A2, B1C2, F2),
IEC 61482 Clase 1, CE EN 1149-5, POSTULACION
ISP

Transpirabilidad: Debe permitir una adecuada
circulacién de aire para mantener al usuario fresco y

cémodo durante el trabajo.

Disefiado para ser transpirable, permitiendo una

adecuada circulacion de aire.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 31 Ficha técnica Overol Ignifugo NFPA HW Tarasafe

Overol Ignifugo NFPA HW Tarasafe

El overol ignifugo Tarasafe es una prenda de ropa disefiada para proporcionar proteccion contra
exposiciones térmicas de corta duracion al fuego en entornos industriales. Esta confeccionado con una
tela suave que ofrece comodidad al usuario, al mismo tiempo que cumple con los estandares de equipo de
proteccion personal (EPP). El overol tiene un APTV (Valor de proteccion del arco eléctrico) de 8,5
CAL/CMZ?, lo que significa que puede resistir una cantidad determinada de energia térmica sin causar
lesiones al usuario en caso de exposicion al fuego repentino. Esta compuesto por un 50% de modacrilico,
un 33% de algodon, un 5% de nylon, un 10% de para-aramida y un 2% de material antiestatico. Estos
materiales proporcionan una resistencia efectiva al fuego y contribuyen a la durabilidad y funcionalidad del
overol. El overol tiene un color azul, lo que facilita su identificacion y distincion en el entorno de trabajo.
Ademas, cuenta con cintas reflectivas de 2" en las piernas, brazos y espalda, lo que mejora la visibilidad
del usuario en condiciones de poca luz, aumentando asi la seguridad en el lugar de trabajo. En cuanto a
los bolsillos, el overol cuenta con dos unidades en los laterales izquierdo y derecho, brindando espacio
adicional para guardar objetos personales o herramientas de trabajo. El cierre del overol se realiza
mediante una cremallera frontal, que esta cubierta por una solapa con botones, lo que garantiza un cierre
seguro y protegido contra la entrada de llamas o chispas. La manga del overol es ajustable mediante
botones a presion FR, lo que permite adaptarla a las necesidades del usuario y brindar un ajuste comodo y
seguro.

Fuente: Safety Store
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Anexo 32 Seleccion de Equipos de Proteccion Personal — Respirador de cara

Requisitos y Especificaciones

EPP Adecuado: Kit 3M: Respirador de Cara
Completa 6800 + Filtro 2091

Proteccion respiratoria: Debe proteger contra
particulas, vapores organicos y gases peligrosos

presentes en el entorno de trabajo.

Proporciona proteccion eficaz contra particulas,
vapores organicos y gases peligrosos.

Sellado y ajuste: Debe ofrecer un sellado hermético
alrededor de la cara para evitar la entrada de

contaminantes.

Ofrece un sellado hermético gracias a su disefio de

cara completa y material de silicona.

Visibilidad: Debe

transparente que permita una vision clara y sin

tener un visor amplio vy

obstrucciones.

Equipado con un visor amplio y transparente que

asegura una vision clara y sin distorsiones.

Comodidad y ergonomia: Debe ser comodo para uso
prolongado, con un disefio que reduzca la fatiga y
permita un ajuste adecuado.

Disefio ergonémico y ligero que reduce la fatiga y

asegura comodidad durante uso prolongado.

Durabilidad y material: Debe estar fabricado con
materiales perdurable y resistentes a condiciones

adversas del entorno laboral.

Fabricado con materiales duraderos y resistentes,

adecuados para condiciones industriales.

Compatibilidad con filtros: Debe ser compatible con
una variedad de filtros para diferentes tipos de

contaminantes.

Compatible con filtros 2091 para particulas y otros

filtros 3M para diversas aplicaciones.

Facil mantenimiento: Debe ser facil de limpiar y

mantener para asegurar su efectividad y longevidad.

Disefio que facilita la limpieza y mantenimiento,

prolongando la vida dtil del equipo.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 33 Ficha técnica Kit 3M: Respirador de Cara Completa 6800 + Filtro 2091

El respirador reutilizable 6800 cara completa con filtros reemplazables brinda una excelente y efectiva
proteccion respiratoria, visual y facial cuando se usa de acuerdo con las instrucciones de colocacién y se
aplican los criterios para la seleccion de respiradores. Ideal para profesionales del rubro médico y
odontologos.

Su diseno de bajo perfil le permite ser usado con otros implementos de seguridad, sus valvulas de exhalacion
e inhalacion extra grandes facilitan la respiracion Esta considerado como uno de los equipos mas livianos y
mas balanceados que existen por lo que facilita el trabajo en tiempos prolongados. El material del respirador
reutilizable 6800 es suave e hipoalergénico. Dispone de una copa nasal interna que evita el empafamiento del
visor, este es de policarbonato altamente resistente a impactos, lo que implica ademas, una excelente
proteccién ocular. Posee un amplio campo visual junto a un revestimiento que reduce la posibilidad de
rayaduras.

Posee un arnés para cabeza de modo dual y estandar o hacia abajo, para que se

ajuste adecuadamente.

Las industrias que se usan cominmente son: operaciones de soldadura, aluminio, acero, vidrio, farmacéutica,
agroquimicos, mineria, construccién, metalmecanica, alimenticia, petroquimica y quimica.

CARACTERISTICAS:

Pieza facial: Polimero sintético
Color: Gris

Sello facial: Silicon

Arnés: 4 puntos de ajuste
Visor: Policarbonato

NORMATIVAS

Cumple con los estandares de ANSI Z87.1-2003 de alto impacto (Z87+)
Aprobado por la MSHA y NIOSH de EE.UU para particulas, gases y vapores, segun el filtro a utilizar y las
certificaciones respectivas.

FILTRO 2091 3M

Los filtros 2091 estan aprobados para la proteccion contra polvo y neblina con o sin aceite. Es fabricado con
un medio filtrante electrostatico avanzado, novedoso sistema de retencion de particulas que permite mayor
eficiencia del filtro con menor caida de presién

Usar con mascaras medias y completas 3M™ Serie 6000, 7000 y FF-400

Las industrias en las que se usa comunmente este filtro incluyen la agricultura, la construccion, la fabricacién
en general, los productos farmacéuticos y los metales primarios.

CARACTERISTICAS
Elemento filtrante: Tela no tejida de polipropileno y poliéster
Color: Fucsia

Peso aproximado: 10 gr

NORMATIVA
Aprobado por NIOSH de EE.UU bajo la especificacion P100 de la norma 42CFR84

Fuente: Soltrak
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Anexo 34 Seleccion de Equipos de Proteccion Personal — Zapatos dieléctricos

Requisitos y Especificaciones

EPP Adecuado: Calzado Dieléctrico TRUMP —
DRIFTing

Resistencia dieléctrica: Debe tener capacidad
dieléctrica para proteger contra descargas eléctricas,

con una capacidad minima de 20KV.

Suela de caucho dieléctrico con capacidad de 20KV,

garantizando proteccion contra descargas eléctricas.

Material del calzado: Debe estar hecho de materiales
duraderos como cuero vacuno para resistencia y
comodidad.

Fabricado con cuero vacuno, ofreciendo durabilidad y

comodidad.

Proteccion de la puntera: Debe tener una puntera de
material resistente para proteger contra impactos y

compresiones.

Puntera de policarbonato/baquelita, proporcionando

proteccion contra impactos y compresiones.

Suela antideslizante: Debe tener una suela que
proporcione traccion y reduzca el riesgo de reshalones
y caidas.

Suela de caucho que proporciona traccion y reduce el
riesgo de reshalones.

Debe

plantilla con propiedades antimicéticas para prevenir

Propiedades antimicoticas: incluir una

infecciones y mantener la higiene.

Plantilla antimicoética, previniendo infecciones y

manteniendo la higiene del usuario.

Comodidad y ajuste: Debe ser cémodo para uso
prolongado, con un disefio que permita un ajuste

adecuado y soporte del pie.

Disefio ergondmico y cémodo para uso prolongado,
con buen ajuste y soporte.

Certificacién y cumplimiento normativo: Debe
cumplir con las normativas ASTM F2412-11, ASTM
F2413-11, EN 12568:2010 y ANSI Z41-PT para
garantizar la seguridad.

Cumple con certificaciones ASTM F2412-11, ASTM
F2413-11, EN 12568:2010 y ANSI Z41-PT,
garantizando cumplimiento normativo y seguridad.

Durabilidad y resistencia: Debe estar fabricado con
materiales resistentes al desgaste y adecuados para

condiciones industriales.

Fabricado con materiales duraderos, adecuados para

condiciones industriales exigentes.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 35 Ficha técnica Calzado Dieléctrico TRUMP — DRIFTing

Q Calzado Dielectrico - TRUMP

= Marca: DRIFTing.

= Modelo: TRUMP

= Cuero: Vacuno.

= Suela :Caucho Dieléctrico/Capacidad dieléctrica 20KV.
= Plantilla: Antimicética.

= Puntera: Policarbonato/ Baquelita.

= Tallas disponibles:36 al 45

= Peso Aprox:1200 gr.

= Color: Miel, Marrén, Amarillo.

= Usos: Ideal para trabajos de energia, construccién,
metalmecanica e industrias en general.

= Procedencia: Nacional.

= % i :% = Tipo Calzado de seguridad dieléctrico.
. =2,
‘\’ = Certificacion ASTM F2412-11, ASTM F2413-11, EN

e 12568:2010, ANSI Z41-PT

O

Fuente: Dasegur
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Anexo 36 Seleccion de Equipos de Proteccion Personal — Guantes

Requisitos y Especificaciones

EPP Adecuado: Guantes HyFlex 11-755

Resistencia al corte: Deben proporcionar alta
resistencia al corte, cumpliendo con el nivel ANSI

A5/EN ISO E.

Ofrecen resistencia al corte de nivel ANSI A5/EN ISO

E, proporcionando proteccion superior contra cortes.

Material ultraligero: Deben estar fabricados con
materiales ultraligeros para mayor comodidad y

destreza manual.

Fabricados con materiales ultraligeros que garantizan

comodidad y permiten alta destreza manual.

Agarre y destreza: Deben proporcionar un buen
agarre en condiciones secas y ligeramente aceitosas,

sin comprometer la destreza.

Diselo que asegura un excelente agarre en

condiciones secas Yy ligeramente  aceitosas,

manteniendo alta destreza.

Transpirabilidad: Deben permitir la ventilacion para
mantener las manos frescas y secas durante el uso

prolongado.

Disefio transpirable que mantiene las manos frescas y

secas durante el uso prolongado.

Ajuste y comodidad: Deben ser comodos y ofrecer
un ajuste cefiido que no restrinja el movimiento de los

dedos.

Ajuste ceflido y comodo que no restringe el
movimiento de los dedos, asegurando comodidad

durante el uso prolongado.

Durabilidad y resistencia: Deben ser duraderos y
resistentes al desgaste en condiciones industriales

exigentes.

Fabricados con materiales duraderos y resistentes al
desgaste, adecuados para entornos industriales

exigentes.

Compatibilidad con otros EPP: Deben ser

compatibles con otros equipos de proteccion personal,
como mangas protectoras y ropa de trabajo, sin
comprometer la seguridad o comodidad.

Compatibles con otros EPP, como mangas protectoras
y ropa de trabajo, asegurando proteccion integral sin

comprometer la comodidad.

Certificacién y cumplimiento normativo: Deben
cumplir con las normativas ANSI y EN ISO relevantes

para garantizar la seguridad y calidad.

Cumplen con las normativas ANSI y EN 1ISO

relevantes, garantizando seguridad y calidad.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 37 Ficha técnica Guantes HyFlex 11-755

HyFlex

DVANCED MECHANICAL PROTECTION

v

Corte Trabajo ligero

Guantes ultraligeros resistentes al corte de nivel
ANSI A5/EN ISO E con compatibilidad con pantallas
tactiles

« Mayores defensas: Diseflados con la tecnologia
INTERCEPT™ de resistencia a los cortes, y
cumpliendo las normas ANSI AS/EN ISO E de
resistencia a los cortes, los guantes industriales
HyFlex® 11-755 protegen contra las laceraciones y
evitan las lesiones habituales en el lugar de
trabajo.

« Sensibilidad tactil mejorada: Con la palma de la
mano sumergida y el forro de nylon , estos guantes
recubiertos de PU se benefician de una mayor
sensibilidad tactil y de la compatibilidad con las
pantallas tactiles

« Confort elevado: Ligeros y adaptados al contorno
natural de la mano, los guantes HyFlex® 11-755 PPE
provocan una fatiga minima de las manos

¢ Destreza mejorada: El disefio ultraligero de estos
guantes de poliuretano también aumenta la
flexibilidad y la facilidad de uso

+ Certificado de inocuidad para la piel: Los guantes
de trabajo industriales HyFlex® 11-755 estan
homologados por Dermatest® para proteger la
piel.

Industrias Aplicaciones

e Automotrnz Encamble & incpeccidn de componentes

e Fabricacién de Metal Ensamble final
Aplicacidn de acabados en materiales, productos

-
e Maquinaria y Equipo o Recolecaidn y filacion de componentes y plezas
.
.
Prestaciones claves Tecnologias
* Proteccién contra cortes ANSI AS/EN ISO E: 4x mayor resistencia al

4 INTERCEPT’

* Formulacién ultraligera: comodidad v destreza garantizadas durante Cut Resistance Technology
todo el dia
» Disefio compatible con pantallas tactiles: Mejora de la : 5
productividad y la seguridad " r Touchscreen Compatible
en comparacion con los guantes estdndar ANSI A2/EN ISO 8

Estandares de rendimiento y Conformidad reglamentaria

Conforme con REACH

3X41E

Especificaciones

MARCA | REF. DESCRIPCION GALGA TALLA LONGITUD COLOR DEL RECUBRIMIENTO EMBALAJE
HyFlex® 11-755 | Acabado. Palma recubierta 18 6,7,8,9 Gris .
Material del Recubrimiento 10,1, 12

Poliuretano

Material del Forro HFFE Tungateno,
Spandex, Poliéster

Tipo de Pufio Musecs de punto

Fuente: Ansell
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Anexo 38 Seleccion de Equipos de Proteccion Personal — Visor facial

Requisitos y Especificaciones

EPP Adecuado: Visor Facial V200 Segpro

Proteccion facial completa: Debe proporcionar
cobertura completa de la cara para proteger contra
impactos, salpicaduras de liquidos y particulas
voladoras.

Proporciona cobertura facial completa, protegiendo

contra impactos, salpicaduras y particulas voladoras.

Material resistente: Debe estar fabricado con
materiales duraderos y resistentes a impactos para

garantizar la seguridad.

Fabricado con materiales duraderos y resistentes a

impactos, asegurando alta proteccion.

Visibilidad clara: Debe tener un visor transparente

gue permita una vision clara sin distorsiones.

Visor transparente que garantiza una vision clara y sin

distorsiones.

Antiempafiante y antiarafiazos: Debe incluir
recubrimientos que prevengan el empafiamiento y los

arafiazos para mantener la visibilidad.

Equipado con recubrimientos antiempafiantes y

antiaranazos, manteniendo la visibilidad.

Ajuste y comodidad: Debe ser ajustable para
asegurar un ajuste seguro y comodo durante el uso

prolongado.

Disefio ajustable que asegura un ajuste seguro y
cémodo para uso prolongado.

Compatibilidad con otros EPP: Debe ser compatible
con otros equipos de proteccién personal, como cascos
y mascarillas, sin comprometer la seguridad o
comodidad.

Compatible con cascos y mascarillas, asegurando

proteccion integral sin comprometer la comodidad.

Peso ligero: Debe ser ligero para reducir la fatiga

durante su uso prolongado.

Disefio ligero que reduce la fatiga durante el uso

prolongado.

Certificacién y cumplimiento normativo: Debe
cumplir con las normativas de seguridad relevantes

para garantizar la calidad y efectividad.

Cumple con normativas de seguridad relevantes,

garantizando calidad y efectividad.

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 39 Ficha técnica Visor Facial V200 Segpro

Sec

VISOR FACIAL V200

DESCRIPCION:

Visor de policarbonato con ribete de aluminio. Disefo
ergondmico y liviano para una proteccion total del
rostro.

ESPECIFICACIONES TECNICAS:

e Dimensiones: 8" x 151/2"
e Espesor: | mm.
e Diserio:
- Plano y flexible
- Cuenta con 5 ranuras para fijarse al casquete o
adaptador de visor.
- Proteccién con filtro UV.
® Peso: 120 gr.
e Antirayadura: Policarbonato siliconado resistente a
la brasién.

MATERIAL:

e Lamina transparente de policarbonato.
® Ribete de aluminio.

CERTIFICACION Y NORMAS:

Certificado CESMEC, Bajo la NCh1302.0f77 y ANSI Z87.1

Fuente:Prosinfer

APLICACIONES:

® Uso de orilladoras, desbrozadoras, entre
otras.

e Esmerilado angular y de banco.

® Salpicaduras de sélidos y liquidos.

ALMACENAMIENTO:

Se recomienda almacenar en lugares que
no estén expuestos a la luz solar, mantener
en su bolsa y libre de exposicion a riesgos
quimicos, fisicos (humedad, polvo, cambios
bruscos de temperatura y altas o bajas
temperaturas) y biologicos.

MANTENIMIENTO:

Procure limpiar el visor después de cada uso.

Reemplace los lentes por uno nuevo, cuando
exista evidencia o sospecha de dafo. Se
recomienda limpiar con agua a presién y
secar con pado limpio y suave. No utilice
liquidos corrosivos como alcohol, cloro, ete.

GARANTIA:

06 meses por fallas de fabricacién.

88
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Anexo 40 Seleccion de Equipos de Proteccion Personal — Tapdn auditivo

Requisitos y Especificaciones

EPP Adecuado: Tapon Auditivo Elite TPR -
NRR: 25dB

Reducciéon del ruido: Deben proporcionar una
reduccion del ruido con un NRR (Noise Reduction
Rating) de al menos 25 dB para proteger contra ruidos

industriales.

Ofrecen una reduccidn del ruido con un NRR de 25dB,
proporcionando proteccion eficaz contra ruidos

industriales.

Certificaciones: Deben cumplir con las normativas
ANSI S3.19-1974 y EN 352-2:2002 para garantizar la

calidad y efectividad en la proteccion auditiva.

Cumplen con las normativas ANSI S3.19-1974 y EN
352-2:2002, asegurando calidad y efectividad en la

proteccion auditiva.

Material de fabricacion: Deben estar fabricados con
materiales hipoalergénicos y comodos, como TPR
(Thermoplastic Rubber), que aseguren un uso
prolongado sin causar irritaciones.

Fabricados con TPR (Thermoplastic Rubber)

hipoalergénico, asegurando comodidad y evitando

irritaciones durante el uso prolongado.

Ajuste y comodidad: Deben ofrecer un ajuste seguro
y cdmodo, adaptandose a diferentes tamarfios y formas

de canales auditivos.

Disefiados para ofrecer un ajuste seguro y cémodo,
adaptandose a diferentes tamafios y formas de canales

auditivos.

Facilidad de uso: Deben ser faciles de insertar y
retirar, proporcionando una proteccién auditiva

efectiva sin complicaciones.

Féaciles de insertar y retirar, proporcionando

proteccion auditiva efectiva sin complicaciones.

Durabilidad y resistencia: Deben ser duraderos y
resistentes al desgaste, garantizando una larga vida util
en condiciones industriales.

Fabricados con materiales duraderos y resistentes al

desgaste, adecuados para condiciones industriales.

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 41 Ficha técnica Tapon Auditivo Elite TPR

-= Especificacién Técnica ==

1 Tapones Auditivos Elite

2. DESCRIPCION:

Los tapones auditivos reutilizables de CLUTE, modelo ELITE con
cordén, son disefiados para ser insertados en el canal auditivo y
ayudar a reducir fa exposicién de ruido a niveles que no sean
dafiinos o molestos.

Nuestros tapones son de una atenuacién moderada (NRR 25dB)
que facilitan una proteccion optima, a la vez que reducen la
sensacién de aislamiento por parte del usuario. Su disefio es
modemo y atractivo, ademas de otorgar comodidad gracias a su
material blando y flexible.

3. CARACTERISTICAS:

* Fabricado de un elastomero termoplastico (TPR), material
hipoalergénico, brinda comodidad y un efectivo sello.

« Tapén de unico tamafio que cubre un amplio rango de tallas.

* Es reutilizable. resiste |a cera del oido y es lavable.

« Su disefio conico y de tres aletas facilita su insercidn y permite su
ajuste a todos los canales auditivos.

* Grip resistente para facilitar su posicionamiento y la comrecta
Insercién/remocion.

» Color verde fluo, facilita su identificacién en el personal que o usa.

* Provistos de un cordén textil de poliéster.

o

Presentacion en dos tipos de envases higiénicos:
© En caja higiénica con clip de sujecion que
permite guardarios entre periodos de uso.
© En boisa individual tipo ziploc reutilizable.
Cumple con los requerimientos de ANSI S§3.19-1974 y la
norma EN 352-2:2002
Embalaje:

4. MODELO: ELITE

Marca: CLUTE
Procedencia: Talwan

Fuente: Clute
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Anexo 42 Seleccion de Equipos de Proteccion Personal — Mascara para soldar

Requisitos y Especificaciones

EPP Adecuado: Mascara para Soldar Nylon Visor
Levantable 633P

Material resistente: Debe estar fabricada con
material termoplastico para asegurar durabilidad y

resistencia en condiciones de soldadura.

Fabricada en material termoplastico, asegurando
durabilidad y resistencia en condiciones de soldadura.

Resistencia al impacto: Debe ser capaz de resistir
impactos y proteger la cara y ojos del operario de
chispas, salpicaduras y particulas voladoras.

Proporciona alta resistencia al impacto, protegiendo la
cara y ojos de chispas, salpicaduras y particulas
voladoras.

Visor levantable: Debe tener un visor levantable que
permita al operario levantar y bajar el visor con

facilidad para mayor comodidad y funcionalidad.

Equipado con un visor levantable que facilita la

visibilidad y funcionalidad durante el trabajo.

Sistema de ajuste: Debe contar con un sistema de
ajuste tipo ratchet que permita un ajuste seguro y
coémodo para diferentes tamafios de cabeza.

Incluye un sistema de ajuste tipo ratchet, asegurando
un ajuste seguro y comodo para diferentes tamafios de
cabeza.

Certificaciones: Debe cumplir con normativas CE,
EN 1755, ANSI Z87 y CSA Z94.3 para garantizar la

seguridad y calidad en proteccidn ocular y facial.

Cumple con las certificaciones CE, EN 1755, ANSI
Z87 y CSA Z94.3, garantizando seguridad y calidad

en proteccion ocular y facial.

Visibilidad y claridad 6ptica: Debe proporcionar una
visibilidad clara y sin distorsiones durante el proceso
de soldadura.

Proporciona visibilidad clara y sin distorsiones,
mejorando la seguridad y precision durante la
soldadura.

Compatibilidad con otros EPP: Debe ser compatible
con otros equipos de proteccion personal, como
protectores auditivos y respiradores, sin comprometer
la seguridad o comodidad.

Compatible con otros EPP, como protectores auditivos
y respiradores, asegurando proteccién integral sin

comprometer la comodidad.

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 43 Ficha técnica Mascara para Soldar Nylon Visor Levantable 633P

( )
pa
= Especificacion Tecnico ==
L e 4. MODELO: MASCARA DE SOLDAR
2. DESCRIPCION: ® Marca: BLUE EAGLE
* Procedencia: TAIWAN
eLa mascara de soldar de elevacion frontal, tiene un disefio
ergondémico para proteccion total del rostro, con el fin de 5. APLICACIONES:
evitar diferentes riesgos a los que se encuentra expuesto, .
tales como radiaciones caléricas, inframojas, ultravioletas. * Siderurgia.
Ademas de chispas y salpicaduras de metal caliente * Mineria.
encontradas en las operaciones de soldadura. * Construccion.
e Eléctricas.
* Esta proteccion facial garantiza a nuestros consumidores su Sy Fadion:
seguridad en distintos tipos de trabajo. 6. CERTIFICACION:
3. CARACTERISTICAS: - -
eFabricada en material termoplastico de alta resistencia al CEFN 175S
calor. ANSI Z287
» Resistencia a esquirlas incandescentes. CsSA 2943
* Resistencia al impacto
* Resistencia a soldaduras al arco.
* Sistema de proteccion visual.
 Visor levantable.
* Suspension con ajuste tipo rachet.
. ®

Fuente:Clute
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Anexo 44. Jerarquia de control Taller Casas SAC
Riesgos mecénicos
Torno
e Eliminacién: Para esta etapa, es necesario el uso de la maquina y por ende no se
puede eliminar.
e Sustitucion: Se debe considerar otra alternativa como una maquina nueva que realice
la misma funcion. En este caso se propone la implementacion de torno paralelo TBL-
330 de la marca REXON, con un precio de S/.18 820,00.

Figura 44.1. Torno paralelo TBL - 330
Fuente: Edipesa 2023
e Control de ingenieria: Se pueden usar barreras de proteccién para el mandril del

torno con un precio aproximado de S/ 1 937,03.

Figura 44.2. Barreras de proteccién para mandril de torno
Fuente: Repar2 2023
También, es posible la instalacion de sensores de proximidad para detener el torno si un
objeto punzocortante se acerca demasiado a una persona. En este caso se ha considerado un
sensor inductivo de proximidad DP1 UNIV M18 ACDC 2HILOS con un precio de S/. 602,05.



Figura 44.3. Sensor de proximidad DPI UNIV M18 ACDC 2 Hilos

Fuente: Dartel Perti 2023
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e Control administrativo: Se establecio un Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro

(PETS) para el torneado de piezas metalicas.

Tabla 44.1. PETS - Torneado de piezas metéalicas — Peligro mecanico

PROCEDIMIENTO
ESCRITO DE

TRABAJO SEGURO

Objetivo: Establecer pautas y medidas de
seguridad para llevar a cabo el torneado de piezas
metélicas en el taller metalmecanico "TALLER
CASAS SAC" de manera segura, minimizando
riesgos y garantizando la integridad de los
trabajadores y el buen funcionamiento de las

maquinas y equipos.

PAGINA:

Alcance: Este PETS aplica a todos los
trabajadores que realizan operaciones de torneado de

piezas metalicas en el taller.

171

PROCEDIMIENTO PARA TRABAJO DE TORNEADO DE PIEZAS METALICAS

ANALISIS DEL TRABAJO Y
EXPOSICIONES A PERDIDAS

Riesgos

potenciales

EPPs

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO

- Atrapamiento
de extremidades en
la maquina.

- Lesiones por
virutas 0
proyecciones de

material.

- Casco de seguridad.
- Gafas de proteccion.
- Protectores auditivos.
- Guantes de seguridad.

- Calzado de seguridad

con puntera de acero.

necesaria sobre la importancia del uso de los EPPs.

encuentren usando los EPPs requeridos.

buenas condiciones.

1. El personal de esta area debe contar con la capacitacion

2. Se deberd inspeccionar que los operarios del éarea se

3. Se debe inspeccionar el torno y asegurarse de que esté en
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- Fatiga y estrés
debido

exposicién

a la

prolongada a ruido.

- Mandil o ropa de
trabajo resistente a chispas

y virutas.

Personal

Herramientas,

equipos y/o maquinaria

- Operarios del

area de torneado.

- Torno
- Herramientas de corte
(buril)

4. Se debe verificar que las piezas de trabajo estén aseguradas
de manera adecuada en el torno.

5. Se debe comprobar que las herramientas de corte estén
afiladas y en buen estado.

6. Los operarios mantienen una distancia segura de la pieza en
rotacion y las herramientas de corte.

7. Los operarios evitan tocar la pieza o las virutas con las manos
desnudas.

8. Los operarios mantienen la zona de trabajo limpia y ordenada
para evitar tropiezos.

9. Los operarios no deben operar la maquina en caso de fatiga o
distraccion.

10. Los operarios apagan la maquina y esperan a que la pieza se
detenga completamente antes de retirarla.

11. Los operarios inspeccionan las piezas torneadas en busca de
defectos.

12. Los operarios almacenan las herramientas y equipos en su

lugar designado.

) Aprobado Consideraciones de
Elaborado por Revisado por Fecha )
por seguridad
) o o No se debe alterar el orden de
Saira Correa Maximiliano Maximiliano . ]
) 1/11/2023 lo estipulado, ante cualquier duda
Pizarro Arroyo Ulloa Arroyo Ulloa ]
se debe consultar al supervisor.

Asimismo, se debe colocar las sefializaciones de seguridad para el area de torneado segin la

NTP 399.010 — 1 2004. También, es necesario brindar capacitacién a los operarios sobre el uso

adecuado del torno y el uso seguro de las herramientas de corte.

EPP: Debido a que los operarios solo cuentan con gafas de proteccion, se debe

implementar el uso de guantes resistentes a cortes, ropa de proteccion tapones

auditivos y zapatos de seguridad.
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Figura 44.4. Guantes HyFlex 11-755
Fuente: Ansell 2024

Figura 44.5. Calzado Dieléctrico TRUMP — DRIFTing
Fuente: Dasegur 2024

m 6800

Pieza Facial de Cara Completa, Mediana
Peca Facial Inteira, Média

3M

Paruzulate Filter p10g Filtro para particulas, P100
Filre P100 contre jgs p yticules  Filt oara particulas P100
{4 5L no Brasil)

T — 2D ey

Figura 44.6. Respirador de Cara Completa 6800 + Filtro 2091
Fuente: Soltrak 2024



97

Figura 44.7. Overol Ignifugo NFPA HW Tarasafe

Fuente: Safety Store 2024
Pulido

e Eliminacién: Para esta etapa, también es necesario el uso de la maquina por lo que
no se puede eliminar.

e Sustitucién: Se propone la adquisicion de una pulidora automatica para piezas
metalicas modelo LDT/1000 capaz de procesar piezas de acero tales como tuberias,

anillos, tapas, etc.

Figura 44.8. Pulidora automatica LDT/100
Fuente: SIBO Engineering 2023

e Control de ingenieria: Instalar pantallas o deflectores alrededor de la pulidora de
banco para contener las particulas y prevenir la proyeccion de material abrasivo.
Asimismo, asegurarse de que la pulidora esté equipada con dispositivos de seguridad,

como interruptores de parada de emergencia y protectores de seguridad.
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Figura 44.9. Pantallas de proteccién para pulidora de banco

Fuente: SIS Devices
e Control administrativo: Establecer procedimientos operativos seguros que
incluyan la delimitacién de areas seguras alrededor de la pulidora y la capacitacion
regular de los trabajadores en el uso seguro de la maquina.

Tabla 44.2. PETS — Pulido de piezas metalicas — Peligro mecanico

Objetivo: Establecer pautas y medidas de
seguridad para realizar el pulido con pulidora de
banco en el taller metalmecanico "TALLER CASAS PAGINA:
PROCEDIMIENTO |SAC", garantizando la seguridad del personal y la

ESCRITO DE integridad de las maquinas y equipos.

TRABAJO SEGURO

Alcance: Este PETS aplica a todos los operarios
que realizan operaciones de pulido con pulidora de 171

banco en el taller.

PROCEDIMIENTO PARA TRABAJO DE PULIDO DE PIEZAS METALICAS

ANALISIS DEL TRABAJO Y
EXPOSICIONES A PERDIDAS

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO
Riesgos
J EPPs
potenciales

) - Gafas de seguridad. 1. El personal de esta area debe contar con la capacitacién
- Atrapamiento ) . ) ] ] )
) Maéscara  respiratoria| necesaria sobre la importancia del uso de los EPPs.
de extremidades en ] . )
| lid para polvo. 2. Se deberad inspeccionar que los operarios del area se
a pulidora.
P - Protectores auditivos. |encuentren usando los EPPs requeridos.
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- Lesiones por

contacto con la
rueda de pulido en
movimiento.

- Exposicién a
polvo y particulas

generadas durante el

pulido.

- Riesgo de
incendio debido a la
generacion de
chispas.

- Fatiga y estrés

- Guantes de seguridad.
- Mandil o ropa de
trabajo resistente a chispas

y virutas.

3. Se debe inspeccionar la pulidora de banco y asegurarse de que
esté en buenas condiciones.

4. EIl operario verifica que la pieza a pulir esté asegurada
correctamente.

5. El operario debe asegurarse de que la rueda de pulido esté
limpia y en buen estado.

6. Los operarios mantienen una distancia segura de la rueda de
pulido en movimiento.

7. Los operarios evitan tocar la pieza con las manos desnudas.

8. No aplicar fuerza excesiva a la pieza; dejar que la pulidora
haga el trabajo.

9. El operario apaga la pulidora y esperar a que la rueda de
pulido se detenga completamente antes de retirar la pieza.

10. El operario inspecciona la pieza pulida en busca de defectos.

11. El operario limpia el &rea de trabajo de polvo y residuos de
pulido.

12. Los operarios almacenan las herramientas y equipos en su

lugar designado.

debido a la
exposicién
prolongada aruidoy
vibraciones.
Herramientas,
Personal

equipos y/o maquinaria

- Operarios del

area de pulido.

- Pulidora de banco

- Discos de pulido

) Aprobado Consideraciones de
Elaborado por Revisado por Fecha )
por seguridad
) o o No se debe alterar el orden de
Saira Correa Maximiliano Maximiliano ) )
. 1/11/2023 lo estipulado, ante cualquier duda
Pizarro Arroyo Ulloa Arroyo Ulloa )
se debe consultar al supervisor.
e EPP: Exigir el uso de EPP adecuado al igual que para la etapa de torno, pero también

considerar gafas de seguridad y protectores faciales, para proteger a los trabajadores
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de lesiones causadas por particulas proyectadas o salpicaduras durante el proceso de
pulido.

Figura 44.10. Gafas de seguridad Goggle Gear 500
Fuente: 3M 2023

| . Seg

Figura 44.11. Visor facial V200
Fuente: Segpro 2023
Riesgos fisicos

lluminacioén — Torno y Pulido

e Eliminacion: En este caso, la eliminacion del riesgo no es posible, ya que no se
podria eliminar el techo de calamina puesto que los operarios quedarian totalmente
expuestos a la luz solar. Esto seria perjudicial para su salud a largo plazo ya que
podrian desarrollar cancer de piel o insolacién.

e Sustitucion: Se podria sustituir el techo de calamina por uno que permita el paso de
la luz natural. Esto podria ser un techo transltcido o un techo de plastico delgado
pero que proporcione sombra a los trabajadores. De esta manera, se aprovecharia
mejor la iluminacion natural, con un valor de 4720 luxes, cumpliendo con la

normativa vigente.
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Figura 44.12. Techo de plastico transparente

Fuente: Plasticos Comerciales 2023

e Control de ingenieria: Para esta propuesta se realiz6 el redisefio de luminarias para
el torneado de piezas metalicas. Para ello se consideraron los siguientes datos:
Ancho =a =12,63m
Largo=b = 20,5m
Area = 20,5m 12,63 m = 258,92 m?

Segun el marco normativo, el area de torno de la empresa Taller Casas SAC esta clasificada
como trabajos de maquinado (forjado — torno). Por lo tanto; el nimero de luxes que debe tener

como minimo este espacio debe ser de 1500.

Calculo del flujo luminoso

_ Em.S

O, =—
Cu.Cm

@ T = flujo luminoso que un determinado local o zona necesita (en
LUMENES)

Em = nivel de iluminacién medio (en LUX) lo que se requiere

seglin norma.

S = superficie a iluminar (en m2)

Cu = Coeficiente de utilizacion. Es la relacion entre el flujo luminoso
recibido por un cuerpo y el flujo emitido por la fuente Luminosa. Lo
proporciona el fabricante de la luminaria.

Cm = Coeficiente de mantenimiento. Es el cociente que indica el
grado de conservacién de una luminaria

Donde:
Em = 1500 luxes
S = 258,92 m?



Célculo del coeficiente de utilizacion (Cu)
Altura de las luminarias

| d
Plano de Iay i |
| luminarias ,
I h |h
1
11,06 [
Plano de
7 trabajo
7 b
A a3 rd
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Luego de realizar la medicion de la altura de la mesa de trabajo al piso, se obtuvo un valor

de 1,06 metros y para la altura del local (h’) un valor de 2,8 metros. Asimismo, se trata de un

local con iluminacién directa.

Locales de altura normal (oficinas, viviendas, aulas...) | -© Mas altas posibles

Locales con iluminacién directa, semidirecta y difusa

Minimo: h = % (h'-0.85)

ptimo: h =% t'-0285)

Locales con iluminacion indirecta

Entonces:
4

d'ss % (h'-0.85)

3 i
baz-(h 0.85)

_ ' —1.01
h=_.(h )

4

h= - (2,8 — 1.06)

h=139m
indice del local k
Sistema de iluminacioén || indice del local
lluminacién directa, semidirecta, - a‘b
directa-indirecta y general difusa h-(a+b)
3-a'b

lluminacién indirecta y semiindirecta

T 2(h+0850(a+b)
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Para el indice del local k de igual manera se considera que se requiere una iluminacion

directa.

Entonces:

a.b

k=——
h.(a + b)
20,5 * 12,63

T 1.39% (20,5 + 12,63)
k =561

Coeficientes de reflexién

En este caso se selecciono un factor de reflexién de 0.3 para el techo ya que es de calaminas,

0.3 para las paredes ya que estan hechas de ladrillos pintados de color blanco pero se encuentran

sucios y 0.1 para el suelo ya que es de cemento.

Factor de utilizacién

Coicr Factor de
reflexion (2)
Blanco o muy 07
claro
f8cho claro ’ 0.5
medio 0.3
claro 0.5
Paredes medio | 0.3
OSCUro ] 0.1
claro ] 0.3
Suelo :
oscuro | 0.1
i Factor de utiizacion (7)
del Factor de re del techo
A gF- ] 8 | (03)
K Factor de reflexion de las paredes
05 03 01[{05 03 (0.1)]05(03)01
1 28 22,16 |25 .22 26 32 16
12 |31 27 20|30 27 20
15 |39 33 26|36 33 26
2 45 40 35|44 40 . 35
25 |52 46 41 |48 46 4
3 54 50 45|53 50 . 45
Q{m“ 52
S 63 60 56|63 60 56
3 B8 63 B0 |66 63 60 |65 B3 60
8 71 67 64|68 67 64 | 68 67 64
m 172 7n g7 171 n &7 1749 7n g7
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Luego de ingresar los datos a la tabla correspondiente para determinar el factor de utilizacion
a partir del indice del local k, se determina que Cu = 0.6.

Coeficiente de mantenimiento (Cm)

Asimismo, para el coeficiente de mantenimiento se establecié un valor de Cm = 0.6 ya que

el ambiente se encuentra sucio por el mismo ambiente de trabajo y el rubro al que se dedica la

empresa.
. Coeficiente
Ambiente —
de mantenimiento
Entonces:
® Em.S
'~ Cu.Cm
1500 luxes * 100m?2
b =
0.6 x 0.6

dr = 1078812,5 lamenes
NUmero de luminarias

Luego de calcular los limenes necesarios, se calcula en nimero de luminarias utilizando la

siguiente férmula:

Dy
n.®,

NL =

NL = nimero de luminarias

T ® = flujo luminoso total necesario en la zona o local limenes
L @ = flujo luminoso de una lampara (se toma del catalogo)

n = numero de lamparas que tiene la luminaria

Para seleccionar el tipo de luminarias a utilizar, se realizé una comparacion entre distintos
tipos de focos LED debido a su alta eficiencia energética, larga vida dtil, durabilidad y
resistencia. Luego de analizar las caracteristicas de cada tipo de foco, se determind que la mejor
opcidn para este caso es el Master LEDtube HF 1500mm UO 36W 840 T5 de 36 W y 5600
Iimenes de la marca Phillips. Esto se debe a que es la opcion que ofrece el mayor flujo luminoso
y a una potencia considerable. Ademas, se ha determinado que se utilizaran 2 lamparas por cada
luminaria.
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InstantFit Equipo
electronico T5

Master LEDtube HF 1500mm UO 36W 840 T5

El Tubo Philips MASTER LED InstantFit T5 es una solucion LED de alto rendimiento
ideal para la sustitucion de lamparas fluorescentes T5 con balasto electronico. Este
producto proporciona un efecto de iluminacion uniforme para su uso en iluminacion
general, asi como eficiencia energética instantanea que lo hace respetuoso con el
medio ambiente. Philips MASTER LEDtube InstantFit T5 es la solucion ideal para los
clientes que necesitan mas flujo luminoso y desean maximizar el valor durante la

vida util. El excepcional ahorro de energia y la mayor vida Gtil se traducen en

buenos tiempos de amortizacion y ventajas en relacion con el coste total de

propiedad.

Datos del producto

Informacién general Designacion de color Blanco frio (CW)
Base del casquillo G5 [G5) T de color (Nom) 4000 K

Vida atil nominal 60.000 hora(s) Eficacia luminica (nominal) (nom.) 155,00 Im/W
Ciclo de encendido/apagado 50.000 Consistencia del color <6

Lighting Technology LED indice de reproduccion cromética (IRC) 80

Referencia de medicién de flujo Sphere LLMF al fin de vida Gtil nominal (nom.) 70%

Marca CE Si Photobiological safety according to EN 62471 RGO

Conforme con EU RoHS Si

Operativos y eléctricos

Datos técnicos de la luz

Line Frequency 30K to 100K Hz

Caodigo de color 840 [CCT of 4000K] Frecuencia de entrada 30 Ka100 K Hz
Angulo de haz (nom.) 200° Consumo de energia BW
Flujo luminoso 5600 Im Hora de inicio (nom.) 05s

Fuente: Phillips 2023

Entonces:

Figura 44.13. Master LEDtube HF 1500mm

or
NL =——
n. oL

_ 1078812,5 limenes
B 2 * 5600

NL = 96 luminarias

Distribucion de luminarias



Férmula para el ancho: Numero de filas de luminarias a lo
ancho (a) del local

NL
N.ancho = \/— —b—* a

Férmula para el largo: Numero de columnas de luminarias a

lo largo (b)
del local
b
N.l arg o =N_L dy
NA s N
dx
Para el ancho:
NL * a
N.ancho = V
b

\/96 * 20,5 m

N.ancho =
12,63 m

N.ancho = 8 luminarias

Para el largo:
NL
N.largo = —
NA
N1 96
Jdargo = —
8

N.largo = 12 luminarias
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20,5 m

12.63m ‘ ‘

Figura 44.14. Distribucion de luminarias

Fuente: Elaboracion propia

e Control administrativo: Como control administrativo, se podria establecer que se
trabaje en las horas del dia donde exista una mayor luz solar; sin embargo, esto
reduciria la produccion diaria y realmente no se solucionaria el problema.

e EPP: Como ultimo recurso, se podria proporcionar a los trabajadores EPP lentes con
filtros de luz o gafas de proteccion, para minimizar los efectos negativos de la

iluminacién deficiente mientras se implementan las soluciones anteriores.

Ruido — Soldadura

e Eliminacion: No es factible eliminar completamente el ruido en la soldadura. El ruido
es inherente al proceso y el proceso tampoco se puede eliminar.

e Sustitucion: En este caso, se puede emplear soldadura por arco sumergido o méetodos
de baja emision de ruido, pues algunos procesos de soldadura generan menos ruido que
otros. Por ejemplo, el uso de técnicas como la soldadura por arco sumergido tiende a ser
menos ruidoso que otros métodos, sin embargo, son muy costosas y son utilizadas
principalmente en la construccion naval, en la industria ferroviaria y en la construccion
de turbinas edlicas.

e Control de ingenieria: primero, se debe mantener y calibrar el equipo de soldadura
para minimizar la generacion de ruido adicional debido a mal funcionamiento o
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desgaste, es decir, realizar mantenimiento a la maquina. Segundo, se puede emplear
materiales aislantes y absorbentes de sonido o paredes acuUsticas en las areas de
soldadura para reducir la propagacion del ruido. En este sentido, se consideré lo
planteado por Alfaro y Chullo, quienes determinaron que el mejor coeficiente de

absorcion acustica es el material de lana de vidrio, a continuacion, se muestra la ficha

técnica del producto.

DATOS TECNICOS

CODIGO SAP 4049762 4049763

LANA R7-
DESCRIPCION 50mmx1.20 65mmx1.20
x12.00m x9.25m

Presentacion 2 ROLLOS 2 AOLLOS

Largo {mm) 12.000 (= 29%) 9.250 (= 29%)
Ancho {mm) 1200 (= 1.5%) 12200 (= 1.5%) 1.200 (= 1.5%)
Espesor (mm) 50(De-5% a+15%) 65 (De-5% a+15%) 90 (De-5% a+15%)
Aandimiento {m2) 288 222 156
Resistencia Termica 122 154 214
(100xm2-KW)
Conductividad Térmica 0042 0042 0.042
(100am2-K/W)
Densidad (kg/m3) 114 (= 05ko'm3) 125 (= 05kn/'m3) 125 (= 05kpm3 )
Reaccion al fuego Al Al Al

Figura 44.15. Ficha técnica de lana de vidrio
Fuente: Siniat 2023

e Control administrativo: se puede considerar establecer turnos de trabajo para los
soldadores, limitando el tiempo de exposicion al ruido. Sin embargo, esto no seria
suficiente para solucionar el problema como tal. Asimismo, sefializar el peligro de ruido

alto.

iATENCION!
AREA DE RUIDO
PELIGROSO

Figura 44.16. Sefializacion de ruido alto

Fuente: Comité Técnico de Normalizacidn de Seguridad contra Incendios 2003
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USO OBLIGATORIO
DE SEGURIDAD
AUDITIVA

Figura 44.17. Sefalizacion para uso de seguridad auditiva

Fuente: Comité Técnico de Normalizacién de Seguridad contra Incendios 2003

Equipos de Proteccion Personal: en este caso, se debe proporcionar a los soldadores
tapones auditivos, disefiados para reducir la exposicion al ruido durante la soldadura.
En este sentido, para seleccionar los tapones de oido, en el “Catalogo principal de
soluciones de proteccion auditiva”, se establece que a partir de una exposicion de 87 dB
se debe usar proteccion auditiva de forma obligatoria. A continuacion, se muestra la
seleccion de tapones de oido, en donde se ha elegido el que tiene una frecuencia de 125,
dado que como el minimo es 86 dB, y los operarios estan expuestos a un promedio de
99,07dB, entonces los tapones deben tener una proteccion de 13,07Db como minimo.

Es asi como se proponen los taponea auditivos TPR con una reduccion de 25 Db.

CLUTE

Figura 44.19. Tapones Auditivos Elite TPR
Fuente: Clute 2024
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Riesgo fisico - soldadura

Eliminacion: En esta etapa, es necesario el uso de la maquina soldadora y por ende
no se puede eliminar del proceso.

Sustitucion: Se podria considerar el uso de procesos de soldadura que generen
menos chispas o que minimicen el riesgo, como la soldadura l&ser. Este es un proceso
de soldadura por fusion en el que se unen metales o termoplasticos mediante un rayo
laser enfocado. Es el método de soldadura més avanzado y encuentra aplicacion en
numerosos sectores que abarcan desde el aeronautico y el médico hasta la fabricacion
de joyeria fina. Especificamente, se propone el Soldador laser portatil AccTek de
metal de 1000W, con un precio de S/.4 440,35 soles.

il
. ,

P - ’ _— ‘
Figura 44.19. Soldador laser portatil AccTek

Fuente: Soldamundo Pert 2023

Control de ingenieria: Se puede utilizar sistemas de aspiracion localizada para
capturar los humos y particulas generados durante la soldadura y asi evitar su
dispersion en el ambiente. En este caso, se propone el Extractor mévil de humos de
soldadura FilterCart Advanced 110v/1ph/60hz, cuyo precio es 365 433,08 soles.

Figura 44.20. Extractor movil de humos de soldadura FilterCart Advanced
Fuente: Linde 2023


https://tiendalinde.com.mx/industriales/1369-extractor-movil-de-humos-de-soldadura-filtercart-advanced-110v1ph60hz.html
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Control administrativo: Se estableci6é un Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro

(PETS) para la soldadura de piezas metalicas.

Tabla 44.3. PETS — Soldadura — Peligro fisico

PROCEDIMIENTO
ESCRITO DE
TRABAJO SEGURO

Objetivo: Establecer pautas y medidas de
seguridad para realizar la soldadura de piezas

metélicas en el taller metalmecanico "TALLER

CASAS SAC" de manera segura, reduciendo riesgos PAGINA:
y garantizando la integridad del personal y el buen
funcionamiento de las maquinas y equipos.

Alcance: Este PETS aplica a todos los
trabajadores que realizan operaciones de soldadura 11

de piezas metalicas en el taller.

PROCEDIMIENTO PARA TRABAJO DE SOLDADURA DE PIEZAS METALICAS

ANALISIS DEL TRABAJO Y
EXPOSICIONES A PERDIDAS

Riesgos

potenciales

EPPs

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO

- Quemaduras
por arco eléctrico

- Inhalacién de
humos toxicos

- Lesiones por
proyeccion de
particulas

- Fatiga y estrés
debido a

exposicion

la

prolongada a ruido.

- Méscara de soldar

- Protectores auditivos.

- Guantes de seguridad.

- Calzado de seguridad
con puntera de acero.

- Mandil o ropa de

trabajo resistente a chispas.

Personal

Herramientas,

equipos y/o maquinaria

1. El personal de esta area debe contar con la capacitacion
necesaria sobre la importancia del uso de los EPPs para realizar el
proceso de soldadura.

2. Se debera inspeccionar el estado de los EPPs y que estos sean
usados por los operarios del area de trabajo.

3. Se debe inspeccionar la maquina soldadora, la fuente de
alimentacion de esta y asegurarse de que esté en buenas condiciones.

4. Se debe verificar que el area de trabajo esté despejada y limpia
de materiales inflamables

5. Se debe verificar que las piezas de trabajo estén aseguradas
de manera adecuada en la base para soldar.

6. El operario enciende la maquina soldadora y ajusta la
configuracion (voltaje y corriente) segun el tipo y grosor del

material a soldar.
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- Operarios del

area de soldadura.

- Maquina soldadora
- Base donde se ubican

las piezas

7. Los operarios empiezan a soldar de manera uniforme sobre la
union de las piezas.

8. Los operarios mantienen una postura estable y deber
asegurarse de que el area este despajada para evitar accidentes.

9. Los operarios no deben operar la maquina en caso de fatiga o
distraccion.

10. Los operarios inspeccionan las piezas soldadas en busca de
defectos. De tenerlos, siguen soldando hasta que cumpla con los
requerido, teniendo en cuenta lo escrito anteriormente.

11. Los operarios apagan la maquina.

12. Los operarios almacenan las herramientas y equipos en su

lugar designado.

Elaborado por

Revisado por

Aprobado

Consideraciones de
Fecha

por seguridad

Saira Correa

Pizarro

Maximiliano

Arroyo Ulloa

Maximiliano

Arroyo Ulloa -

- Mantener extintores
cerca del area de trabajo.
de

primeros auxilios en caso

- Tener  botiquin

de emergencia.
1/11/2023
No se debe alterar el
orden de lo estipulado,
ante cualquier duda se
debe

supervisor.

consultar al

Fuente: Elaboracion propia

Equipo de Proteccion Personal: Debido a que los operarios cuentan con mascaras

de soldar desgastadas, se debe invertir en comprar nuevas mascaras, ademas de ropa

de proteccion.
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Figura 44.21. Ficha técnica de méascara de soldar
Fuente: Clute 2024

Figura 44.22. Overol Ignifugo NFPA HW Tarasafe
Fuente: Safety Store 2024

Quemaduras - Calibrado
e Eliminacion: En esta etapa del proceso, es necesario el uso de la maquina y por ende
no se puede eliminar.
e Sustitucion: Dado que, por la misma naturaleza de estas maquinas, se genera calor
en algunas partes de ellas, como resultado de la friccion, el funcionamiento de los

motores o el paso de corriente eléctrica, existe el riesgo que si el operador entra en
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contacto con estas partes calientes, pueda sufrir quemaduras, asi se cambie de
maquinaria. No obstante, se puede considerar un sistema que facilita la inspeccion
de los estandares de las piezas, este es Scan Plan Interactivo. En él se puede
reproducir geometrias complejas como superficies curvas y soldaduras en T.
Asimismo, facilita la distincion entre el defecto real y el estandar.

Figura 44.23. Scan Plan Interactivo
Fuente: Zion NDT 2023

Control de ingenieria: Realizar un mantenimiento periédico a la maquina, de
manera que se asegure que los componentes existentes del sistema de enfriamiento,
como ventiladores y bombas, estén en buen estado de funcionamiento. Asimismo,
eliminar cualquier acumulacién de suciedad, polvo o residuos que puedan obstruir

los componentes del sistema de enfriamiento.

Control administrativo: se puede considerar sefializar el peligro de quemadura.

iPELIGRO!
RIESGO ONTACTO
DE QUEMADURAS TERMIGO

Figura 44.24. Sefalizaciones de riesgo/peligro de quemaduras

Fuente: Comité Técnico de Normalizacion de Seguridad contra Incendios 2003
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EPP: En este caso, se debe proporcionar el equipo de proteccién personal a los
operarios para reducir el riesgo de quemaduras. Esto incluye: como guantes
resistentes al calor, gafas de seguridad y overol.

Figura 44.25. Guantes HyFlex 11-755
Fuente: Ansell 2023

Figura 44.26. Gafas de seguridad Goggle Gear 500
Fuente: 3M 2023
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Figura 44.27. Overol Ignifugo NFPA HW Tarasafe
Fuente: Safety Store 2024

Fisico (Proyeccion de viruta) — Calibrado y Fresado

e Eliminacion: En esta etapa del proceso, es necesario el uso de las maquinas y por
ende no se puede eliminar.

e Sustitucion: Por la propia naturaleza de la maquina calibradora y fresadora, se
genera viruta durante el proceso, por tanto, asi se cambie a otra maquinaria, se seguira
generando viruta.

e Control de ingenieria: Se puede utilizar sistemas de aspiracion localizada para
capturar la viruta metélica y asi evitar su dispersion en el ambiente. En este caso, se
propone el Aspirador para virutas de metal Holzmann, cuyo precio es 2 725,80 soles.

Figura 44.28. Aspirador para virutas de metal Holzmann

Fuente: Holzmann 2023
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Control administrativo: Se estableci6é un Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro

(PETS) para la calibracién y fresado de piezas metalicas.

Tabla 44.4. PETS — Calibrado de piezas metélicas — Peligro fisico

PROCEDIMIENTO
ESCRITO DE
TRABAJO SEGURO

Objetivo: Establecer pautas y medidas de
seguridad para llevar a cabo el calibrado de piezas
metalicas en el taller metalmecanico "TALLER
CASAS SAC" de manera segura, minimizando PAGINA:

riesgos y garantizando la integridad de los

trabajadores y el buen funcionamiento de las

maquinas y equipos.

Alcance: Este PETS aplica a todos los

trabajadores que realizan operaciones de calibrado 11

de piezas metalicas en el taller.

PROCEDIMIENTO PARA TRABAJO DE CALIBRADO DE PIEZAS METALICAS

ANALISIS DEL TRABAJO Y
EXPOSICIONES A PERDIDAS

Riesgos

potenciales

EPPs

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO

- Lesiones por
virutas
proyecciones de
material.

- Fatiga y estrés
debido

exposicién

a la

prolongada a ruido.

- Gafas de proteccion.

- Protectores auditivos.

- Guantes de seguridad.

- Calzado de seguridad
con puntera de acero.

- Mandil o ropa de
trabajo resistente a chispas

y virutas.

Personal

Herramientas,

equipos y/o maquinaria

1. El personal de esta area debe contar con la capacitacién
necesaria sobre la importancia del uso de los EPPs.

2. Se deberd inspeccionar que los operarios del area se
encuentren usando los EPPs requeridos.

3. Se debe inspeccionar la maquina calibradora y asegurarse de
que esté en buenas condiciones.

4. Se debe verificar que las piezas de trabajo estén aseguradas
de manera adecuada en la maquina.

5. Configurar la maquina calibradora segun las especificaciones
del fabricante y las dimensiones de las piezas a calibrar.

6. Monitorear el proceso para asegurar la precision de la

calibracion.
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- Operarios del

area de calibrado.

- Maquina calibradora

manual

7. Los operarios evitan tocar la pieza o las virutas con las manos
desnudas.

8. Los operarios mantienen la zona de trabajo limpia y ordenada
para evitar tropiezos.

9. Los operarios no deben operar la maquina en caso de fatiga o
distraccion.

10. Los operarios apagan la maquina y esperan a que la pieza se
detenga completamente antes de retirarla.

11. Los operarios inspeccionan las piezas calibradas en busca de
defectos.

12. Los operarios almacenan las herramientas y equipos en su

lugar designado.

) Aprobado Consideraciones de
Elaborado por Revisado por Fecha )
por seguridad
) o o No se debe alterar el orden de
Saira Correa Maximiliano Maximiliano ) ]
) 1/11/2023 lo estipulado, ante cualquier duda
Pizarro Arroyo Ulloa Arroyo Ulloa ]
se debe consultar al supervisor.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 44.5. PETS - Fresado de piezas metélicas — Peligro fisico

PROCEDIMIENTO
ESCRITO DE
TRABAJO SEGURO

Objetivo: Establecer pautas y medidas de
seguridad para llevar a cabo el fresado de piezas
metalicas en el taller metalmecénico "TALLER
CASAS SAC" de manera segura, minimizando PAGINA:

riesgos y garantizando la integridad de los

trabajadores y el buen funcionamiento de las

maquinas y equipos.

Alcance: Este PETS aplica a todos los

trabajadores que realizan operaciones de fresado de 11

piezas metalicas en el taller.

PROCEDIMIENTO PARA TRABAJO DE CALIBRADO DE PIEZAS METALICAS

ANALISIS DEL TRABAJO Y
EXPOSICIONES A PERDIDAS

Riesgos

potenciales

EPPs

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO
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- Lesiones por
virutas 0
proyecciones de
material.

- Fatiga y estrés
debido

exposicién

a la

prolongada a ruido.

- Lesiones por

- Gafas de proteccion.

- Protectores auditivos.

- Guantes de seguridad.

- Calzado de seguridad
con puntera de acero.

- Mandil o ropa de

trabajo resistente a chispas

contacto con partes|y virutas.
moviles de la
fresadora
Herramientas,
Personal

equipos y/o maquinaria

- Operarios del

area de fresado.

- Fresadora
- Herramientas de corte

y sujecion

1. El personal de esta area debe contar con la capacitacién
necesaria sobre la importancia del uso de los EPPs.

2. Se deberd inspeccionar que los operarios del area se
encuentren usando los EPPs requeridos.

3. Se debe inspeccionar la fresadora y asegurarse de que esté en
buenas condiciones.

4. Se debe verificar que las piezas de trabajo estén aseguradas
de manera adecuada en la maquina.

5. Ajustar la velocidad de corte y las dimensiones segun las
especificaciones de la pieza.

6. Supervisar continuamente el proceso para detectar cualquier
anomalia.

7. Mantenga una distancia segura de la herramienta en
movimiento.

8. Los operarios evitan tocar la pieza o las virutas con las manos
desnudas.

9. Los operarios mantienen la zona de trabajo limpia y ordenada
para evitar tropiezos.

10. Los operarios no deben operar la maquina en caso de fatiga
o distraccion.

11. Los operarios apagan la maquina y esperan a que la pieza se
detenga completamente antes de retirarla.

12. Los operarios inspeccionan las piezas realizadas en busca de
defectos.

13. Los operarios almacenan las herramientas y equipos en su

lugar designado.

) Aprobado Consideraciones de
Elaborado por Revisado por Fecha .
por seguridad

] o o No se debe alterar el orden de

Saira Correa Maximiliano Maximiliano ) .
) 1/11/2023 lo estipulado, ante cualquier duda

Pizarro Arroyo Ulloa Arroyo Ulloa ]

se debe consultar al supervisor.

Fuente: Elaboracion propia

EPP: En este caso, se debe proporcionar el equipo de proteccion personal a los

operarios para reducir el riesgo de lesionarse por las virutas. Esto incluye gafas de

seguridad y ropa de proteccion.




Figura 44.29. Gafas de seguridad Goggle Gear 500
Fuente: 3M 2023

Figura 44.30. Overol Ignifugo NFPA HW Tarasafe
Fuente: Safety Store 2024

Riesgo disergonémico

Fresado

120
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Figura 44.31. Angulo de evaluacion de riesgo disergonémico en etapa de fresado
Fuente: Taller Casas SAC
Para evaluar este tipo de riesgo, se ha considerado la imagen anteriormente mostrada, en

donde se visualiza al operario realizando el fresado de la pieza mecanica, a su vez, se muestra
el angulo a analizar. Para dicho analisis, se empled el Selector de Métodos de Evaluacién de
Ergonautas de la Universidad Politécnica de Valencia. Especificamente, en este caso se ha

aplicado el método RULA, teniendo como datos lo siguientes:

Figura 44.32. Angulo de inclinacion de la cabeza

Fuente: Ergonautas 2023

Figura 44.33. Existencia de torsion o inclinacién

Fuente: Ergonautas 2023
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Figura 44.34. Angulo de inclinacion del tronco
Fuente: Ergonautas 2023

r esta de pie con el peso del cuerpo distribuido en

ernas y espacio para cambiar de posicion

Figura 44.35. Posicion de las piernas

Fuente: Ergonautas 2023

Resultado

7 3 4 5 6 7

Nivel de actuacion 4
Es necesario realizar inmediatamente cambios en el disefio de la tarea

y/o del puesto de trabajo.

Puntuacion Nivel Actuacion
102 1 Riesgo Aceptable
304 2 Pueden requerirse cambios en Ia tare; es conveniente profundizar en el estudio
506 3 Se requiere el redisefio de la tarea
4 Se requieren cambios urgentes en Ia tarea

Figura 44.36. Resultados de anélisis de ergonomia

Fuente: Ergonautas

De esta manera, se propone el siguiente control de ingenieria:

e Eliminacion: En esta etapa del proceso, es necesario el uso de las maquinas y por

ende no se puede eliminar.
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e Sustitucion: Se debe considerar otra alternativa como una maquina nueva que realice
la misma funcidn. En este caso se propone la implementacion de una fresadora CNC

de alta precision - Zluzhong, cuyo costo es $24 000.

@LUZHONG

Figura 44.37. Fresadora CNC Zluzhong
Fuente: Zluzhong 2023
e Control de ingenieria: En este caso, se propone que en las estaciones de trabajo se
incluya superficies para que los operarios puedan trabajar a una altura comoda. Esto
permitird a los trabajadores adaptar la altura de la estacion segln sus necesidades

individuales y reducira la tension en la parte baja de la espalda y el cuello.

Figura 44.38. Superficie base para los operarios
Fuente: 3edata 2023
e Control administrativo: En este caso, se propone rotar tareas entre los trabajadores
para evitar la fatiga y reducir la exposicion prolongada a una postura especifica,
asimismo, programar pausas regulares para que los trabajadores realicen ejercicios

de estiramiento y descansen de las posturas disergonémicas
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EPP: No aplica.

Riesgos de Temperatura

Eliminacion: Reorganizar los procesos de trabajo para evitar la exposicion directa a
temperaturas extremadamente altas.

Sustitucién: No se aplica esta medida de control.

Control de ingenieria: Implementar medidas de control de temperatura en el
entorno de trabajo mediante sistema de aire acondicionado. Instalacién de sombras

en el area de trabajo para reducir el efecto del calor radiante.

Figura 44.39. Estructura metélica y techo

Fuente: Construex 2024
Control administrativo: Programar las tareas que requieran exposicion al calor en
las horas mas frescas del dia. Realizar rotaciones de tareas para limitar la exposicion
continua a las condiciones ligeramente calientes. Capacitar a los trabajadores sobre

los riesgos asociados con la temperatura y las medidas preventivas.

EPP: No se aplica esta medida de control.

Riesgos Quimicos

Eliminacion: No es posible eliminar las actividades que generan particulas, polvo y
humo quimico y tampoco los lubricantes o aceites ya que son indispensables para el
funcionamiento de la maquinaria.

Sustitucidon: Utilizar métodos de pulido en himedo en lugar de en seco para reducir
la generacién de polvo.

Control de ingenieria: Instalar sistemas de captura de polvo localizados como
campanas de aspiracion, para capturar los polvos en su origen y evitar que se

dispersen por el aire del taller.
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Control administrativo: Implementar précticas de trabajo seguro, como rotacion de
tareas para limitar la exposicion a los trabajadores en los puestos de mayor riesgo.
EPP: Para este caso, se debe proporcionar principalmente una mascarilla con filtro
respiratorio, guantes, gafas de proteccion y overol de trabajo.

Riesgos Locativos

Eliminacion: Identificar y eliminar cualquier obstaculo o barrera fisica que dificulte
el desplazamiento o la movilizacion segura, como cables sueltos, escombros o
equipos mal ubicados.

Sustitucion: Reorganizar la distribucion del material en el area de trabajo para
reducir la aglomeracion y minimizar el riesgo de lesiones en caso de caidas.
Control de ingenieria: Delimitar las vias de circulacion y areas de trabajo.

Control administrativo: Capacitar a los empleados sobre las rutas seguras de
desplazamiento y la importancia de mantener las areas de trabajo despejadas y libres
de obstaculos. Elaborar un mapa de riesgo para conocimiento de todos los
colaboradores de la empresa (Anexo 52).

EPP: Emplear elementos de proteccion personal entre ello (zapatos dieléctricos,

cascos, guantes, etc.).

Riesgos de Temperatura

En primer lugar, se realiza el célculo de la tasa metabdlica mediante el método

personalizado segun los requisitos de la tarea. Teniendo en cuenta que actualmente el

trabajador tiene una edad de 35 afios, trabaja de pie con una carga de trabajo media en

ambos brazos. Considerando que el trabajador se encuentra aclimatado y trabaja con

movimiento de aire.
Tasa metabdlica: MP: T4 + T5 + T6 — 45

MP = 44,869 + 15 + 130 — 45 = 144,869

Estrés térmico: 27,23 °C

Eliminacion: Reorganizar los procesos de trabajo para evitar la exposicion directa a
temperaturas extremadamente altas.

Sustitucion: No aplica este control.

Control de ingenieria: Implementar medidas de control de temperatura en el

entorno de trabajo mediante sistema de aire acondicionado.



CASSETTE R-410A 60HZ DESCARGA SUPERIOR

Unidad interior

+ Reinicio aleatorio automdtico

+ Salida de aire 360 *

* Ruido bajo

+ Disefio stper delgado

* Bomba de drenaje incorporada

+ Filtro de aire lavable

+ Funcién Follow

+ Toma de aire fresco

+ Disefio facil limpieza

+ Controlador con cable (opcional)

Control remoto

+ 5 modos de funcionamiento: automatico, frio, seco, calor, solo ventilador
+ Configuracién del ventilador de velocidad multiple: Alta / Media / Baja / Auto

+ Configuracion del temporizador de 24 horas

+ ajuste de turbo fresco
+ Pantalla LCD de luz de fondo

+ Pantalla de reloj en tiempo real

Unidad de condensacion

* Tamafo compacto

* Compresor de alta eficiencia
* Ruido bajo

+ Proteccion de la valvula

Especificaciones
Modelo York YKFEIGBNTMAMORX
Unidad Interior YEFE3GBVTMAM-RX
Unidad Exterior YVFE36BMTMAMO-X
Fuente de alimentacion al aire libre V-Ph-Hz 220-230V,1Ph,60Hz
Fuente de alimentacion de interior V-Ph-Hz 220-230V,1Ph,60Hz
Max consumo de entrada W 5400
Max corriente A 255
Capacidad Btu/h 36000
Enfriamiento Entrada W 3929
EER Ww 2.69
Cantidad 1
Mator del ventiladar| Entrada W 242.0
interior Capacitor uF 4.5
Velacidad (Hi/Mi/Lo) rfmin 780,600,550
Flujo de aire interior (Hi / Mi [/ La) m3/h 1673/1189/1065
Nivel de sonido (presion de sonido) dB(A) 53.0/46.6/45.5
Tipo de acelerador Valvula del acelerador
Dimensidn (WxDxH) mm BADxBA0x245
Embalaje (WxDxH) mim 900x900%257
Vhildad Intesion Dimensidn (WxDxH)(panel) mm 950x350x55
Embalaje (WxDxH}{ panel) mm 1035x1035x90
Peso neto [/ bruto Kg 25.8/30.3
Peso neto [ bruto (panel) kg 5/8
Presion de disefio MPa 4.2/1.5
Tuberia de agua de drenaje dia mim oD@3Zmm
Tuberia de Lade liguida / lado gas mmipulg) B9.52,/@19(3/8"/3/4%)
refriperante

Figura 44.40. Aire acondicionado Cassette R-410A
Fuente: FrioTemp 2024
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Control administrativo: Realizar rotaciones de tareas para limitar la exposicion
continua a las condiciones ligeramente calientes. Capacitar a los trabajadores sobre
los riesgos asociados con la temperatura y las medidas preventivas

EPP: No aplica.
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Anexo 45. POE Torneado

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR Cédigo: TC- POE - 01
TORNEADO Version: 01
Nombres Funci6én Fecha de elaboracion
Elaborado por Saira Correo Pizarro Supervisor de Elab. 14/10/2023
Aprobado por César Casas Gonzales Gerente general 15/10/2023

Objetivo y alcance:
El objetivo de este procedimiento es establecer las pautas para el uso seguro y eficiente del torno en el taller metalmecénico. Este POE abarca desde la
preparacion de la maquina hasta la disposicién adecuada de residuos.

Descripcion: Responsables: Operario del
El torno es una maquina utilizada para dar forma y mecanizar piezas de metal. Consiste en una pieza de trabajo que gira  |area de torno.
sobre su eje mientras una herramienta de corte se mueve para dar forma a la pieza. Supervisor de Elab.

INICIO

Antes de operar el torno, el operario realiza una inspeccion visual de la
maquina en busca de dafios o partes desgastadas. Asimismo, reporta
cualquier problema al supervisor antes de continuar.

Inspeccionar la méquina

El operario verifica que las herramientas de corte estén afiladas y en buen
Verificar herramientas estado. Cambia las herramientas desgastadas o dafiadas segtin sea
necesario.

El operario coloca la pieza de trabajo en el cabezal del torno y la asegura
Colocar y ajustar la pieza de trabajo firmemente utilizando los dispositivos de sujecién adecuados. Ajusta la
posicion para que esté centrada y segura.

El operario enciende el torno y ajusta la velocidad de giro segtn las

Encender el torno y ajustar la velocidad I, ) -
especificaciones del material y operacion.

El operario utiliza las palancas de control para mover la herramienta de
Ajustar la herramienta de corte corte con precision. Se debe asegurar de que a herramienta no toque la
pieza hasta que esté listo para comenzar el corte.

El operario realiza cortes cuidadosos siguiendo las dimensiones y
Cortar la pieza tolerancias requeridas en el plano de la pieza. Mantiene atencion
constante y evita forzar la maquina o la herramienta.

v

Apagar el torno

El operario detiene la maquina y apaga el torno después de completar la
operacion. Se debe asegurar de que la herramienta de corte esté alejada de

la pieza de trabajo.

Equipo de proteccion personal Riesgos asociados Disposicion de residuos

=P _9@‘,@“*&‘ ﬁ A A A |

RESGOCE (] T ' RIESGO DE [WPELIGRO!| SFELIGRO 1
AIRAPAMENT l- ATRAPAMIENTO | dBSath | “CALENTE S

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 46. POE Pulido

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR

Cddigo: TC - POE - 02

PULIDO Version: 01
Nombres Funcion Fecha de elaboracion
Elaborado por Saira Correo Pizarro Supervisor de Elab. 14/10/2023
Aprobado por César Casas Gonzéles Gerente general 15/10/2023
Objetivo y alcance:

El objetivo de este procedimiento es establecer las pautas para realizar un pulido seguro y eficiente utilizando una pulidora de banco
en un taller metalmecanico. Este POE abarca desde la preparacion de la maquina hasta la disposicién a

decuada de residuos.

Descripcion:

ruedas de pulido que giran a alta velocidad.

La pulidora de banco es una maquina que se utiliza para mejorar la apariencia de piezas metalicas al
eliminar imperfecciones y lograr un acabado superficial suave y brillante. El proceso implica el uso de

Responsables: Operario del
area de pulido y Supervisor de
Elab.

INICIO

Antes de operar la pulidora de banco, el operario
debe realizar una inspeccion visual para verificar que
la maquina esté en buenas condiciones de

Inspeccionar la maquina

funcionamiento. Asimismo, debe reportar cualquier
dafio o desgaste al supervisor.

]

Seleccionar la rueda de pulido

El operario selecciona la rueda de pulido adecuada
seglin el material de la pieza y el tipo de trabajo a
realizar.

Ajustar la velocidad

El operario justa la velocidad de la pulidora de banco
de acuerdo con las recomendaciones del fabricante y
el tipo de trabajo a realizar.

Encender la pulidora

El operario enciende la pulidora de banco y permite
que alcance la velocidad deseada.

Sujetar la pieza de trabajo

El operario sujeta la pieza de trabajo y asegura que
esté bien apoyada.

Pulir la pieza de trabajo

El operario aplica la pieza de trabajo contra la rueda
de pulido con presion uniforme y controlada.
Ademas, evita aplicar demasiada presion para

prevenir el exceso de calor.

Mover uniformemente la pieza de trabajo

El operario mueve la pieza de trabajo de manera
uniforme a lo largo de la rueda de pulido para
obtener un acabado uniforme.

Detener y apagar la pulidora

El operario detiene la pulidora de banco y apaga la
maquina luego de completar el proceso de pulido.

v

Limpiar la pieza de trabajo

FIN

El operario limpia la pieza de trabajo para eliminar
residuos de pulido y verifica el resultado del
proceso.

Equipo de proteccion personal

Riesgos asociados

= gfe Y{8a &

YN

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 47. POE Calibrado

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR Codigo: TC - POE - 03
CALIBRADO Version: 01
Nombres Funcién Fecha de elaboracion
Elaborado por Saira Correo Pizarro Supervisor de Elab. 14/10/2023
Aprobado por César Casas Gonzales Gerente general 15/10/2023

Objetivo y alcance

El objetivo de este procedimiento es establecer las acciones necesarias y eficientes para ejecutar la etapa de calibrado del taller
mecénico. Este POE abarca todas las tareas para tener una pieza calibrada.

Descripcion:

Proceso en el que se ajusta y verifica la precision de las mediciones realizadas por una maquina
calibradora. Esta etapa permite garantizar la precision y calidad de las piezas fabricadas.

Responsables:
Operario del area de calibrado.
Supervisor de proceso

INICIO

Preparar la maquina

Antes de comenzar el proceso de calibrado, el operario

revisa visualmente la maquina calibradora verificando el

estado de sus componentes. Ante cualquier problema, se
reporta al supervisor antes de continuar.

v

Recepcionar la pieza

El operario recibe las piezas y las inspecciona
visualmente para verificar su integridad

Colocar la pieza

El operario sujeta la pieza a la maquina calibradora

Configurar los parametros

El operario ajusta los parametros de la maquina
calibradora seguin las especificaciones de la pieza y los
requisitos del cliente

Calibrar la pieza

La maquina calibradora de engranajes realiza cortes
precisos en los dientes de los engranajes para ajustar su
forma y tamafio.

Verificar calidad de pieza

El operario verifica la calidad de la pieza, para lo cual
mide las dimensiones de esta y realiza una inspeccion
visual para detectar posibles defectos

Realizar ajuste finales de la pieza

Si se detectan problemas durante la verificacion de la
calidad, el operario realiza ajustes adicionales en la
maquina calibradora para corregir cualquier desviacion.

¥

Apagar maquina calibradora

FIN

El operario detiene la maquina y apaga la maquina
calibradora después de completar la operacion.

Equipo de proteccion personal

Riesgos asociados

K hade

A A A A

RESG0DE PELIGROI| _peLiono
ATRAPAMIENTO CALIENTE

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 48. POE Fresado
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR Cédigo: TC - POE - 04
FRESADO Version: 01
Nombres Funcion Fecha de elaboracion
Elaborado por Saira Correo Pizarro Supervisor de Elab. 14/10/2023
Aprobado por César Casas Gonzéles Gerente general 15/10/2023
Objetivo y alcance

El objetivo de este procedimiento es establecer las acciones necesarias y eficientes para ejecutar la etapa de fresado del taller
mecanico. Este POE abarca desde la preparacion de la méquina hasta la disposicion adecuada de residuos.

Descripcion:

material de una pieza y darle la forma deseada.

Proceso de mecanizado que utiliza una herramienta de corte giratoria llamada fresa para eliminar

Responsables:
Operario del &rea de fresado.
Supervisor de proceso

INICIO

Antes de comenzar el proceso de freasado, el operario

Preparar la maquina

revisa visualmente la fresadora verificando el estado de
sus componentes. Ante cualquier problema, se reporta al
supervisor antes de continuar.

Recepcionar la pieza

El operario recibe las piezas y las inspecciona
visualmente para verificar sus correctas condiciones

Configurar los pardmetros

El operario ajusta la velocidad de corte y avance segin
las especificaciones del material y la pieza.
Asimismo, configurar las herramientas de corte
adecuadas para el fresado.

Colocar la pieza

El operario ubica la pieza en la fresadora y la sujeta a la
misma, para lo cual puede hacer uso de una llave inglesa
y de un martillo.

Fresado de pieza

El operario enciende la maquina y va supervisando
visualmente la correcta ejecucion del fresado.
Asimismo, va ajustando la velocidad de rotacion del
husillo, de acuerdo con las dimensiones y tolerancias
requeridas.

v

Apagar fresadora

[ FIN 1

Despues de terminado el fresado de la pieza, el operario
apaga la fresadora.

Equipo de proteccién personal

Riesgos asociados

Disposicion de residuos

'\>
iy As 8
iﬁ L

A A A A

RIESGO DE ol
ATRAPAMIENTO

IPELIGRO!
Pty

PELIGRO
SUPERFICIE
CALIENTE

e

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 49. POE Soldadura
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR

Cadigo: TC - POE - 05

SOLDADURA Version: 01
Nombres Funcién Fecha de elaboracion
Elaborado por Saira Correo Pizarro Supervisor de Elab. 14/10/2023
Aprobado por César Casas Gonzales Gerente general 15/10/2023

Objetivo y alcance

El objetivo de este procedimiento es establecer las acciones necesarias y eficientes para ejecutar la etapa de soldadura del taller mecéanico.
Este POE abarca desde la preparacion de la maquina hasta la disposicién adecuada de residuos.

Descripcion:

Proceso en el que se ajusta y verifica la precision de las mediciones realizadas por una maquina
calibradora. Esta etapa permite garantizar la precision y calidad de las piezas fabricadas.

Responsables:
Operario del area de soldadura.
Supervisor de proceso

o)

v

Preparar la maquina

Antes de comenzar el proceso de soldadura, el operario revisa
visualmente el equipo de soldadura verificando su estado.
Asimismo, reporta cualquier problema al supervisor antes de
continuar.

v

Recepcionar la pieza

El operario recibe las piezas y las inspecciona visualmente para
verificar su integridad.

Ubicar la pieza

El operario ubica la pieza en el soporte para soldar.

Soldadura de pieza

El operario debe soldar la pieza siguiendo las especificaciones
y tecnicas de soldadura para el tipo de material y disefio de la
pieza. Asimismo, debe mantener un arco eléctrico estable y
una velocidad de avance constante.

Verificar calidad de pieza

El operario verifica aspectos como la penetracion de la
soldadura, la ausencia de porosidades o fisuras y la correcta
fusion de los materiales.

Realizar ajuste finales de la pieza

[ FIN ]

Si se detectan problemas durante la verificacion de la calidad,
el operario realiza ajustes adicionales volviendo a soldar la
pieza.

Equipo de proteccion personal

Riesgos asociados

Disposicion de residuos

S RALY

LA A A A

IPELIGRO! | WALt RIESGO DE
T

PELIGRO
SUPERFICIE
CALIENTE

'
2
A o

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 50. Matriz IPERC Taller Casas SAC

Razoén Social: Taller Casas SAC Fecha:29/10/2023
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Anexo 51. Plan Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo del Taller Casas SAC

1. Alcance
El presente Plan Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo aplica a todas las areas
del Taller Casas SAC.

2. Elaboracion de linea de base del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud
en el Trabajo
Constituye una evaluacion inicial del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud
en el Trabajo, y cuyos resultados permiten adoptar decisiones sobre la

implementacion y mejora continua del mencionado sistema de gestion.

Esta evaluacion se realiza segiin “Linea base de seguridad y salud en el trabajo
esta basada en la ley de seguridad y salud en el trabajo Ley N° 29783” (Ver Anexo
26).

3. Politica de seguridad y salud en el trabajo
Constituye un compromiso de la Alta Direccion del Taller Casas SAC, establecida

en consulta con los trabajadores y sus representantes.

A continuacion, se presenta la Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo del

Taller Casas (Anexo 51.1).

4. Objetivos y Metas



Tabla 51.1. Objetivos y Metas de SST
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Objetivo General Objetivo Especifico Meta Indicadores Responsable
Elaborar  y/actualizar los
N°de doc.de SST elaborados
documentos mencionados en el 100% x 100 Supervisor de SST
N°de doc.de SST aprobados
Gestionar la elaboracién y | DS 005-2013-TR.
control de los documentos, | Implementar registros
o . . ] ] N°de registros obligatorios ]
procedimientos y registros | obligatorios mencionados en el 100% Supervisor de SST
implementados
de SST. DS 005-2013-TR.
Implementar procedimientos de N°de doc.de SST aprobados .
100% x 100 Supervisor de SST
SST N°de doc.de SST elaborados
Reducir los peligros vy
riesgos durante la ejecucion | Revisar, actualizar y publicar la N°de Matriz IPERC actualizadas _
o ) 80% ~ . : x 100 Supervisor de SST
de las actividades en el | matriz IPERC N°de Matriz IPERC publicadas
trabajo
Entrega de documentacion de N°de trabajadores nuevos informados
100% _ x 100 Supervisor de SST
SST a personal nuevo N°Total de trabajadores nuevos
Mejorar el control 'y | Difundir la Politica de SST 100% N°de eventos de difusion realizados .
— x 100 Supervisor de SST
comunicacion de la N° Total de eventos de difusion programado
informacién sobre SST Implementar un procedimiento
para reconocimiento de personal 79% Procedimiento aprobado Supervisor de SST

proactivo
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Fortalecer la gestién de

Elaborar  procedimiento  de

Procedimiento de manejo de

requisitos  legales  en
materia de SST

SST

N°de Auditorias programadas

manejo de accidentes y/o 100% Supervisor de SST
preparacién y respuesta . o accidentes y/o emergencias médicas.
emergencias médicas
ante situaciones de
] Ejecutar simulacros de N° de simulacros realizados
emergencia. 90% — x 100 Supervisor de SST
evaluacion, sismo e incendios. N° simulacros programado
Concientizar y elevar las o ]
N°de Capacitaciones realizadas
competencias necesarias en | Capacitacion a jefe de SST 100% — x 100 Supervisor de SST
N°de Capacitaciones programadas
materia de SST
Evaluar el nivel de
cumplimiento  de los | Realizar auditorias internas de N° de Auditorias realizadas
100% x 100 Supervisor de SST

Fuente: Elaboracion propia
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S. Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo

El supervisor de SST es el Ing. Daniel Gomez Escurra.

6. Reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo
Establecer normas y medidas de prevencion de accidentes y enfermedades
laborales en el Taller Casas SAC, de acuerdo con lo establecido en la Ley N°

29783, Ley de SST, y su Reglamento (Anexo 51.2).

7. Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos laborales y mapa de riesgos

7.1. Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos laborales

La identificacion de los peligros asociados a las actividades que se realizan en el
Taller Casas se efectua utilizando la Matriz IPERC, cuya metodologia es utilizada
para el analisis y evaluacion de riesgos en nuestra organizacion, la misma que va

en concordancia con la RM. 050-2013-TR.

7.2. Mapa de Riesgo

El mapa de Riesgo es un plano de las condiciones de trabajo para identificar,
localizar, controlar, dar seguimiento y representar en forma grafica, los agentes
generadores de riesgos que ocasionan accidentes, incidentes peligrosos, otros
incidentes y enfermedades ocupacionales en el trabajo, teniendo como base la

R.M. N° 050-2013-TR, y la norma técnica peruana NTP 399.010-1 (Anexo 52)

8. Organizacion y responsabilidades

Se establece el area de SST, cuyo responsable es el supervisor de SST.

9. Capacitaciones en seguridad y salud en el trabajo
El taller Casas SAC en cumplimiento con el deber de prevencion asegura que su
personal esté capacitado, por lo que establece un Plan de Capacitacion en Salud y
Seguridad en el Trabajo (Anexo 53) y con ello, un programa de capacitaciones
sobre SST (Anexo 51.3), de esta manera, se compromete a la formacion y

sensibilizacion de todos sus trabajadores.

Los temas primordiales considerados son los siguientes:
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10. Procedimientos

Procedimientos de emergencia y evacuacion.
Prevencion de riesgos eléctricos y mecanicos.
Ergonomia y prevencion de lesiones musculoesqueléticas.

Comunicacion efectiva en temas de seguridad.
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Identificacion y manejo de riesgos especificos en cada puesto.

Uso correcto de EPP.

Se menciona la lista de procedimientos de acuerdo con lo establecido en la Ley

de SST.
de SST.

Tabla 51.2. Procedimientos del SGSST

PROCEDIMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD DE

TRABAJO

N° Descripcion Tipo Anexo
Procedimiento de Identificacion de

001 Peligros, Evaluaciéon de Riesgos y Procedimiento Anexo 51.15.
Medidas de control
Procedimientos de reporte, atencién e

002 investigacion de accidentes e incidentes Procedimiento Anexo 51.16.
de trabajo.
Procedimiento  para manejo de o

003 ] Procedimiento Anexo 51.17.
extintores
Procedimientos para mecanismo de o

004 Procedimiento Anexo 51.18.

reconocimiento del personal.

Fuente: Elaboracion propia

11. Inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo

Se realizaran inspecciones periddicas para verificar el cumplimiento de las normas

de seguridad y salud en el trabajo. Estas inspecciones se llevaran a cabo por

personal capacitado y se documentaran los hallazgos y acciones correctivas

necesarias. Cabe precisar que estas pueden ser programadas o espontaneas. De

esta manera se realizo un programa de inspecciones internas de SST (Anexo 51.4).
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12. Salud Ocupacional
Se promoveran practicas que fomenten el bienestar fisico y mental de los
empleados, incluyendo programas de prevencion de enfermedades ocupacionales
y promocion de habitos saludables.

13. Clientes, subcontratos y proveedores

Se estableceran lineamientos de seguridad y salud en el trabajo para todas las
partes involucradas en las actividades del taller, incluyendo clientes,
subcontratistas y proveedores. Se espera su colaboracion y cumplimiento de estas
normas en todo momento.

14. Plan de contingencias

Se estableceran procedimientos de respuesta ante emergencias y accidentes,
incluyendo el manejo de sustancias peligrosas, la evacuacion de instalaciones y la
atencion de primeros auxilios. Estos procedimientos se comunicaran a todos los
empleados y se realizaran simulacros periddicos para su practica.

15. Investigacion de accidentes, incidentes y enfermedades ocupacionales

Proceso de identificacion de los factores, elementos, circunstancias y puntos
criticos que concurren para causar los accidentes e incidentes. La finalidad de la
investigacion es revelar la red de causalidad y de ese modo permite a la direccion
del empleador tomar las acciones correctivas y prevenir la recurrencia de los
mismos. Se mencionan las actividades a realizar ante estos sucesos.

Se llevara a cabo una investigacion exhaustiva de todos los accidentes, incidentes
y enfermedades ocupacionales para identificar las causas subyacentes y tomar
acciones correctivas para prevenir su recurrencia.

16. Auditorias

Se realizaran auditorias internas periddicas para evaluar la efectividad del sistema
de seguridad y salud en el trabajo y garantizar su cumplimiento con las normas y
regulaciones aplicables. Con ello, se realizara el informe de cada auditoria (Anexo

5.5

17. Estadisticas
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Se llevara un registro y evaluacion constante de los datos estadisticos relacionados
con la seguridad y salud en el trabajo, incluyendo accidentes, incidentes,

enfermedades ocupacionales y cumplimiento de objetivos y metas establecidas.

18. Implementacion del Plan
18.1. Presupuesto
Se considera el presupuesto de la implementacion de la seguridad y salud en el

trabajo.

18.2. Programa de seguridad y salud en el trabajo

Conjunto de actividades de prevencion en seguridad y salud en el trabajo que
establece la empresa para ejecutar durante un periodo. Para el caso del Taller
Casas, con la finalidad de cumplir todo lo estipulado en este documento, se ha

realizado dicho programa de forma detalladas (Anexo 51.6)

Se realizara un control para verificar el cumplimiento de las actividades

e Respecto a las actividades a realizar se tomara en cuenta la prevencion de
los riesgos criticos o que son importantes o intolerables.

e El programa contendra actividades, detalle, responsables, recursos y
plazos de ejecucion. Mediante el Programa Anual de Seguridad y Salud
en el Trabajo se establecen las actividades y responsabilidades con la
finalidad de prevenir accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales y
proteger la salud de los trabajadores, incluyendo regimenes de
intermediacion y tercerizacion, modalidad formativa de la empresa,
entidad publica o privada durante el desarrollo de las operaciones. Debe

ser revisada por lo menos una vez al afio.

19. Mantenimiento de registros
El SGSST del Tribunal Constitucional implementara todos los registros
obligatorios como requisito del articulo 33° del D.S. N° 005-2012-TR.
a. Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales, incidentes
peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar la investigacion y las
medidas correctivas (Anexo 51.7).

b. Registro de examenes médicos ocupacionales (Anexo 51.8).



Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, biologicos, psicosociales
y factores de riesgo disergonomicos (Anexo 51.9).

Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo (Anexo
51.10).

Registro de estadisticas de seguridad y salud (Anexo 51.11).

Registro de equipos de seguridad o emergencia (Anexo 51.12).

Registro de induccion, capacitacion, entrenamiento y simulacros de
emergencia (Anexo 51.13).

Registro de auditorias (Anexo 51.14).
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Anexos

Anexo 51.1 Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo del Taller Casas SAC

POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO DEL TALLER

CASAS SAC

En Taller Casas SAC, convencidos de que un entorno de trabajo seguro y

saludable para nuestros empleados, contratistas y visitantes es fundamental, nos

comprometemos a:

Identificar y evaluar continuamente los riesgos en nuestro entorno laboral
y tomar las medidas necesarias para prevenir accidentes y enfermedades
laborales.

Proporcionar a todos los empleados la capacitacion adecuada sobre
seguridad y salud en el trabajo, asi como la informacién necesaria para
realizar sus tareas de manera segura. Fomentaremos una cultura de
seguridad mediante programas de concientizacion y comunicacion regular
sobre practicas seguras.

Proporcionar y mantener en buen estado los equipos de proteccion
personal necesarios para cada tarea especifica. Todos los empleados tienen
la responsabilidad de utilizar correctamente el EPP proporcionado.
Cumplir con todas las leyes, regulaciones y normativas relacionadas con
la seguridad y salud ocupacional en Peru, asi como con cualquier otra
normativa aplicable.

Fomentar la participacion de los empleados en la identificacion de riesgos,
la implementacion de medidas de seguridad y la promocion de una cultura
de seguridad en el lugar de trabajo.

Los encargados de SST tienen la responsabilidad de liderar con el ejemplo,
fomentar un entorno de trabajo seguro y saludable, y apoyar a los
empleados en la implementacion de practicas seguras.

Realizar investigaciones exhaustivas de todos los incidentes relacionados
con la seguridad y salud en el trabajo para identificar las causas

subyacentes y tomar medidas correctivas para prevenir su recurrencia.
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Chiclayo 20 de octubre del 2023

GERENTE GENERAL
CESAR CASAS GONZALES

Anexo 51.2. Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo

REGLAMENTO INTERNO DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO

INDICE

L RESUMEN EJECUTIVO DE LA ACTIVIDAD DE LA EMPRESA

IL. OBJETIVOS Y ALCANCES
A. Objetivos.

B. Alcances.

III. LIDERAZGO Y COMPROMISOS, Y POLITICA DE SEGURIDAD Y
SALUD
A. Liderazgo y compromisos.

B. Politica de seguridad y salud.

IV. ATRIBUCIONES Y OBLIGACIONES DEL EMPLEADOR, DE LOS
SUPERVISORES, DEL COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD, DE
LOS TRABAJADORES Y DE LOS EMPLEADORES QUE LES
BRINDAN SERVICIOS SI LOS HUBIERA

A. Funciones y responsabilidades.
B. Organizacion interna de seguridad y salud en el trabajo.
C. Implementacion de registros y documentacion del Sistema de Gestion

de Seguridad y Salud en el Trabajo.
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D. Funciones y responsabilidades de las empresas, entidades publicas o

privadas que brindan servicios.

V. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD EN LAS OPERACIONES

VI.  ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD EN LOS SERVICIOS Y
ACTIVIDADES CONEXAS

VII.  PREPARACION Y RESPUESTA A EMERGENCIAS

REGLAMENTO INTERNO DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO
I.  RESUMEN EJECUTIVO
Nuestra Empresa, entidad privada Taller Casas SAC, se dedica al rubro de
Factorias, cuya materia prima principal es el bronce, aluminio y acero especial,
transformandolos en piezas de alta calidad como engranajes, pifiones, poleas,
entre otros, nuestra sede principal es de 1 piso, esta ubicada en el distrito de

Chiclayo - La Victoria.

II. OBJETIVOS Y ALCANCES
A OBJETIVOS

Art. N° 1: Este Reglamento tiene como objetivos:

a. Garantizar las condiciones de seguridad y salvaguardar la vida, la
integridad fisica y el bienestar de los trabajadores, mediante la
prevencion de los accidentes de trabajo y las enfermedades
ocupacionales.

b. Promover una cultura de prevencion de riesgos laborales en todos
los trabajadores, incluyendo al personal sujeto a los regimenes de
intermediacion y tercerizacion, modalidades formativas laborales y
los que prestan servicios de manera independiente. siempre que estos
desarrollen sus actividades total o parcialmente en las instalaciones
de la empresa, entidad publica o privada, con el fin de garantizar las

condiciones de seguridad y salud en el trabajo.
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Propiciar el mejoramiento continuo de las condiciones de seguridad,
salud y medio ambiente de trabajo, a fin de evitar y prevenir dafios
a la salud, a las instalaciones o a los procesos en las diferentes
actividades ejecutadas, facilitando la identificacion de los riesgos
existentes, su evaluacion, control y correccion.

Proteger las instalaciones y bienes de la empresa, entidad publica o
privada, con el objetivo de garantizar la fuente de trabajo y mejorar
la productividad.

Estimular y fomentar un mayor desarrollo de la conciencia de
prevencion entre los trabajadores, incluyendo regimenes de
intermediacion y tercerizacion, modalidad formativa e incluso entre
los que presten servicios de manera esporadica en las instalaciones
del empleador, con el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en

el Trabajo.

B. ALCANCE

Art. N° 2: El alcance del presente Reglamento comprende a todas las

actividades, servicios y procesos que desarrolla el empleador en la

empresa. Por otra parte, establece las funciones y responsabilidades que

con relacion a la seguridad y salud en el deben cumplir obligatoriamente

todos los trabajadores. incluyendo al personal sujeto a los regimenes de

intermediacion y tercerizacion, modalidades formativas laborales y los

que prestan servicios de manera independiente, siempre que éstos

desarrollen sus actividades totales o parcialmente en las instalaciones de

la empresa, entidad publica o privada.

IIL

LIDERAZGO Y COMPROMISOS, Y POLITICA DE

SEGURIDAD Y SALUD

A. LIDERAZGO Y COMPROMISOS

Art. N° 3: El personal directivo o la Alta Direccion se compromete a:

1.

154

Liderar y brindar los recursos para el desarrollo de todas las

actividades en la organizacion y para la implementacion del Sistema

de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo a fin de lograr su éxito
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en la prevencion de accidentes y enfermedades ocupacionales.

)

Asumir la responsabilidad de la prevencion de accidentes de trabajo y

las enfermedades ocupacionales, fomentando el compromiso de cada

trabajador mediante el estricto cumplimiento de disposiciones que
contiene el presente reglamento.

3. Proveer los recursos necesarios para mantener un ambiente de trabajo
seguro y saludable.

4. Establecer programas de seguridad y salud en el trabajo, definidos y
medir el desempeiio en la seguridad y salud llevando a cabo las
mejoras que se justifiquen.

5. Operar en concordancia con las practicas aceptables de la empresa,
entidad publica o privada, y con pleno cumplimiento de las leyes y
reglamentos de seguridad y salud en el trabajo.

6. Investigar las causas de accidentes de trabajo. enfermedades
ocupacionales, incidentes peligrosos y otros incidentes; asi como
desarrollar acciones preventivas en forma efectiva.

7.  Fomentar una cultura de prevencion de los riesgos laborales para lo
cual se inducira, entrenara, capacitara y formara a los trabajadores en
el desempefio seguro y productivo de sus labores.

8. Mantener un alto nivel de alistamiento para actuar en casos de
emergencia, promoviendo su integracion con el Sistema Nacional de
Defensa Civil.

9. Exigir que los proveedores y contratistas cumplan con todas las

normas aplicables de seguridad y salud en el trabajo.

10. Respetar y cumplir las normas vigentes sobre la materia.

. POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD

Art. N°4: Nuestra organizacion tiene como politica:

Garantizar la seguridad y salud en el trabajo para contribuir con el
desarrollo del personal en nuestra Empresa, entidad privada, para lo cual
se fomentara un cultura de prevencion de riesgos laborales y un sistema
de gestion que permita la proteccion de la seguridad y salud de todos

los miembros de la organizacion mediante la prevencion de las lesiones,



IV.

A
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dolencias, enfermedades e incidentes relacionados con el trabajo; asi como
con la prevencion de los riesgos locativos, mecanicos, fisicos, quimicos,
biologicos, ergondmicos y psicosociales en concordancia con la
normatividad pertinente.

Nuestra organizacion esta comprometida con el cumplimiento de los
requisitos legales en materia de seguridad y salud en el trabajo vigentes en
nuestro pais. Considera que su capital mas importante es su personal y es
consciente de su responsabilidad social por lo que se compromete a
generar condiciones para la existencia de un ambiente de trabajo seguro y
saludable, a promover la participacion de los trabajadores en los elementos
del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, y a mejorar el

desempeiio de este.

ATRIBUCIONES Y OBLIGACIONES

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES
1. DEL EMPLEADOR:

Art. N° 5: El empleador asume su responsabilidad en la organizacion
del Sistema de Gestion en Seguridad y Salud en el Trabajo; v,
garantiza el cumplimiento de todas las obligaciones que sobre el
particular establece la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo y su

Reglamento, para lo cual:

a. El empleador sera responsable de la prevencion y conservacion
del lugar de trabajo asegurando que esté construido, equipado y
dirigido de manera que suministre una adecuada proteccion a
los trabajadores, contra accidentes que afecten su vida, salud e

integridad fisica.

b. El empleador instruird a sus trabajadores, incluyendo al
personal sujeto a los regimenes de intermediacion y
tercerizacion, modalidades formativas laborales y los que
prestan servicios de manera independiente, siempre que éstos

desarrollen sus actividades total o parcialmente en las
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instalaciones de la empresa, entidad publica o privada, respecto
a los riesgos a que se encuentren expuestos en las labores que
realizan y particularmente aquellos relacionados con el puesto
o funcion (a efectos de que el trabajador conozca de manera
fehaciente los riesgos a los que esta expuesto y las medidas de
prevencion y proteccion que debe adoptar o exigir al
empleador), adoptando las medidas necesarias para evitar

accidentes o enfermedades ocupacionales.

c. El empleador desarrollara acciones de sensibilizacion,
capacitacion y entrenamiento destinados a promover el
cumplimiento por los trabajadores de las normas de seguridad y
salud en el trabajo. Las capacitaciones se realizaran dentro de la

jornada de trabajo, sin implicar costo alguno para el trabajador.

d. El empleador proporcionara a sus trabajadores los equipos de
proteccion personal de acuerdo con la actividad que realicen y
dotara a la maquinaria de resguardos y dispositivos de control

necesarios para evitar accidentes.

e. El empleador promovera en todos los niveles una cultura de

prevencion de los riesgos en el trabajo.

f. Para el caso del Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo:
El empleador brindara al Supervisor de Seguridad y Salud en el
Trabajo la autoridad que requiera para llevar a cabo sus
funciones.

g. Para el caso del Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo:
El empleador garantizara el cumplimiento de los acuerdos que
este haya adoptado con el Supervisor de Seguridad y Salud en
el Trabajo, que consten en el registro respectivo de conformidad
con lo previsto en el articulo 52° del Reglamento de la Ley de

Seguridad y Salud en el Trabajo.
2. DE LOS TRABAJADORES:

Art. N° 6: En aplicacion del principio de prevencion, todo trabajador

esta obligado a cumplir las normas contenidas en este Reglamento y
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otras disposiciones complementarias, incluyendo al personal sujeto a
los regimenes de intermediacion y tercerizacion, modalidades
formativas laborales y los que prestan servicios de manera
independiente, siempre que éstos desarrollen sus actividades total o
parcialmente en las instalaciones de la empresa, entidad publica o

privada en lo que les resulte aplicable. En ese sentido, los trabajadores:

a. Haran uso adecuado de todos los resguardos, dispositivos de
seguridad y demas medios suministrados de acuerdo con lo
dispuesto en el presente Reglamento, para su proteccion o la de
terceros. Asimismo, cumpliran todas las instrucciones de seguridad
procedentes o aprobadas por la autoridad competente. relacionadas

con el trabajo.

b. Deberan informar a su jefe inmediato, y estos a su vez a la Instancia
Superior, de los accidentes e incidentes ocurridos por menores que

estos sean.

c. Se abstendran de intervenir, modificar, desplazar, dafiar o destruir
los dispositivos de seguridad o aparatos destinados para su
proteccion y la de terceros; asimismo, no modificaran los métodos
o procedimientos adoptados por la empresa, entidad publica o

privada.

d. Mantendran condiciones de orden y limpieza en todos los lugares

y actividades.

e. Se someteran a los examenes médicos a que estén obligados por
norma expresa, siempre y cuando se garantice la confidencialidad

del acto médico.

f. Estaran prohibidos de efectuar bromas que pongan en riesgo la vida
de otro trabajador y de terceros, los juegos bruscos y, en ninguna

circunstancia, trabajar bajo el efecto de alcohol o estupefacientes.

B. ORGANIZACION INTERNA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAIJO
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1. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL SUPERVISOR DE
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Art. N° 7: El Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo debe llevar un
registro donde consten los acuerdos adoptados con la maxima autoridad de
la empresa o empleador.

El Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo tendra las siguientes
responsabilidades:

a) Debe desarrollar sus funciones con sujecion a lo sefialado en la
Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo y su Reglamento, no
estando facultado a realizar actividades con fines distintos a la
prevencion y proteccion de la seguridad y salud.

b) Coordina y apoya las actividades de los Subcomités o del

Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo, de ser el caso.

¢) Realiza sus actividades en coordinacion con el Servicio de

Seguridad y Salud en el Trabajo.

d) Anualmente redacta un informe resumen de las labores realizadas.

MAPA DE RIESGOS

Art. N° 8: El Mapa de Riesgos es un plano de las condiciones de trabajo,
que puede emplear diversas técnicas para identificar y localizar los
problemas y las acciones de promocion y proteccion de la salud de
los trabajadores en la organizacion del empleador y los servicios que
presta.

Es una herramienta participativa y necesaria para llevar a cabo las
actividades de localizar, controlar, dar seguimiento y representar en
forma grafica, los agentes generadores de riesgos que ocasionan
accidentes, incidentes peligrosos, otros incidentes y enfermedades

ocupacionales en el trabajo.

C. IMPLEMENTACION DE REGISTROS Y DOCUMENTACION DEL
SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO
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Art. N° 9: Para la evaluacion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud

en el Trabajo. el empleador debera tener los siguientes registros:

a. Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales,
incidentes peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar la

investigacion y las medidas correctivas.

b. Registro de exdmenes médicos ocupacionales.

c. Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos. biolégicos,

psicosociales y factores de riesgo disergondmicos.

d. Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo.
e. Registro de estadisticas de seguridad y salud.
f. Registro de equipos de seguridad o emergencia.

g Registro de induccion, capacitacion, entrenamiento y simulacros

de emergencia.

h. Registro de auditorias.

D. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DE LAS EMPRESAS,
ENTIDADES PUBLICAS O PRIVADAS QUE BRINDAN SERVICIOS

Art. N° 10: Las empresas contratistas, subcontratistas, empresas especiales

de servicios y cooperativas de trabajadores deberan garantizar:

a. La seguridad y salud de los trabajadores que se encuentren en el lugar

donde fueron destacados.

b. La contratacion de los seguros de acuerdo con las normas vigentes

durante la ejecucion del trabajo.

c. El cumplimiento de la normatividad en materia de seguridad y salud en

el trabajo.

V. ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD EN LAS
OPERACIONES
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Art N° 11: Se requiere que haya un sistema de sefalizacion clara y
efectiva en todos los lugares del taller metalmecanico, incluyendo seiales
de advertencia, restricciones y normas generales de seguridad para
trabajadores y visitantes.

Art N° 12: Los trabajadores deben tener acceso a equipos de proteccion
personal (EPP) adecuados, incluyendo respiradores, gafas de seguridad,
protectores auditivos, guantes y botas protectoras.

Art N° 13: La maquinaria y el equipo deben ser utilizados unicamente
por personal capacitado. Se debe realizar una inspeccion previa a cada
uso, y se debe usar equipo de proteccion adecuado para cada tarea.

Art N° 14: Los trabajadores deben someterse a chequeos médicos
regularmente a fin de identificar posibles riesgos para la salud
relacionados con la exposicion a polvos y otros contaminantes en el
ambiente laboral.

Art N° 15: Las areas de produccion y almacenamiento deben contar con
sistemas adecuados de ventilacion, iluminacion y sefializacion, que
garanticen la salud y seguridad de los trabajadores.

Art N° 16: Los empleados deben tomar descansos regulares a fin de evitar
la fatiga y el estrés y garantizar la concentracion adecuada durante las
tareas laborales que requieren atencion y precision

Art N° 17: En los lugares de los establecimientos industriales, donde se
use, manipule, almacene, transporte, materiales o liquidos combustibles
o inflamables, estara terminantemente prohibido fumar o usar llamas
descubiertas o luces que no sean a prueba de fuego o explosion. (Ref.:
Art. 181 del D.S. N° 42-F).

Art. N° 18: El trabajador esta obligado a usar correctamente el respirador
en los ambientes de trabajo sefializados para tal efecto, siempre y cuando
haya sido previamente informado y capacitado sobre su uso.

Art N° 19: La empresa debe realizar una evaluacion de riesgos en todas
las etapas del proceso de las piezas mecanicas y mantener un plan de
prevencion de riesgos actualizado. Todos los trabajadores deben estar
informados sobre los riesgos asociados a su trabajo y las medidas

preventivas que se han establecido para protegerlos.
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ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD EN LOS SERVICIOS
Y ACTIVIDADES CONEXAS

Art. N° 20: Es obligacion seguir las instrucciones y procedimientos de
seguridad que sean establecidos por la empresa para el manejo de
maquinarias y equipos, asi como para la realizacion de trabajos en altura
o en espacios confinados.

Art. N° 21: La zona de recepcion de los clientes debe estar sefializada y
delimitada para evitar accidentes laborales y facilitar la evacuacion en
casos de emergencia.

Art. N° 22: Se deben establecer procedimientos para el tratamiento,
almacenamiento y eliminacion de los residuos generados en el taller
metalmecanico.

Art. N°23: Esta prohibido el ingreso de personas ajenas a la compaiiia a
las areas de produccion, para evitar accidentes laborales y/o pérdida de
materia prima.

Art. N” 24: Es obligatorio el uso de elementos de proteccion personal por
parte de los trabajadores que realizan labores de limpieza y
mantenimiento en el taller metalmecanico.

Art. N° 25: Se deben sancionar las conductas inseguras y los
incumplimientos a las normas del Reglamento Interno de SST.

Art. N° 26: Esta prohibido fumar dentro de las instalaciones del taller
metalmecanico. incluyendo los bafios y areas comunes.

Art. N° 27: Se debe mantener adecuadamente sefializado el camino hacia
las salidas de emergencia, evitando obstrucciones o cambios en la
ubicacion de los objetos, muebles y enseres.

Art. N° 28: Se debe informar a los trabajadores y visitantes sobre los
riesgos a los que estan expuestos y las medidas de seguridad a
implementar en caso de emergencia.

Art. N° 29: Se deben implementar procedimientos para el manejo seguro
de carga y descarga de insumos y productos terminados dentro del taller.
Art. N.° 30: Esta prohibido cambiar la ubicacion de muebles y enseres,

obstaculizando el libre acceso hacia las salidas y vias de evacuacion.
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VII. PREPARACION Y RESPUESTA A EMERGENCIAS

A. PREVENCION Y PROTECCION CONTRA INCENDIOS
A1 PREVENCION DE INCENDIOS

Art. N°: 31; Todos los locales deben estar provistos de suficientes
equipos para la extincion de incendios que se adapten a los riesgos
particulares que estos presentan. Las personas entrenadas en el uso
correcto de estos equipos se haran presentes durante todos los

periodos normales de trabajo.

Art. N° 32: Los equipos y las instalaciones que presenten grandes
riesgos de incendios deben ser construidos e instalados, siempre que

sea factible, de manera que sea facil aislarlos en caso de incendio.

A.1.1 PASILLOS Y PASADIZOS
Art. N° 33: En los lugares de trabajo, el ancho del pasillo entre
maquinas, instalaciones y rumas de materiales no debe ser
menor de 60 cm.
Art. N° 34: Donde no se disponga de acceso inmediato a las
salidas se debe disponer, en todo momento, de pasajes o
corredores continuos y seguros, que tengan un ancho libre no

menor de 1.12 mt. y que conduzcan directamente a la salida

(Ref.: Art. 121 del D.S. N° 42-F).

A.1.2 ESCALERAS, PUERTAS Y SALIDAS

Art. N° 35: Todos los accesos de las escaleras que puedan ser
usadas como medio de escape, deben ser marcados de tal modo
que la direccion de salida hacia la calle sea clara.

Art. N° 36: Las puertas de salida se colocan de tal manera que
sean facilmente visibles y no se deben permitir obstrucciones
que interfieran el acceso o la visibilidad de las mismas.

Art. N° 37: Las salidas deben estar instaladas en nimero
suficiente y dispuestas de tal manera que las personas ocupadas

en los lugares de trabajo puedan abandonarlas inmediatamente,
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con toda seguridad, en caso de emergencia. El ancho minimo de
las salidas sera de 1.12 mt.

Art. N° 38: Las puertas y pasadizo de salida, deben ser
claramente marcados con sefiales que indiquen la via de salida
y deben estar dispuestas de tal manera que sean facilmente

ubicables.
B. PROTECCION CONTRA INCENDIOS
B.1. CONDICIONES GENERALES

Art. N 39: El fuego es una oxidacion rapida de un material
combustible, que produce desprendimiento de luz y calor,
pudiendo iniciarse por la interaccion de 3 elementos: oxigeno,

combustible y calor.

La ausencia de uno de los elementos mencionados evitara que se
inicie el fuego. Los incendios se clasifican, de acuerdo con el tipo

de material combustible que arde. en:

INCENDIO CLASE A: Son fuegos que se producen en materiales
combustibles solidos, tales como: madera, papel, carton, tela, etc.
INCENDIO CLASE B: Son fuegos producidos por liquidos
inflamables tales como: gasolina, aceite, pintura, solvente, etc.
INCENDIO CLASE C: Son fuegos producidos en equipos
eléctricos como: motores, interruptores, redstatos, etc.

Art. N° 40: Cualquier trabajador que detecte un incendio debe
proceder de la forma siguiente:

a) Dar la alarma interna y externa.

b) Comunicar a los integrantes de la brigada contra incendios.

¢) Seguir las indicaciones de la brigada correspondiente.

d) Evacuar el area de manera ordenada con direccion a la puerta de

salida mas cercana.

Art. N° 41: Consideraciones generales importantes:

a) La mejor forma de combatir incendios es evitando que estos se
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produzcan.

b) Mantengan su area de trabajo limpio, ordenado y en lo posible
libre de materiales combustibles y liquidos inflamables.

¢) No obstruya las puertas, vias de acceso o pasadizos, con
materiales que puedan dificultar la libre circulacion de las
personas.

d) Informe a su Superior sobre cualquier equipo eléctrico
defectuoso.

e) Familiaricese con la ubicacion y forma de uso de los extintores
y grifos contra incendios. (Si se cuenta con este medio).

f) En caso de incendio de equipos eléctricos, desconecte el fluido
eléctrico. No use agua ni extintores que la contengan si no se ha
cortado la energia eléctrica.

g) La operacion de emplear un extintor dura muy poco tiempo. Por
consiguiente, utilicelo bien, acérquese lo mas que pueda, dirija
el chorro a la base de las llamas, no desperdicie su contenido.

h) Obedezca los avisos de seguridad y familiaricese con los

principios fundamentales de primeros auxilios.
AGUA, ABASTECIMIENTO, USO Y EQUIPO

Art. N° 42: El empleador que cuenta con reservorio debe garantizar
un abastecimiento de agua adecuado a presion minima de 60 libras,

en caso de incendio de materiales combustibles ordinarios (clase

A).

Art. N° 43: Las bombas para incendios deben estar situadas y
protegidas  de tal modo que no interrumpa su funcionamiento

cuando se produzca un incendio.

Art. N° 44: Los grifos contra incendios deben ser de facil acceso.
conservados 'y mantenidos en buenas condiciones de

funcionamiento.

Art. N° 45: En los incendios de tipo B y C, no se usa agua para

extinguirlos, debiéndose usar otros medios de extincion adecuados.
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B.3. EXTINTORES PORTATILES

Art. N° 46: El empleador debe dotar de extintores de incendios
adecuados al tipo de incendio que pueda ocurrir, considerando la

naturaleza de los procesos y operaciones.

Art. N 47: Los aparatos portatiles contra incendios, deben ser
inspeccionados por lo menos una vez por mes y ser recargados
cuando se venza su tiempo de vigencia o se utilicen, se gaste o no

toda la carga.

Art. N° 48: Cuando ocurran incendios en lugares con presencia de
equipos eléctricos, los extintores para combatirlos son de polvo
quimico seco; en caso de que el incendio sea en el centro de
computo, laboratorios o se trate de equipos sofisticados, se deben

utilizar los extintores de gas carbonico (CO2) para su extincion.

C. SISTEMAS DE ALARMAS Y SIMULACROS DE INCENDIOS

Art. N° 49: El empleador debe disponer de un niimero suficiente de
estaciones de alarma operadas a mano, colocadas en lugares visibles,
en el recorrido natural de escape de un incendio y debidamente
sefalizadas.

Art. N° 50: El empleador debe realizar ejercicios de modo que se
simulen las condiciones de un incendio, ademas se debe adiestrar a las
brigadas en el empleo de los extintores portatiles, evacuacion y
primeros auxilios e inundacion. El Programa Anual de Seguridad y
Salud en el Trabajo. que incluye las instrucciones y ejercicios
respectivos, se debe iniciar desde el mes de enero de cada afio.

Art. N° 51: En caso de evacuacion, el personal debe seguir la
sefializaci6n indicada como SALIDA.

Art. N° 52: Para combatir los incendios que puedan ocurrir, el

empleador debe formar la brigada contra incendios.

D. ALMACENAIJE DE SUSTANCIAS INFLAMABLES

También hay que tomar medidas de seguridad en el caso que se
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almacene polvora, anfo, dinamita u otras sustancias explosivas.

Art. N° 53: En los locales donde se use, manipule, almacene,
transporte, etc., materiales o liquidos combustibles o inflamables,
debe estar terminantemente prohibido fumar o wusar llamas

descubiertas o luces que no sean a prueba de fuego o explosion.

. ELIMINACION DE DESPERDICIOS

Art. N° 54: No se debe permitir que se acumulen en el piso
desperdicios de material inflamable, los cuales deben ser destruidos o
acumulados separadamente de otros desperdicios.

Art. N° 55: Se debe disponer de recipientes para recoger
inmediatamente los trapos saturados de aceite, pintura u otros
materiales combustibles, sujeto a combustion espontanea en los
lugares de trabajo donde estos se produzcan.

Art. N° 56: Diariamente el encargado de limpieza debe recolectar los
recipientes de basura de cada ambiente, colocandolos en un lugar
determinado para ser erradicados de la empresa, entidad publica o

privada.

. SENALES DE SEGURIDAD

F.1. OBJETO
Art. N° 57: El objeto de las sefiales de seguridad es el hacer conocer
con la mayor rapidez posible, la posibilidad de accidente y el tipo de

accidente y la existencia de circunstancias particulares.

F.2. DIMENSIONES DE LAS SENALES DE SEGURIDAD

Art. N° 58: Las sefales de seguridad seran tan grandes como sea
posible y su tamaiio sera congruente con el lugar en que se colocan o
el tamaiio de los objetos, dispositivos o materiales a los cuales se fijan.
Entodos los casos el simbolo de seguridad debe ser identificado desde

una distancia segura.

Art. N° 59: Las dimensiones de las sefiales de seguridad son las
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siguientes:
- Circulo: 20 cm. de diametro
- Cuadrado: 20 cm. de lado
- Rectangulo: 20 cm. de altura y 30 cm. de base
- Triangulo equilatero: 20 cm. de lado
Estas dimensiones pueden multiplicarse por las series
siguientes: 1.25, 1.75, 2, 2.25, 2.5, y 3.5, seglin sea necesario

ampliar el tamafio.

F.3. APLICACION DE LOS COLORES Y SIMBOLOS EN LAS
SENALES DE SEGURIDAD

Art. N° 60: Las sefiales de prohibicion tienen como color de fondo
blanco, la corona circular y la barra transversal son rojos, el simbolo
de seguridad negro y se ubica al centro y no se superpone a la barra
transversal, el color rojo cubre como minimo el 35% del area de la
sefal.

Art. N° 61: Las sefiales de advertencia tienen como color de fondo el
amarillo, la banda triangular negra, el simbolo de seguridad negro y
ubicado en el centro, el color amarillo debe cubrir como minimo el
50% de area de la sefial.

Art. N° 62: Las sefales de obligatoriedad tendran un color de fondo
azul, la banda circular es blanca, el simbolo de seguridad es blanco y
debe estar ubicado en el centro, el color azul cubre como minimo el
50% del area de la seiial.

Art. N° 63: Las seiiales informativas se deben ubicar en equipos de
seguridad en general, rutas de escape, etc. Las formas de las sefiales
informativas deben ser cuadradas o rectangulares, segiin convengan a
la ubicacion del simbolo de seguridad o el texto. El simbolo de
seguridad es blanco, el color de fondo es verde y debe cubrir como

minimo el 50% del area de la sefial.
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G. PRIMEROS AUXILIOS

G.1 GENERALIDADES

Art. N° 64: El principal objetivo de los primeros auxilios es evitar por
todos los medios posibles la muerte o la invalidez de la persona
accidentada.

Otros de los objetivos principales es brindar un auxilio a la persona
accidentada, mientras se espera la llegada del médico o se le traslada
a un hospital.

G.2 REGLAS GENERALES

Art. N° 65: Cuando se presente la necesidad de un tratamiento de
emergencia, siga estas reglas basicas:

a) Evite el nerviosismo y el panico.

b) Si se requiere accion inmediata para salvar una vida (respiracion
artificial, control de hemorragias, etc.) haga el tratamiento

adecuado sin demora.
¢) Haga un examen cuidadoso de la victima.

d) Nunca mueva a la persona lesionada, a menos que sea

absolutamente necesario para retirarla del peligro.

e) Avise al médico inmediatamente.

G.3 TRATAMIENTOS

1. SHOCK

Art. N° 66: Cuando ocurra un “shock™ siga estas reglas basicas:
Acostar al paciente con la cabeza hacia abajo, esto se puede
conseguir levantando los pies de la camilla o banca, donde esté

acostado el paciente, 6 pulgadas mas alto que la cabeza.

a) Constatar que la boca del paciente esté libre de cuerpos

extrafios y que la lengua esté hacia adelante.

b) Suministrar al paciente abundante cantidad de aire fresco u

oxigeno si existe disponible.

c) Evitar el enfriamiento, por lo que se debe abrigar al paciente
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con una frazada y llevarlo al médico.
2. HERIDAS CON HEMORRAGIAS

Art. N 67: Seguir el siguiente tratamiento:
a) Se puede parar o retardar la hemorragia colocando una venda
o pafiuelo limpio sobre la herida y presionando

moderadamente.

b) Si la hemorragia persiste, aplique un torniquete (cinturon,
paiiuelo, etc.), en la zona inmediatamente superior a la herida

y ajuste fuertemente.
¢) Acueste al paciente y trate de mantenerlo abrigado.

d) Conduzca al herido al hospital.

Si el viaje es largo, suelte el torniquete cada 15 minutos para que

circule la sangre.
3. FRACTURAS

Art. N” 68: Siga el siguiente tratamiento:

a) No doble, ni tuerza, ni jale el miembro fracturado.
b) Mantenga al paciente descansando y abrigado.

¢) Por fracturas de espalda, cuello, brazo o de la pierna, no mueva

al paciente y llame al médico.

d) Por fracturas de cualquier otra parte del cuerpo, lleve al

accidentado al médico.

¢) Sihay duda acerca de si un hueso esta o no fracturado, tratese

como fractura.
4. QUEMADURAS

Art. N° 69: Son lesiones que se producen a causa del calor seco o
del calor himedo y se clasifican de acuerdo al grado de lesion que

causa en los tejidos del cuerpo en ler, 2do y 3er grado.

a) Para quemaduras leves o de primer grado se puede aplicar
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ungtiento y puede ser cubierta por una gasa esterilizada.

b) Para quemaduras de segundo y tercer grado quite la ropa suelta
y aplique una gasa esterilizada, lo suficientemente grande para
cubrir la quemadura y la zona circundante para evitar el

contacto del aire con la quemadura.
5. RESPIRACION BOCA A BOCA

Art. N° 70: Es un método efectivo mediante el cual se revive a una
persona que no puede respirar por si misma, su aplicaciéon nunca
dafia a la victima, aunque la falta de ésta puede resultar fatal ya
que cualquier demora puede producir consecuencias graves o

fatales.

a) Acueste de espaldas y en su posicion horizontal al lesionado

y coldquese al lado junto a la cabeza.

b) Levante la mandibula inferior para asegurar el paso del aire.

c) Trate de cubrir la boca, para ello introduzca el dedo, pulgar y
tire del menton hacia delante, con la otra mano tape los

orificios nasales (eso evita la pérdida del aire).

d) Respire profundamente y coloque su boca sobre la de la

victima y sople en forma suave y regular.

e) Retire su boca para permitir que la victima exhale, vuelva a
soplar y repita 12 veces por minuto como minimo. Algunas
veces la victima cierra la boca fuertemente, por lo que resulta
dificil abrirla, en estos casos sople el aire por la nariz, selle
los labios con el indice de la mano que contiene la barbilla.

G.2. BOTIQUIN DE PRIMEROS AUXILIOS
Art. N° 71: La empresa, entidad pablica o privada abastecera de
manera que haya siempre un stock permanente de los siguientes
medicamentos y materiales en el Botiquin:
f) Instrumentos: Tijeras, pinzas, navaja u hoja de afeitar,

termoémetro bucal, torniquetes, etc.

g) Vendas: Gasa esterilizada, rollo de tela adhesiva o esparadrapo,
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caja de curitas, paquetes de algodon absorbente, etc.

h) Drogas: Agua oxigenada, alcohol, yodo, mercurio, cromo,
picrato de butesin, jabon germicida, aspirina (o equivalente),

antibioticos, calmantes de dolor, entre otros.
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TALLER CASAS SAC

PROGRAMA DE CAPACITACIONES SOBRE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO N° REGISTRO:
Ne ACTIVIDADES MEB = Tipo Evidencia Cumplimiento Responsable
Jun | Jul | Ago | Sep [ Oct | Nov | Dic
1 |Induccion de Seguridad y Salud en el Trabajo
1.1. |Induccion de Seguridad y Salud en el Trabajo X Capacitacion presencial Registro de asistencia Supervisor de SST
2 |Capacitaciones al personal de SST
2.1. |Funciones de Supervisor de SST X Capacitacion presencial Registro de asistencia Empresa contratada
22 ﬁ;ﬁﬁ:ﬁﬁ;ﬂ j: coﬁ:rhcizs’ eveliogion, de  oesgos X Capacitacion presencial Regstro de asistencia Empresa contratada
2.3. |Investigacion de accidentes de trabajo X Capacitacion presencial Registro de asistencia Empresa contratada
2.4. |Inspecciones de Seguridad y Salud en el trabajo X Capacitacion presencial Registro de asistencia Empresa contratada
3  [Capacitaciones a todo el personal
3.1. |Identificacion y manejo de riesgos especificos en cada puesto | X Capacitacion presencial Registro de asistencia Supervisor de SST
3.2. |Uso correcto de EPP X Capacitacion presencial Registro de asistencia Supervisor de SST
3.3. [Procedimientos de emergencia y evacuacion X Capacitacion presencial Registro de asistencia Supervisor de SST
3.4. |Prevencion de riesgos eléctricos y mecanicos X Capacitacion presencial Registro de asistencia Supervisor de SST
3.5. |Ergonomiay prevencion de lesiones musculoesqueléticas X Capacitacion presencial Registro de asistencia Supervisor de SST
3.6. |Comunicacion efectva en temas de seguridad X Capacitacion presencial Registro de asistencia Supervisor de SST
4  |Capacitacién de respuestas ante emergencia
4.1. |Preparacion ante situaciones de emergencias X Capacitacion presencial Registro de asistencia Supervisor de SST
4.2, |Primeros auxilios ante situaciones de emergencias X Capacitacion presencial Regstro de asistencia Supervisor de SST

Fuente: Elaboracion propia
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PROGRAMA DE INSPECCIONES EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL
N° REGISTRO:
TRABAJO
MES
Ne DESCRIPCION DE INSPECCION Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Responsable
P E|P|E|P|E|P|E|P]|E|P]|E
Sefializacion de Seguridad / Rutas de Evacuacion / ;
. . ) S de SST
. Planos de Ubicacion de Sefialéticas de Seguridad 2 upervisor de
2 |Utilizacion de EPP X X X Supervisor de SST
3 |Ordeny limpieza X Supervisor de SST
4 |Instalaciones con corriente eléctrica X Supervisor de SST
5 |Almacenamiento de productos quimicos X X Supervisor de SST
6 |Condiciones locativas X Supervisor de SST
7 Herra,mier?tasA utilizadas de forma manual y con X Supervisor de SST
energia eléctrica
8 |Revision de extintores X Supervisor de SST
9 |Revision de botiquin de primeros auxilios X Supervisor de SST

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 51.5. Formato de informe de Auditoria

Informe de Auditoria Interna de Seguridad y Salud en el Trabajo

Nombre del Taller Metalmecanico:

Fecha de la Auditoria:
Auditor Lider:

Equipo Auditor:

1. Informacién General
e Fecha de la auditoria.
o Areas auditadas.
e Responsables de las areas auditadas.

e Objetivo de la auditoria.

2. Alcance de la Auditoria
e Descripcién de los procesos y actividades evaluadas.
o Areas especificas revisadas (por ejemplo, areas de trabajo, equipos,

procedimientos).

3. Hallazgos de la Auditoria
e Resumen de los hallazgos encontrados durante la auditoria.
e Descripcidn detallada de cada hallazgo, incluyendo observaciones
especificas y evidencias recolectadas.
e Clasificacién de los hallazgos por gravedad (criticos, importantes,

menores).

4. Cumplimiento Legal y Normativo
e Evaluacion del cumplimiento de la legislacién y regulaciones
aplicables en materia de SST.

e Identificacion de posibles incumplimientos y areas de mejora.

5. Mejoras recomendadas
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e Propuestas para corregir las deficiencias identificadas durante la
auditoria.

e Recomendaciones para mejorar los procesos, procedimientos o
practicas de SST.

6. Acciones Correctivas y Preventivas
e Plan de accion para abordar los hallazgos de la auditoria.

e Responsables de la implementacion de las acciones correctivas y

preventivas.

e Fechas limite para la implementacion de cada accion.

7. Seguimiento y Verificacion
e Procedimientos para el seguimiento y verificacion de la
implementacién de las acciones correctivas y preventivas.

e Frecuencia de seguimiento y responsables de la verificacion.

8. Conclusiones
e Resumen de los resultados de la auditoria.
e Evaluacion general del estado de la SST en el taller metalmecanico.

e Recomendaciones finales para mejorar el desempefio en SST.

9. Anexos
Documentacion adicional, como registros de inspecciones, evidencias

fotograficas, informes anteriores, etc.

Audito Lider Auditado
DNI: DNI:
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Anexo 51.6. Programa anual de Seguridad y Salud en el Trabajo

DATOS DEL EMPLEADOR: [
RAZON SOCIAL O DENOMINACION [ ruc ] DOMICILIO I ACTIVIDAD ECONOMICA' N
TALLER CASAS SAC | 20480744480 | La Victoria - Chichyo - Lambayeque I Manufactura de engramajes., piiones, pokas, entre otros
Objetivo General 1 Garantizar las condiciones de sxlud! sal\:guardar la ing_g)ihd fisica y ¢l bienestar de los colaboradores, mediante la prevencion de los accidentes de trabajo y las enferm edades ot!Et‘mnles
Implementacion de la documentacion del sistema de Gestion de SST
o . Capacitacion en forma continua al Supervisor de SST
(hjthvos Kipecdies Cumplimiento de Normas Legales v mejora continua de los documentos
Cumplimiento de bs actividades del Supervisor de SST
Meta 100%
Presupuesto OGA-OPER
Recursos Ley N° 20783 Ley de SST, D.S. N°005-2012-TR Reghmento de b Ley de SST, 050-2013-TR Regstros oblisaterics del SGSST, R.M. 321-2011-MINSA
Responsable de . ANO : 2024- 2025 ESTADO (Realizado -
N Descripeion de la Actividad PR Area Indicador Meta 7 7y 3 ) N D E T N Ty N 7 Pendbente - En Proceso (OBSERVACIONES
1 Aprobar el Programa Anual de SST Supervisor de SST _ Aprobacion del Documento 100% X
2 Aprobar el Plan Anual de SST Supervisor de SST _ Aprobacion del Documento 100% X
3 Difundir b Politica de Segundady salud en el Supervisor de SST Todas (N° de eventos de difusion realizados / N° Total de 100% X X
Trabajo eventos de difusin programadas) x 100
4 Difundr ¢l Reghmento Interno de Segunidad y Salud Supervisorde SST|  Todss (N° Total de documentos entregados / N° Total de 100% X X
enel Trabajo Trabajadares) x 100
. (Verificacion de Publicacion de IPERC/ N° total de .
5 FRC i o
5 Publicacion del IPERC Supervisor de SST Todas IPERC ekborado) x 100 100% X
g (Venfiacion de Publicacion de Mapa de Riesgo / =
6 Publicar el Mapa de Ry Suj de SST Tod 100% X
S Bysraonie ™ | N"Total de Mapa de Riesgos eborado) x 100 .
Capacitacién al Supervisor de SST: 1. Elaboracion
del sistema de gestion SST 2. Elaberacidn del o (N® de Capacitaciones realizadas / N° Total de o " " - .
2 Reghmento de SST 3. Elaboracidn de Plinde SPAVEIIEST. S Capacitaciones programadas) x 100 100% ¢ s s i
Contingencia en Emergencias
Revision continua de b matriz de dentificacion y - (N® de Revisiones mensuakes del IPER / N° Total de r » » . ¢
g control de Peligros y Evahiacion de Riesgos (IPERC) SuperviordeNT| Mot revisiones programadas del IPER) x 100 % X X X X X X X X
e . 7 N (N° de Revisiones mensuales del Mapa de riesgos / 2 3 2 = e = e . c
9 Revision continua y redisefio del Mapa de Riesgos | Supervisorde SST | Todas N° Total de revisicnes das) X 100 100% X X X X X X X X
10 Hiaborar el npimé atisl del SEvin Qe SSTA | ommrdenst| Veriicacin de Infomne eliborado 100% X
Alta Direccion
Cantrol del sistema de gestion de SST segin lista de . (N? Cantrol del Sistema de Gestion realizado / N° . .
11 Suj de SST 100% X X
verificacion de b ky 29783 v su reglamento P - Control el sistema de Gestion programada) x 100
12 Andtoria Interna de Sistema de Geston de SST | Supervisor de SST Venficacion de Auditoria Intema realizada 100% b.¢ X
13 Bl it A;m L Supm'\say SR Supervisor de SST = Verificacion de Infome elbarado 100% X
ta Direccion
Reportar las estadisticas trmestrales de accidentes, . (N® de Reportes estadisticos entregados / N° de 3 3 3 3
14 Supervisor de SST % 100% X X X X
incidentes y enfermedades ocupacionales g = Reportes estadisticos programados) x 100 :
15 Reportar la ocurencia & accilente mortale. | g vicor de ST Verificaciin del N° e Reparte(s) ebiborado 100% X X X X X X X X X X
incidente peligroso -
16 Reporiede s ""“‘ﬁ:::‘ aovidentemortal | g icordessT| Verificacidn del N° de Repartefs) eliborado 100% X X X X X X X X X X
5 L & (N° de Repartes de Actividades realizadas / N° de % = . . =
17 Reportar las actividades al Superviser de SST | Supervisor de SST _ Renories de Actividades programadas 100% X X X X
Reunion mensual del Supervisor de SST y control de - (N° de Reuniones realizadas / N° de Reuniones " N . r . ” . ” . .
18 o sinindon dol e e ackin Supervisor de SST = Sograradss) <100 100% X X X X X X X X X X




Objetivo General 2 Prevenir ¥ cstados
Realizacion de higiene 1
Realizar examen medico EY®)
Objetivos Especificos
kel le dignostivo de vigihnei medica
Realizar bas medidas preventivas en seguridad y salud
Meta A
Tndicador Nonforeos cjecuados. eximenss medicos realzdos
Presupucsto OGAOPER
Recursos Toy N 20783 Ley de SST. DS NUG2013TR @ Ta Ly de SST_050.2013-TR Regitros oblgatorios del SGSST, R 321 301 1 MINSA
Responsable de z 5 ARO 2024 - 2025 ESTADO (Realizado -
N Descripeion de I Actividad B Area Indicador Meta & = = = ~ = 5 = - = e e OBSERVACIONES
1 R"‘""’““’"rf“ Ethailn deBimgon Supervisor de SST 3;" i Verificacion del cumplimiento de b Evaluacion 100% X
2 Realizacion de Manitoreo de ikimmacion Supervisor de SST &:. 5 Venficacion del cumplimiento del Monitoreo 100% X
3 Realizacin de Monioreo de Ruido Supervisor de SST 6":‘:‘_ F Verilicacion del cumplimiento del Manitoreo 100% X
5YE T BE
4 Excimenes Médicos Ocupacionales SiperviordsSST | ‘Todss | O 4 EMO reakzades 1‘50 de EMO programado) x| yq; 3 ¥ X
= Eniregs de resliados & s cimenes médeos | g (o T O de enireges & EM? 7 ONc EENO realzado)x | oo = = =
5 Revisbn y andlis & bs eamenes medeos | oo (| g T OF derevisinde EMOK; (Tr ERMOreabmdox | oo 3
4 Blborrestdisicss de enfemedudes ocpacinales | (] Vericacin de Bstdistas de Vighanea Medea ok 2
y estados prepatologios. chborada
Elaboracion d as de vigincia de salud
3 S Sl Supervisorde SST | Todas Verificacin de Programas elaborados 100%
ocupacioml (segin actividad 3)
9 Capacitacion General Prevenciin de riesgos | g e vieorde SST | Todas Verificacion del cumplimiento de b Capacitacion 100% X
Capacitacion Especilica - Prevencon respratori- Jecificacibn del it y
10 TR e b ieior” | SupervisordeSST | Todas | Veriicaciin del cumplimiento de ks Capaciacion 100%
N pecilasitn EspéeiTica.: Frivencin 26 ficde
1 Capecitacin Bapecilica; Frevencbaide icpanien. |/ viiovaenr | ‘opim Verificacion del cumplimiento de b Capacitacion 100% b3
mentaje y tronquera
Capactacion Especifica - Prevencion de riesgos para - y
actividades adminsstratvas. SUpdviitrdeSST Admi X
Capacitacion Especitica  Prevencon de riesges en > >
1 Su deSST | Tod X
trabajo a intemperie. cuidados de la piel pravasece. pom
14 Capaciacion Especifica - Prevencicn audiiva | Supervisorde SST | Todas | Verificacion del cumplimiento de ks Capactacién 100% X
3 Inspeccion del uso comeeto de los equipos de (" de Inspeceiones realizadas / N° de Inspecciones X
15 Supervisorde SST [ Tod: 100% X
> |Proteccién Personal - EPP (Personal y proveedores) | S 'Pervierde . programadas) x 100
16 Capacitacion General: Ergonomia Supervisorde SST | Todas | Verificacisn del cumplimiento de b Capaciacion 100% X
17 Pawsasactivasy Gimnssia kbl Supervisorde SST | Todss T &;}“‘ S 100% X X X X X X X X
x
Difusion de aliches preventives en SST para todos > & Afiches difundidos N° Totalde difusiones S S S S S S S S
18 Ry Supervisorde SST | Todas ki 100 100% X X X X X X X X
Objetivo General 3 Prevencion de Incidentes y Accidentes en ol trabajo
Realizar s medidas preventivas en segurdad v sahud
Objei
etion Cumplr con la mejors confinua v medidas preventivas
Mei 100%
Presupucsto OGAOFER
Recursos Toy I 20783 Ley de SST. DS N-005-2013-TR Reglamento de 1a Ley de SST_050-2013-TR Regiiros cbligatorios el SGSST_R M 321 201 T MINS A
Responsable de : ARO :2024 - 2025 ESTADO (Realizado -
~ Descripcion de la Actividad i Area Indicador Meta = n 3 5 < S 2z 7 i o S e OBSERVACIONES
1 Charlas de induccion a los trabajaderes mgresantes | Supervisorde SST | Todas QitdeTrstajoree sicicaiol (1 Totalids 100% X X ¥ b:: X ¥ b X
Trbajadores ingresantes) x 100
2 Coprotscin Genes] Prowyitet dssoiiceatescs, | parviaando 7 | iikon Verificacién del cumplimiento de s Capactacion 100% X
incidentes en el trabajo L g P 2
Inspeccibn del uso comrecto de los equipos de 5 i i
3 Proteccién Personal - EPP (Personal MTC'y | Supervisor de SST ; "::'M L d;‘"*f‘_’““"f‘ e "‘:_ ]N ;‘;J;“ld: 100% X ¥ X X
P perativo nspecciones programadas) x
4 Inspescibn de Seguridad SupervisordeSST | Todas NPT e SR N”lTU:“"" 100% X X X X X X X X
x
Realizacion de Investigacién de incidertes y ’ N° de Investigaciones realizadas / N° Total de casos . . " . . .
aceidentes SapErdprdesyT | Tode de Incidentes y Accilentes reportados) x 100 1o X x X X % X X X

178



Objetivo General 4 Plany Respuestas a emergencias y urgencia
Ehboracion del sistema de respuesta preventivo para emergencias
Objetivos Especificos Realizar s medidas preventivas en seguridad y salud ocupacional
Participacion en simulacres de emesgencias y desastres naturaks
Meta 100%
Presupuesto OGAOPER
Recursos Ley N° 29783 Ley de SST. D8 N°005-2012-TR Reglamento de la Ley de SST, 050-2013-TR Registros obligatorios del SGSST
. , Responsable de : ANO : 2024 - 2025 ESTADO (Realizado -
N Descripcion de ka Actividad P Area Indicador Meta 3 7 S ) N D E T M M Pendicate - En Proceso OBSERVACIONES
y  |FebebodPlard Repuseanemmemititsl oieser | Veriicasin de Informe elaborado 100% X
y desastres naturales
y | RevimdelPlan de Respuesta ante emengonciasy | o oo g o Vericacion t Iforme elabarado 100% X
desastres maturales -
3 Bl ce Frocedmenio 16 Eetrvicor & Supervisor de SST = Verifcacion & Informe elaborado 100% X
Sistema de Emergencia ante Accidentes ¢ mcidentes
4 Rexsafcel Prootnie o ¢ advaca ol send Supervisor de SST = Revisidn de documento programado 100% X
de emergencia ante accidentes ¢ incidentes
5 RevsurdelDlan de Rispmess it cnagecasy Supervisor de SST _ Revision de documento programado 100% X
desastres maturales
6 Sekccion y difusion de los integrantes de ks brgadas| Supervisor de SST _ Venifkacion de Listado y publicacion 100% X
7 Copacbiitaei* Pum e IR W Bt de Supervisorde SST | Brigada Verificacion del cumplimiento de la Capacitacion 100% X
Prmeros Awalios
Capaciacion en *Lucha contra Incendio y mangjo de " s b S , ;
§ tiioni® a1 e corla andis Supervisorde SST | Brigada Verificacion del cumplimiento de la Capacitacion 100% X
9 Qi vt B LOaPG AL Supervisorde SST | Brigada Verificacion del cumplimiento de la Capacitacion 100% X
Brigada de Evacuacion
Regstro ¢ Inspeccion de Extintores - Luces de ? s
10 [Emesgoncé - Equios electrices - Quimicos - Medic| Supervisorde ST | Todm | & & I"S"e“”",“ ‘“Ia":i“)‘\j ff.o“ Iospescionss | g0, X X X X X X X X
d transporte - H - Salidas de Emergencia Py
Registro ¢ Inspeccion de Botiquin de Prmeros 3 (N® de Inspecciones realizadas / N° de Inspecciones z 9 : 3 5 : 9 : :
1 A y Baupos Mbdiocs Supervisorde SST [ Todas 129 X100 100% X X X X X X X X
12 Smulicro nacional multpeligro Supervisorde SST [ Todas ot ioatos e ity 100% X X X
programades) x 100
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Anexo 51.7. Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales,

incidentes peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar la

investigacion y las medidas correctivas

REGISTRO DE ACCIDENTES DE TRABAJO, ENFERMEDADES OCUPACIONALES, INCIDENTES .
PELIGROSOS Y OTROS INCIDENTES
DATOS DEL EMPLEADOR PRINCIPAL
RAZON SOCIAL O e : TIPO DE ACTIVIDAD N° TRABAJADORES
DENOMINACION SOCIAL e DOMICIO D (e e Eovnon) ECONOMICA ENEL CENTRO LABORAL
COMPLETAR SOLO EN CASO QUE LAS ACTIVIDADES DEL EMPLEADOR SEAN CONSIDERADAS DE ALTO RIESGO
N° TRABAJADORES N° TRABAJADORES
AFILIADOS AL SCTR NO AFILIADOS AL SCTR HOMEREDERA A HOURADORA
Completar sob si contrata servicios de intermediacion o tercerizacion:
DATOS DEL EMPLEADOR DE INTERMEDIACION, TERCERIZACION, CONTRATISTA, SUBCONTRATISTA, OTROS:
RAZON SOCIAL O ; TIPO DE ACTIVIDAD N° TRABAJADORES
N X v )
DENOMINACION SOCIAL L DOMICITIO (Drcoosen, divni, Wre soeain uvnow) ECONOMICA EN EL CENTRO LABORAL
COMPLETAR SOLO EN CASO QUE LAS ACTIVIDADES DEL EMPLEADOR SEAN CONSIDERADAS DE ALTO RIESGO
N° TRABAJADORES N° TRABAJADORES
AFILIADOS AL SCTR NO AFILIADOS AL SCTR HOMESE PRLAAHCURALOR
DATOS DEL TRABAJADOR
APELLIDOS Y NOMBRES DEL TRABAJADOR ACCIDENT ADO: | N° DNICE | EDAD
| [
i PUESTO DE ANTIGUEDAD EN EL SEXO TURNO TIPODE TIEMPO DE EXPERIENCIA EN EL N° HORAS TRABAJADAS EN LA JORNADA LABORAL
TRABAIO EMPLEO FM DTN CONTRATO PUESTO DE TRABAID (Antes del accidente)
INVESTIGACION DEL ACCIDENTE DE TRABAJO
FECHA Y HORA DE OCURRENCIA FECHA DE INICIO DELA LUGAR EXACTO DONDE OCURRIO EL ACCIDENTE
DIA | MES | ANO HORA [DIA [ MES [ ANO Cerca al area de pilado, por donde se ubican los palkts
[ I | %0
e pias pE DEsCanso] N DE
MARCAR CON (X) GRAVEDAD DEL ACCIDENTE DE TRABAJO MARCAR CON (X) GRADO DEL ACCIDENTE INCAPACITANTE (DE SER EL CASO) ki TRABAJADORES
AFECTADOS
ACCIDENTE ACCIDENTE PARCIAL PARCIAL N
LEVE I | INCAPACITANTE ‘ ‘ MORTAL TOTALTEMEORAL TEMPORAL | PERMANENTE ’ |PER]‘L2NENF 3 1
DESCRIBIR PARTE DEL CUERPO LESIONADO (De ser el caso)
DESCRIPCION DEL ACCIDENTE DE TRABAJO
Describa sk los hechos, no escriba informacién subjetiva que no pueda ser comprobada
Adjuntar:
- Declaracion del afectado sobre el accidente de trabajo.
- Declaracion de testigos (de ser el caso).
- Procedimientos, planos, regitros, entre ofros que ayuden a la investigacion de ser el caso
DESCRIPCION DE LAS CAUSAS QUE ORIGINARON EL ACCIDENTE DETRABAJO
MEDIDAS CORRECTIVAS
FECHA DE EJECUCION )
Completar en I fecha de ejecucion propuesta,
DESCRIPCION DE LA MEDIDA CORRECTIVA RESPONSABLE ) B el ESTADO de la mplementacion de la medida
DIA MES ANO correctiva (realizada, pendiente, en ejecucion)
RESPONSABLES DEL REGISTRO Y DE LA INVESTIGACION
Nembre:  Correa Pizarro, Saira Cargo: Jefe de SST Fecha
Nombre:  Correa Pizarro, Saira Cargo: Jefe de SST Fecha
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TALLER CASAS SAC

REGISTRO DE EXAMENES MEDICOS OCUPACIONALES

N° REGISTRO:

DATOS DEL EMPLEADOR PRINCIPAL

RAZON SOCIAL O DENOMINACION SOCIAL RUC DOMICILIO (Direccion, distrito, departamento, provincia) Fecha
ANODE 2016
INICIO DELAACTIVIDAD | { N° TRABATADORES NO AFILIADOS AL SCTR I NOMBRE DE LA ASEGURADORA
5 La positiva se,
Comple tar solo si contrata servicios de intermediacion o tercerizacion:
DATOS DEL EMPLEADOR DE INTERMEDIACION, TERCERIZACION, CONTRATISTA, SUBCONTRATISTA, OTROS
RAZON SOCIAL O DENOMINACION SOCIAL | RUC | DOMICILIO TIPO DE ACTIVIDAD ECONOMICA N° TRABAJADORES EN EL CENTRO LABORAL
[ I [
ANO DEINICIO [
DE LA ACTIVIDAD | | N° TRABAJADORES NO AFILIADOS AL SCTR | NOMBRE DE LA ASEGURADORA
I
DATOS REFERENTES A LA ENFERMEDAD OCUPACIONAL
TIPODE AGENTE N° ENFERMEDADES OCUPACIONALES PRESENTADAS EN N° DE CAMBIOS DE
QUE ORIGINO LA ENFERMEDAD CADA MES POR TIPODE AGENTE NOMBRE DELA N° TRAB. AREAS PUESTOS
OCUPACIONAL ANO: 073 ENFERMEDAD PARTE DEL CUERPO O SISTEMA DEL TRABAJADOR AFECTADO AFECTADOS GENERADOS DE SER
(VER TABLA REFERENCIAL 1) E F M A M 7 7 A S 0 N D OCUPACIONAL EL CASO
Polvillo X Dolor visual Ojos 1 Pilado 1
TABLA REFERENCIAL 1: TIPOS DE AGENTES
HSICO QUIMICO I BIOLOGICO DISERGONOMICO PSICOSOCIALES
Ruido Fl Gases Ql [Virus Bl Manipulacion inadecuada de carga DI Hostigamiento psicologico Pl
Vibracion F2 Vapares @ Bacilos B2 Disefio de puesto inadecuado 2 Estrés laboral )2
Tlumimacién )} Neblinas @3 Bacterias B3 Posturas inadecuadas 3 Tumo rolativo n
Ventilacion F4 Rocio o4 Hongos B4 Trabajos repelitivos D4 Falla de comunicaciony entrenamiento. P4
Presion alla o baja F5 Polva Q5 |Parasilos BS Otros, mdicar 5 Autoritarismo P
Temperatura (Calor o frio) F6 Humos Q6 Insectos B6 Otros, indicar P6
Humedad F71 Liquidos Q1 Roedores B7
Radiacion en general R Otros, indicar Q8 Otros, mdicar B8
Otras, indicar F9 |
DETALLE DE LAS CAUSAS QUE GENERAN LAS ENFERMEDADES OCUPACIONALES POR TIPO DE AGENTE
Adpmtar documento en el que consten las causas que generan las enfermedades ocupacionales y adicionalmente indicar una breve descripcicn de las labores desarrolladas por el trabajador antes de adquinir la enfermedad

COMPLETAR SOLO EN CASO DE EMPLEO DE SUSTANCIAS CANCERIGENAS (Ref. D.S. 039-93-PCM /D.S. 015-2005-SA)

RELACIONDE SUSTANCIAS CANCERIGENAS

SE HAN REALIZADO MONITOREOS DE LOS AGENTES PRESENTES EN EL AMBIENTE (SI/NO)

MEDIDAS CORRECTIVAS

DESCRIPCION DE LA MEDIDA CORRECTIVA

RESPONSABLE

FECHA DE EJECUCION

DIA MES ANO

RESPONSABLES DEL REGISTRO Y DE LA INVESTIGACION

Nombre Cargo [Fecha
Nombre: Cargo: Fecha Firma
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Anexo 51.9 Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, biolégicos, psicosociales y factores de riesgo disergonémicos

TALLER CASAS SAC

REGISTRO DEL MONITOREO DE AGENTES FiSICOS, QUIMICOS, BIOLOGICOS,
PSICOSOCIALES Y FACTORES DE RIESGO DISERGONOMICOS

N° REGISTRO:

DATOS DEL EMPLEADOR:

RAZON SOCIAL O DENOMINACION RUC DOMICILIO (Direccion, distrito, departamento, ACTIVIDAD N° TRABAJADORES EN EL CENTRO LABORAL

DATOS DEL MONITOREO

INDICAR TIPO DE RIESGO A SER MONITOREADO (AGENTES FISICOS, QUIMICOS,

S MONEIDREAD KB DEL MONITOREQ BIOLOGICOS, PSICOSOCIALES Y FACTORES DE RIESGO DISERGONOMICOS)

CUENTA CON PROGRAMA FRECUENCIA DE N° TRABAJADORES EXPUESTOS EN EL CENTRO LABORAL

NOMBRE DE LA ORGANIZACION QUE REALIZA EL MONITOREO (De ser el caso)

RESULTADOS DEL MONITOREO

DESCRIPCION DE LAS CAUSAS ANTE DESVIACIONES PRESENTADAS

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES SOBRE LOS RESULTADOS DEL MONITOREO

Incluir las medidas que se adoptaran para corregir las desviaciones presentadas en el monitoreo.

ADJUNTAR :- Programa anual de monitoreo.

- Informe con resultados de las mediciones de monitoreo, relacion de agentes o factores que son objetos de la muestra, limite permisible del agente monitoreado, metodologia empleada, tamafio de muestra, relacion de
instrumentos utilizados, entre otros.

- Copia del certificado de calibracion de los instrumentos de monitoreo, de ser el caso.

ENCARGADO

Nombre:

Cargo:

Fecha:

Firma
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Anexo 51.10 Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el

trabajo

TALLER CASAS SAC

REGISTRO DE INSPECCIONES INTERNAS DE

N° REGISTRO:
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
DATOS DEL EMPLEADOR:
RAZON SOCIAL O DENOMINACION DOMICILIO (Direccion, distrito, . N° TRABAJADORES EN EL
RUC i ACTIVIDAD ECONOMICA
SOCIAL departamento, provincia) CENTRO LABORAL
; FECHADE RESPONSABLE DEL RESPONSABLE DE
CREGTPEROCEIAD LAINSPECCION AREA INSPECCIONADA LAINSPECCION
HORA DE LAINSPECCION PLANEADA NO PLANEADA OTRO, DETALLAR

OBJETIVO DE LA INSPECCION INTERNA

RESULTADO DE LA INSPECCION

DESCRIPCION DE LA CAUSA ANTE RESULTADOS DESFAVORABLES DE LA INSPECCION

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

ENCARGADO

Nombre:

Cargo:

Fecha:

Firma




Anexo 51.11. Registro de estadisticas de seguridad y salud
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TALLER CASAS SAC
FORMATO DE DATOS PARA REGISTRO DE ESTADISTICAS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO N° REGISTRO:
RAZON SOCIAL O DENOMINACION SOCIAL:
FECHA :
SOLO PARA ACCIDENTES INCAPACITANTES ENFERMEDAD OCUPACIONAL
N ACCID. foey - Total o N N° Trabaj. N (o N (o
wes  |acemmvt|iRevsibE | pE A8V VL | Hors | dicede | Nedias | fndicede | "% | Nomt | AREW | Trbajadores | Twade | Con  |INCDENTES| SV vemiwt| o
EMORTAL TRABAJO LEVE hombres | frecuencia | perdidos | gravedad = Ocup. SEDE | expuestosal | Incidencia [ Cancer |PELIGROSOS B
Incap. X bilidad p
trabajadas agente Profesional
ENERO
FEBRERO
MARZO
ABRIL
MAYO
JUNIO
JULIO
AGOSTO
SEPTIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DICIEMBRE

NOMBRE Y FIRMA DEL RESPONSABLE




Anexo 51.12. Registro de equipos de seguridad o emergencia
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REGISTRO DE EQUIPOS DE SEGURIDAD O EMERGENCIA N° REGISTRO:
DATOS DEL EMPLEADOR:
RAZON SOCIAL O A O T A 4 N° TRABAJADORES
DENO ACION SOCIAL RUC DOMICILIO (Direccién, distrito, departamento, provincia) ACTIVIDAD ECONOMICA EN EL CENTRO LABORAL
MARCAR (X)
TIPO DE EQUIPO DE SEGURIDAD O EMERGENCIA ENTREGADO
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL EQUIPO DE EMERGENCIA
NOMBRE(S) DEL(LOS) EQUIPO(S) DE SEGURIDAD O EMERGENCIA ENTREGADO
LISTA DE DATOS DEL(LOS) Y TRABADOR(ES)
. ; FECHA DE
N NOMBRES Y APELLIDOS DNI AREA FECHA DE ENTREGA RENOVACION FIRMA

1

2

3

4

5

6

i/

8

9

10
11
12

RESPONSABLE DEL REGISTRO
Nombre:
Cargo:
Fecha:

Firma




Anexo 51.13. Registro de induccion, capacitacion, entrenamiento y simulacros de emergencia

TALLER CASAS SAC

REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION,

N° REGISTRO:
ENTRENAMIENTO Y SIMULACROS DE EMERGENCIA
DATOS DEL EMPLEADOR
RAZON SOCIAL O DENOMINACION RUC DOMICILIO ACTIVIDAD N° TRABAJADORES
SOCIAL (Direccion, distrito, departamento, provincia) ECONOMICA | EN EL CENTRO LABORAL
MARCAR (X)
INDUCCION CAPACITACION ENTRENAMIENTO SIMULACRO DE
X

TEMA:
FECHA:
NOMBRE DEL CAPACITADOR O
N° HORAS

APELLIDOS Y NOMBRES DE LOS CAPACITADOS N° DNI AREA FIRMA OBSERVACIONES

RESPONSABLE DEL REGISTRO

Nombre:
Cargo:
Fecha:

Firma
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Anexo 51.14. Registro de auditorias

TALLER CASAS SAC
REGISTRO DE AUDITORIAS N° REGISTRO:
DATOS DEL EMPLEADOR:
RAZON SOCIAL O DOMICILIO (Direccién, distrito, ACTIVIDAD
BN Do Shetar RUC oA, e e iioes s N° TRABATADORES EN EL CENTRO LABORAL

NOMBRE(S) DEL(DE LOS) AUDITOR(ES)

N° REGISTRO

FECHAS DE AUDITORIA

NOMBRE DE LOS RESPONSABLES

NUMERO DE NO

INFORMACION A ADJUNTAR

auditores.

a) Informe de auditoria, indicando los hallazgos encontrados, asi como no conformidades, observaciones, entre otros, con la respectiva firma del auditor o

b) Plan de acci6n para cierre de no conformidades (posterior a la auditoria). Este plan de accion contiene la descripeion de las causas que originaron
cada no conformidad, propuesta de las medidas correctivas para cada no conformidad, responsable de implementacion, fecha de ejecucion, estado de la
accion correctiva (Ver modelo de encabezados).

MODELO DE ENCABEZADOS PARA EL PLAN DE ACCION PARA EL CIERRE DE NO CONFORMIDADES

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD

CAUSAS DE LA NO CONFORMIDAD

DESCRIPCION DE
MEDIDAS CORRECTIVAS

NOMBRE DEL
RESPONSABLE

. Completar en la fecha de
TRois DERTR o ejecucion propuesta, el ESTADO de la
DiA MES ARO implementacion de la medida correctiva

(realizada, pendiente, en ejecucion)

RESPONSABLE DEL REGISTRO

Nombre:

Cargo:

Fecha:

Firma

187
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Anexo 51.15. Procedimiento de Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos
y Medidas de control

PROCEDIMIENTO DE
IDENTIFICACION DE PELIGROS, | copico: 001
EVALUACION DE RIESGOS Y VERSION: 01
MEDIDAS DE CONTROL

1. Objetivo:
El objetivo de este procedimiento es establecer las actividades v responsabilidades
para identificar, evaluar v controlar los peligros v riesgos relacionados con la

seguridad v salud en el trabajo en el taller metalmecanico.

2. Alcance:

Este procedimiento aplica a todas las actividades, procesos v areas dentro del taller
metalmecanico, incluvendo la identificacion de peligros, la evaluacion de riesgos,

la implementacion de medidas de control v el seguimiento de su efectividad.

3. Definiciones:
* Peligro: Fuente o situacion con potencial de causar dafio en términos de lesiones,
enfermedades, dafios a la propiedad, ambiente de trabajo u otras perdidas.
* Riesgo: Combinacion de la probabilidad de que ocurra un evento peligroso v las
consecuencias de dicho evento.

* Evaluacion de Riesgos: Proceso sistematico para determinar la magnitud del

riesgo v tomar decisiones sobre su aceptabilidad.

4. Responszabilidades:

* (Gerencia: Responsable de proporcionar los recursos necesarios para
implementar v mantener este procedimiento.

* Supervisor de Seguridad v Salud en el Trabajo: Encargado de coordinar la
identificacion, evaluacion v control de peligros v riesgos.

* Trabajadores: Responsables de reportar peligros v cooperar en la

implementacion de medidas de control.



-

5. Desarrollo del Procedimiento:

5.1 Identificacion de Peligros:

Realizar inspecciones regulares en todas las areas del taller para identificar
peligros potenciales.

Consultar a loz trabajadores sobre sus percepciones de riesgo v posibles peligros.
Revisar incidentes previos v analisis de seguridad para identificar patrones de

resgo.

5.2 Evaluacion de Riesgos:

Calcular 1a probabilidad v severidad de cada riesgo identificado.

Utilizar matrices de riesgo para clasificar v priorizar los riesgos en funcion de
su gravedad.

Determinar si los riesgos son aceptables o requieren medidas de control

adicionales.

5.3 Medidas de Control:

Priorizar la implementacion de medidas de control basadas en la evaluacion de
riesgos.

Implementar controles de ingenieria, admimstrativos v de equipos de proteccion
perzonal segln sea necesario.

Capacitar a los trabajadores sobre las medidas de control vy su correcta

implementacion.

6. Formatos:

Formato de Identificacion de Peligros v 1a Evaluacion de Riesgos v Controles
(IPERC).
Formato de Capacitacion en Medidas de Control.

7. Anexos

Anexo 7.I: Formato de seguimiento de plan de accion para el control del riesgo
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Identificacién de Peligros , Evaluacién de Riesgos y Controles IPERC
Plan de Accién para el Control del Riesgo

Gerencia:

Fecha:

Responsable de
implementacion

=z
S
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Requerida

Observaciones de
Seguimiento

Pl
RIB|lo|o|(~v|oa|s|w|N|-

o
N

i
w

-
~

.
o

=
o

-
=g

18

19

20

Responsables del seguimiento:
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Anexo 51.16. Procedimientos de reporte, atencion e investigacion de accidentes e

incidentes de trabajo

TRABAJO

PROCEDIMIENTOS DE REPORTE,
ATENCION E INVESTIGACION DE
ACCIDENTES E INCIDENTES DE

CcODIGO: 002
VERSION: 01

1.

Obijetivo:

El objetivo de este procedimiento es establecer las actividades y responsabilidades

para el reporte, atencion e investigacion de incidentes y accidentes de trabajo en el

taller metalmecanico, con el fin de prevenir su recurrencia y promover un ambiente

seguro y saludable.

Alcance;

Este procedimiento se aplica a todos los trabajadores, contratistas y visitantes del

taller metalmecanico y abarca desde el reporte inicial hasta la implementacion de
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medidas preventivas y correctivas derivadas de la investigacion de incidentes y
accidentes.

Definiciones:

e Accidente: Evento no deseado que resulta en lesiones personales, dafios a la
propiedad o pérdidas.

e Incidente: Evento no deseado que no causa lesiones personales, pero tiene el
potencial de causar dafos.

e Reporte: Notificacion formal de un accidente o incidente.

Responsabilidades:

e Gerencia: Responsable de asegurar la implementacion efectiva de este
procedimiento y de asignar recursos para la investigacion de accidentes e
incidentes.

e Jefe de Seguridad y Salud en el Trabajo: Encargado de coordinar el proceso de
reporte, atencién e investigacion de accidentes e incidentes.

e Trabajadores: Responsables de reportar inmediatamente cualquier accidente o
incidente al supervisor designado.

Desarrollo del Procedimiento:
5.1.Reporte de Accidentes e Incidentes:
e Notificar inmediatamente al supervisor designado cualquier accidente o
incidente.
e Completar un formulario de reporte de accidente/incidente con detalles
precisos sobre lo ocurrido.

e Documentar cualquier lesion, dafio a la propiedad o pérdida asociada al
incidente.

5.2. Atencion Inmediata:
e Brindar atencion médica de emergencia a cualquier persona lesionada.
e Aislar el area afectada para prevenir mayores riesgos o dafios.
e Tomar medidas temporales para evitar la recurrencia de incidentes.

5.3. Investigacion de Accidentes e Incidentes:



accidente o incidente.

incidente.

identificar las causas subyacentes.

5.4.Medidas Correctivas y Preventivas:

6. Formatos:

similares en el futuro.

Formato de Reporte de Accidentes e Incidentes (Documento obligatorio)
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Designar un equipo de investigacion para analizar las causas raiz del

Recopilar evidencia fisica, testimonios y registros relacionados con el

Utilizar técnicas como el arbol de causas o el andlisis de causa-raiz para

Desarrollar un plan de accién basado en los hallazgos de la investigacion.

Implementar medidas correctivas para abordar las causas raiz identificadas.

Establecer medidas preventivas para evitar la recurrencia de incidentes

Formato de Investigacion de Accidentes e Incidentes (Documento obligatorio)

Formato de Plan de Accién Correctiva y Preventiva.

Formato de Seguimiento de Medidas Correctivas y Preventivas.

7. Anexos

Anexo 7.1: Formato de Plan de Accion Correctiva y Preventiva

Plan de Accidn Correctiva y Preventiva (PACP)

1. Informaciéon General:

Fecha de elaboracion del PACP:
Responsable de elaboracion:

Fecha del incidente/accidente:
Descripcion del incidente/accidente:
Ubicacion del incidente/accidente:
Numero de trabajadores afectados:

Tipo de lesiones o dafios:

Analisis de Causas:
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Identificacion de causas inmediatas:
Identificacion de causas subyacentes:

Analisis de causas mediante técnicas como el arbol de causas, diagrama
de Ishikawa, entre otros:

Acciones Correctivas:

Descripcion detallada de las acciones a realizar para corregir las causas

inmediatas y subyacentes.
Asignacion de responsabilidades y plazos para cada accion.

Recursos necesarios para llevar a cabo las acciones.

Acciones Preventivas:

Descripcion de las acciones a implementar para prevenir la recurrencia
del incidente/accidente.

Asignacion de responsabilidades y plazos para cada accion.

Recursos necesarios para implementar las acciones preventivas.

Seguimiento y Evaluacion:

Programa de seguimiento para verificar la efectividad de las acciones
correctivas y preventivas.

Indicadores de desempefio para evaluar el cumplimiento de los objetivos
establecidos.

Frecuencia de revision del PACP y ajustes necesarios.

Comunicacién y Capacitacion:

Plan de comunicacion interna para informar a los trabajadores sobre el

PACP y su implementacion.
Capacitacién del personal involucrado en la ejecucion del PACP.

Registro de la comunicacion y capacitacion realizada.

Registro y Documentacion:
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e Mantenimiento de registros de incidentes/accidentes, acciones tomadas
y resultados obtenidos.
e Documentacion de lecciones aprendidas y buenas préacticas identificadas

durante el proceso.
8. Aprobacion:
e Firmadel responsable de SST.

e Firmade la direccion o gerencia responsable del &rea involucrada.

9. Anexos:
Documentacion de soporte como fotografias, informes técnicos, entre otros.

e Anexo 7.1I: Formato de Seguimiento de Medidas Correctivas y Preventivas.
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TALLER CASAS SAC

Fecha

Seguimiento de Medidas Correctivas y Preventivas N° de Reporte

Responsable de Supervision

Descripcion de la Accién Correctiva

Responsable de Implementacion

Fecha de Inicio

| Fecha de finalizacion prevista |

Estado de
implementacion

Descripcion de la Accién Preventiva

Responsable de Implementacion

Fecha de Inicio

| Fecha de finalizacién prevista |

Estado de
implementacién

Evaluacion de Efectividad

Medidas Correctivas Adicionales

Comentarios Adicionales

Firma del Responsable

Fecha de Aprobacion
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Anexo 51.17. Procedimiento para manejo de extintores

PROCEDIMIENTO PARAMANEIO | copIGO: 003
DE EXTINTORES VERSION: 01

1. Objetivo:

El objetivo de este procedimiento es establecer las actividades y responsabilidades

para el correcto manejo de extintores en el taller metalmecéanico, con el fin de

prevenir y controlar incendios de manera efectiva, cumpliendo con los requisitos de

seguridad establecidos por la normativa ISO 45001 y la Ley 29783.

2. Alcance:

Este procedimiento es aplicable a todos los empleados y personas que se encuentren

en el taller metalmecénico y abarca desde la identificacion y seleccion de extintores

adecuados hasta su uso en caso de emergencia.

3. Definiciones:

Extintor: Dispositivo portatil que contiene un agente extintor para combatir
incendios.

Clase de Fuego: Categoria que indica el tipo de material que estéa ardiendo (clase
A B, C, D, K).

Agente Extintor: Sustancia quimica utilizada para extinguir un incendio segin
su clase.

Inspeccion: Revision visual y funcional de los extintores para garantizar su
operatividad.

Mantenimiento:  Actividades peridédicas para asegurar el correcto
funcionamiento de los extintores.

Uso Correcto del Extintor: Técnica adecuada para operar un extintor y extinguir
un incendio de manera segura.

4. Responsabilidades:
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Gerencia: Responsable de garantizar la disponibilidad de extintores adecuados
y de proporcionar capacitacion en su uso.

Jefe de Seguridad y Salud en el Trabajo: Encargado de coordinar las
inspecciones, mantenimientos y capacitaciones relacionadas con los extintores.
Trabajadores: Responsables de conocer la ubicacion de los extintores, realizar

reportes de anomalias y utilizarlos correctamente en caso de emergencia.

5. Desarrollo del Procedimiento:

5.1.ldentificacion y Seleccion de Extintores:

Identificar las areas criticas donde se requiere la instalacion de extintores.

Seleccionar extintores adecuados segun la clase de fuego predominante en cada
area (A, B, C, D, K).

5.2.Inspeccidn y Mantenimiento de Extintores:

Realizar inspecciones visuales mensuales de los extintores para verificar su
estado fisico y presion.
Programar mantenimientos anuales por personal calificado para garantizar la

operatividad de los extintores.

5.3. Capacitacion en Uso de Extintores:

Brindar capacitacién inicial a todos los trabajadores sobre el uso correcto de los
extintores y las clases de fuego.

Realizar capacitaciones periodicas de reciclaje para reforzar los conocimientos
sobre el manejo de extintores.

5.4. Uso Correcto del Extintor:

Identificar el tipo de fuego y seleccionar el extintor apropiado.

Seguir la técnica P.A.S.S. (Pulverizar, Apuntar, Sujetar, Soplar) al operar el
extintor.

Evitar exponerse al humo o calor intenso mientras se utiliza el extintor.

6. Formatos:

Formato de Inspeccion de Extintores.
Formato de Mantenimiento de Extintores.
Formato de Registro de Capacitaciones en Uso de Extintores.

Formato de Reporte de Uso de Extintores en Emergencias.
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7. AnNexos:

e Anexo 7.1. Formato de Inspeccion de Extintores
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N° Ubicacién del |  Fecha de Estadodel | Presion del | Manémetroen | Sello de Seguridad Observaciones
Extintor Inspeccion Extintor Extintor Verde (Si/No) Intacto (Si/No) !
Responsable
Nombre:
Cargo:
Firma

e Anexo 7.1l. Formato de Mantenimiento de Extintores

N° Ubicacion del Tioo de Extint Fechade Ultima | Fecha de Préxima Estado del Ob -
Extintor 1po de Extintor Recarga Recarga Extintor servaciones
Responsable
Nombre: Firma
Cargo:

e Anexo 7.11l. Formato de Registro de Capacitaciones en Uso de Extintores.
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TALLER CASAS SAC
Registro de Capacitaciones en Uso de Extintores N° de Registro
f L Evaluacion
N° Fecha d?, Tlp_o d?, Instructor | Participantes Duracion (Satisfactorio/No
Capacitacion | capacitacion (Horas) . .
Satisfactorio)
Observaciones
Responsable
Nombre:
Cargo:
Firma

e Anexo 7.1V. Formato de Reporte de Uso de Extintores en Emergencias

TALLER CASAS SAC
Registro de Uso de Extintores en Emergencias N° de Registro
Fecha de Ubicacion de Tipo de Extintor CanFldad b2 Efect.|V|dad (.jEI Uso E
N° Emergencia |la Emergencia | Emeraencia Utilizado Extintores (Satisfactorio/No Observaciones
g g g Utilizados Satisfactorio)
Responsable
Nombre:
Cargo:

Firma
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Anexo 51.18. Procedimientos para mecanismo de reconocimiento del personal

PROCEDIMIENTOS PARA
MECANISMO DE
RECONOCIMIENTO DEL PERSONAL

CODIGO: 004
VERSION: 01

1. Objetivo:

El objetivo de este procedimiento es establecer un mecanismo efectivo para

reconocer el desempefio y la contribucion del personal en el taller metalmecanico,

fomentando la motivacion, el compromiso y el ambiente laboral positivo, de acuerdo

con los requisitos de la normativa 1ISO 45001 y las mejores practicas de gestion de

recursos humanos.

2. Alcance:

Este procedimiento se aplica a todos los trabajadores y colaboradores del taller

metalmecanico y abarca desde la identificacion de criterios de reconocimiento hasta

la implementacion de programas y actividades de reconocimiento.

3. Definiciones:

e Reconocimiento del Personal: Acciones y programas destinados a valorar y

premiar el desempefio, logros y contribuciones del personal.

e Criterios de Reconocimiento: Parametros objetivos utilizados para evaluar y

reconocer el desempefio y logros del personal.

e Programas de Reconocimiento: Iniciativas formales para premiar y motivar al

personal, como premios, bonificaciones, reconocimientos publicos, etc.

e Seguimiento y Evaluacion: Proceso de monitoreo y andlisis del impacto de los

programas de reconocimiento en la satisfaccion y rendimiento del personal.

4. Responsabilidades:

e Gerencia: Responsables de disefiar, implementar y evaluar los programas de

reconocimiento del personal.

e Jefe de SST: Encargados de identificar y recomendar a los empleados elegibles

para reconocimiento segun los criterios establecidos.
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Trabajadores: Responsables de contribuir activamente al logro de los objetivos
de la organizacion y participar en actividades de reconocimiento.

5. Desarrollo del Procedimiento:

Definir criterios claros y objetivos para reconocer el desempefio excepcional, la
innovacion, la mejora continua, la seguridad laboral, entre otros aspectos
relevantes.

Consultar con los equipos y empleados para asegurar la relevancia y equidad de
los criterios establecidos.

Comunicar de manera clara y transparente los criterios de evaluacion sobre el
reconocimiento a todo el personal y promover su participacion activa.

Evaluar al personal correspondiente y realizar el correspondiente

reconocimiento por sus logros y acciones realizadas.

6. Formatos:

Formato de Criterios de Reconocimiento del Personal.
Formato de Reconocimientos por logros alcanzados

Formato de Registro de Nominaciones para Reconocimiento.

7. ANEXos:

Anexo 7.1. Formato de Criterios de Reconocimiento del Personal.

TALLER CASAS SAC
Criterios de Reconocimiento del Personal

Criterio de Evaluacion Descripcién Puntuacion Peso

Responsable

Nombre:
Cargo:
Firma

Anexo 7.11. Formato de Reconocimientos por logros alcanzados
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TALLER CASAS SAC

Reconocimiento del Personal

No.

Premio/Reconocimiento

Descripcion

Empleado del Mes

Reconocimiento mensual al colaborador que ha
destacado por su desempefio, compromiso y
resultados sobresalientes.

Premio a la Innovacion

Reconocimiento al colaborador que ha presentado
ideas creativas y ha contribuido significativamente a
la innovacion en la empresa.

Mejora Continua

Reconocimiento a aquellos colaboradores que han
liderado o participado en proyectos de mejora
continua en sus areas de trabajo.

Excelencia en Servicio

Reconocimiento a los colaboradores que han
demostrado un alto nivel de atencién y servicio al
cliente interno y externo.

Lider Inspirador

Reconocimiento al colaborador que ha demostrado
habilidades de liderazgo excepcionales y ha
inspirado a su equipo.

Colaborador del Ao

Reconocimiento anual al colaborador que ha tenido
un desempefio destacado y ha contribuido de manera
significativa al éxito de la empresa.

Premio a la Colaboracion

Reconocimiento a equipos o colaboradores que han
trabajado de manera colaborativa para lograr
resultados excepcionales.

Creatividad en Proyectos

Reconocimiento a colaboradores que han mostrado
creatividad y habilidades innovadoras en la ejecucion
de proyectos.

Compromiso y Dedicacion

Reconocimiento a colaboradores  que han
demostrado un alto nivel de compromiso, dedicacion
y responsabilidad en su trabajo.

10

Desempefio Sobresaliente

Reconocimiento a colaboradores que han superado
expectativas y han logrado resultados extraordinarios
en su desempefio laboral.

Anexo 7.111.

Formato de Registro de Nominaciones para Reconocimiento
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TALLER CASAS SAC

Registro de Uso de Extintores en Emergencias

N° de Registro

Nombre del Empleado

Cargo

Departamento

Fecha de Evaluacion

Criterio de
Reconocimiento

Descripcion del Criterio

Puntuacion

Puntuacion Total

Reconocimiento

Comentarios y Observaciones

Responsables

Nombre

Cargo

Firma
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Anexo 52. Mapa de riesgos
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Anexo 53. Plan de Capacitacion en Salud y Seguridad en el Trabajo para TALLER
CASAS SAC

Actividad de la empresa
TALLER CASAS SAC es una empresa metalmecanica dedicada a la fabricacion de
productos diversos utilizando maquinaria especializada, como tornos, pulidoras, fresadoras,
estaciones de soldadura y equipos de calibrado. La empresa se esfuerza por mantener altos
estandares de seguridad y calidad en todas sus operaciones.
Justificacion
La implementacion de un plan de capacitacion en salud y seguridad en el trabajo es esencial
para garantizar un entorno laboral saludable y seguro para todos los empleados de TALLER
CASAS SAC. Este plan busca reducir los riesgos laborales, prevenir accidentes, promover
practicas seguras y mejorar la conciencia sobre la importancia de la salud y seguridad en el
trabajo.
Alcance
El plan de capacitacion abarcara a todos los empleados de TALLER CASAS SAC, con
especial énfasis en aguellos que desempefian funciones en los cinco puestos de trabajo
principales: torno, pulido, fresado, soldadura y calibrado.
Fines del plan de capacitacion
1. Mejorar la cultura de seguridad en la empresa.
2. Reducir la incidencia de accidentes y lesiones laborales.
3. Proporcionar a los empleados las habilidades necesarias para identificar y mitigar
riesgos laborales.
4. Cumplir con las normativas de salud y seguridad laboral vigentes.
5. Fomentar la participacion activa de los empleados en la promocion de un entorno de
trabajo seguro.
Objetivos del plan de capacitacion
1. Proporcionar conocimientos actualizados sobre los riesgos especificos asociados con
cada puesto de trabajo.
2. Capacitar a los empleados en la correcta utilizacién de equipos de proteccion personal
(EPP).
3. Mejorar las habilidades de los empleados en la identificacion y evaluacion de riesgos.
4. Promover préacticas seguras y procedimientos operativos estandar.
Desarrollar un sistema de comunicacion efectiva en materia de salud y seguridad en el

trabajo.
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Metas
1. Reduccién del numero de accidentes y lesiones en un 20% en el primer afio.
2. Lograr unatasa de cumplimiento del 100% en la utilizacion de EPP.
3. Incrementar la participacion de los empleados en actividades de seguridad en un 30%.
Estrategias
1. Implementar sesiones de capacitacion teoricas y préacticas.
2. Realizar inspecciones regulares de seguridad.
3. Establecer un sistema de reporte y analisis de incidentes.
4. Involucrar a los empleados en la identificacion y resolucion de problemas de seguridad.
5. Facilitar el acceso a recursos educativos sobre seguridad en el trabajo.
Tipos, modalidades y niveles de capacitacion
Tipos:
1. Capacitacion introductoria para nuevos empleados.
2. Capacitacion especifica para cada puesto de trabajo.
3. Capacitacion continua en temas de seguridad.
Modalidades:
1. Sesiones presenciales.
2. Simulacros y ejercicios practicos.
Niveles:
1. Baésico: para todos los empleados.
2. Intermedio: para supervisores y lideres de equipo.
3. Avanzado: para personal encargado de la gestion de seguridad.
Acciones a desarrollar
1. Desarrollar materiales de capacitacion.
2. Programar sesiones de capacitacion periodicas.
3. Implementar simulacros y ejercicios practicos.
4. Establecer un sistema de seguimiento y evaluacion del programa de capacitacion.
Temas de capacitacion
Identificacion y manejo de riesgos especificos en cada puesto.
Uso correcto de EPP.
Procedimientos de emergencia y evacuacion.

1

2

3

4. Prevencion de riesgos eléctricos y mecanicos.

5. Ergonomia y prevencion de lesiones musculoesqueléticas.
6

Comunicacidn efectiva en temas de seguridad.
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Recursos

1.
2.
3.
4.

Especialistas en SST.
Material de capacitacion (manuales, videos, presentaciones).
Equipos de proteccion personal.

Instalaciones para simulacros y précticas.

Financiamiento

Los recursos financieros para la implementacion de este plan se asignaran como parte

integral del presupuesto de salud y seguridad de la empresa.

Anexo 53.1. Perfil del Operario de Torno para Taller Casas SAC

1. Formacion Académica

Educacion Técnica: Técnico en metalmecanica, mecanica industrial o afines.

Certificaciones: Certificaciones en manejo de tornos, CNC y otros equipos relevantes.

2. Experiencia Laboral

Experiencia Especifica: Minimo 2 afios de experiencia operando tornos en talleres
metalmecanicos.
Manejo de Maquinaria: Dominio de tornos convencionales y CNC, asi como

mantenimiento basico de los mismos.

3. Conocimientos Técnicos

Lectura de Planos: Capacidad para interpretar planos de ingenieria y especificaciones
técnicas relacionados con piezas torneadas.

Materiales Metalicos: Conocimiento de diferentes tipos de metales y sus propiedades
para el torneado.

Técnicas de Torneado: Dominio de técnicas de torneado, incluyendo acabado
superficial, corte y roscado.

4. Habilidades Técnicas y Manuales

Precision y Detalle: Habilidad para trabajar con precision y atencion al detalle en el
manejo del torno.

Solucion de Problemas: Capacidad para identificar y resolver problemas técnicos
durante el proceso de torneado.

Manejo de Equipos de Medicién: Competencia en el uso de instrumentos de medicién

como micrémetros, calibres y comparadores.
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5. Competencias Personales

Trabajo en Equipo: Habilidad para colaborar y comunicarse efectivamente con otros
miembros del taller.

Responsabilidad y Compromiso: Actitud responsable y comprometida con la calidad
del trabajo y cumplimiento de plazos.

Adaptabilidad y Aprendizaje Continuo: Disposicion para aprender nuevas técnicas y

adaptarse a cambios tecnologicos en el sector.

6. Condiciones Fisicas

Resistencia Fisica: Buena condicion fisica para soportar las exigencias del trabajo,
incluyendo levantar objetos pesados y trabajar de pie durante largos periodos.

Salud y Seguridad: Conocimiento y adherencia a las normas de seguridad y salud en
el trabajo para prevenir enfermedades ocupacionales y accidentes.

7. Formacion en Salud y Seguridad en el Trabajo

Capacitacion Recibida: Haber completado exitosamente el plan de capacitacion en

salud y seguridad en el trabajo proporcionado por Taller Casas SAC.

8. Habilidades Adquiridas tras la Capacitacion

Identificacién y Manejo de Riesgos Especificos: Habilidad para identificar y manejar
riesgos especificos del puesto de operario de torno, como proyecciones de virutas y
atrapamientos.

Uso Correcto de EPP: Conocimiento y aplicacion del uso correcto de equipos de
proteccion personal (EPP) como gafas de seguridad, protectores auditivos, guantes y
ropa adecuada.

Procedimientos de Emergencia y Evacuacion: Familiaridad con los procedimientos
de emergencia y evacuacion del taller, capacidad para actuar rapidamente en caso de
incendios, derrames o accidentes.

Prevencion de Riesgos Eléctricos y Mecanicos: Conocimientos especificos sobre la
prevencion de riesgos eléctricos y mecanicos asociados con el manejo de tornos y otros
equipos del taller.

Ergonomiay Prevencion de Lesiones Musculoesqueléticas: Aplicacidn de principios
ergondémicos para minimizar el riesgo de lesiones musculoesqueléticas, incluyendo la
postura correcta y técnicas de levantamiento.

Comunicacion Efectiva en Temas de Seguridad: Capacidad para comunicar de
manera efectiva los riesgos y medidas de seguridad a los compafieros de trabajo, y

reportar condiciones inseguras al supervisor.
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Descripcion del Puesto

El operario de torno en Taller Casas SAC sera responsable de operar y mantener en buen

estado los tornos, ejecutar procesos de mecanizado con precision, asegurar la calidad de las

piezas fabricadas y cumplir con las normativas de seguridad y salud en el trabajo. Debera

trabajar en equipo, demostrar precision y responsabilidad, y estar dispuesto a aprender y

adaptarse a nuevas tecnologias y procesos industriales.

Responsabilidades

Operacién de Tornos: Operar tornos convencionales y CNC para la fabricacion de
piezas metalicas segun especificaciones técnicas.

Mantenimiento de Maquinaria: Realizar el mantenimiento basico de los tornos y
reportar cualquier problema o necesidad de reparacion.

Lectura de Planos: Interpretar y seguir planos de ingenieria para la correcta fabricacion
de piezas.

Calidad del Producto: Asegurar que las piezas fabricadas cumplen con las
especificaciones de calidad establecidas.

Seguridad y Salud: Seguir todas las normas y procedimientos de seguridad y salud en
el trabajo, utilizando correctamente el EPP y participando activamente en la prevencion
de riesgos.

Colaboracion y Comunicacién: Trabajar en equipo y comunicar de manera efectiva

cualquier problema o riesgo identificado en el lugar de trabajo.

Maquinas y/o Equipos a Utilizar

Tornos Convencionales: Para operaciones de mecanizado manual.

Tornos CNC: Para operaciones de mecanizado automatizado y de alta precision.
Equipos de Medicion: Micrometros, calibres, comparadores y otros instrumentos de
medicion.

Herramientas Manuales: Llaves, destornilladores, y herramientas especificas de ajuste

y mantenimiento del torno.

Equipo de Proteccion Personal (EPP) a Utilizar

Gafas de Seguridad: Para proteccién ocular contra proyecciones de virutas y
particulas.

Protectores Auditivos: Para proteger los oidos del ruido generado por el
funcionamiento de los tornos.

Guantes de Seguridad: Para proteger las manos durante la manipulacion de materiales

y herramientas.
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Ropa de Trabajo Adecuada: Ropa resistente y ajustada para evitar atrapamientos, y
calzado de seguridad para proteger los pies.
Mascaras 0 Respiradores: Si se trabaja con materiales o procesos que generen polvo

0 vapores.

Anexo 53.2. Perfil del Operario de Pulido para Taller Casas SAC

1. Formacion Académica

Educacion Teécnica: Técnico en metalmecanica, mecanica industrial o afines.
Certificaciones: Certificaciones especificas en manejo de pulidoras y técnicas de

pulido.

2. Experiencia Laboral

Experiencia Especifica: Minimo 2 afios de experiencia operando pulidoras de banco
en talleres metalmecénicos.
Manejo de Maquinaria: Dominio de pulidoras de banco y conocimiento en

mantenimiento basico de las mismas.

3. Conocimientos Técnicos

Lectura de Planos: Capacidad para interpretar planos de ingenieria y especificaciones
técnicas relacionadas con el pulido de piezas.

Materiales Metélicos: Conocimiento de diferentes tipos de metales y sus propiedades
en el contexto del pulido.

Técnicas de Pulido: Dominio de técnicas de pulido, acabado superficial y tratamiento

de superficies metélicas.

4. Habilidades Técnicas y Manuales

Precision y Detalle: Habilidad para trabajar con precision y atencidn al detalle en el
proceso de pulido.

Solucion de Problemas: Capacidad para identificar y resolver problemas técnicos
durante el proceso de pulido.

Manejo de Equipos de Medicion: Competencia en el uso de instrumentos de medicion

para verificar la calidad del acabado.

5. Competencias Personales

Trabajo en Equipo: Habilidad para colaborar y comunicarse efectivamente con otros
miembros del taller.
Responsabilidad y Compromiso: Actitud responsable y comprometida con la calidad

del trabajo y cumplimiento de plazos.
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Adaptabilidad y Aprendizaje Continuo: Disposicion para aprender nuevas técnicas y

adaptarse a cambios tecnologicos en el sector.

6. Condiciones Fisicas

Resistencia Fisica: Buena condicion fisica para soportar las exigencias del trabajo,
incluyendo levantar objetos pesados y trabajar de pie durante largos periodos.
Salud y Seguridad: Conocimiento y adherencia a las normas de seguridad y salud en

el trabajo para prevenir enfermedades ocupacionales y accidentes.

7. Formacion en Salud y Seguridad en el Trabajo

Capacitacion Recibida: Haber completado exitosamente el plan de capacitacion en

SST proporcionado por Taller Casas SAC.

8. Habilidades Adquiridas tras la Capacitacion

Identificacién y Manejo de Riesgos Especificos: Habilidad para identificar y manejar
riesgos especificos del puesto de operario de pulido, como proyecciones de particulas y
atrapamientos.

Uso Correcto de EPP: Conocimiento y aplicacion del uso correcto de equipos de
proteccion personal (EPP) como gafas de seguridad, guantes, protectores auditivos y
ropa adecuada.

Procedimientos de Emergencia y Evacuacion: Familiaridad con los procedimientos
de emergencia y evacuacion del taller, capacidad para actuar rapidamente en caso de
incendios, derrames o accidentes.

Prevencion de Riesgos Eléctricos y Mecéanicos: Conocimientos especificos sobre la
prevencion de riesgos eléctricos y mecanicos asociados con el manejo de pulidoras de
banco.

Ergonomiay Prevencidn de Lesiones Musculoesqueléticas: Aplicacion de principios
ergondémicos para minimizar el riesgo de lesiones musculoesqueléticas, incluyendo la
postura correcta y técnicas de levantamiento.

Comunicacion Efectiva en Temas de Seguridad: Capacidad para comunicar de
manera efectiva los riesgos y medidas de seguridad a los comparieros de trabajo, y

reportar condiciones inseguras al supervisor.

Descripcion del Puesto

El operario de pulido con pulidora de banco en Taller Casas SAC sera responsable de operar

y mantener en buen estado las pulidoras de banco, ejecutar procesos de pulido con precision,

asegurar la calidad de los acabados y cumplir con las normativas de seguridad y salud en el



212

trabajo. Debera trabajar en equipo, demostrar precision y responsabilidad, y estar dispuesto a

aprender y adaptarse a nuevas tecnologias y procesos industriales.

Responsabilidades

Operacién de Pulidoras de Banco: Operar pulidoras de banco para el pulido y acabado
de piezas metélicas segun especificaciones técnicas.

Mantenimiento de Maquinaria: Realizar el mantenimiento bésico de las pulidoras y
reportar cualquier problema o necesidad de reparacion.

Lectura de Planos: Interpretar y seguir planos de ingenieria para la correcta realizacion
de los acabados.

Calidad del Producto: Asegurar que las piezas pulidas cumplen con las
especificaciones de calidad establecidas.

Seguridad y Salud: Seguir todas las normas y procedimientos de seguridad y salud en
el trabajo, utilizando correctamente el EPP y participando activamente en la prevencion
de riesgos.

Colaboracion y Comunicacién: Trabajar en equipo y comunicar de manera efectiva

cualquier problema o riesgo identificado en el lugar de trabajo.

Maquinas y/o Equipos a Utilizar

Pulidoras de Banco: Para operaciones de pulido y acabado de superficies metéalicas.
Equipos de Medicion: Micrémetros, calibres y otros instrumentos de medicion para
verificar la calidad del acabado.

Herramientas Manuales: Llaves, destornilladores y herramientas especificas para

ajuste y mantenimiento de la pulidora.

Equipo de Proteccion Personal (EPP) a Utilizar

Gafas de Seguridad: Para proteccion ocular contra proyecciones de particulas y polvo.
Protectores Auditivos: Para proteger los oidos del ruido generado por el
funcionamiento de las pulidoras.

Guantes de Seguridad: Para proteger las manos durante la manipulacion de materiales
y herramientas.

Ropa de Trabajo Adecuada: Ropa resistente y ajustada para evitar atrapamientos, y
calzado de seguridad para proteger los pies.

Mascaras o Respiradores: Para proteccion respiratoria cuando se trabaja con

materiales que generan polvo o vapores durante el pulido.
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Anexo 53.3. Perfil del Operario de Calibrado para Taller Casas SAC

1. Formacion Académica

Educacion Teécnica: Técnico en metalmecanica, mecanica industrial o afines.
Certificaciones: Certificaciones especificas en técnicas de calibrado y manejo de

equipos de calibracion.

2. Experiencia Laboral

Experiencia Especifica: Minimo 2 afios de experiencia en calibrado de piezas en
talleres metalmecénicos.
Manejo de Equipos: Dominio de equipos de calibracién y conocimientos en

mantenimiento basico de los mismos.

3. Conocimientos Técnicos

Lectura de Planos: Capacidad para interpretar planos de ingenieria y especificaciones
técnicas relacionadas con el calibrado de piezas.

Materiales Metalicos: Conocimiento de diferentes tipos de metales y sus propiedades
en el contexto del calibrado.

Técnicas de Calibrado: Dominio de técnicas de calibrado y ajuste de piezas metalicas

para asegurar su precision y calidad.

4. Habilidades Técnicas y Manuales

Precision y Detalle: Habilidad para trabajar con precision y atencion al detalle en el
proceso de calibrado.

Solucién de Problemas: Capacidad para identificar y resolver problemas técnicos
durante el proceso de calibrado.

Manejo de Equipos de Medicion: Competencia en el uso de instrumentos de medicion

para verificar la precision de las piezas calibradas.

5. Competencias Personales

Trabajo en Equipo: Habilidad para colaborar y comunicarse efectivamente con otros
miembros del taller.

Responsabilidad y Compromiso: Actitud responsable y comprometida con la calidad
del trabajo y cumplimiento de plazos.

Adaptabilidad y Aprendizaje Continuo: Disposicion para aprender nuevas técnicas y

adaptarse a cambios tecnologicos en el sector.

6. Condiciones Fisicas

Resistencia Fisica: Buena condicion fisica para soportar las exigencias del trabajo,

incluyendo trabajar de pie durante largos periodos y manipular piezas con precision.
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Salud y Seguridad: Conocimiento y adherencia a las normas de SST para prevenir

accidentes y enfermedades ocupacionales.

7. Formacion en Salud y Seguridad en el Trabajo

Capacitacion Recibida: Haber completado exitosamente el plan de capacitacion en
salud y seguridad en el trabajo proporcionado por Taller Casas SAC.

8. Habilidades Adquiridas tras la Capacitacion

Identificacion y Manejo de Riesgos Especificos: Habilidad para identificar y manejar
riesgos especificos del puesto de operario de calibrado, como atrapamientos y
proyecciones de particulas.

Uso Correcto de EPP: Conocimiento y aplicacion del uso correcto de equipos de
proteccién personal (EPP) como gafas de seguridad, protectores auditivos, guantes y
ropa adecuada.

Procedimientos de Emergencia y Evacuacion: Familiaridad con los procedimientos
de emergencia y evacuacion del taller, capacidad para actuar rapidamente en caso de
incendios, derrames o accidentes.

Prevencion de Riesgos Eléctricos y Mecanicos: Conocimientos especificos sobre la
prevencion de riesgos eléctricos y mecanicos asociados con el manejo de equipos de
calibracion.

Ergonomiay Prevencidn de Lesiones Musculoesqueléticas: Aplicacion de principios
ergondmicos para minimizar el riesgo de lesiones musculoesqueléticas, incluyendo la
postura correcta y técnicas de levantamiento.

Comunicacion Efectiva en Temas de Seguridad: Capacidad para comunicar de
manera efectiva los riesgos y medidas de seguridad a los comparieros de trabajo, y

reportar condiciones inseguras al supervisor.

Descripcion del Puesto

El operario de calibrado en Taller Casas SAC sera responsable de operar y mantener en buen

estado los equipos de calibracién, ejecutar procesos de calibrado con precision, asegurar la

calidad de las piezas calibradas y cumplir con las normativas de seguridad y salud en el trabajo.

Deberé trabajar en equipo, demostrar precision y responsabilidad, y estar dispuesto a aprender

y adaptarse a nuevas tecnologias y procesos industriales.

Responsabilidades

Operacion de Equipos de Calibracion: Operar equipos de calibracion para ajustar y

verificar la precision de piezas metalicas segun especificaciones técnicas.



215

Mantenimiento de Equipos: Realizar el mantenimiento basico de los equipos de
calibracion y reportar cualquier problema o necesidad de reparacion.

Lectura de Planos: Interpretar y seguir planos de ingenieria para la correcta calibracion
de piezas.

Calidad del Producto: Asegurar que las piezas calibradas cumplen con las
especificaciones de calidad establecidas.

Seguridad y Salud: Seguir todas las normas y procedimientos de seguridad y salud en
el trabajo, utilizando correctamente el EPP y participando activamente en la prevencion
de riesgos.

Colaboracion y Comunicacion: Trabajar en equipo y comunicar de manera efectiva

cualquier problema o riesgo identificado en el lugar de trabajo.

Maquinas y/o Equipos a Utilizar

Equipos de Calibracion: Calibradores, micrometros, comparadores Opticos y otros
equipos especificos para el ajuste y verificacion de piezas.

Equipos de Medicion: Micrometros, calibres y otros instrumentos de medicion para
verificar la precision de las piezas calibradas.

Herramientas Manuales: Llaves, destornilladores y herramientas especificas para

ajuste y mantenimiento de los equipos de calibracion.

Equipo de Proteccion Personal (EPP) a Utilizar

Gafas de Seguridad: Para proteccion ocular contra proyecciones de particulas y polvo.
Protectores Auditivos: Para proteger los oidos del ruido generado por el
funcionamiento de los equipos.

Guantes de Seguridad: Para proteger las manos durante la manipulacion de materiales
y herramientas.

Ropa de Trabajo Adecuada: Ropa resistente y ajustada para evitar atrapamientos, y
calzado de seguridad para proteger los pies.

Mascaras o Respiradores: Para proteccion respiratoria cuando se trabaja con

materiales que generan polvo o vapores durante el calibrado.

Anexo 53.4. Perfil del Operario de Fresado para Taller Casas SAC

1. Formacion Académica

Educacion Tecnica: Técnico en metalmecanica, mecanica industrial o afines.
Certificaciones: Certificaciones especificas en manejo de fresadoras y técnicas de

fresado.
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2. Experiencia Laboral

Experiencia Especifica: Minimo 2 afios de experiencia operando fresadoras en talleres

metalmecanicos.
Manejo de Maquinaria: Dominio de fresadoras convencionales y CNC, asi como

conocimiento en mantenimiento basico de las mismas.

3. Conocimientos Técnicos

Lectura de Planos: Capacidad para interpretar planos de ingenieria y especificaciones
técnicas relacionadas con el fresado de piezas.
Materiales Metélicos: Conocimiento de diferentes tipos de metales y sus propiedades

en el contexto del fresado.
Técnicas de Fresado: Dominio de técnicas de fresado, incluyendo ranurado, perfilado

y mecanizado de superficies complejas.

4. Habilidades Técnicas y Manuales

Precision y Detalle: Habilidad para trabajar con precision y atencion al detalle en el
proceso de fresado.

Solucién de Problemas: Capacidad para identificar y resolver problemas técnicos
durante el proceso de fresado.

Manejo de Equipos de Medicién: Competencia en el uso de instrumentos de medicién

para verificar la calidad de las piezas fresadas.

5. Competencias Personales

Trabajo en Equipo: Habilidad para colaborar y comunicarse efectivamente con otros
miembros del taller.

Responsabilidad y Compromiso: Actitud responsable y comprometida con la calidad
del trabajo y cumplimiento de plazos.

Adaptabilidad y Aprendizaje Continuo: Disposicion para aprender nuevas técnicas y

adaptarse a cambios tecnoldgicos en el sector.

6. Condiciones Fisicas

Resistencia Fisica: Buena condicion fisica para soportar las exigencias del trabajo,
incluyendo levantar objetos pesados y trabajar de pie durante largos periodos.
Salud y Seguridad: Conocimiento y adherencia a las normas de seguridad y salud en

el trabajo para prevenir accidentes y enfermedades ocupacionales.

7. Formacion en Salud y Seguridad en el Trabajo

Capacitacion Recibida: Haber completado exitosamente el plan de capacitacion en

salud y seguridad en el trabajo proporcionado por Taller Casas SAC.
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8. Habilidades Adquiridas tras la Capacitacion

Identificacion y Manejo de Riesgos Especificos: Habilidad para identificar y manejar
riesgos especificos del puesto de operario de fresado, como atrapamientos y
proyecciones de particulas.

Uso Correcto de EPP: Conocimiento y aplicacion del uso correcto de equipos de
proteccion personal (EPP) como gafas de seguridad, protectores auditivos, guantes y
ropa adecuada.

Procedimientos de Emergencia y Evacuacion: Familiaridad con los procedimientos
de emergencia y evacuacion del taller, capacidad para actuar rapidamente en caso de
incendios, derrames o accidentes.

Prevencion de Riesgos Eléctricos y Mecanicos: Conocimientos especificos sobre la
prevencion de riesgos eléctricos y mecénicos asociados con el manejo de fresadoras.
Ergonomiay Prevencion de Lesiones Musculoesqueléticas: Aplicacion de principios
ergondémicos para minimizar el riesgo de lesiones musculoesqueléticas, incluyendo la
postura correcta y técnicas de levantamiento.

Comunicacion Efectiva en Temas de Seguridad: Capacidad para comunicar de
manera efectiva los riesgos y medidas de seguridad a los comparfieros de trabajo, y

reportar condiciones inseguras al supervisor.

Descripcion del Puesto

El operario de fresado en Taller Casas SAC sera responsable de operar y mantener en buen

estado las fresadoras, ejecutar procesos de fresado con precision, asegurar la calidad de las

piezas fresadas y cumplir con las normativas de seguridad y salud en el trabajo. Debera trabajar

en equipo, demostrar precision y responsabilidad, y estar dispuesto a aprender y adaptarse a

nuevas tecnologias y procesos industriales.

Responsabilidades

Operacion de Fresadoras: Operar fresadoras convencionales y CNC para la
fabricacion de piezas metélicas segln especificaciones técnicas.

Mantenimiento de Maquinaria: Realizar el mantenimiento basico de las fresadoras y
reportar cualquier problema o necesidad de reparacion.

Lectura de Planos: Interpretar y seguir planos de ingenieria para la correcta fabricacion
de piezas.

Calidad del Producto: Asegurar que las piezas fresadas cumplen con las
especificaciones de calidad establecidas.
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Seguridad y Salud: Seguir todas las normas y procedimientos de seguridad y salud en
el trabajo, utilizando correctamente el EPP y participando activamente en la prevencion
de riesgos.

Colaboracion y Comunicacién: Trabajar en equipo y comunicar de manera efectiva

cualquier problema o riesgo identificado en el lugar de trabajo.

Maquinas y/o Equipos a Utilizar

Fresadoras Convencionales: Para operaciones de fresado manual.

Fresadoras CNC: Para operaciones de fresado automatizado y de alta precision.
Equipos de Medicion: Micrémetros, calibres, comparadores Opticos y otros
instrumentos de medicion para verificar la calidad de las piezas fresadas.
Herramientas Manuales: Llaves, destornilladores y herramientas especificas para

ajuste y mantenimiento de las fresadoras.

Equipo de Proteccion Personal (EPP) a Utilizar

Gafas de Seguridad: Para proteccion ocular contra proyecciones de particulas y polvo.
Protectores Auditivos: Para proteger los oidos del ruido generado por el
funcionamiento de las fresadoras.

Guantes de Seguridad: Para proteger las manos durante la manipulacién de materiales
y herramientas.

Ropa de Trabajo Adecuada: Ropa resistente y ajustada para evitar atrapamientos, y
calzado de seguridad para proteger los pies.

Mascaras o Respiradores: Para proteccion respiratoria cuando se trabaja con

materiales que generan polvo o vapores durante el fresado.

Anexo 53.5. Perfil del Operario de Soldadura para Taller Casas SAC

1. Formacion Académica

Educacion Técnica: Técnico en soldadura, metalmecanica, mecanica industrial o
afines.

Certificaciones: Certificaciones especificas en soldadura, como AWS (American
Welding Society) o similares.

2. Experiencia Laboral

Experiencia Especifica: Minimo 2 afios de experiencia en soldadura en talleres
metalmecanicos.
Tipos de Soldadura: Experiencia en diversos tipos de soldadura, incluyendo MIG,

TIG, y soldadura por arco.
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3. Conocimientos Técnicos

Lectura de Planos: Capacidad para interpretar planos de ingenieria y especificaciones
técnicas relacionadas con las uniones soldadas.
Materiales Metalicos: Conocimiento de diferentes tipos de metales y sus propiedades

en el contexto de la soldadura.
Técnicas de Soldadura: Dominio de técnicas de soldadura, preparacion de superficies

y control de calidad de las uniones.

4. Habilidades Técnicas y Manuales

Precision y Detalle: Habilidad para trabajar con precision y atencion al detalle en el
proceso de soldadura.

Solucién de Problemas: Capacidad para identificar y resolver problemas técnicos
durante el proceso de soldadura.

Manejo de Equipos de Medicién: Competencia en el uso de instrumentos de medicién

para verificar la calidad de las soldaduras.

5. Competencias Personales

Trabajo en Equipo: Habilidad para colaborar y comunicarse efectivamente con otros
miembros del taller.

Responsabilidad y Compromiso: Actitud responsable y comprometida con la calidad
del trabajo y cumplimiento de plazos.

Adaptabilidad y Aprendizaje Continuo: Disposicion para aprender nuevas técnicas y

adaptarse a cambios tecnol6gicos en el sector.

6. Condiciones Fisicas

Resistencia Fisica: Buena condicion fisica para soportar las exigencias del trabajo,
incluyendo trabajar de pie durante largos periodos y manipular piezas con precision.
Salud y Seguridad: Conocimiento y adherencia a las normas de seguridad y salud en

el trabajo para prevenir enfermedades ocupacionales y accidentes.

7. Formacion en Salud y Seguridad en el Trabajo

Capacitacion Recibida: Haber completado exitosamente el plan de capacitacion en

salud y seguridad en el trabajo proporcionado por Taller Casas SAC.

8. Habilidades Adquiridas tras la Capacitacion

Identificacion y Manejo de Riesgos Especificos: Habilidad para identificar y manejar
riesgos especificos del puesto de operario de soldadura, como quemaduras, inhalacion

de humos y proyecciones de particulas.
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Uso Correcto de EPP: Conocimiento y aplicacion del uso correcto de equipos de
proteccion personal (EPP) como caretas de soldador, guantes, delantales de cuero y ropa
adecuada.

Procedimientos de Emergencia y Evacuacion: Familiaridad con los procedimientos
de emergencia y evacuacion del taller, capacidad para actuar rapidamente en caso de
incendios, derrames o accidentes.

Prevencion de Riesgos Electricos y Mecéanicos: Conocimientos especificos sobre la
prevencion de riesgos eléctricos y mecanicos asociados con el manejo de equipos de
soldadura.

Ergonomiay Prevencion de Lesiones Musculoesqueléticas: Aplicacion de principios
ergondémicos para minimizar el riesgo de lesiones musculoesqueléticas, incluyendo la
postura correcta y técnicas de levantamiento.

Comunicacion Efectiva en Temas de Seguridad: Capacidad para comunicar de
manera efectiva los riesgos y medidas de seguridad a los comparfieros de trabajo, y

reportar condiciones inseguras al supervisor.

Descripcion del Puesto

El operario de soldadura en Taller Casas SAC sera responsable de operar y mantener en buen

estado los equipos de soldadura, ejecutar procesos de soldadura con precision, asegurar la

calidad de las uniones soldadas y cumplir con las normativas de seguridad y salud en el trabajo.

Debera trabajar en equipo, demostrar precision y responsabilidad, y estar dispuesto a aprender

y adaptarse a nuevas tecnologias y procesos industriales.

Responsabilidades

Operacién de Equipos de Soldadura: Operar equipos de soldadura MIG, TIG y por
arco para unir piezas metalicas segun especificaciones técnicas.

Mantenimiento de Equipos: Realizar el mantenimiento bésico de los equipos de
soldadura y reportar cualquier problema o necesidad de reparacion.

Lectura de Planos: Interpretar y seguir planos de ingenieria para la correcta realizacion
de las uniones soldadas.

Calidad del Producto: Asegurar que las uniones soldadas cumplen con las
especificaciones de calidad establecidas.

Seguridad y Salud: Seguir todas las normas y procedimientos de seguridad y salud en
el trabajo, utilizando correctamente el EPP y participando activamente en la prevencion

de riesgos.
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Colaboracion y Comunicacion: Trabajar en equipo y comunicar de manera efectiva

cualquier problema o riesgo identificado en el lugar de trabajo.

Maquinas y/o Equipos a Utilizar

Soldadoras MIG: Para soldadura por arco metalico con gas.

Soldadoras TIG: Para soldadura por arco de tungsteno con gas.

Soldadoras por Arco: Para soldadura por arco eléctrico con electrodos revestidos.
Equipos de Corte y Preparacion: Cortadoras de plasma, amoladoras y otras
herramientas para preparar las superficies antes de soldar.

Equipos de Medicion: Calibres, micrometros y otros instrumentos de medicion para

verificar la calidad de las soldaduras.

Equipo de Proteccion Personal (EPP) a Utilizar

Careta de Soldador: Para proteccion ocular y facial contra la radiacion, chispas y
salpicaduras de metal fundido.

Guantes de Soldadura: Para proteger las manos contra el calor y las chispas.
Delantal y Mangas de Cuero: Para proteger el cuerpo contra quemaduras y chispas.
Ropa de Trabajo Adecuada: Ropa resistente al fuego y ajustada para evitar
atrapamientos, y calzado de seguridad para proteger los pies.

Mascarillas 0 Respiradores: Para proteccion respiratoria cuando se trabaja con

materiales que generan humos y gases durante la soldadura.
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Mes ] Mes2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
Actividades a desarrollar Semana Semana Semana Semana Semana Semana
2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Desarrollo de materiales de capacitacion

X

(manuales, videos, presentaciones).
Contratacion de especialistas en salud y

seguridad.
Sesion de capacitacion introductoria para
nuevos empleados (Tema: Cultura de

seguridad y normativas).
Sesion de capacitacion introductoria para
nuevos empleados (Tema: Identificacion
de riesgos generales).

Simulacro de evacuacion y primeros
auxilios.

Evaluacién y retroalimentacion del

simulacro.
Sesidn de capacitacion especifica para
torno (Tema: Riesgos y seguridad en

operaciones de torno).
Sesidn de capacitacion especifica para
pulido (Tema: Prevencion de riesgos en

operaciones de pulido).
Sesidn de capacitacion especifica para

fresado (Tema: Seguridad en operaciones

de fresado).

Sesion de capacitacion especifica para
soldadura y calibrado (Tema: Riesgos y
seguridad en operaciones de soldadura y

calibrado).

Evaluacién del desempefio en las

sesiones de capacitacion.
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Implementacion de medidas correctivas
segln hallazgos de las evaluaciones.

Sesion de reforzamiento - Tdpicos
especificos seglin necesidades
identificadas.

Evaluacion de la efectividad de las
medidas correctivas.

Evaluacién general del programa de
capacitacion.

Ajustes y mejoras en el programa segin
retroalimentacion.

Simulacro adicional enfocado en
situaciones especificas de riesgo.

Analisis y lecciones aprendidas del
simulacro adicional.

Celebracién de logros en seguridad
durante el afio.

Reconocimientos y premios para el

personal comprometido con la seguridad.

Evaluacion final del programa de
capacitacion.

Planificacion para el siguiente ciclo de
capacitacion y mejora continua.

Fuente: Elaboracion propia
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LINEA BASE DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

LINEAMIENTOS INDICADOR £ LIMIENTO >
FUENTE SI NO OBSERVACION
I. Compromiso e Involucramiento
Se propuso el uso del EPP completo para
I.1.El empleador proporciona los recursos necesarios para que se implemente < todos los operarios segun sus puestos y
un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo. funciones, asi como las sefializaciones
correspondientes.
1.2.Se ha cumph_do lo planificado en los diferentes programas de seguridad y X sierel e T progmis sl degsT:
salud en el trabajo.
1.3.Se implementan acciones preventivas de seguridad y salud en el trabajo X
para asegurar la mejora continua.
1.4.Se reconoce el desempefio del trabajador para mejorar la autoestima y se X En el plan anual de SST se establece
fomenta el trabajo en equipo. reconocer el desempefio del colaborador.
1.5.Se realizan actividades para fomentar una cultura de prevencion de riesgos X TNy, —— —
Principios del trabajo en toda la empresa, entidad publica o privada. P P ’
1.6.Se promueve un buen clima laboral para reforzar la empatia entre X
empleador y trabajador y viceversa.
Se elaboro el registro de accidentes de
1.7 Existen medios que permiten el aporte de los trabajadores al empleador en Frabajo, enfe_rmedades ocupaqonales,
3 ] 3 X incidentes peligrosos y otros incidentes,
materia de seguridad y salud en el trabajo. : RN
en el que deben constar la investigacion
y las medidas correctivas.
1.8 Existen mecanismos de reconocimiento del personal proactivo interesado He cops1dero un proced;m1_ento e
; ; . ; : X mecanismo de reconocimiento del
en el mejoramiento continuo de la seguridad y salud en el trabajo. ——
Se establecio un procedimiento de
1.9.Se tiene evaluado los principales riesgos que ocasionan mayores perdidas. X Identificacion de Peligros, Evaluacion de

Riesgos y Medidas de control
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1.10.Se fomenta la participacion de los representantes de trabajadores y de las
organizaciones sindicales en las decisiones sobre la seguridad y salud en el
trabajo.

II. Politica de seguridad y salud ocupacional

Politica

II.1. Existe una politica documentada en materia de seguridad y salud en el
trabajo, especifica y apropiada para la empresa, entidad publica o privada.

I1.2. La politica de seguridad y salud en el trabajo esta firmada por la maxima
autoridad de la empresa, entidad publica o privada.

II.3. Los trabajadores conocen y estan comprometidos con lo establecido en la
politica de seguridad y salud en el trabajo.

1.4 Su contenido comprende:
1I.4.1. El compromiso de proteccion de todos los miembros de la organizacion.
1I.4.2. Cumplimiento de la normatividad.
11.4.3. Garantia de proteccion, participacion, consulta y participacion en los
elementos del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo por parte
de los trabajadores y sus representantes.
11.4.4. La mejora continua en materia de seguridad y salud en el trabajo
11.4.5. Integracion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
con otros sistemas de ser el caso.

Se elaboro la politica de SST.

Direccion

II.5. Se toman decisiones en base al analisis de inspecciones, auditorias,
informes de investigacion de accidentes, informe de estadisticas, avances de
programas de seguridad y salud en el trabajo y opiniones de trabajadores,
dando el seguimiento de las mismas.

Se establecid un formato de informe de
auditoria.

I1.6. El empleador delega funciones y autoridad al personal encargado de
implementar el sistema de gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Liderazgo

I1.7. El empleador asume el liderazgo en la gestion de la seguridad y salud en
el trabajo.

1I1.8. El empleador dispone los recursos necesarios para mejorar la gestion de
la seguridad y salud en el trabajo.

Organizacion

I1.9. Existen responsabilidades especificas en seguridad y salud en el trabajo
de los niveles de mando de la empresa, entidad publica o privada.
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I1.10. Se ha destinado presupuesto para implementar o mejorar el sistema de
gestion de seguridad y salud el trabajo.

Se ha destinado un presupuesto para
implementar el sistema de gestion de
SST.

I.11. El Comité o Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo participa en
la definicion de estimulos y sanciones.

Competencia

I1.12. El empleador ha definido los requisitos de competencia necesarios para
cada puesto de trabajo y adopta disposiciones de capacitacion en materia de
seguridad y salud en el trabajo para que este asuma sus deberes con
responsabilidad.

No se han definido los requisitos de
competencia para cada puesto de trabajo.

III. Planeamiento y aplicacion

Diagnéstico

IIT.1. Se ha realizado una evaluacion inicial o estudio de linea base como
diagnostico participativo del estado de la salud y seguridad en el trabajo.

II1.2. Los resultados han sido comparados con lo establecido en la Ley de SST
y su Reglamento y otros dispositivos legales pertinentes, y serviran de base
para planificar, aplicar el sistema y como referencia para medir su mejora
continua.

La planificacion permite:
2.1 Cumplir con normas nacionales
1Ir.2.2. Mejorar el desempefio

IIT.2.3. Mantener procesos productivos seguros o de servicios seguros.

Se elaboro el plan anual de SST.

Planeamiento para
la identificacion de
peligros,
evaluacién y
control de riesgos

II1.3. El empleador ha establecido procedimientos para identificar peligros y
evaluar riesgos.

Comprende estos procedimientos:
r.3.1. Todas las actividades
I11.3.2. Todo el personal

II1.3.3. Todas las instalaciones

Se establecid el procedimiento de
Identificacion de Peligros, Evaluacion de
Riesgos y Medidas de control
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III.4. El empleador aplica medidas para:
11.4.1. Gestionar, eliminar y controlar riesgos.
II1.4.2. Disefiar ambiente y puesto de trabajo, seleccionar equipos y métodos
de trabajo que garanticen la seguridad y salud del trabajador.
Il1.4.3. Eliminar las situaciones y agentes peligrosos o sustituirlos.
IIT.4.4. Modernizar los planes y programas de prevencion de riesgos laborales.
11.4.5. Mantener politicas de proteccion.
II1.4.6. Capacitar anticipadamente al trabajador.

Se elaboro el registro del monitoreo de
agentes fisicos, quimicos, biologicos,
psicosociales y factores de riesgo
disergonomicos

III.5. El empleador actualiza la evaluacion de riesgo una (01) vez al afio como
minimo o cuando cambien las condiciones o se hayan producido dafios.

1r.6. La evaluacion de riesgo considera:
II1.6.1. Controles periodicos de las condiciones de trabajo y de la salud de los
trabajadores.

I11.6.2. Medidas de prevencion.

Se establecido un procedimiento de
Identificacion de Peligros, Evaluacion de
Riesgos y Medidas de control

II.7. Los representantes de los trabajadores han participado en la
identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, han sugerido las medidas
de control y verificado su aplicacion.

Objetivos

II1.8. Los objetivos se centran en el logro de resultados realistas y posibles de
aplicar, que comprende:
1.8.1. Reduccion de los riesgos del trabajo.
I11.8.2. Reduccion de los accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales.
II1.8.3. La mejora continua de los procesos, la gestion del cambio, la
preparacion  y respuesta a situaciones de emergencia.
II1.8.4.  Definicion de  metas, indicadores,  responsabilidades.
II1.8.5. Seleccion de criterios de medicion para confirmar su logro.

Se definieron los objetivos en materia de
SST.

II19. La empresa, entidad publica o privada cuenta con objetivos
cuantificables de seguridad y salud en el trabajo que abarca a todos los niveles
de la organizacion y estan documentados.

Se establecieron objetivos y metas en
SST.

Programa de
seguridad y salud
en el trabajo

II1.10. Existe un programa anual de seguridad y salud en el trabajo.

II.11. Las actividades programadas estan relacionadas con el logro de los
objetivos.




III.12. Se definen responsables de las actividades en el programa de seguridad

salud en el trabajo.

III.13. Se definen tiempos y plazos para el cumplimiento y se realiza
seguimiento
periodico.

III.14. Se sefiala dotacion de recursos humanos y economicos.

III.15. Se establecen actividades preventivas ante los riesgos que inciden en la
funcion de procreacion del trabajador.

IV. Implementacién y operacion

Estructura y
responsabilidades

IV.1. El Comite de Seguridad y Salud en el Trabajo esta constituido de forma
paritaria. (Para el caso de empleadores con 20 o mas trabajadores).

X No existe Comité de SST.

IV.2. Existe al menos un Supervisor de Seguridad y Salud (para el caso de
empleadores con menos de 20 trabajadores).

Iv.3. El empleador es responsable de:
IV.3.1. Garantizar la seguridad y salud de los trabajadores.
IV.3.2. Actia para mejorar el nivel de seguridad y salud en el trabajo.
IV.3.3. Actua en tomar medidas de prevencion de riesgo ante modificaciones
de las condiciones de trabajo.
IV.3.4. Realiza los examenes médicos ocupacionales al trabajador antes,
durante y al término de la relacion laboral.

IV.4. El empleador considera las competencias del trabajador en materia de
seguridad y salud en el trabajo, al asignarle sus labores.

IV.5. El empleador controla que solo el personal capacitado y protegido
acceda a zonas de alto riesgo.

No se controla el acceso de los
trabajadores a zonas de alto riesgo.

IV.6. El empleador prevé que la exposicion a agentes fisicos, quimicos,
biologicos, disergonomicos y psicosociales no generen dafio al trabajador o
trabajadora.

Registro del monitoreo de agentes
fisicos, quimicos, biologicos,
psicosociales y factores de riesgo
disergonomicos

IV.7. El empleador asume los costos de las acciones de seguridad y salud
ejecutadas en el centro de trabajo.
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Capacitacion

IV.8. El empleador toma medidas para transmitir al trabajador informacion
sobre los riesgos en el centro de trabajo y las medidas de proteccion que
corresponda.

IV.9. El empleador imparte la capacitacion dentro de la jornada de trabajo.

IV.10. El costo de las capacitaciones es integramente asumido por el
empleador.

IV.11. Los representantes de los trabajadores han revisado el programa de
capacitacion.

IV.12. La capacitacion se imparte por personal competente y con experiencia
en la materia.

Se realizo la cotizacion con una empresa
especialista en SST.

IV.13. Se ha capacitado a los integrantes del comité de seguridad y salud en
el trabajo o al supervisor de seguridad y salud en el trabajo.

IV.14. Las capacitaciones estan documentadas.

IV.15. Se han realizado capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo:
IV.15.1. Al momento de la contratacion, cualquiera sea la modalidad o
duracion.

Iv.15.2. Durante el desempefio de la labor.
IV.15.3. Especifica en el puesto de trabajo o en la funcion que cada trabajador
desempefia, cualquiera que sea la naturaleza del vinculo, modalidad o duracion
de su contrato.

IV.15.4. Cuando se produce cambios en las funciones que desempefia el
trabajador.

IV.15.5. Cuando se produce cambios en las tecnologias o en los equipos de
trabajo.

IV.15.6. En las medidas que permitan la adaptacion a la evolucion de los
r1esgos y la prevencion de nuevos r1esgos.
IV.15.7. Para la actualizacion periodica de los conocimientos.
IV.15.8. Utilizacion y mantenimiento preventivo de las maquinarias y
equipos.

1V.15.9. Uso apropiado de los materiales peligrosos.

Se elabord el registro de induccion,
capacitacion, entrenamiento y simulacros
de emergencia
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Medidas de
prevencion

IV.16. Las medidas de prevencion y proteccion se aplican en el orden de
prioridad:

Iv.16.1. Eliminacion de los peligros y riesgos.
IV16.2. Tratamiento, control o aislamiento de los peligros y riesgos,
adoptando medidas técnicas 0 administrativas.
1V.16.3. Minimizar los peligros y riesgos, adoptando sistemas de trabajo
seguro que incluyan disposiciones administrativas de  control
1V.16.4. Programar la sustitucion progresiva y en la brevedad posible, de los
procedimientos, técnicas, medios, sustancias y productos peligrosos por
aquellos que produzcan un menor riesgo o ningun riesgo para el trabajador.
IV.16.5. En tltimo caso, facilitar equipos de proteccion personal adecuados,
asegurandose que los trabajadores los utilicen y conserven en forma correcta.

Se utiliza la jerarquia de control para los
peligros y riesgos.

Preparacion y
respuestas ante
emergencias

IV.17. La empresa, entidad publica o privada ha elaborado planes y
procedimientos para enfrentar y responder ante situaciones de emergencias.

IV.18. Se tiene organizada la brigada para actuar en caso de: incendios,
primeros auxilios, evacuacion.

IV.19. La empresa, entidad publica o privada revisa los planes y
procedimientos ante situaciones de emergencias en forma periodica.

IV.20. El empleador ha dado las instrucciones a los trabajadores para que en
caso de un peligro grave e inminente puedan interrumpir sus labores y/o
evacuar la zona de riesgo.

Contratistas,
Subcontratistas,
empresa, entidad

publica o privada,

de servicios y

cooperativas

IV.21. El empleador que asume el contrato principal en cuyas instalaciones
desarrollan actividades, trabajadores de contratistas, subcontratistas, empresas
especiales de servicios y cooperativas de trabajadores, garantiza:
IV.21.1. La coordinacion de la gestion en prevencion de riesgos laborales.
v.21.2 La  seguridad y  salud de los  trabajadores.
1V.21.3. La verificacion de la contratacion de los seguros de acuerdo a ley por
cada empleador.
1V.21.4. La vigilancia del cumplimiento de la normatividad en materia de
seguridad y salud en el trabajo por parte de la empresa, entidad publica o
privada que destacan su personal.

IV.22. Todos los trabajadores tienen el mismo nivel de proteccion en materia
de seguridad y salud en el trabajo sea que tengan vinculo laboral con el
empleador o con contratistas, subcontratistas, empresas especiales de servicios
o cooperativas de trabajadores.
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Consulta y
comunicacion

1v.23. Los trabajadores han participado en:
IV.23.1. La consulta, informacion y capacitacion en seguridad y salud en el
trabajo.

1V.23.2. La eleccion de sus representantes ante el Comite de seguridad y salud
en el trabajo
IV.23.3. La conformacion del Comité de seguridad y salud en el trabajo.
1V.23.4. El reconocimiento de sus representantes por parte del empleador.

IV.24. Los trabajadores han sido consultados ante los cambios realizados en
las operaciones, procesos y organizacion del trabajo que repercuta en su
seguridad y salud.

IV.25. Existe procedimientos para asegurar que las informaciones pertinentes
lleguen a los trabajadores correspondientes de la organizacion.

V. Evaluacion normativa

Requisitos legales
y de otro tipo

V.1. La empresa, entidad publica o privada tiene un procedimiento para
identificar, acceder y monitorear el cumplimiento de la normatividad aplicable
al sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo y se mantiene
actualizada.

V.2. La empresa, entidad publica o privada con 20 o mas trabajadores ha
elaborado su Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo.

V.3. Laempresa, entidad publica o privada con 20 o mas trabajadores tiene un

Se elaboro el Reglamento Interno de SST

Libro del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo (Salvo que una norma X
sectorial no establezca un numero minimo inferior).
V.4. Los equipos a presion que posee la empresa entidad publica o privada <

tienen su libro de servicio autorizado por el MTPE.

V.5. El empleador adopta las medidas necesarias y oportunas, cuando detecta
que la utilizacion de ropas y/o equipos de trabajo o de proteccion personal
representan riesgos especificos para la seguridad y salud de los trabajadores.

Se elaboro el registro de equipos de
seguridad o emergencia

V.6. El empleador toma medidas que eviten las labores peligrosas a
trabajadoras en periodo de embarazo o lactancia conforme a ley.

V.7. El empleador no emplea a nifios, ni adolescentes en actividades
peligrosas.
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V.8. El empleador evalia el puesto de trabajo que va a desempefiar un
adolescente trabajador previamente a su incorporacion laboral a fin de
determinar la naturaleza, el grado y la duracion de la exposicion al riesgo, con
el objeto de adoptar medidas preventivas necesarias.

Es importante resaltar que la empresa
acepta practicantes que sean mayores de
edad y que se encuentren minimamente
en el 7mo ciclo de su carrera
universitaria. Ademas, evalua el puesto
de trabajo que en donde se desempefiara,
le proporciona las recomendaciones
necesarias de SST en un formato donde
se indica EPP a utilizar, los peligros y las
recomendaciones de prevencion.

V.9. La empresa, entidad publica o privada dispondra lo necesario para que:
V.9.1. Las maquinas, equipos, sustancias, productos o utiles de trabajo no
constituyan una fuente de peligro.
V.9.2. Se proporcione informacion y capacitacion sobre la instalacion,
adecuada utilizacion y mantenimiento preventivo de las maquinarias y
equipos.

V.9.3. Se proporcione informacion y capacitacion para el uso apropiado de los
materiales peligrosos.
V.9.4. Las instrucciones, manuales, avisos de peligro u otras medidas de
precaucion colocadas en los equipos y maquinarias estén traducido al
castellano.

V.9.5. Las informaciones relativas a las maquinas, equipos, productos,
sustancias o utiles de trabajo son comprensibles para los trabajadores.

Se incluyeron estos temas en el plan de
capacitacion a los trabajadores.
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V.10. Los trabajadores cumplen con:
V.10.1. Las normas, reglamentos e instrucciones de los programas de
seguridad y salud en el trabajo que se apliquen en el lugar de trabajo y con las
instrucciones que les impartan sus superiores jerarquicos directos.
V.10.2. Usar adecuadamente los instrumentos y materiales de trabajo, asi
como los equipos de proteccion  personal y  colectiva.
V.10.3. No operar o manipular equipos, maquinarias, herramientas u otros
elementos para los cuales no hayan sido autorizados y, en caso de ser
necesarlo, capacitados.
V.10.4. Cooperar y participar en el proceso de investigacion de los accidentes
de trabajo, incidentes peligrosos, otros incidentes y las enfermedades
ocupacionales cuando la  autoridad competente lo  requiera.
V.10.5. Velar por el cuidado integral individual y colectivo, de su salud fisica
mental.
V.10.6. Someterse a examenes médicos obligatorios
V.10.7. Participar en los organismos paritarios de seguridad y salud en el
trabajo.
V.10.8. Comunicar al empleador situaciones que ponga o pueda poner en
riesgo  su  seguridad y salud y/o las instalaciones fisicas
V.10.9. Reportar a los representantes de seguridad de forma inmediata, la
ocurrencia de cualquier accidente de trabajo, incidente peligroso o incidente.
V.10.10. Concurrir a la capacitacion y entrenamiento sobre seguridad y salud
en el trabajo.

VI. Verificacion

Supervision,
monitoreo y
seguimiento de
desem pefio

VI.1. La vigilancia y control de la seguridad y salud en el trabajo permite
evaluar con regularidad los resultados logrados en materia de seguridad y
salud en el trabajo.

VL2 La supervision permite:
VI.2.1. Identificar las fallas o deficiencias en el sistema de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo.

VI.2.2. Adoptar las medidas preventivas y correctivas.

VI.3. El monitoreo permite la medicion cuantitativa y cualitativa apropiadas.

VI.4. Se monitorea el grado de cumplimiento de los objetivos de la seguridad
y salud en el trabajo.
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Salud en el trabajo

VLS. El empleador realiza examenes médicos antes, durante y al término de
la relacion laboral a los trabajadores (incluyendo a los adolescentes).

Se elaboro el registro de examenes
médicos ocupacionales

VI.6. Los trabajadores son informados:
VL.6.1. A titulo grupal, de las razones para los examenes de salud ocupacional.
VL.6.2. A titulo personal, sobre los resultados de los informes médicos
relativos a la evaluacion de su salud.
VI.6.3. Los resultados de los examenes médicos no son pasibles de uso para
ejercer discriminacion.

VI.7. Los resultados de los examenes médicos son considerados para tomar
acciones preventivas o correctivas al respecto.

Accidentes,
incidentes
peligrosos e
incidentes, no
conformidad,
accion correctiva 'y
preventiva

VI.8. El empleador notifica al Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo
los
accidentes de trabajo mortales dentro de las 24 horas de ocurridos.

VL.9. El empleador notifica al Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo,
dentro de las 24 horas de producidos, los incidentes peligrosos que han puesto
en riesgo la salud y la integridad fisica de los trabajadores y/o a la poblacion.

VI.10. Se implementan las medidas correctivas propuestas en los registros de
accidentes de trabajo, incidentes peligrosos y otros incidentes.

VI.11. Se implementan las medidas correctivas producto de la no conformidad
hallada en las auditorias de seguridad y salud en el trabajo.

Se elabord un formato de informe de
Auditoria

VI.12. Se implementan medidas preventivas de seguridady salud en el trabajo.

Investigacion de
accidentes y
enfermedades
ocupacionales

VI.13. El empleador ha realizado las investigaciones de accidentes de trabajo,
enfermedades ocupacionales e incidentes peligrosos, y ha comunicado a la
autoridad administrativa de trabajo, indicando las medidas correctivas y
preventivas adoptadas.

VI.14. Se investiga los accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales e
incidentes peligrosos para:
VI.14.1. Determinar las causas e implementar las medidas correctivas.
VI.14.2. Comprobar la eficacia de las medidas de seguridad y salud vigentes
al momento de hecho.
VI.14.3. Determinar la necesidad modificar dichas medidas.

VI.15. Se toma medidas correctivas para reducir las consecuencias de
accidentes.
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VI.16. Se ha documentado los cambios en los procedimientos como
consecuencia de las acciones correctivas.

VI.17. El trabajador ha sido transferido en caso de accidente de trabajo o
enfermedad ocupacional a otro puesto que implique menos riesgo.

Control de las
operaciones

VI.18. La empresa, entidad publica o privada ha identificado las operaciones
y actividades que estan asociadas con riesgos donde las medidas de control
necesitan ser aplicadas.

VI.19. La empresa, entidad publica o privada ha establecido procedimientos
para el disefio del lugar de trabajo, procesos operativos, instalaciones,
maquinarias y organizacion del trabajo que incluye la adaptacion a las
capacidades humanas a modo de reducir los riesgos en sus fuentes.

Gestion del
cambio

VI.20. Se ha evaluado las medidas de seguridad debido a cambios internos,
meétodo de trabajo, estructura organizativa y cambios externos normativos,
conocimientos en el campo de la seguridad, cambios tecnologicos,
adaptandose las medidas de prevencion antes de introducirlos.

Auditorias

VI.21. Se cuenta con un programa de auditorias.

VI.22. El empleador realiza auditorias internas periodicas para comprobar la
adecuada aplicacion del sistema de gestion de la seguridad y salud en el
trabajo.

VI1.23. Las auditorias externas son realizadas por auditores independientes con
la participacion de los trabajadores o sus representantes.

VI.24. Los resultados de las auditorias son comunicados a la alta direccion de
la empresa, entidad publica o privada.

Se considero un registro de auditorias y
un formato de informe.

VII. Control de informaciéon y documentos

Documentos

VII.1. La empresa, entidad publica o privada establece y mantiene
informacion en medios apropiados para describir los componentes del sistema
de gestion y su relacion entre ellos.

VII.2. Los procedimientos de la empresa, entidad publica o privada, en la
gestion de la seguridad y salud en el trabajo, se revisan periodicamente.




VIIL.3. El empleador establece y mantiene disposiciones y procedimientos
para:

VIL.3.1. Recibir, documentar y responder adecuadamente a las
comunicaciones internas y externas relativas a la seguridad y salud en el
trabajo.

VII.3.2. Garantizar la comunicacion interna de la informacion relativa a la
seguridad y salud en el trabajo entre los distintos niveles y cargos de la
organizacion.

VIL.3.3. Garantizar que las sugerencias de los trabajadores o de sus
representantes sobre seguridad y salud en el trabajo se reciban y atiendan en
forma oportuna y adecuada.

VII.4. El empleador entrega adjunto a los contratos de trabajo las
recomendaciones de seguridad y salud considerando los riesgos del centro de
labores y los relacionados con el puesto o funcion del trabajador.

VILS. El empleador ha:
VII.5.1. Facilitado al trabajador una copia del reglamento interno de seguridad
salud en el trabajo.
VII.5.2. Capacitado al trabajador en referencia al contenido del reglamento
interno de seguridad.
VII.5.3. Asegurado poner en practica las medidas de seguridad y salud en el
trabajo.
VII.5.4. Elaborado un mapa de riesgos del centro de trabajo y lo exhibe en un
lugar visible.
VII.S.5. El empleador entrega al trabajador las recomendaciones de seguridad
y salud en el trabajo considerando los riesgos del centro de labores y los
relacionados con el puesto o funcidn, el primer dia de labores.

Se elaboro el reglamento interno de SST
y el mapa de riesgos.

VIL.6. El empleador mantiene procedimientos para garantizan que:
VII.6.1. Se identifiquen, evalten e incorporen en las especificaciones relativas
acomprasy arrendamiento financiero, disposiciones relativas al cumplimiento
por parte de la  organizacion de los  requisitos  de
seguridad y salud.

VII.6.2. Se identifiquen las obligaciones y los requisitos tanto legales como de
la propia organizacion en materia de seguridad y salud en el trabajo antes de
la adquisicion de bienes y Serviclos.
VII.6.3. Se adopten disposiciones para que se cumplan dichos requisitos antes
de utilizar los bienes y servicios mencionados.

VII.7. La empresa, entidad publica o privada establece procedimientos para el
control de los documentos que se generen por esta lista de verificacion.
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VIL.8. Este control asegura que los documentos y datos:

Control.de Ia VIIL.8.1. Puedan ser facilmente localizados.
o VII.8.2. Puedan ser analizados y verificados periodicamente.
documentaciéon y ; . , X
e Tos: s VIL8.3. Estan disponibles en los locales.
VII.8.4. Sean removidos cuando los datos sean obsoletos.
VII.8.5. Sean adecuadamente archivados.
VIL.9. El empleador ha implementado registros y documentos del sistema de
gestion actualizados 'y a disposicion del trabajador referido a:
VIL9.1. Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales, X
incidentes peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar la
investigacion y las medidas correctivas.
VII.9.2. Registro de examenes médicos ocupacionales. X
VIL.9.3. Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, biologicos, <
psicosociales y factores de riesgo disergondmicos.
VIIL.9.4. Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo. X
VIIL.9.5. Registro de estadisticas de seguridad y salud. X
Gestion de los VIL.9.6. Registro de equipos de seguridad o emergencia. X
registros VIL.9.7. Registro de induccion, capacitacion, entrenamiento y simulacros de <
emergencia.
VII.9.8. Registro de auditorias. X
VII.10. La empresa, entidad publica o privada cuenta con registro de accidente
de trabajoy enfermedad ocupacional e incidentes peligrosos y otros incidentes
ocurridos a
VII.10.1. Sus trabajadores.
VIL.10.2. Trabajadores de intermediacion laboral y/o tercerizacion. <

VII.10.3. Beneficiarios bajo modalidades formativas.
VII.10.4. Personal que presta servicios de manera independiente,
desarrollando

sus actividades total o parcialmente en las instalaciones de la empresa, entidad
publica o privada.
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VIL11. Los registros mencionados son:
VIL11.1. Legibles e identificables.
VIL11.2. Permite su seguimiento.

VII.11.3. Son archivados y adecuadamente protegidos.

VIIL Revision por la direcciéon

Gestion de la
mejora continua

VIII. 1. La alta direccion:
Revisa y analiza periddicamente el sistema de gestion para asegurar que es
apropiada y efectiva.

VIIL.2. Las disposiciones adoptadas por la direccion para la mejora continua
del sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo, deben tener en
cuenta:

VIII.2.1. Los objetivos de la seguridad y salud en el trabajo de la empresa,
entidad publica 0 privada.
VIII.2.2. Losresultados de la identificacion de los peligros y evaluacion de los
r1esgos.

VIII.2.3. Los resultados de la supervision y medicion de la eficiencia.
VIII.24. La investigacion de accidentes, enfermedades ocupacionales,
incidentes peligrosos y otros incidentes relacionados con el trabajo.
VIIL.2.5. Los resultados y recomendaciones de las auditorias y evaluaciones
realizadas por la direccion de la empresa, entidad publica o privada.
VIII.2.6. Las recomendaciones del Comit¢ de seguridad y salud, o del

Supervisor de seguridad y salud.
VIIL.2.7. Los cambios en las normas.
VIIL.2.8. La informacion pertinente nueva.

VIII.2.9. Los resultados de los programas anuales de seguridad y salud en el
trabajo.

VIII.3. La metodologia de mejoramiento continuo considera:
VIIL.3.1. La identificacion de las desviaciones de las practicas y condiciones
aceptadas como seguras.

VIII.3.2. El  establecimiento de  estandares de  seguridad.
VIII.3.3. La medicion y evaluacion periddica del desempefio con respecto a
los estandares de la empresa, entidad publica o privada.
VIIL.3.4. La correccion y reconocimiento del desempefio.
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VIIL.4. La investigacion y auditorias permiten a la direccion de la empresa,
entidad publica o privada lograr los fines previstos y determinar, de ser el caso,
cambios en la politica y objetivos del sistema de gestion de seguridad y
salud en el trabajo.

VIIL.S. La investigacion de los accidentes, enfermedades ocupacionales,

incidentes  peligrosos 'y  otros incidentes, permite identificar:

VIIL.5.1. Las causas inmediatas (actos y condiciones subestandares), X
VIII.5.2. Las causas basicas (factores personales y factores del trabajo)

VIII.5.3. Deficiencia del sistema de gestion de la seguridad y salud en el

trabajo, para la planificacion de la accion correctiva pertinente.

VIIL.6. El empleador ha modificado las medidas de prevencion de riesgos

laborales cuando resulten inadecuadas e insuficientes para garantizar la

seguridad y salud de los trabajadores incluyendo al personal de los regimenes

de intermediacion y tercerizacion, modalidad formativa e incluso a los que X
prestan servicios de manera independiente, siempre que éstos desarrollen sus

actividades total o parcialmente en las instalaciones de la empresa, entidad

publica o privada durante el desarrollo de las operaciones.

Fuente: Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo 2012
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Descripcion Cantidad Costo Unitario  Costo Total
Programa de capacitacion realizada por PRAEVENI 10 S/ 751,00 S/ 7 510,00
Préactica de uso de extintores (Compafiia de Bomberos) S/0,00
Entrenamiento tedrico en lucha contra incendios (Compafiia S/ 0.00
de Bomberos) ’
Simulacro de emergencias (Compafiia de Bomberos) S/0,00
Instalacion de aire acondicionado por empresa Interfrio S/1 359,00
Costo Total S/ 8 869,00
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 57. Inversion en Maquinaria / Equipos
Maquinaria / Equipos Cantidad Costo Unitario Costo Total
Torno TBL-330 REXON 1 S/11 320,00 S/ 11 320,00
Pulidora automatica LDT/100 1 S/ 559,00 S/ 559,00
Léser portatil AccTek de metal de 1000W 1 S/ 3 840,35 S/ 3 840,35
Fresadora CNC Zluzhong 1 S/ 27 750,00 S/ 27 750,00
Sensor inductivo de proximidad DP1 UNIV M18 ACDC S/ 602,05 S/ 602,05
2HILOS 1
Master LEDtube HF 1500mm 1 S/ 580,00 S/ 580,00
izt::szc;mowl de humos de soldadura FilterCart 1 S/ 19 143,08 S/19 143,08
Aspirador para virutas de metal Holzmann 1 S/1725,80 S/'1725,80
?rlirs Q)ﬁgﬂdlClonado LG 24000 BTU DualCool Inverter . S/ 3 489,00 S/ 3 489,00
Costo Total S/ 69 009,28
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 58. Otras inversiones
Descripcion Cantidad Costo Unitario  Costo Total
Barreras de proteccion para el mandril del torno 1 S/1537,03 S/1537,03
Pantallas de proteccion para pulidora de banco 1 S/ 105,41 S/105,41
Techo de pléstico transparente 1 S/ 319,60 S/ 319,60
Paredes acusticas de lana de vidrio 1 S/1 535,40 S/1 535,40
Superficie base para los operarios 1 S/150,00 S/ 150,00
Impresion de PETS 5 S/0,50 S/2,50
Costo Total S/ 3 647,44
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 59. Costos de EPP
EPP Cantidad Costo Unitario Costo Total
Guantes anti corte PU CUT -5 10 S/ 20,90 S/ 209,00
Calzado dieléctrico Safetoe M8010 10 S/ 188,68 S/ 1 886,80
Mascarilla para particulas 8801 PFF2 3M (20 unid) 5 S/ 87,79 S/ 438,95
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Overol drill azul 10 S/ 72,90 S/ 729,00
Gafas de seguridad 3M 1J-0204 8 S/12,00 S/ 96,00
Visor facial V200 1 S/ 7,00 S/ 7,00
Tapones 3M 2 S/9,00 S/ 18,00
Careta para soldar TC0581 Toolcraft 2 S/ 73,80 S/ 147,60
Faja Soporte Sacro Lumbar 2 S/ 70,00 S/ 140,00
Costo Total S/3672,35
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 60. Costos de EPC
Descripcion Cantidad Costo Unitario Costo Total
Extintor ABC 4kg 2 S/89,90 S/ 179,80
Recarga de extintor 2 S/ 35,00 S/70,00
Costo Total S/ 249,80
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 61. Costo de sefializaciones
Sefializaciones Cantidad Costo Unitario Costo Total
Sefializacién de ruido 1 S/ 5,99 S/ 5,99
Sefializacién para uso de seguridad auditiva 1 S/5,99 S/5,99
Sefializacidn de riesgo/peligro de quemaduras 1 S/5,99 S/5,99
Costo Total S/ 17,97
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 62. Costo de oficina
Descripcion Cantidad Costo Unitario Costo Total
Papel Bond Report 4 S/ 12,50 S/ 50,00
Tinta EPSON T544120 L3110 4 S/ 160,00 S/ 640,00
Archivador OVE plastificado oficio negro 4 S/ 6,30 S/ 25,20
Engrapador 4 S/ 9,40 S/ 37,60
Lapicero 20 S/ 7,00 S/ 140,00
Corrector 12 S/ 2,00 S/ 24,00
Costo Total S/916,80
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 63. Costo de botiquin
Descripcion Cantidad Costo Unitario Costo Total
Alcohol 1000 mL 5 S/ 9,50 S/ 47,50
Algodoén 500 g 5 S/ 13,00 S/ 65,00
Guantes quirdrgicos 20 S/1,80 S/ 36,00
Agua oxigenada 1000 mL 2 S/ 4,90 S/9,80
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Yodopovidona 10% Solucién Tépica 60 M 2 S/ 7,60 S/ 15,20
Apdsito (Caja 10 unid) 2 S/ 18,40 S/ 36,80
Gasa esterilizada 10x10cm - Sobre 2 unid 20 S/ 1,90 S/ 38,00
Rollo espaladrapo 4,50mt x 5,00cm 4 S/9,20 S/ 36,80
Jelonet Gasa Parafinada 3 S/ 5,00 S/ 15,00
Tijera punta roma 3 S/ 2,80 S/ 8,40
Venda triangular 5 S/ 8,00 S/ 40,00
Paletas baja lengua (Caja 100 unid) 3 S/ 24,00 S/ 72,00
Frasco de cloruro de sodio 0,9% 1 S/ 7,20 S/7,20
Frasco de colirio 1 S/11,30 S/ 11,30
Venda eléstica 4"5 yardas 5 S/ 2,00 S/ 10,00
Venda eléstica 3"5 yardas 5 S/1,50 S/ 7,50
Camilla 3 S/390,00 S/1 170,00
Pinza 2 S/ 3,99 S/ 7,98
Frazada 4 S/ 65,40 S/ 261,60
Botiquin (caja) 1 S/ 70,00 S/ 70,00
Costo Total S/ 1 966,08
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 64. Costo de examenes médicos
Descripcion Cantidad Costo Unitario Costo Total
Costo de examen médico ocupacional 10 250 S/2 500,00
Costo Total S/ 2 500,00
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 65. Otros costos
Descripcion Cantidad  Costo Unitario Costo Total
Costo de mantenimiento por empresa Panorama BPO S/ 6 935,00
Costo Total S/6 935,00

Fuente: Elaboracion propia
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Depreciacion

Depreciacion

Descripcion Costo
anual Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
Torno TBL-330 REXON S/ 11 320.00 S/ 2 264,00 S/ 2 264,00 S/ 2 264,00 S/ 2 264,00 S/ 2 264,00 S/ 2 264,00
Pulidora automatica LDT/100 S/ 559,00 S/ 111,80 S/111,80 S/111,80 S/ 111,80 S/111,80 S/ 111,80
Léser portatil AccTek de metal de 1000W S/ 3 840,35 S/ 768,07 S/ 768,07 S/ 768,07 S/ 768,07 S/ 768,07 S/ 768,07
Fresadora CNC Zluzhong S/ 27 750,00 S/ 5 550,00 S/ 5 550,00 S/ 5 550,00 S/ 5 550,00 S/ 5 550,00 S/ 5 550,00
Sensor inductivo de proximidad DPI UNIV
S/ 602,05 S/ 120,41 S/ 120,41 S/ 120,41 S/ 120,41 S/120,41 S/ 120,41

M18 ACDC 2HILOS
Master LEDtube HF 1500mm S/ 580,00 S/ 116,00 S/ 116,00 S/ 116,00 S/ 116,00 S/ 116,00 S/ 116,00
Extractor mévil de humos de soldadura

S/ 19 143,08 S/ 3 828,62 S/ 3 828,62 S/ 3 828,62 S/ 3 828,62 S/ 3 828,62 S/ 3 828,62
FilterCart Advanced
Aspirador para virutas de metal Holzmann S/1725,80 S/ 345,16 S/ 345,16 S/ 345,16 S/ 345,16 S/ 345,16 S/ 345,16
Aire Acondicionado LG 24000 BTU DualCool

S/ 3 489,00 S/ 697,80 S/ 697,80 S/ 697,80 S/ 697,80 S/ 697,80 S/ 697,80
Inverter Frio Solo
Total S/ 11 879,00 S/13801,86 S/13801,86 S/13801,86 S/13801,86 S/13801,86 S/13801,86

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 67. Carta de aceptacion — Taller Casas SAC

ALLER Servicios de Torno, Soldadura, Taladro,

( :ASAS Cepillo, Oxicorte
v SAC Mantenimiento de Maquinaria Pesada,

v = Mecdanica Automotriz y
Garantia en Nuestro Trabajo Apoyo a la Industria

CARTA DE ACEPTACION PARA EL DESARROLLO DEL PROYECTO DE TESIS

Ing. Marcos Baca Lopez
Director de escuela de ingenieria industrial
Universidad catélica Santo Toribio de Mogrovejo

Asunto: Aplicacién de desarrollo de tesis de pregrado

De mi especial consideracion:
Por medio de la presente: la empresa TALLER CASAS SAC, con RUC 20480744480

Yo Cesar Casas Gonzales Tengo el agrado de presentarme en nombre de la empresa
con la finalidad de hacer de su conocimiento que la estudiante Correa Pizarro Saira
Elizeth con DNI 75221466 y Cédigo universitario 191TD85231, Alumna de la
escuela de ingenieria industrial de la universidad que usted representa , ha sido
aceptado para la realizacién de su proyecto de tesis en nuestra empresa que en
cumplimiento a las normas académicas de la universidad autorizo el acceso a la
recoleccion de datos y procesamiento de la informacién de la empresa TALLER
CASAS SAC, con RUC 20480744480

Aprovecho para expresarte mi consideracion y estima personal.

CHICLAYO, 31 de marzo del 2023

Direccion: Av. Pachacutec 1675 - La Victoria - Chiclayo
Tel: (074)-21 5789  CEL: 951429061/990617668

£ mail: tallercasas @hotmail.com

Fuente: Taller Casas SAC



