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Resumen

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo, realizar un disefio del Sistema Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo aplicando la norma 1SO 45001:2018 en la fabrica Industrias Firme
E.ILR.L, con la finalidad de reducir de manera significativa los accidentes laborales y enfermedades
ocupacionales, mejorando las condiciones de trabajo y brindar un lugar de trabajo seguro y saludable
para los colaboradores de la organizacion.

En primer lugar, parte de una situacion problematica de la ausencia de un Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo, seguidamente se realiz6 el diagndstico de linea base en cada etapa
del proceso de fabricacion de carrocerias, como resultado nos muestra un indicador deficiente de un
20.77%.

Posteriormente en base al resultado del diagndstico realizado, se disefid un Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo, implementando programas y planes estratégicos en base a la norma
ISO 45001:2018 y dando cumplimiento a la normativa nacional vigente Ley N°29783 y la norma
sectorial 42-F Seguridad Industrial, esto segun la naturaleza de la organizacion.

Finalmente se realizé la evaluacion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
implementado, empleando el ciclo de Deming, obteniendo un resultado eficiente de un 76.8%, para
luego plantear la mejora continua.

En conclusién, el SG-SST disefiado es muy eficiente, lo que indica que hay una mejora de un 56.03%
con la propuesta planteada. De la misma forma se plantea las recomendaciones y anexos.

Palabras clave: Disefio, SG-SST, ISO 45001:2018, Carrocerias, Seguridad Industrial, Accidentes

laborales y enfermedades ocupacionales.



Abstract
The objective of this research work is to design an Occupational Health and Safety Management
System applying the ISO 45001:2018 standard in the Industrias Firme E.I.R.L. factory, with the
aim of significantly reducing occupational accidents and occupational diseases, improving
working conditions and providing a safe and healthy workplace for the organization’s employees.
First of all, it starts from the problematic situation of the absence of a Safety and Health at Work
Management System, then a baseline diagnosis was carried out at each stage of the car body
manufacturing process, resulting in a deficient indicator of 20.77%.
Subsequently, based on the results of the diagnosis carried out, an Occupational Health and Safety
Management System was designed, implementing programmers and strategic plans based on the
ISO 45001:2018 standard and complying with the national regulations in force, Law N° 29783 and
the sectorial standard 42-F Industrial Safety, according to the nature of the organization.
Finally, the evaluation of the implemented Occupational Health and Safety Management System
was carried out, using the Deming cycle, obtaining an efficient result of 76.8%, in order to then
propose continuous improvement.
In conclusion, the OSHMS designed is very efficient, which indicates that there is an improvement
of 56.03% with the proposal put forward. In the same way, recommendations and annexes are
made.
Keywords: Design, OSHMS, ISO 45001:2018, Bodywork, Industrial Safety, Occupational

accidents and occupational diseases.
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Introduccion
Cusco es una de las regiones donde se desarrollan actividades de turismo, comercio, industria,
particularmente la mineria extractiva en sus provincias de Espinar y Chumbivilcas; también tiene
un crecimiento demogréafico exponencial, motivo por el cual se requiere Empresas industriales
competitivas, que desarrollen sistemas que garanticen la salud, la seguridad y el completo bienestar
fisico mental, minimizando el nivel de exposicion a los riesgos, que pueden ocasionar incidentes/
accidentes y afectar la integridad de los colaboradores, instalaciones, procesos, actividades, y al
medio ambiente.
La seguridad y salud es fundamental en todas las organizaciones, y se ha convertido en una
herramienta estratégica, teniendo como objetivo fundamental, proporcionar lugares de trabajo
seguros y saludables, libre de lesiones y deterioro de la salud relacionados con el trabajo aplicando
la mejora continua del desempefio de la Seguridad y Salud en el Trabajo.
Para el desarrollo del presente trabajo de investigacion, se recurrio a estudios relacionados, tanto
nacionales como internacionales, del mismo modo la parte literaria del estudio sintetiza los
conceptos y definiciones de los diferentes libros relacionados al Sistema de Gestion de Seguridad
y Salud en el Trabajo.
Asimismo, el presente trabajo de tesis permite que, con la aplicacion de un disefio de Sistema de
Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo basado en la norma ISO 45001: 2018 en la fabrica de
carrocerias, ayuda a disminuir de manera significativa el nivel de incidencia y la tasa de
accidentabilidad.

El presente de trabajo consta de cinco capitulos:

XV



El primer capitulo, comprende la descripcion del planteamiento del problema de investigacion,
formulacion del problema, justificacion de la investigacion, objetivos de la investigacion, y
limitaciones de la investigacion.

El segundo capitulo, desarrolla el marco tedrico conceptual de la investigacion, donde se resaltan
los antecedentes de la investigacion, marco legal, bases tedricas con fundamentos, finalmente la
definicion de los términos basicos.

El tercer capitulo, plantea la hipotesis general y especifica que sustentan la posible solucién al
problema de investigacion, como también las variables del estudio de investigacidn conjuntamente
con la operacionalizacion de variables.

El cuarto capitulo, corresponde a la metodologia y ambito de estudio de investigacion, que
comprende el disefio de investigacion, tipo de investigacion, alcance de la investigacion, poblacion
y muestra del estudio, técnicas e instrumentos para recoleccion, procesamiento y analisis de datos.
El quinto capitulo, desarrolla la presentacion y discusion de resultados; se inicia con el
diagnostico inicial de la organizacion, seguidamente el disefio de programas y planes estratégicos,
posteriormente la evaluacion del SG-SST, aplicando el ciclo de Deming en los procesos de
fabricacion de carrocerias.

Finalmente se presenta, las conclusiones y recomendaciones pertinentes, como también se
incluye las referencias bibliograficas empleadas en el estudio de investigacién, por dltimo, los

anexos concernientes al trabajo.

XVI



11

CAPITULO |

Planteamiento del Problema
Situacion problematica
La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), indica que la poblacién mundial enfrenta
muchos problemas con respecto a la Seguridad y Salud en el Trabajo, donde detalla que,
109 millones de accidentes laborales ocurren en el mundo de los cuales 210 000 son
accidentes mortales, cada dia mas de 500 hombres y mujeres no regresan a sus hogares
victimas de accidentes mortales.
Segun las estadisticas del Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo del Perd, se
muestra un total de 1672 accidentes e incidentes de trabajo en los procesos de la soldadura
durante los Gltimos 3 afios.
Debido a alta demanda de las Empresas manufactureras en nuestra region Cusco, hoy en
dia forman parte activa de la economia como es el caso de la soldadura, en donde muchas
Empresas no cuentan con un SG-SST, afectando la salud y el bienestar fisico mental de sus
colaboradores.
Industrias Firme E.I.R.L, es una Empresa manufacturera dedicada a la fabricacion de
Tolvas de Camion Volquete y Tanques de Camion Cisterna, utilizando soldadura
industrial, para los rubros de mineria, industria del transporte y construccion. Inici6 sus
actividades sin contar con un SG-SST, actualmente posee un deficiente Sistema de Gestién
referente a Seguridad y Salud en el Trabajo ocasionando un cierto porcentaje de incidentes,
baja productividad, disminucion de recursos, ausentismo de clientes y sobre todo poner en

peligro al recurso mas importante de la organizacion, que son los colaboradores.
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Actualmente la Empresa, es consciente de que emplean un SG-SST aplicando las leyes

peruanas de forma precaria; habiendo una debilidad en el SG-SST, los colaboradores estan

siendo expuestos a sufrir cualquier tipo incidentes o accidentes, esto a su vez, hace que la

Empresa sea sancionada con multas y por consecuencia la paralizacion de sus actividades

en caso de haber algun accidente mortal.

Es por eso que, se propone el Disefio del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el

Trabajo, basado en la norma ISO 45001:2018, tomando como base las leyes peruanas, lo

que permitira a la Empresa garantizar el cumplimiento de los requisitos legales y contar

con la documentacion pertinente para el desarrollo de sus actividades, asi podra tener

facilidades para su homologacién, dando pasos hacia la mejora continua.

Formulacion del problema

Problema General

¢En qué medida influird el disefio del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el

Trabajo aplicando la norma ISO 45001:2018, en la fabrica Industrias Firme E.l.R.L.?

Problemas especificos

a) ¢Cual es el diagnostico inicial del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo en la fabrica Industrias Firme E.I.R.L., aplicando la norma 1SO 45001:2018?

b) ¢Como implementar programas y planes estratégicos, aplicando la norma 1SO
45001:2018, en la fabrica Industrias Firme E.l.R.L.?

c) ¢Como evaluar el disefio del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
aplicando el ciclo de DEMIMG, en la fabrica Industrias Firme E.I.R.L.?

Justificacion

En Seguridad y Salud en el Trabajo



1.3.2

1.3.3

1.34

Al disefiar el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, basado en la norma
ISO 45001:2018, se logra disminuir de manera significativa el nivel de incidencia y la tasa
de accidentabilidad, permitiendo un ambiente de trabajo seguro y saludable para todos los
colaboradores involucrados en la actividad del proceso de fabricacion de carrocerias
usando soldadura industrial.
En lo Socio-econdmico
Ante un intenso crecimiento demografico se generan mayores necesidades de la sociedad,
que requiere la generacion de industrias manufactureras, como fuente econémica de vida.
Estas industrias, generan puestos laborales seguros y saludables, con lo cual se mejora el
ingreso per capita de cada familia y prestigia a la organizacion, también ayuda a la
organizacion, a obtener mejores resultados como:

e Aumentar la productividad y los beneficios econdémicos, ofreciendo un servicio de

calidad, confiable y eficaz, que contribuyan al desarrollo econémico del pais.

e Aumentar la satisfaccion y confiabilidad de sus colaboradores, clientes, etc.
En lo Ambiental
Con el presente trabajo de investigacion se implementa mecanismos, estandares y
lineamientos para minimizar los impactos ambientales producidos en el proceso de
soldadura industrial, por ello, la gestion ambiental esta orientada a resolver y a mitigar los
problemas de caracter ambiental.

En lo Tecnoldgica

Ante intenso crecimiento industrial, se requieren nuevos métodos y técnicas en el disefio
de Seguridad y Salud en el Trabajo, basada en la Norma Internacional I1ISO 45001:2018,
gue se propone como una alternativa de innovar procesos seguros y confiables relacionados
a los procesos de soldadura de la fabrica teniendo en cuenta las medidas de seguridad.

3
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1.3.6

1.3.7
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14.1

En lo laboral

El presente trabajo de investigacion se justifica principalmente porque permite a los
Ingenieros Metallrgicos un campo de accién y ejercicio profesional como supervisor de
Seguridad y Salud en el Trabajo, lo cual amplia nuestro conocimiento y campo laboral.
En lo Metodoldgico

Los métodos, procedimientos y técnicas e instrumentos disefiados y empleados en el
desarrollo de la investigacion, tienen validez y confiabilidad, que al ser empleados en la
organizacion resultan eficaces, y de ello se deduce que pueden estandarizarse de acuerdo
al requerimiento.

La norma 1SO 45001:2018, permite disefiar e implementar herramientas de gestion tales
como: IPERC, Ciclo de Deming, entre otros, de acuerdo al tamafio de la Empresa, para
luego estandarizarlos, puesto que el unico fin es mejorar el Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo.

En lo Legal

El siguiente trabajo de investigacién va conexo con la Norma Internacional ISO
45001:2018, norma Seguridad y Salud en el Trabajo, Ley N° 29783, Ley de Seguridad y
Salud en el Trabajo con su D.S. N° 005-2012-TR, Reglamento de la Ley de Seguridad y
Salud en el Trabajo y el D.S. N° 42-F, Reglamento de Seguridad Industrial, involucrando
a los colaboradores, la Empresa y el Estado.

Objetivos de la investigacion

Objetivo General

Realizar un disefio del Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo, aplicando

la norma 1SO 45001:2018 en la fabrica Industrias Firme E.l.R.L.



1.4.2 Obijetivos Especificos
a) Determinar el diagnostico inicial del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo en la fabrica Industrias Firme E.I.R.L, aplicando la norma ISO 45001:2018.
b) Implementar programas y planes estratégicos, aplicando la norma ISO 45001:2018.
¢) Evaluar el disefio del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, aplicando
el ciclo de DEMING.

15 Limitacion del estudio

e EIl acceso a la organizacion, mantiene la confidencialidad en sus procesos de
fabricacion de carrocerias.

e Contexto de la pandemia covid-19, lo cual nos dificulto la realizacion del trabajo
en campo.

1.6 Delimitacion del estudio
1.6.1 Delimitacién Espacial

El presente trabajo de investigacion se desarroll6 en la Fabrica Industrias Firme E.I.R.L, se
encuentra ubicado en Av. Alemania F-2 Naciones Unidas, distrito San Sebastian, provincia
y regién Cusco.

1.6.2 Delimitacién Temporal
El desarrollo del proyecto se realizé en el periodo académico AGOSTO- DICIEMBRE

2020, en un periodo de cinco meses.
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CAPITULO I
Marco Teorico

Antecedentes de la investigacion

Antecedente Internacional

Contreras A. (2013), en la tesis “Seguridad e Higiene Industrial en las MIPYMES
dedicadas a estructuras metdlicas ubicadas en el progreso Jutiapa”, Universidad Rafael
Landivar, Guatemala; determin6 como Objetivo general establecer las practicas de
Seguridad e Higiene Industrial que deberian de aplicar en las MIPYMES dedicadas a
estructuras metalicas ubicadas en el municipio de El Progreso, departamento de Jutiapa;
con la finalidad de determinar las practicas de seguridad e higiene industrial presenté como
resultado en los talleres de estructuras metalicas, ubicadas en El Progreso, Jutiapa se
elaboraron diferentes instrumentos de investigacion, consistentes en cuestionarios para el
propietario y el colaborador acompafiado con una ficha de observacion, como resultado de
esta investigacion, mencionan que, los riesgos a los que mas se exponen son los
relacionados, con accidentes tales como golpes, quemaduras, cortaduras con metal y
herramientas, la causa de los accidentes ocurre frecuentemente por errores humanos y falla
del equipo, finalmente llegaron a la conclusion que en los talleres de estructuras metalicas
ubicados en El Progreso, Jutiapa el propietario como el colaborador desconocen sobre los
aspectos legales de Seguridad e Higiene Industrial; esto determina que los talleres no
cumplen con lo establecido por la ley, ya que ningun propietario paga el seguro social a
sus colaboradores, ademas las instalaciones de los talleres no cumplen con los requisitos
minimos que se establece en los estatutos o reglamentos de la legislacion guatemalteca;

como también menciona que, se observd que ciertos talleres se encontraban ordenados y



limpios, ademas cuentan con un lugar apropiados para guardar los residuos. Ademas, no
todos cuentan con la iluminacion y con una ventilacion adecuada ya que son lugares
estrechos donde se produce altas temperaturas y hay poca visibilidad para el colaborador
creando un ambiente no confortable. Los talleres de estructuras metélicas no se encuentran
sefalizados para la prevencion y proteccion de los colaboradores.

Obando (2019), en la tesis “Propuesta de Guia de Implementacién de un Sistema de
Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo basado en la Norma INTE/ISO 45001:2018
para la Empresa Corporacion de Profesionales en Ingenieria S.A”. Instituto Tecnoldgico
de Costa Rica, cuyo Objetivo general es proponer una guia de implementacién de un
Sistema de Gestidon de Seguridad y Salud en el Trabajo basado en la norma INTE/ISO
45001:2018 para la Empresa Corporacion de Profesionales en Ingenieria S.A.; conclusion
en la Empresa no existe un compromiso formal por parte de la jefatura, tampoco existe una
definicion de objetivos, procedimientos y estrategias en el tema de Seguridad y Salud en el
Trabajo, dando esto como resultado en el cuestionario de la NTP 308, totalmente
insuficiente; lo que evidencia que la gestidn realizada hasta el momento en la organizacién
ha tenido un enfoque de correccién y no de prevencion, es por eso esta guia de
implementacidn de Sistema de Gestidn es un instrumento indispensable que podria mejorar
la cultura de salud y seguridad, de esa forma se cambiara la vision de Seguridad y Salud en
el Trabajo de la Empresa Corporacion de Profesionales en Ingenieria S.A., por ende la
exigenciay las condiciones laborales, como también la guia de implementacion de Sistema
de Gestion se utilizara en todas las actividades productivas de la Empresa, tanto a nivel
administrativo como en cada proyecto constructivo que se realice, lo que mejoraria el

bienestar y la salud de los colaboradores en cada &mbito de la organizacion.



2.1.2 Antecedente Nacional

Ruiz (2017), tesis “Propuesta de Implementacién de un Sistema Integrado de Gestion en
Seguridad, Salud Ocupacional, Medio Ambiente y Calidad basado en las normas OSHAS
18001:2007, I1SO 14001:2015 e 1SO 9001:2015 para reducir los costos operacionales en
el area de carrocerias de la Empresa de transportes AVE FENIX S.A.C”, Universidad
Privada del Norte, Trujillo, con el propoésito de integrar las tres normas menciono como
objetivo general determinar el impacto de la propuesta de implementacion de un Sistema
Integrado de Gestidn en Seguridad, Salud Ocupacional, Medio Ambiente y Calidad basado
en las normas OSHAS 18001:2007, 1SO 14001:2015 e ISO 9001:2015, en su hipétesis
general la propuesta de implementacion de un Sistema Integrado de Gestion en Seguridad,
Salud Ocupacional, Medio Ambiente y Calidad basado en las normas OSHAS 18001:2007,
ISO 14001:2015 e ISO 9001:2015 reduce los costos operacionales en el area de Carrocerias
de la Empresa de Transportes Ave Fénix S.A.C.; finalmente como resultado esta propuesta
genera un ahorro de S/.215,704.16 anuales; conclusion, se aplicaron técnicas cuantitativas
y métodos para incrementar la productividad en busqueda de la reduccion de los altos
costos del Area de Carrocerias de la Empresa.

Machaca (2018), en la tesis “Propuesta de transicion de OHSAS 18001:2007 a ISO
45001:2018 del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo para una
Empresa dedicada a la comercializacion, fabricacion y mantenimiento de equipos para la
gran mineria, caso: Empresa METSO PERU S.A”. Universidad Nacional de San Agustin
de Arequipa, Arequipa; como objetivo general proponer la transicion del Sistema de
Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo de OHSAS 18001:2007 a ISO 45001:2018

para la Empresa METSO PERU S.A. con el fin de mejorar el desempefio del SGSST;
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indicando como hipdtesis si se aplica la propuesta de transicion de OHSAS 18001:2007 a
ISO 45001:2018 en la Empresa METSO PERU S.A., permitira mejorar el desempefio del
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo. Como resultado de la
investigacion de acuerdo a la linea base indican que el Sistema de Gestion de la Seguridad
y Salud en el Trabajo de la Empresa tiene un importante cumplimiento del 81.52% con
respecto a los requisitos de la norma ISO 45001:2018, lo cual indica que tanto el estandar
OHSAS 18001:2007 y la norma ISO 45001:2018 son sumamente compatibles facilitando
el proceso de transicion. Llegan a la conclusion el Sistema de Gestion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo de la Empresa METSO Peru S.A. basado en el estindar OHSAS
18001:2007 contribuye, pero no es suficiente en la labor de prevencién de los incidentes o
deterioros en la salud de sus colaboradores debido a que en los tres ultimos afios se
presentaron dos incidentes incapacitantes y seis leves.

Antecedente Local

Calcine y Vilca (2019), en la tesis “Disefio de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo basado en la Norma ISO 45001:2018 para la Empresa G.P.G. Servicios
Multiples SAC CUSCO 2019 ”, Universidad Andina del Cusco, Cusco, mencionaron como
objetivo principal; disefiar un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
basado en la norma ISO 45001:2018 para la Empresa GPG Servicios Multiples SAC,
Cusco 2019. Como resultado de la investigacién menciona que, se observé que el IPERC
Linea Base que tenia la Empresa solo se contemplaba para el puesto de trabajo de
conductores, omitiendo los demas puestos de trabajo (administrativos, supervisores,
mecanicos) en algunos de estos existian riesgos que eran intolerables tales como riesgos

locativos y fisicos para los mecéanicos que iban a hacer auxilio mecénico en ruta y también



no tenian medidas de control efectivas, para ello se elaboré un IPERC linea base de acuerdo
al art. 18 de la (Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo Ley N° 29783, 2011). A su vez se
omitian la evaluacion de riesgos psicosociales y locativos incumpliendo las Normas de
ejecucion de Trabajos y Procedimientos (Cuadro de Tipificacion de Infracciones y
Sanciones en Seguridad Minera, 2017) pudiendo generar una multa de hasta 50 UITs.
Finalmente, como conclusion; Se logrd disefiar el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo siguiendo los lineamientos exigidos por la norma internacional 1SO
45001:2018 para la Empresa GPG Servicios Multiples SAC.

Farfan y Pucho (2019), presentan como tesis “Disefio del Sistema de Gestidn Integrado
ISO 14001:2015 e 1SO 45001:2018 para relaves de la Unidad Minera CERRO LINDO ”,
Universidad Nacional San Antonio Abad del Cusco, Cusco; mencionan como objetivo
general disefiar un sistema Integrado de Gestidn, ISO 14001:2015 e ISO 45001:2018, para
elaborar un plan de implementacion en el area de relaves en la UM CERRO LINDO; dando
una respuesta anticipada nos muestra como hipotesis general el disefio de un Sistema
Integrado de Gestion 1SO 14001:2015 e IS 45001:2018, permite elaborar un plan de
implementacién para el area de relaves en la UM CERRO LINDO, se evidencio como
resultado principal el diagnostico del promedio general del cumplimiento como Sistema
Integrado de Gestion en el area de relaves se obtuvo un 61%, lo cual indica que el area
objeto de estudio no cuenta con un SIG, posteriormente el plan de implementacion se
encuentra en un 46%; como conclusion el presente estudio permitid la elaboracion de un
plan de Implementacién del Sistema Integrado de Gestion ISO 14001:2015 e 1SO

45001:2018 en el area de relaves conforme a los estandares de las normas internacionales
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y los estandares de los SG en Medio Ambiente, Seguridad y Salud Ocupacional son
compatibles y favorecen la implementacion de un programa SIG.
Bases teoricas

Normas internacionales aplicables: norma 1SO 45001:2018

ISO 45001:2018, (Organizacion Internacional de Normalizacion), que tiene como objetivo
principal prevenir lesiones y deterioro de la salud proporcionando lugares seguros y

saludables, de esta forma se consigue armonizacion en la organizacion.
Principales aspectos del sistema de gestion 1SO 45001:2018:

a. Liderazgo y compromiso de la alta direccion
b. Eliminacion de los peligros y minimizacién de los riesgos con medidas de
prevencion eficaces
c. Consulta y participacion de los colaboradores en todos los niveles y funciones
aplicables de la organizacion para el desarrollo de una cultura de seguridad
Campo de aplicacion 1SO 45001:2018
Es aplicable a cualquier tipo de organizacion sin importar su tamafio, tipo y actividades,
como también a aquellas organizaciones que deseen establecer, implementar y mantener
su Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

Normas nacionales aplicables

El manual de la SUNAFIL aplicable para el sector industrial, menciona las siguientes

normas:

o Ley N°29783-Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo
e D.S N°005-2012-T-Reglamento de la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo
e D.S N°42-F-Reglamento de Seguridad Industrial.

11



e R.M N° 050-2013- TR-Aprueba formatos referenciales que contemplan la

informacion minima que deben contener los registros obligatorios del SGSST
Ley N°29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo
Tiene como objetivo principal promover una cultura de prevencion de riesgos, como
también prevenir la ocurrencia de incidentes/accidentes y enfermedades ocupacionales; de
esta manera comprometer al estado como fiscalizador, al empleador con el deber de
prevencion, al colaborador y las organizaciones sindicales en la promocién y difusion del
cumplimiento de la normativa. A continuacion, se muestra la estructura la normativa
nacional:

TITULO PRELIMINAR-Principios

TITULO I: Objeto, aplicacion, normas minimas

TITULO II: Politica nacional de seguridad y salud en trabajo

TITULO IlI: Sistema nacional de seguridad y salud en el trabajo

TITULO IV: Sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo

TITULO V: Derecho y obligaciones de los empleadores y colaboradores

TITULO VI: Notificacion de los accidentes de trabajo y enfermedades

profesionales

TITULO VII: Supervision, fiscalizacion y sancion de las actividades sectoriales.
D.S N° 005-2012-TR Reglamento de la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo
El D.S 005-2002-TR, tiene como objetivo promover una cultura de prevencion de riesgos
laborales en el pais, sobre la base de la observancia del deber de prevencion de los
empleadores, el rol de fiscalizacion y control del Estado y la participacion de los

colaboradores y sus organizaciones sindicales.
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Decreto Supremo 42-F Reglamento de Seguridad Industrial

Ante el inmenso crecimiento de las Empresas industriales, el Estado peruano cred una
comision especial, integrada por la Direccion de Industrias y Electricidad como encargada
de la aplicacion y cumplimiento de la Seguridad Industrial lo cual presentaron un proyecto
de Reglamento de Seguridad Industrial, el cual fue aprobado el 22 de mayo de 1964,
mediante el D.S. 42F, que tiene por objeto ayudar a los colaboradores y empleadores a
prevenir los accidentes industriales, controlando los riesgos inherentes a cualquier tipo de
ocupacion y conservar el local, materiales, maquinarias y equipos de la industria.

Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo

Segln el D.S. 005-2012-TR (2012.p.13), “Es el conjunto de elementos interrelacionados
que tienen por objeto establecer una politica, objetivos de SST, mecanismos y acciones
necesarios para alcanzar dichos objetivos, en el orden de crear conciencia sobre el
ofrecimiento de buenas condiciones laborales”.

Por otro lado, la norma 1SO 45001:2018(2018. p.4), menciona que, el SG-SST, es “parte
de un proceso (ver figura N°01) utilizado para alcanzar la politica de la SST, cuyos
resultados son prevenir lesiones y deterioro de la salud proporcionado lugares de trabajo
seguros y saludables”.

Beneficios del SG-SST:

e Eliminar peligros y reducir los riesgos

Consulta y participacion de todos los miembros de la Empresa

Promover una cultura de seguridad y prevencion de riesgos,

Mayor productividad

Disminucion de los costos generados por los accidentes.
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Limitaciones del SG-SST:
e De acuerdo al tamafio de la Empresa, los recursos para la implementacion de un
SG-SST, pueden ser considerables, es por ello antes se realiza un diagnostico.
e EI SG-SST, por lo general hace mayor énfasis a la seguridad que a la salud, lo que
conlleva el riesgo de que se pase por alto la aparicion de las enfermedades.
e Dentro de la organizacion, la necesidad de controlar atentamente los documentos y
registros para evitar que fracase el SG-SST, dejando de lado al colaborador.

Figural
Proceso de SG-SST

Fuente: Norma 1SO 45001:2018
2.2.3.1 Seguridad y Salud en el Trabajo

Seguridad en el trabajo

Belloch, Urefia y Puigdengolas, (2015, p.5), consideran que seguridad en el trabajo es “una
técnica preventiva que actua sobre el entorno fisico en que se encuentra el colaborador para
tratar de disminuir el riesgo de accidentes. En el caso de no poder eliminar totalmente el

riesgo, las técnicas tienden a reducir las consecuencias”.
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La seguridad se define como aquellas acciones y actividades que permiten al colaborador
laborar en condiciones de no agresion tanto ambientales como personales para preservar su
salud y conservar los recursos humanos y materiales.

Salud en el trabajo

D.S. 005-2012-TR, (2012, p.13), menciona lo siguiente: Salud en el Trabajo se define
como rama de la salud que tiene como finalidad promover y mantener el mayor grado de
bienestar fisico, mental y social de los colaboradores; prevenir todo dafio a la salud causado
por las condiciones de trabajo y por los factores de riesgo; y adecuar el trabajo al
colaborador, atendiendo a sus aptitudes y capacidades.

Norma 1SO 45001:2018 Clausulas y requisitos

Las formas verbales de la estructura de la norma 1SO 45001 son:
Debe: Indica un requisito de cumplimiento obligatorio
Deberia: Indica una recomendacion
Puede: Indica un permiso, una posibilidad

En la figura N° 02, se presenta la estructura y los requisitos aplicables de la norma ISO
45001:2018, las primeras tres son clausulas informativas, posteriores a estas son clausulas

con requisitos.

Se trata de una estructura de referencia, con términos y definiciones comunes, estas

clausulas son facilmente integrables con otras normas ISO (Calidad y Medio Ambiente).
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Figura 2
Estructura y requisitos aplicables de la norma I1SO 45001:2018

Fuente: Elaboracién propia
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2.2.4.1 Clausula 4: Contexto de la organizacion

2.2.4.1.1 Organizacion y su contexto

La organizacion debe determinar las cuestiones externas e internas que van a afectar sus
metas y objetivos.

2.2.4.1.2 Necesidades y expectativas de los colaboradores y de las otras partes interesadas

La organizacion debe determinar las necesidades y expectativas pertinentes de los

colaboradores y otras partes interesadas que son relevantes para el SG-SST.

2.2.4.1.3 Alcance del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo

Es de obligatoriedad establecer los limites y aplicabilidad del SG-SST, para establecer el

alcance, se toma en cuenta los siguientes aspectos:

¢+ Los problemas internos y externos de la organizacién y de su contexto.

% Los requisitos pertinentes de los colaboradores y otras partes interesadas.

2.2.4.1.4 Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo
La organizacién debe establecer, implementar, mantener y mejorar de forma continua los

procesos operativos, de apoyo, estratégicos, medicidn, mejora y analisis cumpliendo los

requisitos de esta norma.

2.2.4.2 Clausula 5: Liderazgo y participacion de los colaboradores

2.2.4.2.1 Liderazgoy compromiso
Clausula que comprende el liderazgo y la participacion de los colaboradores en pie de
igualdad; incluyen empleados, gerentes y contratistas que realizan trabajos bajo el control
de la organizacién, esperando que la alta gerencia se involucre en la creacion y revision de
los procedimientos, mientras que los colaboradores muestren una mayor conciencia y
participacion.
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2.2.4.2.2 Politicade la SST
La politica de la SST, debe establecer, implementar y mantener compromisos para asi
prevenir las lesiones y deterioro de la salud, siendo esta apropiada al tamafio y contexto de
la organizacion.
2.2.4.2.3 Roles, responsabilidades y autoridades en la organizacion
La alta direccion debe asegurarse de que los roles y responsabilidades dentro la Empresa
se asignen y comuniquen a todos los niveles.
2.2.4.2.4 Consultay participacion de los colaboradores
La organizacion debe asegurarse de establecer la consulta y participacién en todos
los niveles e informar las situaciones peligrosas de esta manera se puedan tomar medidas
preventivas y acciones correctivas.
2.2.4.3 Clausula 6: Planificacion
2.2.4.3.1 Acciones para abordar riesgos y oportunidades
Generalidades:
Al planificar el SG-SST la organizacion debera determinar los riesgos y oportunidades
orientados a:
1. Garantizar que el SG-SST puede alcanzar los resultados previstos.
2. Prevenir o reducir los efectos no deseados del SG-SST.
3. Alcanzar la mejora continua.
2.2.4.3.2 Identificacion de peligros y evaluacion de los riesgos y oportunidades
En el siguiente apartado la organizacion debe establecer, implantar y mantener procesos
de identificacion de peligros.

Los procesos deben tener en cuenta:
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o Lasactividades y situaciones rutinarias y no rutinarias, incluyen peligros que surgen
de la infraestructura de la organizacion, el disefio de productos, la produccion, el

montaje y el factor humano.

« Como se organiza el trabajo, los diferentes factores sociales que intervienen, el

liderazgo y la cultura de la Empresa.

2.2.4.3.3 Determinacion de requisitos legales y otros requisitos
La organizacion debe establecer, implantar y mantener procesos para:
e Actualizar de manera constante de acuerdo al contexto de la organizacion
e Determinar y tener acceso a los requisitos legales y otros requisitos aplicados a los
peligros y riesgos dentro de la organizacion.
e Determinar como se aplican los requisitos legales y otros requisitos.
2.2.4.3.4 Planificacion de acciones
La organizacion debe planificar:
o Las acciones para abordar todos los riesgos y oportunidades, enfrentarse a los
requisitos legales, estar preparado para responder ante situaciones de emergencias.
« Laorganizacion debe tener en cuenta la jerarquia de los controles y las salidas del
sistema de gestion cuando planifique las tomas de decisiones.
2.2.4.3.5 Obijetivos de SST y planificacion para lograrlos
En este apartado la organizacion debe establecer los objetivos de SST para mantener y
mejorar continuamente el SG-SST, en la figura N°03, se describe los requisitos que se
debe de tomar en cuenta en la realizacion de los objetivos y como planificarlos para el

logro de estos objetivos.
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Figura 3

Requisitos y planificacion para el logro de los objetivos

Coherente con la politica de ST’
P ] eiCuando finalizara?

[SST
[Ser medible o evaluable ] ¢iComo se evaluara los resultados?
[Debe comunicarse ] ¢:Como se integraran las acciones?
[Actualizarse ] *iQuien sera responsable, que recursos?
Tomar en cuenta los requistos :
. *;Que se va hacer?
aplicables.

Fuente: Elaboracion propia
2.2.4.4 Clausula 7: Apoyo

2.2.4.4.1 Recursos
La norma 1SO 45001:2018 establece los requisitos para garantizar que el SG-SST sea

Ilevado a cabo por personas competentes, con el apoyo del nivel apropiado de recursos
(financieros e infraestructura).

2.2.4.4.2 Competenciay toma de conciencia

Tomar en cuenta la competencia de los colaboradores en términos de como podria afectar
el desempefio de SST, al mismo tiempo que se garantiza una educacién y capacitacion
adecuada, asi como la sensibilizacion sobre los problemas de SST.

2.2.4.4.3 Comunicacion

Un proceso de comunicacion debe hacer que los colaboradores conozcan la politica de
SST, los peligros y los riesgos relacionados con ellos, tomando en cuenta aspectos de
diversidad como: género, idioma, cultura, alfabetizacion, discapacidad, siempre tomando
en cuenta los requisitos legales.

2.2.4.4.4 Informacion documentada

La organizacion debe mantener todos los documentos y registros como “informacion
documentada” y estar disponible para todos los colaboradores.
2.2.4.5 Clausula 8: Operacion

2.2.4.5.1 Planificacion y control operacional
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En esta clausula se detalla como se deben ejecutar los planes y procesos, esto incluye
procesos que eliminan los peligros y reducen los riesgos de SST utilizando la “jerarquia
de controles™:

A continuacion, se describe algunos ejemplos que se pueden implementar en cada nivel.

1. Eliminacion: suprimir los peligros; detener la utilizacion de productos quimicos
peligrosos; aplicar enfoques ergondmicos al planificar nuevos lugares de trabajo;
eliminar el trabajo monotono o el trabajo que causa estrés negativo.

2. Sustitucién: reemplazar lo peligroso por lo menos peligroso; combatir los riesgos
para la SST en su fuente; adaptarse al progreso técnico (por ejemplo, reemplazar
pintura en base solvente por pintura en base agua; cambiar los revestimientos de
suelo tierra a concreto; bajar los requisitos de voltaje para los equipos).

3. Controles de ingenieria, reorganizacion del trabajo, o ambos: aislar a las
personas del peligro; implementar medidas de proteccion colectiva (por ejemplo,
aislamiento, proteccion de maquinas, sistemas de ventilacion); abordar la
manipulacion mecanica; reducir el ruido.

4. Controles administrativos incluyendo la formacién: llevar a cabo inspecciones
periddicas de los equipos de seguridad; llevar a cabo cursos de induccion,
proporcionar instrucciones sobre la manera de informar los incidentes, las no
conformidades y victimizacién sin miedo a represalias; cambiar los modelos de
trabajo de los trabajadores (por ejemplo turnos); gestionar programas de vigilancia
de la salud o médica para los trabajadores que han sido identificados en situacion

de riesgo (por ejemplo, relacionados con la audicion, la vibracion mano-brazo,
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trastornos respiratorios, trastornos de la piel o situaciones de exposicién); entregar
instrucciones apropiadas a los trabajadores.

5. Equipo de proteccion personal (EPP): proporcionar el EPP adecuado,
incluyendo la vestimentay las instrucciones para la utilizacion y el mantenimiento
del EPP, por ejemplo, calzado de seguridad; gafas de seguridad; proteccion
auditiva; guantes.

2.2.4.5.2 Preparacion y respuesta ante emergencias
La organizacion debe establecer, implementar y mantener planes de respuesta para
situaciones de emergencia. Las actividades deben cubrir el control de los contratistas, asi
como los procesos Y actividades subcontratados.

2.2.4.6 Clausula 9: Evaluacion del desempefio

2.2.4.6.1 Seguimiento, medicién, analisis y evaluacion del desempefio
La organizacién debe medir y monitorear con frecuencia el funcionamiento del Sistema de
Gestion de SST.

2.2.4.6.2 Auditoria interna

Segun la norma ISO 45001:2018(2018), la organizacion debe realizar auditorias internas
planificadas en intervalos de tiempo, para facilitar informacion sobre el SG-SST (p.24).

2.2.4.6.3 Revision por la direccidn
La alta gerencia es responsable de revisar el SG-SST de la organizacion, tomando en

cuenta los siguientes términos:

e Grado de cumplimiento de la politica y los objetivos de SST.

e Los cambios en los requisitos legales, los riesgos y las oportunidades.
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e Informacion sobre el desempefio, los incidentes, no conformidades, acciones
correctivas, el seguimiento, resultados de las mediciones, resultados de la auditoria

y de la evaluacion del cumplimiento.

2.2.4.7 Clausula 10: Mejora
2.2.4.7.1 Generalidades
La organizacion debe identificar oportunidades de mejora y tomar medidas para respaldar
los resultados previstos del SG-SST.
2.2.4.7.2 No conformidad y accion correctiva
En esta clausula incluye determinar los incidentes o no conformidades y tomar medidas
como acciones correctivas.
2.2.4.7.3 Mejora continua
La organizacion debe mejorar continuamente la conveniencia, adecuacion y eficacia del
SG-SST.
2.2.4.8 Anexo SL- Estructura de alto nivel
Anexo SL, es una estructura dividida en 10 capitulos que tienen el objetivo principal
de facilitar la integracion entre las diferentes normas 1SO, como también un mayor
entendimiento de la norma, esto supone un enorme beneficio para su implementacion.
Relacion entre el ciclo de DEMING y la norma I1SO 45001:2018
El enfoque del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo aplicado a la
norma 1SO 45001:2018, se basa en los conceptos Planificar-Hacer-Verificar-Actuar
(PHVA) (ver figura N° 04). El concepto PHVA es un proceso iterativo utilizado por las
organizaciones para lograr la mejora continua. Puede aplicarse a un Sistema de Gestion y

a cada uno de sus elementos individuales como:
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a) Planificar: determinar y evaluar los riesgos para la SST, establecer los objetivos de la
SST y los procesos necesarios para conseguir resultados de acuerdo con la politica de
la SST de la organizacion.

b) Hacer: implementar los procesos segun lo planificado.

c) Verificar: realizar el seguimiento, medicion de las actividades, los procesos respecto a
la politica de la SST, e informar sobre los resultados.

d) Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de la SST para
alcanzar los resultados previstos.

Figura 4

Relacion ciclo de Deming-1SO 45001:2018

Fuente: Norma I1SO 45001:2018
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2.2.5 Industria de la soldadura
2.2.5.1 Soldadura
Jeffus (2009 p.5), define la soldadura como “un proceso de unién que produce la
coalescencia de materiales calentandolos a la temperatura de la soldadura, con o sin la
aplicacion de presion o mediante la aplicacion sola, y con o sin el uso de metal de
aportacion”.
La soldadura es un proceso de fijacion de dos 0 més piezas generalmente metalicas que
mediante el calor y/o presion se funden parte de dichas piezas o se afiade un material de
aporte se juntan y al enfriarse se produce la unién de ellas, existen diferentes tipos de
soldadura:
Tipos de soldadura
» Soldadura por Arco Eléctrico
Los principales procesos de soldadura por arco eléctrico son: la soldadura por arco
eléctrico manual con electrodo metalico revestido (SMAW), soldadura por arco
metalico con gas (GMAW) y soldadura por arco de tungsteno con gas (TIG) soldadura
por arco sumergido (SAW).

Figura 5

Fusién del electrodo

Fuente: http://biblio3.url.edu.gt/Libros/2013/pro_ma/17.pdf (s.f.)
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» Soldadura SMAW

El proceso SMAW consiste en lograr la coalescencia de dos 0 méas piezas metalicas, en
donde se concentra el calor de un arco eléctrico establecido entre las piezas a soldar y la
punta del electrodo o material de aporte, produciendo una zona de fusion que al
solidificarse forma la unién permanente. Al respecto, Jeffus (2009 p.49) alude que: “El
extremo del electrodo y el bafio fundido de metal estan rodeados, purificados y protegidos
a medida que el fundente protector del electrodo se quema o se evapora”.

Figura 6
Soldadura SMAW

Fuente: http://www.mipsa.com.mx/dotnetnuke/Procesos/Soldadura-GMAW (s.f.)
» Soldadura MIG- MAG (GMAW)
Es un método de soldadura por arco eléctrico, determinado entre el extremo del alambre
aportado y la pieza a soldar; se da bajo un gas protector que puede ser un gas inerte

(MIG) como el helio o el argon, para el gas activo (MAG) pueden ser el didxido de
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carbono o una mezcla con oxigeno, estos compuestos tienen la funcion principal de
proteger del medio ambiente oxidante durante los procesos de soldadura.

Figura 7
Soldadura GMAW

Fuente: http://www.mipsa.com.mx/dotnetnuke/Procesos/Soldadura-GMAW (s.f.)
En funcidn del tipo de gas protector existen dos clasificaciones para este proceso:
MIG: El cual emplea proteccion de un gas inerte puro, como Helio o Argén.
MAG: El cual emplea proteccion de un gas activo, como diéxido de carbono (CO2)
» Soldadura con Oxiacetilénica y Oxicorte
Es un método soldadura donde el calor aportado se debe a la reaccion de combustién
del acetileno (C2H2) que tiene la caracteristica de ser fuertemente exotérmica pues se
alcanzan temperaturas del orden de los 3500 °C, este proceso de soldadura se utilizada
para soldar placas de secciones de metal delgada del orden de 1 pulgada y son los méas
versatiles y econdémicos.
2.2.5.2 Metalurgia de la soldadura
Jeffus (2009) menciona que: “La metalurgia de la soldadura estudia la influencia de los

elementos de aleacién y los efectos producidos por el calor en las propiedades de los
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metales” (p.607). Por tanto, para obtener una buena soldadura es preciso conocer los
efectos del calor sobre las estructuras de los metales y también se debe evitar la pérdida de
elementos de aleacion por un nivel excesivo de la temperatura.
Variables operacionales de la soldadura

e Tipo de electrodo

e Intensidad de corriente

e Velocidad de avance

e \oltaje y tipo de preparacion de junta

e Velocidad de alimentacion de alambre

e Posicion de soldadura
Caracteristicas de los trabajos de soldadura
La Soldadura es una de las actividades mas critico y riesgoso, se utiliza en todos los sectores
productivos como las industrias, petroquimica, naval aeronautica, automotriz, la
construccion de estructuras metalicas entre otros, sin embargo los sectores donde se
engloba la mayoria de los trabajos de soldadura como, la industria metal mecénica,
automotriz, son aquellos en los que se concentran la mayor parte de los accidentes e
incidentes laborales, principalmente por los actos condiciones sub estandares.
El proceso de soldadura ofrece ventajas como:

» Esel método més econdmico y ligera de unir componentes metalicos

= Proporciona una unién permanente, convirtiendo varios componentes en una

unidad
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= La unién soldada puede ser mas fuerte que los materiales originales, si se usa un
material de relleno que tenga propiedades de resistencia superiores a la de los
metales originales y cuando se manipulan las variables correctamente.
2.2.6 Peligros presentes en la soldadura
2.2.6.1 Seguridad industrial
Peligro eléctrico
Fernandez M.[et al.]. (2012). Menciona que, los peligros inherentes a un flujo de corriente
eléctrica son principalmente por contacto, ocasionando lesiones severas y la muerte, por
otro lado, la formacién de chispas eléctricas produce quemaduras por las altas
temperaturas, la radiacion infrarroja y ultravioleta causan graves lesiones visuales y
cutaneas, en la tabla N° 01, se muestra los efectos fisioldgicos que pueden ocasionar el
contacto con la electricidad, a una determinada intensidad de corriente y una frecuencia.

Tabla 1

Efectos fisiologicos de la electricidad

Corriente alterna — frecuencia 60 Hz

I(mA) Efecto Motivo

1-3 Percepcion Produce cosquilleo

3-10 Electrizacion Produce movimientos reflejos

10 Tetanizacion Provoca contracciones musculares y

agarrotamiento

25 Paro Cuando corriente atraviesa el cerebro.

respiratorio

25-30 Asfixia Cuando la corriente atraviesa el torax.
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60-75 Fibrilacién Cuando la corriente atraviesa el corazon.

ventricular

Fuente: Fernandez M.[et al.] (2012) Seguridad e higiene industrial: Gestién de riesgos. (p.7)

Peligro mecanico

Segun FREMAT (Mutua Colaboradora con la Seguridad Social Numero 61 p.1), es el
conjunto de los factores fisicos que pueden dar lugar a una lesién por la accién mecéanica
de los elementos de maquinas, herramientas, piezas a trabajar o materiales proyectados.

Clases de peligros mecéanicos:

Peligro de aplastamiento

Peligro de cizallamiento

» Peligro de enganche

= Peligro de arrastre o de atrapamiento

* Peligro de impacto

* Peligro de perforacion o de punzonamiento

= Peligro de friccion o de abrasion
Trabajos de alto riesgo
Fernandez M.[et al.]. (2012, p.127), son aquellas en que las condiciones donde se
desarrollan, son potencialmente capaces de ocasionar graves lesiones y dafios a la salud o
la muerte del colaborador, como también pérdidas significativas de materiales e
instalaciones.

Tipos de trabajo de alto riesgo
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Trabajos en espacios confinados: Es aquel lugar de trabajo con espacio limitado de entrada
y salida, como pueden ser: tanques de cisterna, tolvas, tuberias; en donde presenta
atmosferas peligrosas, como falta 0 exceso de oxigeno, gases toxicos u otros similares que
requieran de un PETAR y de un monitoreo de gases.
Trabajos en caliente: Es aquel trabajo de alto riesgo que produce calor o chispas durante
los procesos soldadura, oxicorte, pulidoras y esmerilado, las cuales pueden producir una
fuente potencial de ignicion por la presencia de un material combustible.
Trabajos en altura: Se considera uno de los mayores riesgos en la industria, debido a que
sus efectos pueden ser graves o fatales.
Para determinar especificamente cuando se considera el trabajo en altura, 1.8m para el
sector de la construccion y de 1,2 m para los trabajos en excavacion.

2.2.6.2 Higiene ocupacional
Es la disciplina que se encarga de la identificacion, evaluacién y control de aquellos agentes
contaminantes que son originados en el area de trabajo, los cuales son la causa de
enfermedades y afecta la salud y el bienestar fisico mental psicoldgico del colaborador, se
agrupa de la siguiente forma:
Agente Quimico: Segun la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) (1995 p.40),
menciona que la mayoria de exposiciones prevalecen en las industrias que procesan
qguimicos, metalurgia, en la manufactura de productos de consumo tales como productos
(metalicos, plasticos), en la produccion de textiles y en la construccidon industrial, la

manipulacion de estas sustancias quimicas representa un peligro para la salud.
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Agente Fisico: Fenomenos fisicos resultado del funcionamiento de méaquinas, equipos y
herramientas generados en los procesos industriales, estas generan variaciones en
condiciones naturales de temperatura, iluminacion, presion, ruido y radiacion.
Agente Bioldgico: Son aquellos organismos vivos que pueden ocasionar dafio al
colaborador, como son los microorganismos, virus, hongos y bacterias.
Peligro Ergondmico: Son factores de riesgo presentes durante la realizacion de un trabajo;
estos factores son posturas inadecuadas, sobre esfuerzos, trabajos repetitivos.
Agente Psicosocial: La desconfianza, aburrimiento, aislamiento y falta de comunicacion,
horario de trabajo, estrés, acoso laboral, acoso sexual, carga laboral, puede ocasionar
enfermedades ocupacionales.

2.2.6.3 El soldador y los riesgos profesionales
En el desarrollo de las actividades del trabajo metal-mecanico, como la fabricacion de
tolvas de volquete, tanque de cisternas y cama bajas; estan presentes diversos agentes que
provocan riesgos ocupacionales, expuesto a ellos pueden presentar lesiones y deterioro de
la salud, en la presente investigacion se detalla los riesgos principales como son:
Gases y humos
Los gases y humos se generan durante los procesos de soldadura, estas son particulas
pequefias de metal que el arco ha vaporizado, cuando se enfrian estas particulas se
resolidifican. Los gases pueden estar presentes desde el inicio, como en el caso de los gases
inertes de proteccion, o pueden ser producto de una reaccion quimica del proceso.
La inhalacion de humos (6xidos de hierro, cromo, manganeso, cobre, etc) y gases toxicos
(6xidos de carbono, de nitrogeno, etc); provenientes de electrodos y del metal base, son

variables en funcién al gas protector o tipo de electrodo, material base o metal de aporte.
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Los humos presentes en los procesos de soldadura son una mezcla de particulas muy
finas(vapores) y los gases son generados por elevadas temperaturas a las que estan
expuestos las sustancias presentes en el entorno del punto de soldadura, como se muestra

en la figura N°08.

Figura 8

Clasificacion de humos y gases de soldadura, por riesgo

Fuente: C. Ray Asfahl, David W. Rieske, Seguridad industrial y administracion de la salud (2010).
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Exposicion al ruido laboral
El ruido en la industria de la soldadura se puede definir como un sonido indeseable, un
sonido excesivo o dafiino que adquiere la forma de una vibracion.
Las causas principales de la generacion de ruido son las siguientes:
e Falta de mantenimiento de los equipos
e Ubicacion de varios equipos que generan ruido en una determinada area
e La falta de aislamiento de los equipos ruidosos
e Falta de monitoreo de ruido en el area de trabajo
Radiacion
Los diversos métodos de soldadura por arco producen una radiacion mucho mas intensa
por lo que, requieren una alta proteccion que la soldadura con gas. La radiacion resultante
de la soldadura por arco es tan intensa que es necesario utilizar una careta de soldar, lentes
con filtro UV para proteger toda el area de la cara de quemaduras dolorosas.
Estrés térmico
Los principales peligros presentes durante los procesos de soldadura y corte son las
siguientes:
e EXxposiciones a radiacion térmica
e Altas temperaturas y explosién
e Emision directa e indirecta de gases toxicos
e Radiacion térmica
e Deficiencia o exceso de oxigeno en espacios confinados

2.2.7 Valores limite maximo permisibles
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Son los niveles maximos de exposicion, concentracion del contaminante al que pueden
estar expuestos los colaboradores sin que sufran dafio alguno, dichos valores nunca se
deben sobrepasar.

Los valores limite permisibles son establecidos para proteger la salud de los colaboradores
de toda actividad ocupacional mediante una evaluacion cuantitativa, para el control de los
riesgos inherentes a la exposicion de los diferentes agentes fisicos, quimicos, bioldgicos,
ergondmicos y psicosociales presentes en los puestos de trabajo. En las tablas N° 02, 03 y
04, muestran los valores limites permisibles de los diferentes agentes quimicos.

Tabla 2

Limites maximos permisibles de los metales presentes en la soldadura

CONTAMINANTES PRESENTES EN LA SOLDADURA

Contaminantes Valor-Umbral- Contaminantes Valor-Umbral-Limite
Limite (TLV) (TLV)
Oxido de hierro 5 mg/m? Ozono (0.05-0.1) ppm
Oxido de cromo 0,5 mg/m3 NO, 3ppm
Oxido de aluminio 10 mg/m3 CO 25ppm
Oxido de niquel 1 mg/m3 co, 5000ppm
Oxido de cobre 0,2 mg/m3 Fosgeno (0.02-0.08) ppm
Oxido de plomo 0,15 mg/m3 Humos 5 mg/m3
(NCOF)
Oxido de zinc 5 mg/m?3

Fuente: Fernandez M.[et al.] (2012) Seguridad e higiene industrial: Gestién de riesgos.

Tabla 3

Limites maximos permisibles de la radiacion ultravioleta, visibles e infrarrojos en la
soldadura

CONTAMINANTES PRESENTES EN LA SOLDADURA

Zona Longitud de Entorno Lesiones

onda
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Radiacion 100 a280nm  Entorno Industrial Foto queratitis, cancer de la

(Udt\;a(\éi)oleta Soldadura de Arco piel y pérdida de vision.

Radiacion 280 a315nm  Luz solar Cataratas, eritema y cancer de

Ultravioleta Entorno industrial la piel.

(UV-B)

Radiacion 315a400nm  Trabajos exteriores Foto queratitis, cataratas y

Ultravioleta molestia visual.

(UV-A)

Luz visible 400 a 700nm  Entorno industrial Lesiones fotoquimicas y
térmicas de la retina.

Infrarrojo 700 a 3000nm  Soldadura eléctrica Afecciones oculares, ceguera

(fabricacion de acero)  y quemaduras cutaneas.
Fuente: Fernandez M.[et al.] (2012) Seguridad e higiene industrial: Gestién de riesgos

Tabla 4

Limites m&ximos permisibles del ruido presentes en la soldadura

Intensidad de ruido en dB(A) y valoracion subjetiva de su

percepcion
Valoracion (subjetiva) Nivel de dB(A)
Débil 30
Moderado 50-60
Fuerte 70-80
Muy fuerte 90
Ensordecedor 120
Umbral de sensacion dolorosa 130

Fuente: Fernandez M. [et al.] (2012) Seguridad e higiene industrial: Gestion de riesgos

2.2.8 Definicién de términos basicos
Accidente de trabajo (AT): Todo suceso repentino que sobrevenga por causa 0 con
ocasion del trabajo, que produzca en el colaborador una lesion organica, perturbacion
funcional, invalidez o la muerte.
Accidente leve: Evento cuya lesion, resultado de la evaluacion y diagnostico médico,
genera en el accidentado un descanso con retorno maximo al dia siguiente a las labores

habituales de su puesto de trabajo.
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Accidente incapacitante: Acontecimiento cuya lesion, resultado de la evaluacion y
diagnostico médico, da lugar a descanso mayor a un dia, ausencia justificada al trabajo y
tratamiento. Para fines estadisticos, no se toma en cuenta el dia de ocurrido el accidente.
Segun el grado de la incapacidad generada en el colaborador, los accidentes de trabajo
pueden ser:

1. Parcial temporal: cuando la lesion genera en el accidentado la imposibilidad
parcial de utilizar su organismo; se otorga tratamiento medico hasta su plena
rehabilitacion.

2. Total, temporal: cuando la lesién genera en el accidentado la imposibilidad total
de utilizar su organismo; se otorga tratamiento médico hasta su plena recuperacion.

3. Parcial permanente: cuando la lesion genera la pérdida parcial de un miembro u
organo o de las funciones del mismo.

4. Total, permanente: cuando la lesidn genera la pérdida anatomica o funcional total
de uno 0 mas miembros u 6rganos y que incapacita totalmente al colaborador.

Acto subestandar o acto inseguro: Es toda accién incorrecta ejecutada por el colaborador
que puede causar un accidente, se atribuye unicamente a la conducta de las personas.
Accidn correctiva: Acto realizado para eliminar la causa de una no conformidad.
Analisis de Trabajo Seguro (ATS): Es una herramienta de Gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo, que permite determinar el procedimiento de trabajo seguro, mediante la
identificacion de los riesgos potenciales y la determinacion de sus controles para la
realizacion de las tareas.

Capacitacion: Actividad gque consiste en transmitir conocimientos teéricos y practicos

para el desarrollo de conocimientos, habilidades, aptitudes y destrezas acerca del proceso
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de trabajo, la prevencion de los riesgos, la Seguridad y la Salud Ocupacional de los
colaboradores.

Condicion subestandar o condicion insegura: Es toda condicidn presente en el ambiente
de trabajo que puede causar un accidente, se le atribuye Gnicamente a las cosas, objetos e
infraestructura.

Eficacia: Resultado en el que se alcanzan las actividades planificadas durante un periodo
de tiempo.

Eficiencia: Relacién entre el resultado alcanzado y la utilizacién maxima de los recursos.
Enfermedad Ocupacional: Es el deterioro organico o funcional ocasionado al
colaborador como resultado de la exposicion a factores de riesgos fisicos, quimicos,
bioldgicos, psicosociales y disergondmicos, inherentes a la actividad laboral.

Incidente: Acontecimiento que surge del trabajo o en el transcurso del trabajo que podria
tener como resultado lesiones y deterioro de la salud.

indice de Frecuencia de Accidentes (IF): Representa el nimero de accidentes mortales
e incapacitantes por doscientos mil de horas hombre trabajadas, se calculara con la
siguiente:

N¢ accidentes * 200000

IF =
horas hombre trabajadas

N¢ accidentes = incapacitantes + mortales

Indice de Severidad de Accidentes (IS): Indica el nimero de dias perdidos por cada
doscientos mil horas - hombre trabajadas. Se calculara con la siguiente formula:

_ N2 de dias perdidos o cargados 200000
B horas hombre trabajadas

indice de Accidentabilidad (1A): Es una medicion que combina el indice de frecuencia

de lesiones con tiempo perdido (IF) y el indice de severidad de lesiones (IS).
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_ IF IS
~ 200
Lesion y deterioro de la salud: Consecuencia perjudicial que afecta la condicion fisica,

mental o cognitiva de una persona, estos incluyen enfermedad profesional, enfermedad
comun y muerte.
Mejora continua: Actividad periodica y sistematica para mejorar el desempefio del SG-
SST.
Objetivo de la SST: Son establecidos por la alta gerencia de la organizacion en materia
SST.
Peligro: Fuente o accidn de algo capaz de ocasionar dafios y lesiones a los colaboradores,
equipos, procesos y ambiente.
Politica de seguridad y salud en el trabajo: Compromisos asumidos por la organizacion
en materia de SST, con el objetivo de garantizar la salud fisico metal de los colaboradores.
Prevencion de accidentes: Cumplimiento de politicas, procedimientos, estandares, que
establece el empleador con el fin de prevenir los riesgos en el trabajo y alcanzar los
objetivos planificados en relacién a la SST.
Proceso: Conjunto de actividades interrelacionados, que transforma las entras en un
determinado resultado.
Riesgo: Combinacién de la probabilidad por la consecuencia que en determinadas
condiciones genere dafios a las personas, equipos y al medio ambiente.

RIESGO = Probabilidad * Consecuencia
Sistema: Conjunto de elementos engranados, que operan en direccién a un objetivo

especifico.
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Mapa de riesgos: Representacion grafica que sirve para localizar, controlar, dar
seguimiento a los peligros mas significativos.

IPERC: Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y aplicacion de medidas de
control, es la accién de identificar, analizar los peligros o riesgo relacionados con las
condiciones del lugar de trabajo, equipos, herramientas, asi como los agentes quimicos,
fisicos, biologicos y ergonémicos.

RISST: Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo, compuesto por un
conjunto de normas y leyes, con la finalidad de proteger la salud y seguridad de los
colaboradores, mediante la prevencion de accidentes, incidentes y enfermedades
ocupacionales relacionadas a las actividades que desarrolla la Empresa.

PETAR: Permiso Escrito para Trabajos de Alto Riesgo.

CSST: Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo o grupo de personas constituidas para
ejercer funciones en representacion de los colaboradores en conjunto.

PAC: Programa anual de capacitaciones.

PASST: Programa Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo, son las actividades

planificadas que se desarrollan a lo largo de un periodo (afio).
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3.1

3.11

3.1.2

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

CAPITULO I
Hipotesis y Variables

Hipotesis

Hipotesis General

El disefio del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo basado en la norma

ISO 45001:2018, contribuye a reducir eficazmente los riesgos laborales en la fabrica

Industrias Firme E.I.R.L.

Hipotesis especificas

a) El diagnostico inicial del Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo, de la
fabrica Industrias Firme E.I.R.L., es deficiente.

b) Con la implementacion de programas y planes estratégicos, basadas en la norma ISO
45001:2018, mejora de forma eficiente el SG-SST de la fabrica Industrias Firme
E.LR.L

c) La evaluacion del disefio del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo,
es eficiente.

Variables

Variables dependientes

e Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
Variables independientes

e Politicas

e IPERC-Linea base

e Programa Anual de Capacitaciones (PAC)

Operacionalizacion de variables
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Ta

blas

Operacionalizacion de variables

DEFINICION DEFINICION
VARIABLES DIMENSIONES INDICADOR UNIDAD
CONCEPTUAL OPERACIONAL
Dependiente
e Sistema de Es un Sistema de Gestion ~ Consiste en establecer 1A=0 Cultura de seguridad y %
Gestion de utilizado para alcanzar la  politicas y objetivos para salud en el trabajo.
Seguridad y cultura de seguridad y determinar el desarrollo de
Salud en el salud en el trabajo enuna  SG-SST para cumplir los
Trabajo (SG- organizacion. requisitos exigidos por la Cultura de seguridad y
SST) norma 1SO 45001. IA=0 salud en el trabajo. %
Independientes . Consiste en asumir un
» Es un compromiso compromiso por parte de la
e Politicas ?)?gg::ﬂzggalgn ateria O gerencia en materia de
de seguridad y salud en el fffbl;rjgad ysaludenel Cultura de segur_idad y %
e IPERC-Linea trabajo. _ _ 1A=0 salud en el trabajo.
base Es Ia identificacion de Con3|st_e, en una herramienta
. g de gestion de riesgos, en la
peligros, evaluacion de identificacion de peligros,
riesgos y medidas de evaluacion de riesgos y
control. aplicacion de medidas de
control en una tarea. Cultura de seguridad y %
IA=0 salud en el trabajo.
e Programa Anual
de

Capacitaciones
(PAC).

Es el programa de anual
de capacitaciones en
seguridad y salud en el
trabajo

Consiste en planificar las
capacitaciones en un periodo
de un afio en materia de
seguridad y salud en el
trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV
Metodologia de la Investigacion
4.1  Ambito de estudio

4.1.1 Ubicacion Geografica

La Empresa Industrias Firme E.I.R.L, esta ubicado en el centro sur del Per, en la Regién
del Cusco, Provincia de Cusco, en el distrito de San Sebastian.

La planta industrial se encuentra ubicado especificamente, en Av. Alemania F-2 Naciones
Unidas, distrito San Sebastian, provincia y regién Cusco.

Figura 9

Ubicacion geogréfica de la Empresa INDUSTRIAS FIRME E.I.R.L

Fuente:https://www.google.es/maps/search/intramet+cusco/@-16.4085533,-71.551093,14z
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4.1.2

413

Altitud y Clima

La Empresa se encuentra ubicado a una altitud de 3399 m.s.n.m. el clima en la ciudad del
Cusco es variado frio — templado y lluvioso en los meses de diciembre a marzo, seco en
los meses de julio a noviembre.

Vias de Acceso
Los accesos a la Empresa Industrias Firme E.L.R.L, son principalmente, por la Av.

Alemania y otro acceso por la Av. De la cultura como se puede apreciar en la figura N° 10:

Figura 10
Ubicacion geogréfica de Empresa INDUSTRIAS FIRME E.1.R.L

Fuente: https://www.google.es/maps/search/intramet+cusco/@-16.4085533,-71.551093,14z

4.2

421

Disefio de Investigacion

Método de Investigacion
Se aplicar utilizando el método cientifico para la formulacion del problema, los objetivos

e hipdtesis (Hernandez, 2018), consiste en la organizacion de los conceptos y términos

enmarcados y articulados con las variables de estudio. Para este fin, el método de
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4.2.2

4.2.3

investigacion serd tecnoldgica; porque utilizaremos la observacion, encuestas y la
evolucion de su desarrollo de una Empresa Metalurgica.

Tipo de Investigacion

El presente trabajo de investigacion es de caracter cuantitativo no experimental, explicativo
de tipo transversal, que permite implementar mecanismos, procedimientos, técnicas,
estandares, politicas mas seguras, para una buena Gestion de la SST, de esa forma permite
reducir los accidentes laborales en los procesos de fabricacion de carrocerias. Para este caso
evaluaremos segun la naturaleza de los instrumentos aplicados las estadisticas producto de
las encuestas, cuyo estudio aporta resultados veraces al implementarse medidas
estandarizadas como es la 1SO 45001:2018.

Alcance de la investigacion

El estudio es de alcance correlacional-causal, porque responde a las causas de un evento y
en qué condiciones se manifiesta o porque se relacionan dos o0 mas variables, pudiendo ser

uno de ellos la causa y el otro el efecto que vendria ser el objeto de investigacion.

Figura 11

Disefio de investigacion

Fuente: Elaboracién propia
Donde:

S;: Peligros y riesgos
X: Implementacion del SG-SST
S,: SG — SST eficiente
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4.3

43.1

4.3.2

4.4

441

Poblacion y muestra

Poblacion

Por las caracteristicas del trabajo y por conveniencia, se considero todo el conjunto de
colaboradores de la fabrica Industrias Firme E.I.R.L.

Muestra

Se tomd como referencia el total de 31 colaboradores con que cuenta la Empresa Industrias
Firme E.L.R.L. Siendo la Unidad de estudio SG-SST que incluye los planes y programas
estratégicos a implementar en la fabrica Industrias Firme E.l.R.L.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

El proceso se inici6 con el diagndstico de la situacion inicial de la fabrica Industrias Firme
E.I.LR.L, dedicado a la actividad de fabricacion de Carrocerias, Tolvas de Camién Volquete
y Tanques de Camion Cisterna, mediante la soldadura industrial, posteriormente se procesé
la informacién, luego se valorizo el nivel de su Sistema de Gestién, finalmente se realiza
el disefio de un SG-SST basado en la horma 1SO 45001:2018, que permitira a la Empresa
mejorar de manera significativa los incidentes/accidentes y enfermedades ocupacionales.
Técnicas

Las técnicas que se utilizaron en el presente trabajo de investigacion son los siguientes:

e Observacion Directa; se realiz6 la observacion directa a las actividades que realizan
los colaboradores de la fabrica Industrias Firme E.I.R.L, para recopilar informacién
real, confiable y objetiva del fendbmeno de estudio, para luego desarrollar la
identificacion de peligros y riesgos en cada area de trabajo, posteriormente

analizarla informacion, finalmente representar mediante una matriz IPERC.
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Encuestas; para las encuestas indirectas, se prepard un cuestionario y para las
encuestas directas a través de entrevistas, con el propésito de conocer la opinién de
todos los colaboradores de la Empresa y por parte del Gerente General,
incorporando preguntas con respuestas cerradas, pudiendo ser conducidos de
manera espontanea para fortalecer el problema de investigacion, la hipdtesis y las

variables.

4.4.2 Instrumentos

Los instrumentos que se emplearon en este trabajo de investigacion son los siguientes:

Ficha de observacion: Es un instrumento de recoleccion de datos realizada mediante
la observacion directa, que nos permitio alcanzar mayor informacion sobre el
trabajo de investigacién, de este modo lo observado se fue registrando de manera

ordenada y estructurada.

Check list; de acuerdo con el mapa de procesos se realizé un diagnostico del estado
inicial de cada actividad, permitiéndonos evaluar y medir los indicadores trazados
en la matriz de operacionalizacién, que daran solucion al planteamiento del

problema.

Cuestionarios; con este instrumento se realizé para los colaboradores de la fabrica
Industrias Firme E.I.R.L, a través de un conjunto de preguntas cerradas respecto a

las variables que se van a medir en el presente trabajo de investigacion.

4.4.3 Confiabilidad de instrumentos

La presente investigacion utilizo fuentes primarias y secundarias:

Datos primarios: Documentacion del SG-SST, procesos operativos de la Empresa.
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4.5

e Datos secundarios: Tesis, trabajos relacionados, basados en las normas ISO

45001:2018 e instituciones involucradas en SST.

Procedimiento y analisis de datos
El anélisis de datos fue de manera continua, una vez recolectada la informacion se analizo
e interpreto los resultados correlacionando las variables, aplicando herramientas para

evaluar netamente temas de SST, como también para procesar los datos estadisticos:

1. Microsoft Word Excel: se utiliz6 para procesar la informacion, hojas de calculo, para
procesar datos de la investigacion, fundamentalmente se utilizd la estadistica
descriptiva tales como tablas y graficos. Esto nos permitio conocer y entender la forma

de como se comporta los datos de cada variable.

2. Draw.io: Software de dibujo utilizado para desarrollar diagramas de flujo.

3. Hojas de céalculo GOOGLE

4. AutoCAD, para la realizacién del mapa de procesos, mapa de riesgos.
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5.1

5.1.1

5.1.2

CAPITULO V
Presentacion y Discusion de Resultados

Diagndstico situacional de la fabrica Industrias Firme E.I.R.L

Rubro

La Empresa Industrias Firme E.I.LR.L, con RUC: 20526949065, es una organizacion
juridica de derecho privado del rubro de manufactura, dedicado a la fabricacién de
Carrocerias, Tanques de Camidn Cisterna y Tolvas de Camién Volquete, que opera en la
zona sur del Perd. Adicionalmente cuenta con una linea de produccion y un proceso semi
automatizado e instalaciones acordes a las caracteristicas de una planta industrial.

Figura 12
Empresa INDUSTRIAS FIRME E.I.R.L

FIRME

Fuente: [Fotografia de Ronal Alvaro- Esther Condori] (Taller de la Empresa FIRME
E.I.LR.L., 2020)

Direccionamiento estratégico

Vision

Ser lider en la fabricacion de carrocerias remolques y semirremolques en nuestra regiéon y

en el sur del pais, para el transporte de mercancias y maquinarias ademas de ser reconocidos

por la calidad de nuestros productos y buen servicio.
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Mision
Su misién de la Empresa es ser reconocidos en el mercado por la calidad de productos y
soluciones innovadoras, desempefiando todas las exigencias y especificaciones técnicas de
los clientes con el soporte de contribuir al desarrollo industrial de la region del Cusco.
Valores

» Trabajo corporativo

> Integridad

> Eficiencia

» Desarrollo organizacional

5.1.2.1 Organigrama Funcional

Figural3
Organigrama actual Empresa INDUSTRIAS FIRME E.I.R.L

Fuente: Industrias Firme E.I.R.L.
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La organizacion de la fabrica Industrias Firme E.I.R.L estad conformado por las siguientes
personas: Gerente General Ejecutivo: Sr. Raymundo Mora Espejo.
De la misma forma comprende diferentes areas como:

> Area de contabilidad

Area legal y recursos humanos
Ingenieria de disefio
Ingenieria de mantenimiento
Ingenieria de produccion

Ingenieria de gestion de produccion

YV V. V V V V

Area de Seguridad y Salud en el Trabajo
> Area de control de calidad

5.1.3 Plano de distribucion de la planta industrial
5.1.3.1 Numero de personal de la Empresa INDUSTRIAS FIRME E.I.R.L

Tabla 6

Distribucién del personal del area administrativa

DISTRIBUCION DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO

Area de gerencia 1

Area de administracion

Area de contabilidad

Area legal y recursos humanos

Area de ingenieria de disefio

Area de ingenieria de mantenimiento

Area de ingenieria control de produccion

Area de ingenieria de gestion de produccion

Area de seguridad y salud en el trabajo

R e L e = O = B N S

Area de control de calidad

TOTAL DEL PERSONAL

(BN
o

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 7

Distribucién del personal operativo

DISTRIBUCION DEL PERSONAL POR AREA DE TRABAJO

Area de disefio

Area de corte y plegado

Area de armado e inspeccion

Area de montaje

Area de soldadura

Area de ensamblado de chasis

Area de instalacion de sistemas

Area de instalacion de accesorios

Area de pintado y acabado

Area de inspeccion

N | N P RPN O N N P

Area de control de calidad
TOTAL DEL PERSONAL

Fuente: Elaboracion propia

N
[y

Figura 14

Distribucién del personal operativo

DISTRIBUCION DEL PERSONAL OPERATIVO

O R, N WA UL O Y

2
1 1 I I I 1 1 I 1 I
H B H B N
© O
N

Fuente: Elaboracién propia
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De acuerdo a las tablas N° 06 y 07 el total de personal que labora dentro de las instalaciones de la
fabrica Industrias Firme E.I.R.L. son 31 de los cuales el personal administrativo es 10 y personal
operativo 21.
5.1.4 Principales productos
La Empresa manufacturera Industrias Firme E.L.R.L, es una organizacion dedicada a la
fabricacion y produccion de Tolvas de Camion Volquete, Fabricacion de Tanque de
Camion Cisterna, como se puede ver en la tabla N°08:

Tabla 8
Lineas de produccion de la Empresa INDUSTRIAS FIRME E.I.R.L

PRODUCTOS Y SERVICIOS DESCRIPCION Caracteristicas
ANEXO D: Proceso Tecnologico de Paredes fabricados con
Produccion de Tolva de Camidn Volquete | Esta area consiste | acero A-36, alta

en la fabricacion | resistencia de 450 HB y
de tolvas para | mayor relacion resistencia
volquete de 15 | -peso

m3

ANEXO E: Proceso Tecnolégico de Tanques de [ Forma cilindrica
Produccion de Tanque de Camién Cisterna | Camidén Cisterna | Paredes fabricadas de alta
de combustible | resistencia de 450 HB y

de 9000 galones | refuerzos con acero A36

Lmax=16.35 Mayor relacion
A=2.6 resistencia —peso.
H=3.95

Fuente: Elaboracién propia
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5.1.5 Principales clientes de la Empresa INDUSTRIAS FIRME E.I.R.L

El campo geografico de accion es a nivel nacional, los principales clientes son:

e Volvo Peru.

e Scania Peru.

e Ferreyros.

e Cusco Motors.

e UTECSA.S.A.

e Transportes Rudo

e Transportes Libertad.
e Empresas Particulares.

5.1.6 Mapeo de procesos
La fabricacion de carrocerias comprende diferentes etapas como se puede observar en la

figura N° 15, los cuales comprende el disefio, trazado, corte, plegado, armado e inspeccion,
montaje, soldadura, instalacion de sistemas, ensamblado de chasis, instalacion de
accesorios, pintado y acabado, control de calidad, para finalmente obtener productos como,

Tolvas de Camién Volquete y Tanques de Camion Cisterna.
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Figura 15

Diagrama de flujo de produccion de la Empresa Industrias Firme E.I.R.L

Fuente: Elaboracién propia
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5.1.6.1 Proceso de fabricacion de tolva de camion volquete
El camion volquete (ver figura N° 16) o conocido también como camion basculante, es un
equipo utilizado para el transporte de materiales de gran volumen y peso en general, es por
ello la importancia de este tipo de maquinaria. (Ver anexo D), el proceso tecnoldgico de
produccién de tolva de camion volquete, se detalla el proceso tecnolégico de produccion
de la fabricacion de tolva de camion volquete.

Figura 16

Partes de Camidn Volquete

Fuente: https://negocio.pe/producto/camiones-volquetes
El proceso de fabricacion comprende:
e Etapa de operacion de disefio y corte de planchas metalicas
e Etapa de operacién de plegado y armado de planchas
e Etapa de operacion de montaje y soldadura de planchas metalicas
e Etapa de operacion de pintado y acabado final
e Etapa de operacién control de calidad
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Figura 17

Diagrama de flujo de produccion de una Tolva de Camidn Volquete

DISENO Y CORTE
PLEGADO Y ARMADO
MONTAJE Y SOLDADURA
PINTADO Y ACABADO FINAL

CONTROL DE CALIDAD

Fuente: Elaboracién propia
5.1.7 Proceso de fabricacion de tanque de camion cisterna
Segun el DS: 012-2006-MTC, del Ministerio de Transporte y Comunicaciones un Camion
Cisterna (ver figura N° 18), es un vehiculo con carroceria cerrada hermética y aislada
térmicamente para el transporte y almacenamiento de mercancias liquidas en gran
volumen. (Ver anexo E), el proceso tecnologico de produccién de tanque de camion
cisterna.

Figura 18

Tanque camién cisterna

Fuente:https://brigade-electronics.com/es/vehiculos-de-seguridad-para-camiones-
cisterna-de-combustible
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El proceso de fabricacion comprende las siguientes etapas:
> Etapa de operacion de disefio y corte de planchas de acero A36
> Etapa de operacion de rolado y plegado de acero A36
> Etapa de operacion de armado y soldadura de juntas
> Etapa de operacion de pintado y acabado final

Figura 19 Diagrama de flujo de produccion

DISENO Y CORTE

ROLADO Y PLEGADO

ARMADO DE JUNTAS

MONTAIJE Y SOLDADURA

PINTADO Y ACABADO FINAL

Fuente: Elaboracién propia
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5.2 Diagnostico de Seguridad y Salud en el Trabajo en la Empresa Industrias Firme E.I.R.L
Teniendo en cuenta que se realizo el disefio del SG-SST, es necesario conocer la situacion
inicial de la Empresa en materia de SST, es por ello, que se ejecutd un diagnostico de linea
base de acuerdo a los requisitos determinados por la norma ISO 45001:2018, haciendo una
comparacion con la ley 29783, su DS-005-2012 y DS-42F Reglamento de Seguridad Industrial,
como también se efectud cuestionarios a los colaboradores, finalizado se observo
detalladamente las tareas que cada colaborador realiza.

5.2.1 Diagndstico inicial

Técnicas e instrumentos aplicados

I.  Para verificar el cumplimiento de los requisitos se realizé un formato de check list
(ver tabla N° 10), que consiste en la relacion de los requisitos de la norma 1SO
45001:2018 con la normativa nacional vigente Ley N° 29783 Ley de Seguridad y
Salud en el Trabajo, el D.S N° 005-2012-TR Reglamento de la Ley de Seguridad y
Salud y su normativa sectorial DS-42F Seguridad Industrial.
Criterios de evaluacion check list
El criterio de evaluacion que se ha definido se muestra en la tabla N°09, para poder
analizar y determinar en qué nivel de implementacion se encuentra el SG-SST de
la Empresa Industrias Firme E.I.R.L, posteriormente de acuerdo al contexto en la
qgue se encuentra se procedera al disefio tomando como base la norma ISO

45001:2018 y la normativa nacional vigente y su normativa sectorial.
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Tabla 9

Criterio de evaluacién

Puntaje %
Criterios de evaluacion alcanzado o
N° Sl NO cumplimiento
0 |No disefiado: No existe evidencia alguna sobre el tema. 0 _
1 |Parcialmente disefiado: Esta documentada parcialmente. 1 25%
Disefiado: Esta documentada, pero sin evidencias de
2 L 2 50%
aplicacién.
Parcialmente implementado: Esta documentada y aprobada
3 ) ] 3 75%
parcialmente aplicado.
Completamente implementado: Esta documentada,
4 o — 4 100%
aprobada y con evidencias de aplicacion.

Fuente: Elaboracién propia

Cuestionario: Consta de 11 preguntas estructuradas y formales presentadas como

preguntas cerradas, para luego recoger informacion importante del personal, fue

respondido por 31 colaboradores que laboran dentro de las instalaciones de la

Empresa que representa el total de los colaboradores y es representado mediante

gréficos estadisticos (Ver anexo B) Instrumento de recoleccién de datos).

Finalmente se realizo la observacion detallada por parte de los tesistas a todas las

instalaciones de la Empresa (Ver anexo C), observacién de campo, para luego

realizar el mapa de riesgos y la matriz IPERC linea base.

Analisis del diagndstico de linea de base

Para recoger la informacién insitu, se utilizd la lista de verificacion (check list),

haciendo una comparacion de la norma 1SO 45001:2018 y la normativa nacional

Ley N° 28783, como se puede observar en la tabla N° 10.
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Tabla 10

Diagnostico 1SO 45001:2018, Ley 29783 de Seguridad y Salud en el Trabajo

DIAGNOSTICO ISO 45001, LEY 29783
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Clausula | Ley 29783 PUNTAJE %
N° Requisitos ISO DS-005- ALCANZADO | CUMPLIMIEN
45001 | 2012-TR sl [ NO TO
CAPITULO 4: CONTEXTO DE LA ORGANIZACION
1 ¢La organizacion ha determinado las cuestiones internas y externas pertinentes 41 X
para el SGSST? '
9 ¢La organizacion ha determinado las otras partes interesadas pertinentes, X
adicional a los colaboradores?
3 ¢La organizacion ha determinado sus necesidades y expectativas "requisitos" 4 1 2504
de los colaboradores y de otras partes interesadas? '
4 ¢La organizacion ha determinado cuales de las necesidades y expectativas son X
0 podrian convertirse en requisitos legales y otros requisitos?
5 ¢La organizacion ha determinado si esté disponible como informacion 5 50%
documentada el alcance del SGSST?
6 ¢La organizacion ha determinado el alcance considera los requisitos 4.1y 4.2 43 X
de la norma ISO 450017 '
; ¢El alcance considera las actividades relacionadas con el trabajo que pueden X
tener un impacto en el desempefio de la SST, los productos o servicios?
8 ¢La organizacion mantiene un enfoque de sistema de gestion en el area de 44 Ley 29783 9 50%
SST? ' - Art. 17
PUNTAJE ALCANZADO
CAPITULO 5: LIDERAZGO Y PARTICIPACION DE LOS COLABORADORES
1 |Liderazgo y compromiso
2 | ¢Se evidencia liderazgo y compromiso de la alta direccion? 5.1 1 25%
Politica de la SST

61



3 ¢Existe politica de SST y cumple los requisitos establecidos en la legislacion? 75%
¢La politica es especifica para la organizacion y apropiada a su tamafio y a la 7504
.. 0
4 |naturaleza de sus actividades?
¢La politica es concisa, redactada con claridad, fechada y firmada por el 100%
0
5 | gerente general de la Empresa?
¢La politica es difundida y facilmente accesible a todas las personas en el lugar
io?
? Sisrggiiijt?(;a se actualiza periddicamente? Ley 29783
: Art.22
¢La politica incluye el compromiso de la proteccion de la seguridad y salud de| 5.2 DS-005-
todos los miembros de la organizacion mediante la prevencion de lesiones, 2012 Art. 75%
8 dolencias, enfermedades e incidentes relacionados con el trabajo? 25
¢La politica incluye el compromiso de garantizar que los colaboradores y sus
representantes son consultados y participan activamente en todos los elementos 75%
9 |del sistema de gestion de SST?
¢La politica incluye el compromiso de la mejora continua del desempefio del 750
10 | sistema de gestidn de SST?
La politica incluye el compromiso de eliminar peligros, reducir riesgos,
. : - . 75%
11 | ¢proporcionar condiciones de trabajo seguras y saludables?
Roles y responsabilidades
¢La alta direccidn asignado roles y responsabilidades SST, incluida del que 53
12 |informa? '
Participacion y consulta
_ L - L DS-005-
¢La organizacion cuenta con pro_cedlmlento de consulta y participacion 2012 Art
13 conforme los requisitos establecidos? 49, 70
¢Se consulta y da participacion a los colaboradores en la seguridad y salud en 5.4 Ley 29783
14 | el trabajo? Art. 19
Si la Empresa tiene mas de 20 colaboradores, ¢Existe un Comité de Seguridad Ley 29783
15 |y Salud en el Trabajo? Art. 29
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Si la Empresa tiene menos de 20 colaboradores ¢Se ha designado un Ley 29783 2504
16 | Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo? Art. 30
_ Ley 29783
; ?
17 ¢El Comité SST ha aprobado el RISST* Art. 42 -
¢ Existe mecanismos de reconocimiento al personal proactivo en seguridad y Ley 29783 50%
18 | salud en el trabajo? Art. 18
¢El empleador facilita tiempo y recursos para que los colaboradores y sus Ley 29783
representantes participen activamente en los procesos de organizacion, A)\/rt o5
19 | planificacion, aplicacion, evaluacion y accion del sistema de gestion de SST? '
PUNTAJE ALCANZADO 36.11%
CAPITULO 6: PLANIFICACION
Acciones para abordar riesgos y oportunidades
La determinacion de riesgos y oportunidades para el SGSST toma en cuenta:
-Los peligros 0
! -Los riesgos para la SST y otros riesgos 6.1.1 25%
-Los requisitos legales y otros requisitos o
5 Se cuenta con informacién documentada sobre los riesgos y oportunidades, los 2504
procesos y acciones
3 ¢En la identificacion de los peligros se toma en cuenta los items desde la a) hasta 50%
la h) de la norma ISO 450017 6.1.2
4 ¢La Empresa cuenta con un IPERC y un Mapa de Riesgos y lo ha difundido al | Ley 29783 2504
personal? - Art. 35
5 |Laevaluacion de riesgos para la SST y otros riesgos 6.1.2.2
La Empresa a establecido, implementado y mantenido los procesos, teniendo en
6 cuenta los cambios que ocurren en la organizacién, politica, sus procesos, las 6.123 50%
oportunidades para adaptar el ambiente de trabajo, eliminar los peligros y reducir |~
los riesgos.
5 ¢Se cuenta con procedimiento para la determinacion de requisitos legales y 6.13

otros requisitos?
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¢Al establecer las medidas de control la Empresa toma en cuenta la jerarquia de

0,
8 controles cuando planifica la toma acciones? 6.1.4 e
9 | ¢Se evidencia un estandar para la planificacién de cambios?
Objetivos de la SST y planificacion para lograrlos
10 ¢La Gerencia ha establecido y mantiene Objetivos generales y especificos de Ley 29783 50%
SST debidamente documentados? - Art. 39/
11 | ¢Los objetivos son coherentes con la politica de la SST? 75%
12 | ¢ Los objetivos son especificos para la organizacion? 75%
13 ¢Los objetivos toma en cuenta los requisitos legales aplicables y otros 50%
requisitos?
14 ¢Los objetivos toman en_cuenta los resultados de Ia_ evaluacioén de Ips ries?os 6.2.1 DS 005- 50%
para la SST y las oportunidades para la SST y otros riesgos y oportunidades” 2012-TR -
15 ¢Los objetivos toman en cuenta los resultados de la consulta con los Art. 81 50%
colaboradores, y cuando existan, con los representantes de los colaboradores?
16 ¢Los objetivos estan documentados, comunicados a todos los cargos y niveles 50%
pertinentes de la organizacion?
17 | ¢ Los objetivos son medibles, evaluados y actualizados periédicamente? 50%
18 | ¢ Los objetivos estan focalizados en la mejora continua? 75%
¢Existe un plan para alcanzar cada uno de los objetivos, en el que se definan DS 005-
19 | metas, indicadores, responsabilidades y criterios claros de funcionamiento, con| 6.2.2 | 2012-TR - 50%
precision de qué, quién y cuando deben hacerse? Art. 80
PUNTAJE ALCANZADO 42.11%

CAPITULO 7: APOYO

Recursos

¢La organizacion ha determinado y proporcionado los recursos necesarios para

el establecimiento, implementacion, mantenimiento y mejora continua del
sistema de gestion de la SST?

Competencia
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¢El empleador ha definido los requisitos de competencia necesarios para cada

2 |puesto de trabajo y adopta disposiciones de capacitacion con responsabilidaden| 7.2 I__elxrzt972$3
esa materia? )
¢El empleador transmite a los colaboradores, de manera adecuada y efectiva, la
3 informacidn y los conocimientos necesarios en relacion a los riesgos en el centro Ley 29783
de trabajo y en el puesto o funcidn especifica, asi como las medidas de proteccion - Art. 52
y prevencion aplicables a tales riesgos?
4 ¢La capacitacion y entrenamiento en SST comprende capacitacion al momento Ley 29783
de la contratacion, cualquiera sea su modalidad o duracion? - Art. 49
5 ¢Se ha capacitado a todos los niveles de la organizacién (Gerencias, 2[())?20 (')I?R
. : NS
supervisores, mandos medios y mandos operativos)? Art. 29 a)
6 ¢El empleador proporciona informacion y capacitacion sobre la instalacion Ley 29783 2504
adecuada, utilizacion y mantenimiento preventivo de las méaquinas o equipos? - Art. 69 b)
¢La capacitacion es adecuada al tamafio de la organizacién y a la naturaleza de DS 005- 0
! sus actividades y riesgos? 2012-TR A
' Art. 29 g)
¢El empleador asegura que los colaboradores y sus representantes son
consultados, informados y capacitados en todos los aspectos de SST Ley 29783
8 ; A . . . T 25%
relacionados con su trabajo, incluidas las disposiciones relativas a situaciones de - Art. 24
emergencia?
DS 005-
9 | ¢Se cuenta con registros de las capacitaciones realizadas? 2012-TR
Art. 33
10 la organizacion ha conservado la informacion documentada apropiada, como
evidencia de la competencia?
Toma de conciencia
11 | ¢ Los colaboradores han tomado conciencia de la politica de la SST? DS-005
¢Los colaboradores han tomado conciencia de su contribucion a la eficacia del 73 2012 Art.
12 | sistema de gestidn de la SST, incluidos los beneficios de una mejora del 27

desempefio de la SST?
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13

¢Los colaboradores han tomado conciencia de las implicaciones de no cumplir
los requisitos del sistema de gestion de la SST, incluyendo las consecuencias,
reales o potenciales, de sus actividades de trabajo?

14

¢Los colaboradores han tomado conciencia de los peligros, los riesgos para
SST?

¢El empleador transmite a los colaboradores, de manera adecuada y efectiva, la

informacidn y los conocimientos necesarios en relacion a los riesgos en el centro Ley 29783
15 : - e . . y
de trabajo y en el puesto o funcion especifica, asi como las medidas de proteccion - Art. 52
y prevencion aplicables a tales riesgos?
Comunicacion
16 | Se cuenta con un procedimiento de comunicacion interna / externa?
17 La organizacién ha determinado la informacién y las comunicaciones internas y
externas, que incluyan: que, ¢cudndo y a quien informar y qué comunicar?
¢La organizacion ha tomado en cuenta aspectos de diversidad (por ejemplo,
18 | idioma, cultura, alfabetizacion, discapacidad), cuando existan, al considerar sus 7.4
necesidades de comunicacion?
¢La organizacién se ha asegurado de que, cuando sea apropiado, se consideren
19 | las opiniones de partes interesadas externas pertinentes sobre temas pertinentes
al sistema de gestion de la SST?
Informacion documentada
9 ¢La Empresa cuenta con un Programa de Anual de Seguridad y Salud en el Ley 29783
0 .
Trabajo? 751 - Art. 43
21 Si se cuenta con méas de 20 colaboradores ¢Posee un Reglamento Interno de Ley 29783 50%
Seguridad y Salud en el trabajo? - Art. 34
El RISST comprende la siguiente estructura minima: Objetivos y alcances,
: . o oo L DS 005-
liderazgo, compromiso y politica de SST, atribuciones y obligaciones,
22 . . . . 7.5.2 2012-TR 50%
estandares de SST en las operaciones, estandares de SST en los servicios y Art. 74
actividades conexas, preparacion y respuesta ante emergencias '
23 | ¢ Existe documentacion y registros del SG-SST? 7.5.3 L_ex"Zt972883 50%

66




24

¢Se revisan periodicamente los procedimientos relacionados a Seguridad y Salud
en el Trabajo?

25

¢Se ha entregado a cada colaborador(propio y de terceros, asi como a los
practicantes) una copia (impresa o digital) del Reglamento Interno de SST?

Se exhibe la siguiente documentacion:
- Politica y Objetivos en un lugar visible

26| Reglamento Interno de SST
- IPERC, Mapa de Riesgos, Programa anual de SST
27 | Se cuenta con Plan de SST

28

¢Se cuenta con registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales,
incidentes peligros y otros incidentes?

29

¢Se cuenta con registros de examenes médicos ocupacionales?

30

¢Se cuenta con registros que evidencien el monitoreo de los agentes fisicos,
quimicos, bioldgicos y factores de riesgo ergonémicos?

31

¢Se cuenta con registros de inspecciones internas de SST?

32

¢Se cuenta con registros de estadisticas de SST?

33

¢Se mantiene registros de los equipos de emergencia? ((,EPP, Luces de
emergencia, ¢extintores, botiquines, etc.?

34

¢Se cuenta con registros de induccion, capacitacion, entrenamiento y simulacros
de emergencia?

35

¢Se cuenta con registros de auditoria?

Ley 29783 X
- Art. 47
DS 005-
2012-TR X
Art. 75
DS 005-
2012-TR X
Art. 32
DS 005-
2012-TR 2 50%
Art. 80, 32
2 50%
2 50%
X
DS 005-
2012-TR .
X
X
X
X

PUNTAJE ALCANZADO

CAPITULO 8: OPERACION

\ Planificacién y control operacional
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¢La organizacion ha planificado, implementado y controlado los procesos
necesarios para cumplir los requisitos del sistema de gestion de la SST?

50%

B

. . .., 8.1
¢En lugares de trabajo con mdultiples empleadores, la organizacion ha
implementado un proceso para coordinar las partes pertinentes del sistema de
gestion de la SST con otras organizaciones?
Jerarquia de los controles
¢La organizacion ha establecido un proceso y determinado controles para Ley 29783
lograr la reducciédn de los riesgos para la SST utilizando la jerarquia de 8.1.2 - Art. 25%
controles? 50,59, 60
El empleador aplica las siguientes medidas de prevencion de riesgos laborales
a) Gestionar los riesgos, sin excepcion, eliminandolos en su origen y aplicando
/ - Ley 29783
sistema de control a aquellos que no se pueden eliminar. 25%
o . ! . - Art. 50
b) Eliminar las situaciones y agentes peligrosos en el centro de trabajo o con
ocasion del mismo
¢El empleador prevé que la exposicion a los agentes fisicos, quimicos,
A . ) : . Ley 29783
bioldgicos, ergondmicos y psicosociales concurrentes en el centro de trabajo no
~ - Art. 56
generen dafios en la salud de los colaboradores?
¢El empleador controla y registra que solo los colaboradores, adecuada y
. . X X Ley 29783
suficientemente capacitados y protegidos, accedan a los ambientes o zonas de _Art. 55 25%
riesgo grave y especifico? '
Gestion del cambio
¢La organizacion establece procesos para la implementacion y el control de los| 8.1.3
cambios planificados temporales y permanentes?
Preparacion y respuesta ante emergencias
¢El Empleador cuenta con procedimientos de actuacion en caso de Emergencia DS 005-
X . 2012-TR 50%
(Plan de contingencia)?
Art. 83
8.2
_ . . . P DS 005-
¢El empleador garantiza informacion, medios de comunicacion interna y 2012-TR
coordinacion necesaria a todas las personas en situaciones de emergencia? Art. 83
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¢La organizacion ha mantenido y conservado informacién documentada sobre

10 | el proceso y sobre los planes para responder a situaciones de emergencia

potenciales?

25%

PUNTAJE ALCANZADO

CAPITULO 9: EVALUACION DEL DESEMPENO

Seguimiento, medicion, analisis y evaluacion

_ o S . DS 005-
¢La organizacion ha_e_sgableudo, |mpl_e,mentado y man~ten|do un proceso para el 2012-TR
seguimiento, la medicion y la evaluacién del desempefio? 01 Art. 85, 86
¢Se realizan monitoreos ocupacionales y se mantiene los registros de 9.1.11SO
calibracion o verificacion de los instrumentos? 45001
¢Se cuenta con un registro de datos y resultados del seguimiento y medicién

suficientes para el analisis de la eficacia de las acciones correctivas y

preventivas?

¢El empleador realiza la vigilancia del cumplimiento de la legislacion vigente en

SST por parte de sus contratistas, subcontratistas, Empresas especiales de Ley 29783
servicios o cooperativas de colaboradores que desarrollen obras o servicios en el - Art. 68
centro de trabajo?

¢La organizacion ha conservado la informacion documentada adecuada como

evidencia de los resultados del seguimiento, la medicion, el analisis y la

evaluacion?

Auditoria interna

¢La Empresa realiza o ha realizado auditorias periddicas del sistema de gestion Ley 29783
de SST? 9.2.1 - Art. 43
¢La organizacion ha planificado, establecido, implementado y mantenido uno o

varios programas de auditoria que incluyan la frecuencia, los métodos, las

responsabilidades, la consulta, los requisitos de planificacion, y la elaboracion

de informes?

¢Los resultados de las auditorias han sido comunicados al Comité SST, a los Ley 29783
colaboradores y a sus representantes sindicales? 9.2.2. - Art. 44
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¢Los resultados de las auditorias han permitido que la direccidn de la Empresa

9 |logre los fines previstos y determinar de ser el caso, cambios en la politica y Lez/\ 2t9z123
objetivos del sistema de gestion de SST? " AL

10 ha seleccionado auditores competentes y llevar a cabo auditorias para
asegurarse de la objetividad y la imparcialidad del proceso de auditoria?
Revision por la direccion

11 ¢Hay reuniones gerenciales periddicas para examinar la situacion actual en 50%
Seguridad y Salud en el Trabajo? 9.3
.La revision por la direccion ha considerado: ...?
considera el estado de acciones previas, cambios en las cuestiones externas e
internas, grado de cumplimiento de la politica y los objetivos de la SST,

12 | informacion del desempefio de la SST, adecuacién de recursos para la 50%
mantencion del SGSST, comunicaciones con las partes interesadas,
oportunidades de mejora? 9.3

13 ¢La alta direccion comunica los resultados pertinentes de las revisiones por la -
direccion a los colaboradores?

14 ¢La organizacion conserva informacién documentada como evidencia de los 50%
resultados de las revisiones por la direccion?

PUNTAJE ALCANZADO | 1071% |

CAPITULO 10: MEJORA CONTINUA

1 ¢La organizacion ha determinado las oportunidades de mejora e implementado 101 50%
las acciones necesarias para alcanzar los resultados previstos de su SG-SST? '
Incidentes, no conformidades y acciones correctivas

5 ¢Se cuenta con procedimiento para informar, investigar y tomar acciones para
determinar y gestionar los incidentes y no conformidades?
¢Cuéndo ocurra un incidente o una no conformidad, la organizacion ha Ley 29783

3 |reaccionado de manera oportuna ante el incidente o la no conformidad, y segun 10.2 - Art. 58,
sea aplicable tomado acciones directas para controlarla y corregirla? ' 93
¢Se identifican las causas inmediatas (actos y condiciones) y las causas basicas Ley 20783

4 | (factores personales y factores de trabajo) y cualquier diferencia del sistema de CArt. 42

gestién de SST acerca de los accidentes ocurridos?
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¢La Empresa cuenta con registros de las estadisticas de SST (indice de

DS 005-

° frecuencia, indice de gravedad, indice de accidentabilidad)? zglrf;?
6 ¢Se cuenta y mantiene actualizado el registro de accidentes, incidentes y Ley 29783
enfermedades ocupacionales? - Art. 87
y ¢Se ha establecido un procedimiento de investigacion de enfermedades Ley 29783
ocupacionales? - Art. 92
8 ¢Se verifica el cumplimiento y eficacia de las acciones correctivas recomendadas Ley 29783
en el informe de investigacion de accidentes? - Art. 93
¢El empleador realiza una investigacion cuando se hayan producido dafios en la
P : Ley 29783
9 |salud de los colaboradores o cuando aparezcan indicios de que las medidas de _Art. 58
prevencion resultan insuficientes? '
_ . . S . . DS 005-
10 ¢Se realiza I_a investigacion de accidentes conjuntamente con los representantes 2012-TR
de las organizaciones sindicales o colaboradores?
Art. 88
Mejora continua
¢La organizacion mejora continuamente la conveniencia, adecuacion y eficacia
11 | del SGSST, comunica y mantiene informacion documentada como evidencia 25%
de la mejora continua?
12 | A promocionado una cultura positiva de la seguridad y salud en el trabajo? 25%

PUNTAJE ALCANZADO

Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar la tabla N°11 y en la figura 20, de acuerdo al diagnostico de linea
base el resultado es de un 20.77%, esto quiere decir que, la Empresa tiene una
implementacidn deficiente que se encuentra parcialmente disefiado.

Tabla 11

Cumplimiento por requisitos I1SO 45001:2018

CUMPLIMIENTO POR REQUISITOS

Clausulas % Cumplimiento

Contexto de la organizacion

Liderazgo y compromiso 36%
Planificacion 42%
Apoyo

Operacion

Evaluacion de desempefio

Mejora

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
Figura 20

Cumplimiento por requisitos por secciones

GRADO DE CUMPLIMIENTO POR REQUISITOS

100%
80%

60%
42%
36%
40%

16% 20%
(]

9 13% 9
20% 11% 8%
0% 2 < <
CONTEXTO DE LIDERAZGO Y PLANIFICACION APOYO OPERACION EVALUACION DE MEJORA
LA COMPROMISO DESEMPERNO

ORGANIZACION

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion, se realizé el analisis e interpretacion de los resultados obtenidos:
Contexto de la organizacién: Dentro del alcance del SG-SST y el mapa de proceso no
existe evidencia alguna mucho menos implementada por que alcanza solo un 16% haciendo
referencia a la falta compromiso y cumplimiento de la Alta Direccion de la Empresa.
Liderazgo y compromiso: El porcentaje de cumplimiento en este requisito es de un 36%,
se encuentra parcialmente disefiado la Politica SST, sin tomar en cuenta el compromiso
principal que es la proteccion del colaborador, el 64% restante se refiere a la falta de
comunicacion y publicacion dentro las instalaciones de la organizacion.

Planificacién: El 42% del resultado representa la informacion documentada, una matriz
IPERC incompleta, la falta de descripcion del puesto (roles y responsabilidades), el mapa
de riesgos no se encuentra implementada mucho menos publicada para los colaboradores
y partes interesadas, los requisitos legales no se encuentran actualizados, por lo que
representa la falta de compromiso de la Alta Gerencia.

Apoyo: La falta de compromiso por parte de la Alta Gerencia representa el 13%, plantearse
objetivos del SST vy la planificacion para lograrlos, mantener una comunicacion interna y
externa, la implementacién de un CSST (participacion y consultas), realizar los
procedimientos de investigacion de accidentes e incidentes son requisitos importantes que
la organizacion debe realizar para el cumplimiento del SG-SST, mediante un PASST.
Operacién: EI 20% representa la precariedad en la realizacion de los procedimientos de
capacitacion mediante el PAC, en 80% se refiere a la falta desensibilizacion e induccién al
colaborador, designacion de competencias y un plan de respuesta a emergencias,

monitoreos ocupacionales, examen meédico ocupacional (EMOC) y el cumplimiento legal
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y otros requisitos, finalmente no se encuentra implementada mucho menos evaluada por
falta de compromiso.
Evaluacion de desempefio: El resultado es de un 11%, por lo que la alta direccién
representada por los directivos de la Empresa no cuenta con una revision constante del
SGSST, realizadas mediante las auditorias internas anuales, se encuentra desactualizado y
con falta de documentacion.
Mejora continua: El 8% hace referencia a que la organizacion no cuenta con un programa
de mejora continua del SG-SST.

Encuestas- resultado y andlisis de las encuestas

SEGURIDAD Y SALUD

1. En relacion con los riesgos para su salud y seguridad, ¢la Empresa mantiene informado a

los colaboradores?

PREGUNTA N°1

— - - NS NR
Criterio de | Frecuencia | Porcentaje 0% 0% Sl

e 0%
calificacion AVECES
Si 0 0% 32%
NO 21 68%

NO

AVECES 10 32% 68%
NO SABE 0 0%
NO 0 0%
RESPONDE
TOTAL 31 100%

Interpretacion: el 68% de los colaboradores manifestaron que no se mantiene informado
respecto a los peligros y riesgos, el 32% de los encuestados indican que a veces le dan
informacidn al respecto. Esto se debe a que la Empresa no cuenta con un supervisor de
SST.

¢La Empresa realiza capacitaciones e induccion sobre los riesgos laborales a los que se

expone?
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PREGUNTA N°2

Criterio de | Frecuencia | Porcentaje
calificacion

Sl 0 0%
NO 31 100%
AVECES 0 0%
NO SABE 0 0%
NO 0 0%
RESPONDE

TOTAL 31 100%

Sl
0%

NR
0%

NS AVECES
0% 0%

NO
100%

Interpretacion: La falta de un Programa Anual de Capacitaciones indica que el total de

colaboradores no recibieron ningin tipo de capacitaciones, esto indica que los

colaboradores se encuentran facilmente expuesto a cualquier tipo de peligros por la falta

de informacion.

ACCIDENTE, INCIDENTE Y ENFERMEDADES
3. Durante los altimos 12 meses, ¢ha sufrido alguna lesion o dafio debido a un accidente/

incidente de trabajo?

PREGUNTA N°3
Criterio de . .
e ., Frecuencia | Porcentaje

calificacion
Muy
frecuentemente 0 0%
Frecuentemente 0 0%
Ocasionalmente 5 16%
Raramente 9 29%
Nunca 17 55%
TOTAL 31 100%

frecuentemente

Muy

0%

Frecuentemente

Nunca
55%

0% Ocasionalmente

16%

Raramen
te
29%

Interpretacion: El 16% de los colaboradores indican que ocasionalmente sufren lesiones

debido a las actos sub estandar, el 29% menciona que sufren dafios a las condiciones sub

estandar en la que se encuentran por la falta de orden y limpieza dentro de la Empresa.

Finalmente, el 55% hace referencia a que nunca sufrieron ningun tipo de dafio o lesion.

4. Durante los tltimos 12 meses, ¢ha sufrido una o mas enfermedades que han sido causadas

por su trabajo?
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PREGUNTA N°4 )
Criterio de Muy Ocasionalmente
o O "% | Frecuencia | Porcentaje | | frecuentemente Frecuentemente 0%
calificacién 0% 0%
Muy Rarzzzr(];ente
frecuentemente 0 0% °
Frecuentemente 0 0% Nugca
Ocasionalmente 0 0% 4%
Raramente 8 26%
Nunca 23 74%
TOTAL 31 100%

Interpretacion: Segun las encuestas realizadas a los colaboradores, el 26% indicaron que
sufrieron pérdida auditiva progresiva, afecciones respiratorias con la inhalacion de los
humos de soldadura, como también quemaduras de retina produciendo foto conjuntivitis
por la falta de una careta de soldar.

RECURSOS Y ACTIVIDADES PREVENTIVAS
5. ¢Existen algun tipo de sefializacion informativa como rétulos o carteles de advertencia

dentro de las instalaciones del area de trabajo?

PREGUNTA N°5 S| NR NS AVECES
Criterio de | Frecuencia | Porcentaje || 0% 0% 0% 0%
calificacion
S| 0 0%

NO 31 100% NO
AVECES 0 0% 100%
NO SABE 0 0%

NO 0 0%

RESPONDE

TOTAL 31 100%

Interpretacion: El 100% del resultado obtenido, indica que dentro de las instalaciones de

la Empresa no se encuentra ningun tipo de rotulos o carteles de advertencia, como también

no hay publicacion de un mapa de riesgos del taller de soldadura.
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6. ¢LaEmpresa le brinda los EPPs adecuados de acuerdo a las funciones que realiza?

PREGUNTA N°6
Criterio de . ]
e g Frecuencia | Porcentaje

calificacién
Sl 3 10%
NO 13 42%
AVECES 26%
NO SABE 0%
NO
RESPONDE 7 23%
TOTAL 31 100%

NO
SABE
0%

NO RESPONDE
23%

AVECE

26%

Sl
10%

NO
42%

Interpretacion: De acuerdo a los resultados obtenidos el 42% de los encuestados, indican

que no recibieron equipos de proteccion personal, sin embargo, el 10% recibieron cuando

ingresaron como colaborador nuevo, el 27% indicaron que en los casos de trabajos de alto

riesgo; como los espacios confinados fueron brindados con respiradores para la prevencion

de inhalacion de humos. Algunos de los colaboradores prefieren reservar su respuesta.

7. ¢Cuentan con un botiquin equipado dentro de las instalaciones para cualquier
eventualidad?
PREGUNTA N°7 S| AVECES
Criterio de . . N 10% 0%
.. ..~ | Frecuencia | Porcentaje RESPONDE NO
calificacion 23% 13%
SI 3 10%
NO 4 13% NO
NO SABE 17 55% 55%
NO
RESPONDE 7 23%
TOTAL 31 100%

Interpretacion: El 55% de los colaboradores no estan informados si la Empresa dispone

de un botiquin de primeros auxilios, mientras que el 10% indica que, si cuenta, el 13% de

los encuestados menciona que no, ya que el botiquin no se encuentra visible.
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8. En su centro de trabajo, ¢existe algun formato de consulta y participacion y/o realizan

charlas periddicas en la que puedan manifestar sus puntos de vista sobre lo que esta

ocurriendo en la Empresa en relacion a la salud y seguridad en el trabajo?

PREGUNTA N°8 SOI AVECES
Criteriode | - \oncia | Porcentaje o NO 10%
calificaciéon J NO RESPONDE 16%

S| 5 % 42%

NO 5 16% NO

AVECES 3 10% SABE
NO SABE 10 329 32
NO

RESPONDE 13 42%

TOTAL 31 100%

Interpretacion: Un 16% menciona que no realizan ningun tipo de reuniones, el 32% no

sabe si existe algun formato de participacion y consulta donde puedan manifestar sus

puntos de vista en temas de SST, algunos (10%) de los colaboradores indican en casos de

trabajos de alto riesgo reciben una pequefa charla.

CONDICIONES DE TRABAJO

9. ¢Con qué frecuencia esta expuesto a niveles de ruido elevados?

PREGUNTA N°9

_ _ - . Raramente Nunca Muy
Cr!tferlo_(,je Frecuencia | Porcentaje 13% 0%  frecuentemente
calificacion 19%
Muy
frecuentemente 6 19%

Ocasiona Frecuent

Frecuentemente 10 32% Imente emente
Ocasionalmente 11 35% 35% 32%
Raramente 4 13%
Nunca 0 0%
TOTAL 31 100%

Interpretacion: El 35% de los colaboradores indican que se encuentran expuestos

ocasionalmente a los niveles de ruido, mientras que el 32% que indica que estan expuestos

frecuentemente.
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10.

11.

¢Con que frecuencia respira sustancias quimicas en forma de polvo, humos metalicos,

aerosoles, vapores y gases?
PREGUNTA N°10

Criterio de Frecuencia | Porcentaje

calificacion
Muy
frecuentemente 3 10%
Frecuentemente 13 42%
Ocasionalmente 8 26%
Raramente 5 16%
Nunca 2 6%
TOTAL 31 100%

Nunca
6%

Rarament

e
16%

Ocasionalmente
26%

Muy
frecuentemente
10%

Frecuente
mente
42%

Interpretacion: Generalmente los soldadores que representan el 42% del total de los

colaboradores, son los que mas frecuentemente estan expuestos a los polvos y humos

metalicos. Los ayudantes que representan el 26% en ocasiones se encuentran expuestos a

los gases y aerosoles de las pinturas en los acabados finales.

NO
RESPONDE

26% Sl
6%

NO

SABE

13%

¢ Considera adecuada las condiciones de su area de trabajo?
PREGUNTA N°11
Criterio de Frecuencia | Porcentaje
calificacion
Sl 2 6%
NO 17 55%
NO SABE 4 13%
NO RESPONDE 8 26%
TOTAL 31 100%

NO
55%

Interpretacion: El 8% de los colaboradores que representa no responde, mientras que el

55% sefialan que las condiciones del lugar de trabajo no son los adecuadas, haciendo que

lo principales accidentes e incidentes ocurren por condiciones subestandar.
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Analisis de resultados de la guia de observacion

Se realiz6 con una frecuencia diaria durante una semana, posteriormente se evalué todos

los puntos de cada area de trabajo; como se puede observar en la tabla N°12, teniendo una

opinién mas detallada de cada punto.

Tabla 12

Guia de observacion Industrias Firme E.I.R.L.

DETALLE OBSERVACION

N® | PUNTOS DE OBSERVACION | S| | NO

1 | ¢Existen sefializaciones de No existe sefializaciones de seguridad,
seguridad, como rotulos o carteles de mucho menos un mapa riesgos, por lo
advertencia, prohibicion, obligacién tanto, es necesario implementar en
e informacion de emergencia dentro X toda el area de trabajo de la Empresa.
de las instalaciones del area de
trabajo?

2 | ¢Cuentan con un botiquin de El botiquin de primeros auxilios no
primeros auxilios equipado dentro de estd implementado de forma adecuada
las instalaciones para cualquier X y no se encuentra visible para los
eventualidad? colaboradores.

3 | ¢El area de trabajo es adecuada, para El area de trabajo no se encuentra en
los colaboradores? buenas condiciones por falta de orden

y limpieza, referente al orden del taller
X | se observo que parte de los materiales
utilizados por los colaboradores se
encuentran obstruyendo el paso y
creando condiciones subestandares.

4 | Utilizan  equipos, instrumentos, Las  herramientas, equipos Yy
herramientas y/o maquinas de trabajo | X maquinas, se encuentran en buen
que pueden provocarle dafios (cortes, estado, sin embargo, existe un % de
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golpes,  laceracion,  pinchazos,

amputaciones, etc.)?

algunas que necesitan ser sustituidas,

producidos por el desgaste.

5 | ¢Los colaboradores cuentan con los
EPPs adecuados de acuerdo a las

funciones que realizan?

Los colaboradores no cuentan con los
EPPs apropiados para realizar sus

actividades.

6 | ¢La Empresa cuenta con extintores,
son suficientes y se encuentran

operativos?

En la Empresa existe Gnicamente 1

extintor de tipo PQS que se encuentra
operativa, pero no ubicada
adecuadamente, sin embargo, no es la

cantidad suficiente.

7 | ¢Los colaboradores se encuentran

expuestos a agentes ocupacionales?

Se encuentran expuestos, a diferentes
agentes como: el ruido, radiacién
generada por la soldadura, estrés
térmico, como también a los gases y

humos de la soldadura.

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo a la tabla N° 12 Guia de observacion Industrias Firme E.l.R.L, nos permitio observar

detalladamente la situacion en la que se encuentra la Fabrica Industrias Firme E.I.R.L., como se

puede observar en la figura N° 21, la distribucion inicial.
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Figura 21
Plano de distribucion inicial de la Fabrica INDUSTRIAS FIRME E.I.R.L.

FIRME

Fuente: Elaboracion propia
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5.3 Disefio del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo basado en la norma
1SO 45001

Propuesta de implementacion del SG-SST
El disefio propuesto (figura N° 22), nos permitio realizar una implementacion eficiente,
mediante fases ciclo de DEMING, de manera que permite la mejora continua del SG-SST.

Figura 22

Propuesta de implementacion del SG-SST

Fuente: Elaboracién propia
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5.3.1 Fase I: Planificacion del SG-SST

5.3.1.1 Politica de SST

La implementacion de la politica de SST, se presenta como propuesta mediante una

declaracion formal de los compromisos establecidos en materia de SST, tomando como base

principal la norma ISO 45001 y la normativa nacional vigente Ley N° 29783.

POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL

TRABAJO

Industria Firme E.I.LR.L., Se compromete a cumplir con los estdndares de desempefio en
Seguridad y Salud, orientada a garantizar el bienestar de los colaboradores, donde cada uno de los
integrantes de nuestra organizacion sabe que su cumplimiento nos permite llegar a las metas
propuestas, alcanzando el éxito permanente y garantizando la mejora continua y la eficacia del
sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo para esto debemos:

Proteger la salud y bienestar de los colaboradores y de las otras
partes interesadas, brindandoles un entorno laboral seguro y
saludable

Identificar, evaluar y controlar los agentes y factores de riesgo
derivados de las condiciones y actos subestandar presentes en
el &rea de trabajo que puedan causar accidentes o alteraciones
en la salud de los colaboradores.

Comunicar y consultar a nuestros colaboradores y a sus
representantes acerca de como mejorar el SG-SST.

Cumplir con las normativas legales vigentes, compromisos
internos y otros requisitos de SST que Industrias Firme adopte.
Mejorar continuamente el Sistema de Gestidn de Seguridad y
Salud en el Trabajo y de su desempefio través de la medicion y
revision de la efectividad y cumplimiento de nuestros SG-SST.

Esta politica serd impartida a todos los integrantes de la Empresa Industrias Firme E.I.LR.L. y se
mantendra a disposicion de cualquier otra parte interesada, como también se revisard y
actualizara asegurando los recursos necesarios para su cumplimiento anualmente o si existiera

algun cambio.
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5.3.1.2 Alcance del SG-SST

El alcance del SG-SST, comprende los procesos de fabricacion,

Cisterna y Tolvas de Camion Volquete, a nivel regional y nacional.

5.3.1.3 Objetivos y metas de SST

Tanque

de Camidn

Se inicia con la determinacion de los objetivos que deben ser coherentes con la politica de

SST, posteriormente la planificacion para lograrlos. En la tabla N° 13, se detalld la

planificacion para lograr los objetivos y metas propuestos durante un periodo de tiempo.

Tabla 13

Objetivos, metas e indicadores de seguridad y salud en el trabajo

OBJETIVOS META INDICADOR FRECUENCIA RESPONSABLE
Prevenir la ocurrencia de Ejecutar al 100% las Cantidad de riesgos Diaria Avrea de
accidentes y enfermedades actividades planeadas evaluados produccion
ocupacionales.
Establecer un sistema de Cumplir al 100% con N° de Inspecciones Diaria Areade SST
inspecciones en el taller de las inspecciones realizadas /N° Total de
soldadura que permita llevar un planeadas Inspecciones
control y seguimiento. programadas) *100
Disefiar un programa de capacitar al 100% de (N° de Cap. realizadas/  Anual/ diaria Avrea de
capacitacion teniendo en cuenta los colaboradores N° Total de Cap. SST/colaborad
los peligros, amenazas y durante el afio programadas) x 100 or
necesidades
Motivar la participacion de los Cumplir con las % de deficiencias Trimestral Avrea de
colaboradores a través del deficiencias identificadas Gerencia
Comité de la SST. identificadas por el efectivamente gestionadas
colaborador respecto a las deficiencias
identificadas por los
colaboradores
Garantizar el cumplimiento de Cumplir el 100% de (Requisitos legales Semestral Areade SST
los requisitos legales aplicables los requisitos cumplidos/Requisitos
y otros requisitos que adopte la establecidos legales aplicables) / 100
Empresa
Mejorar continuamente la Llegar a la excelencia ~ N° de acciones de mejora Anual externa

eficacia de nuestro sistema de

gestion.

en el SG-SST.

implementadas en el

periodo

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.1.4 Elaboracion del IPERC LINEA BASE

El IPERC Linea Base es una herramienta fundamental que nos permitidé inicialmente

Identificar los peligros y evaluar los riesgos relacionados a las instalaciones y sobre todo

en la ejecucion de actividades, con el fin de establecer medidas de control para aquellos

peligros que puedan afectar la seguridad y salud de los colaboradores

Base legal:

Norma internacional 1SO 45001:2018
Ley 29783 Ley de Seguridad y Salud en el trabajo.
RM-050-2013-TR. formatos referenciales que contemplan la informacién minima

que deben contener los registros obligatorios del SGSST.

Tomando como referencia la base legal, se procedié a establecer en la siguiente

secuencia:

a)

b)

Conformacion del equipo para la realizacién del IPERC

Se realizo la conformacidn del equipo multidisciplinario para los cuales se coordind
primeramente con el supervisor de operaciones y un representante de los
colaboradores con la experiencia y habilidades requeridas, con nuestra
participacion.

Identificacidn de los macro procesos, procesos, actividades y tareas

En esta etapa se procedio a identificar y verificar en campo (in situ), los macro
procesos, procesos, actividades y tareas especificas, posteriormente se realizé un
mapa de procesos de manera grafica de las dos lineas de produccién, proceso de

fabricacion de Tolvas de Camion Volquete y Tangque de Camidn Cisterna.
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Figura 23

Mapa de procesos

{ FABRICACION DE TOLVA DE CAMION VOLQUETE ]
DISENO Y PLEGADO Y MONTAJE Y PINTADO Y
CORTE ARMADO UNION ACABADO FINAL

ﬁ

ACTIVIDADES

DISENO Y ROLADO Y ARMADO Y Tc“ ,IQEE,’J
CORTE PLEGADO UNION FINAL

{ FABRICACION DE TANQUE DE CAMION CISTERNA ]

<CONTROL DE CALIDAIZ>

Fuente: Elaboracién propia
c) Identificacion de peligros

Posteriormente en esta etapa el equipo multidisciplinario procedié a identificar los
diferentes tipos de peligros existentes en las distintas actividades y tareas especificas;
en la matriz se coloca el peligro de cada tarea con su correspondiente probabilidad y
consecuencia, como se puede observar en la tabla N° 14 identificacion de peligros y

riesgos laborales.
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Tabla 14

Identificacidn de peligros y riesgos laborales

IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGO

TIPOS DE REsEo
PELIGROS PELIGRO PROBABILIDAD CONSECUENCIA
Ruido Probabilidad de exposicion al hipoacusia
ruido
FISICOS Temperaturas Probabilidad de Quemaduras
extremas Exposicién a alta
temperatura
Radiacién no Exposicidn directa a radiacion | Quemaduras de retina,
ionizante no ionizantes: ultravioleta, foto conjuntivitis,
infrarroja, destello de cataratas, dermatitis,
soldadura. cancer de piel
Vibracién Probabilidad de exposicion a Alteraciones Articulares
vibraciones Neurolégicas y
Vasculares
Fuente de energia Probabilidad de exposicion a Shock eléctrico
ELECTRICOS | eléctrica la energia eléctrica
Equipos e Probabilidad de exposicion a electrocucion
instalaciones la energia eléctrica
eléctricas energizados
Herramientas Exposicion a herramientas Golpes, heridas,
MECANICOS | manuales manuales contusiones
Equipo de izaje y Probabilidad de exposicion a Atropello de personal,
transporte objeto o cargas suspendidas golpes, aplastamiento,
fatalidad, colision entre
equipos.
Objeto y/o Superficie | Contacto con objetivo cortante | Lesiones Graves,

cortante / Punzante

/punzante

Lesiones leves

Desorden en el area

Falta de orden y limpieza en el

Caida al mismo nivel

de trabajo area de trabajo

Equipo en Volcadura, atropello, choque fatalidad,
movimiento politraumatismos,
(Montacargas) contusiones, heridas

Trabajos en caliente
Soldadura, corte y
esmerilado.

Probabilidad de generacion
fuentes de ignicién, contacto
con superficies calientes.

lesion leve, lesion
grave(quemaduras),
fatalidad, incendio, dafio a
la propiedad y
explosiones.
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Uso de herramientas | Contacto con superficies Cortes, lesiones graves y

de corte cortantes laceraciones.

Trabajos en espacios | Exposicidn a espacios Asfixia, falta de oxigeno e

LOCATIVOS | confinados reducidos intoxicacion.

Trabajos en altura Exposicidn a trabajo en altura | Caida a distinto nivel y
caida de objetos, paro
cardiaco

Humos metalicos exposicion a humos metalicos | Enfermedades
respiratorias

QUIMICOS | Equipo de pintura Probabilidad de exposicion Derrame de pintura y
directa a pinturas sintéticas solventes, intoxicacion
por solventes

Gases (gases de Probabilidad de exposicion a Afecciones respiratorias,

proteccion Ar, CO2) | gases de proteccion explosiones, incendio

Material particulado | Inhalacion o exposicién a Afecciones respiratorias

(polvo) polvo conjuntivitis (irritacion
visual)

Hongos Probabilidad de exposicion a Enfermedades candidiasis

BIOLOGICOS hongos oral
Covid - 19 Probabilidad de contagio de Enfermedades
Covid - 19 respiratorias, fatalidad
Factor disergonomico | Movimiento repetitivo, postura | Lumbalgias, fatiga
ERGONOMICOS inadecuada, Inflamacion de tendones y
lesiones osteoarticulares.

Ergon6micos Riesgo disergonomico por Lesiones de columna

Levantar carga malas posturas lumbar, Hernias

(sobresfuerzo)

Soldadura en espacio | Exposicién a trabajos en Fatiga, lesiones de

reducido espacios reducidos columna lumbar

Carga laboral Excesiva carga laboral Afeccion y estrés

PSICOSOCIAL psicoldgica, estrés laboral
ES Acoso laboral Hostigamiento de los Violencia Psicoldgica
comparieros en el lugar de
trabajo

Fuente: Elaboracion propia
d) Evaluacion de riesgos
El equipo de trabajo evalua el riesgo en funcion a los criterios de su probabilidad y

severidad.
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Tabla 15

Evaluacion de riesgo inicial

En esta etapa se evaluaron los riesgos iniciales en cada uno de los peligros detectados

posteriormente se valoran, para lo cual se utilizaron la metodologia de estudio y analisis y

evaluacion de riesgos.

Para el caso se utiliz6 una de las metodologias propuestas. Para calcular la probabilidad

se debe determinar un numero entre 1 al 3 de acuerdo con los siguientes criterios:

Cantidad de personas expuestas en el area de trabajo

Procedimientos existentes de las actividades

Capacitaciones

Nivel de probabilidad

PROBABILIDAD

INDICE | personas | Tiempo de Capacitacion y Controles existentes | Exposicion al
expuestas | exposicion capacidades humanas (CE) riesgo (ER)
(PE) (TE) (CCH)
Colaborador entrenado Existen y son
satisfactorios y
suficientes
1 la3 0a5 horas | Conoce el peligroy lo Riesgo controlado
previene
Colaborador parcialmente | Existen parcialmente
entrenado 0 no son
satisfactorios
Conoce el peligro, pero Riesgo parcialmente
2 4al2 6a10 no toma acciones de controlado Probable
horas control
Colaborador no entrenado | No existen
No conoce el peligro, no | Riesgo no controlado
3 Mas de De 1la | toma acciones de control
12 mas

Fuente: Elaboracion propia

NIVEL DE PROBABILIDAD = PE+TE+CCH+CE+ER

Para calcular la severidad se valoran de la misma forma con nimeros de 1 al 3 en SST.
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Tabla 16

Nivel de riesgo

NIVEL | SEVERIDAD

Lesion leve / primeros auxilios (PA): pequefios cortes o magulladoras

Lesion sin incapacidad (SI): tratado en el tdpico de la Empresa, cliente o centro

médico.

MEDIA | Lesion con tiempo perdido y con trabajo restringido

2 (TR): persona que no puede desempefiar su funcién para la cual fue contratada

Lesion con incapacidad temporal (IT): fracturas menores, trastornos

musculo esqueléticos (descanso médico)

Lesidncon incapacidad permanente (IP): amputaciones, dafios a la

integridad fisica irreversibles

Muerte (F): una o varias fatalidades.

Fuente: Elaboracion propia
e) Estimacion del nivel de riesgo

El valor del riesgo se calculd de acuerdo a la expresion matematica que se presenta a

continuacion:

ER =P (PROBABILIDAD) X S (SEVERIDAD)

Para poder calcular el nivel de riesgo construimos la matriz IPERC 5X5 donde se

intercepta la probabilidad por la severidad para determinar el nivel del riesgo.
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Tabla 17

Matriz 5*5
PROBABILIDAD
CASI
RARO IMPROBABLE | POSIBLE | PROBABLE | CERTERO
E D C B A
A | CATASTROFICO
<
a
o MAYOR
>
&
P, MODERADO
O
&
) MENOR
O
L
o)
Z
8 INSIGNIFICANTE

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente se establecio el nivel de riesgo para determinar la magnitud del riesgo:

Tabla 18

Nivel de Riesgo Determinar la magnitud de riesgo

NIVEL DE
RIESGO

3 PLAZO DE MEDIDA
DESCRIPCION
INDICACION CORRECTIVA
Riesgo intolerable, requiere controles |No se hace ningln
inmediatos. Si no se puede controlar el trabajo bajo ninguna
) ) ) ) ) 0-24 HORAS
peligro se paralizan los trabajos circunstancia
operacionales en la labor.
Iniciar medidas para eliminar/reducir elSe hace el trabajo
riesgo. Evaluar si la accién se puede  |pajo supervision 0-72 HORAS
ejecutar de manera inmediata permanente
Este riesgo puede ser tolerable. Se procede el trabajo
1 MES

Fuente: Elaboracion propia
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f) Aplicacion de medidas de control
Para el establecimiento de los controles se considera el nivel de riesgo de acuerdo a la
Jerarquia de Controles:

Figura 24
La jerarquia de los controles segun la I1SO 45001: 2018

- ) Eliminar el
ELIMINACION peligro

o Sustituir con
5 s procesos, equipos,
> 81%-98% SUSTITUCION materiales o equipos
g m menos peligrosos.
< . . —
8 CONTROL DE }AIS|?I’ elt_[I)_ellgr('jo ola
INGENIERIA uente Utifizando
51%-80% controles de ingenieria.
Utilizar controles administrativos
CONTROL A H H
26%-50% ADMINISTRATIVO (es~tar_1dar: ,PETS, m_stru_c,tlvos,
@ o sefializacion, capacitacion)
5 T
I C‘E‘ % Ultima barrera (EPP normados y
Menos 01%-25% certificados), por cada puesto de

EPP

efectiva ’ trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
g) Evaluacion de riesgos residuales
Asi mismo después de la aplicacion de controles se valoro el riesgo residual con el que
se aplica otras medidas de control mas estrictas segun la naturaleza de la tarea. El
equipo realizo una proyeccion de lo que podria ocurrir si se implementase todas las
medidas de control establecidas de manera efectiva. En este escenario, se realiza

nuevamente la evaluacion de cada riesgo, para identificar el nivel de riesgo residual.
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h)

Posteriormente de esta evaluacion ningun riesgo debe resultar intolerable ni importante
en este punto. De lo contrario, el equipo reviso los controles establecidos e incrementa
la rigurosidad de los mismos hasta que se logre que el riesgo residual este en un nivel
aceptable, moderado o menor.

Revision y aprobacion de la matriz IPERC y su difusion

A continuacion, una vez completada la matriz IPERC, el equipo completa la fecha y
participantes de la elaboracion. Tanto quienes elaboran y los que revisan y aprueban la
matriz indican en ella su cargo, nombre y fecha. Finalmente, la matriz y sus
actualizaciones es difundida a todo el personal de la Empresa Industrias Firme E.I.R.L,
mediante la capacitacion en su contenido, en la forma de implementar los controles y

evaluacion de riesgos.
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5.3.1.5 Elaboracion del MAPA DE RIESGOS
Figura 25
Mapa de riesgos Empresa Industrias Firme E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion propia
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El mapa de riesgos presentado en la figura N° 25, es un aporte para la Empresa con la
finalidad de dar a conocer objetivamente los riesgos inherentes en cada area de trabajo
dentro de las instalaciones.

5.3.1.6 Matriz de requisitos legales y otros

De acuerdo al contexto de la fabrica Industrias Firme E.1.R.L, se realizd un procedimiento
para la identificacion y difusion de los requisitos legales y otros requisitos; para luego ser
representado mediante una matriz (Ver tabla N °21).

PASO I: IDENTIFICACION -INTERPRETACION -DIFUSION

1. El &rea de SST, revisa diariamente las normas legales que el Diario Oficial “El

peruano”, publique.

2. Una vez identificada el area de SST, tiene un plazo méximo de 7 dias para
interpretar y este a la vez elaborar un resumen indicando los principales aspectos
que afectan a la Empresa y luego comunicar al area correspondiente, como también
al area de gerencia. Luego se administra el archivo general de las normas legales

mediante una matriz de requisitos legales.

3. La difusion de esos requisitos se realiza mediante charlas informativas y

capacitaciones comunicando a todos los colaboradores y demas partes interesadas.
PASO II: ACTUALIZACION DE NORMAL LEGALES

1. El Area de SST, cada vez que se publique una nueva norma o exista alguna

modificacion, se actualiza en la matriz de requisitos legales.

2. En caso existan documentos normativos o formatos que afecten el area de

produccién, se le comunica inmediatamente.
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3. Finalmente se actualiza la matriz de requisitos legales y otros requisitos con el

objeto de facilitar el acceso rapido para su respetiva aplicacion.
PASO Ill: VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO

El Area de Gerencia y el Area de SST, una vez difundida o modificada una

determinada norma debe revisar su cumplimiento de forma periddica.

Tabla 21

Matriz de requisitos legales y otros

MATRIZ DE REQUISITOS LEGALES Y OTROS

Tema Datos del Requisito

Norma Requisito Legal

SISTEMA DE GESTION

Registros obligatorios del | DS N° 005-2012-TR Art. 33.- Los registros obligatorios del SG-SST.
SG.SST.

Consulta y participacion Ley N° 29783 -2011 Art. 24. La participacion en el Sistema de Gestion

de los colaboradores D.S. N°005-2012-TR de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

Plan de preparacion y Ley N° 28551 En el Art. 3I, establece la obligacion de elaborar y

respuesta a emergencias presentar planes de contingencia.

Mejora continua LEY N° 29783 -2011 Art. 20: Mejoramiento del Sistema de Gestion de
la Seguridad y Salud en el Trabajo

SEGURIDAD

Prevencion y proteccion | DS-N° 42-F Reglamento de Seguridad Industrial (Art. 112-Art.

contra incendios 141). Los establecimientos industriales estaran
provistos de suficiente equipo para la extincion de
incendios.

Equipos para combatir DS-N° 42-F Reglamento de Seguridad Industrial (Art. 142-

contraincendios Art. 144).

Extintores DS-N° 42-F Reglamento de Seguridad Industrial (Art. 159-

NTP 350.043-12011: | Art. 168).
Extintores portatiles
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Sefales de seguridad

DS-N° 42-F

Reglamento de Seguridad Industrial (Art. 112-
Art. 150).
NTP 399.010-1-2016: Sefiales de seguridad

Exposicién en zonas de
riesgo

LEY N° 29783 -2011

Art. 56: Exposicion en zonas de riesgo.

Producto quimico

Decreto Supremo N°
015-2005-SA

Reglamento sobre valores limite permisibles para
agentes quimicos en el ambiente de trabajo; Art.
2: Se aplica en todos los ambientes de trabajos
donde se utilicen agentes o sustancias quimicas o
cancerigenas.

Ergonomia,
(Levantamiento de carga
y Posturas inadecuadas)

Ruido industrial

lluminacion deficiente o
ausente

RM-375-2008-TR
Norma bésica de
ergonomia y de
procedimiento de
evaluacion de riesgo
disergonémico

Condiciones ambientales de trabajo: Las
condiciones ambientales de trabajo deben ajustarse
a las caracteristicas fisicas y mentales de los
colaboradores, y a la naturaleza del trabajo que se
esté realizando.

De acuerdo a la naturaleza de la actividad la
iluminacion es un aprox. de 750-1000 LUX.

Radiaciones Ultravioletas

Inhalacion de los humos
de soldadura

Soldadura en espacio
reducido

DS-42-F Reglamento
de Seguridad Industrial
NTP-903 (Norma
técnica de prevencion)

Art. 1204: sobre gafas, viseras, cascos y ropa
protectora apropiada.

Art. 254: sobre los equipos que liberen
emanaciones, gases, humos o vapores.

Art. 260: En caso de corte o soldadura con oxi-
acetileno o soldadura eléctrica o al arco.

Art. 1251: Trabajos de soldadura o corte en
espacios confinados, en interior de tanques.

EPP(s)

LEY N° 29783 -2011
D.S. N°005-2012-TR,

Art. 60. Equipos para la proteccién.
Art. 97 (Reglamento)

DS-N 42-F Reglamento de Seguridad Industrial (Art. 1254-
Art. 1270)
Otras protecciones DS-N 42-F Reglamento de Seguridad Industrial (Art. 1254-
especificas Art. 1270)
SALUD

Prevencion del
coronavirus en el ambito
laboral

RM-N 055-2020 Guia
para la prevencion del
coronavirus en el
ambito laboral

Las oficinas de Recursos Humanos, conjuntamente

con los comités o supervisores de SST, deben
elaborar un Plan Comunicacional referente a las
medidas preventivas a adoptar por la Empresa.

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.1.7 Elaboracion del programa anual de SST

Para dar cumplimiento a los objetivos de SST, se propone un Programa Anual de Seguridad
y Salud en el Trabajo (ver tabla N° 22), donde incluyen responsables, medios y plazos para
el logro de estos objetivos, el cual permite cuantificar el porcentaje de cumplimiento con
respecto a las actividades de cada elemento.

Para el cumplimiento de los objetivos y metas se consideré los siguientes elementos:

Seguridad en el trabajo: Actividades que son relacionadas con la identificacion, evaluacion
y control de los factores de riesgo que puedan ocasionar accidentes
y enfermedades a los colaboradores dentro del taller de soldadura.

Salud en el trabajo: Actividades que se encargan de la vigilancia y proteccion de la salud
del colaborador, procurando que las condiciones del trabajo dentro
de la Empresa sean seguras y saludables.

Capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo: Para que puedan realizar de forma
segura las tareas dentro de la Empresa, es necesaria la capacitacion
y el entrenamiento de cada colaborador.

Mejora continua: Para la mejora continua del SG-SST, se consideré como medidas de
desempefio: las inspecciones de seguridad e investigacion de
accidentes/incidentes y auditorias internas.

En la tabla N° 23, se propone el Programa Anual de Capacitacion (PAC), con un propdsito

fundamental, el poder brindar los conocimientos necesarios a todos los colaboradores del

area de soldadura cumpliendo asi, con el Programa Anual de Seguridad y Salud en el

Trabajo de la fabrica Industrias Firme E.I.R.L.

117



JE¢ 2V/i

HogaraAnalchegrminaLdmelTrdnp 10450012018

ACTMDACESHROERAVADAS

Y E

[HEN

Replizerel ciegy fsticn iniciel ce SST (lealese)

8

| HERIDADENH. TRABAD

Ravisr, dLelizary difuralir la Politicace SST

Revisar, aotalizary pUblicar ks chjetivesy metss e SST

Revisar, aotalizary pUblicar banvetriz IPERC

Revisry publicarel mgoacke nesp

Ingoeaciin de equipos e proteccionparordl

ICHI_!._HKC%‘VD aClLAlIZaY, 108 reOUISIIS lecplesy Olos

(01
loentificar ls poienciales sitLeciones e

aTBCEGA
Uasamllare nmmﬂmpmcemrmmsy

Partnparen Iossnwuosnogamcbsptrlaﬁmesa

QoG el plenCce conInaCies atodos 108
JI'OL

ENH_TRABAD

Baraesmedicooapeooreks

@l@él:‘@«:oo\lmmhw N

VOGS 08 a0RNiES TISIa0s (TUICD Y FaCiecones o
0Nz O Wrrsrrﬂalm )

N

IVD’IUH)CE nexgosd

15

mgmnm
IVinioreo G nesesbioklogicn (COVID9)

CAPACITACIONESENSST

16

Coaiaaones e30a0icas (D | progjaTes e
¢50:0/2609)

Coeoteoasscpeales

MEICRAGCONTNLA

18

Reslizar rRECCOes B0 o (Menrabene)

19

Relizar n, 0 0B 20CICNES/INCICENEES
: |§]m I y

D

Audioriss intermes

888 B8 BEBEB BB BB BEBEBE

HEeE; Eldboraconprapia




Tebla3

ProgyareAnual ok capediizcionss Ind siaHRVEEIRL

FRORAVIADECARACITACIONSS NDUBTRIAHRVEEIRL

FACILITADCR

MES

VAY

JN

JL

EXTERND (e30ecilis)

EXTERND (e30ecilis)

EXTERN\O (e3pscialisia)

EXTERNO (e3pscialisia)

NOUSTRIASHRVE
EIRL-AsaSST

NOUSTRIASHRVE
EIRL-AeaSST

NOLSTRIASHRVE
EIRL-AeaSST

Psicdlogooa.peciordl

NOLETRIASHRVE
EIRL-AeaSST

NOUSTRIASHRVE
EIRL-AsaSST

NOUSTRIASHRVE
EIRL-AeaSST

NDUSTRIASHRVE
EIRL-A&aSST

"Elboronpropia




5.3.2 Fase Il: Ejecucion
5.3.2.1 Conformacion del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo
Se planteo un diagrama (ver figura N° 26) para la implementacion de un Comité de

Seguridad y Salud en el Trabajo, por lo que se recomienda que el comité este conformado
por los gerentes de cada &rea para la toma de decisiones dentro del SG-SST y este sea
bipartito y paritario.

Figura 26

Propuesta de implementacion de un CSST

Fuente: Elaboracién propia
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5.3.2.2 Elaboracion del reglamento interno de SST

Se propone el RISST de acuerdo al contexto de la fabrica Industrias Firme E.I.R.L. Por lo

tanto, el RISST debe contener lo siguiente:

REGLAMENTO INTERNO DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO - INDUSTRIAS FIRME E.I.R.L

INDUSTRIAS FIRME E.LR.L, es una Empresa del sector metalmecénico peruano,

dedicada a la fabricacion de carrocerias, Tolvas de Camion Volquete, Tanques de camion

Cisterna; donde comprende las diferentes etapas, como son, disefio trazado, corte,

plegado, armado e inspeccion, montaje, soldadura, instalacion de sistemas, ensamblado

de chasis, instalacion de accesorios, pintado y acabado, control de calidad.

Para la elaboracion del RI-SST, la Empresa cuenta con un promedio de 31 colaboradores

a la fecha.

CAPITULO I: DISPOSICIONES GENERALES

ALCANCE Y OBJETIVOS
Obijetivos

a)

b)

d)

e)

Garantizar las condiciones de seguridad y salvaguardar la vida, la integridad
fisicay el bienestar de los colaboradores, mediante la prevencion de los accidentes
de trabajo y las enfermedades ocupacionales.

Promover una cultura de prevencion de riesgos laborales en todos los
colaboradores, con el fin de garantizar las condiciones de seguridad y salud en el
trabajo.

Respaldar el mejoramiento continuo de las condiciones de seguridad y salud en el
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, 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

colaboradores y las partes interesadas.

Alcance
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El alcance del presente Reglamento comprende a todos los procesos que desarrolla
la Empresa INDUSTRIAS FIRME E.I.R.L. Por otra parte, establece las funciones
y responsabilidades con relacion a la seguridad y salud en el trabajo que deben
cumplir obligatoriamente todos los colaboradores, incluyendo las partes

interesadas.

CAPITULO I1: BASES LEGALES

Bases Legales

a)
b)
c)

d)
e)

Constitucion Politica del Perd

Ley N° 29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo

RM 050-2013-TR-Formatos referenciales con la informacién minima que deben
contener los registros obligatorios del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en
el Trabajo

Decreto Supremo N° 005-2012-TR-Ministerio de Trabajo.

Decreto Supremo N 42-F, Reglamento de Seguridad Industrial

CAPITULO Ill: LIDERAZGO, COMPROMISO Y POLITICA DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO

Liderazgo y compromiso

INDUSTRIAS FIRME E.IL.R.L., mediante la alta direccion se compromete a:

1.

2.

Liderar y brindar los recursos necesarios para la implementacion del Sistema de
Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo a fin de lograr su éxito 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 colaborador
mediante el estricto cumplimiento de disposiciones que contiene el presente
reglamento.

Proveer los recursos necesarios para mantener un ambiente de trabajo seguro y
saludable.

Investigar las causas de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales,
incidentes peligrosos y otros incidentes; asi como desarrollar acciones preventivas

en forma efectiva.
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5. Fomentar una cultura de seguridad mediante programas de seguridad y salud en

el trabajo, para lo cual se inducira, entrenard, capacitara y formara a los

colaboradores en el desempefio seguro y productivo de sus labores.

6. Mantener un alto nivel de entrenamiento para actuar en casos de emergencia,

promoviendo su integracién con el Sistema Nacional de Defensa Civil.

7. Exigir que las partes interesadas cumplan con todas las normas aplicables de

seguridad y salud en el trabajo.
CAPITULO IV: ATRIBUCIONES Y OBLIGACIONES

Funciones y responsabilidades

De la Empresa
De los colaboradores

Del Comité de seguridad y salud en el trabajo

Reconocimientos, infracciones y sanciones

A los colaboradores

CAPITULO V: ESTANDARES DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN
LAS OPERACIONES

1.

© 0o N o g bk~ w DN

S SN
N P O

Seguridad en oficinas

Maquinaria y resguardos

Accesos, circulacion y sefializacion en las areas de trabajo.
Medidas de seguridad para almacenes

Recepcion, almacenamiento y manipulacién de materiales
Trabajos de izaje y transporte

Trabajos de corte, soldadura, oxicorte y esmerilado
Trabajos con pintura

Energias peligrosas

. Materiales peligrosos

. Higiene y condiciones sanitarias

. Practicas higiénicas del personal (COVID-19)
13.

Prestacion de servicios en los clientes

CAPITULO VI: ESTANDARES DE CONTROL DE PELIGROS EXISTENTES Y
RIESGOS EVALUADOS
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7.

o ok~ wbdF

Trabajos en altura

Trabajos en espacios confinados
Trabajos en caliente

Uso de extintores

Orden y limpieza

Equipos de proteccién personal

Salud en el trabajo

CAPITULO VIII: PREPARACION Y RESPUESTA A EMERGENCIAS

1.

© 0o N o g B~ w DN

Plan de contingencias

Atencion y avisos de accidentes de trabajo
Investigacion de accidentes de trabajo

Prevencion y proteccion contra incendios
Sistemas de alarmas y simulacros contra incendios
Almacenaje de sustancias inflamables

Control de residuos metalicos

Sefializacién de seguridad

Primeros auxilios

10. Referencias para casos de emergencia

ANEXOS

Finalmente, el RISST debe:

Estar aprobado por el comité de SST.
Existir un acta de aprobacién.
Ser entregado con cargo a cada colaborador y otras partes interesadas que

ingresan a laborar a las instalaciones de la Empresa.

5.3.2.3 Recursos, funciones y responsabilidades

Recursos y estimacion de costos de implementacion del SG-SST

Los recursos necesarios son asignados por el Gerente General de la fabrica Industrias Firme

E.I.LR.L, el cual se proyecta para un periodo de 5 afos.
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Tabla 24

Propuesta de financiamiento del SG-SST

PERIODO
RECURSOS CANTIDAD PRECIO Afo | Afio | Afo | Afio | Afio COSTOS
INICIAL UNIT 1 2 3 4 5
Laptop 2 S/ 2500 2 1 1 1 1 S/15000
Magquina 2 S/1800 2 - - - - S/ 3600
8 escritorio
% Celular 3 S/ 400 3 - - - - S/ 1200
o
w Escritorio 2 S/ 1500 2 - - - - S/ 3000
Impresora 2 S/ 1200 2 - - - - S/2400
Folderes 10 S/'5 10 2 1 3 2 S/90
Cuaderno 10 S/ 4 10 5 5 5 5 S/120
o .
S anillado
)
2 Archivadores 15 S/ 12 15 5 5 5 5 S/ 420
O
° Lapiceros 20 S/t 40 | 40 | 40 | 40 | 40 S/200
[a)
[%2]
% Grapador 4 S/5 4 3 3 3 3 S/ 80
w
@ Papel bond 40 S/ 12 50 50 50 50 60 S/ 3120
Perforador 10 S/ 6 5 5 5 5 5 S/ 150
Internet 45GB S/ 120 - - - - - S/ 7200
(2]
8 Teléfono 20GB S/ 50 - - - - - S/ 3000
S movil
x
'c-an Servicios 2 S/3000 - - - - - S/ 45000
profesionales
SUB TOTAL S/84580

Fuente: Elaboracion propia
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Funciones y/o responsabilidades

Tabla 25

Funciones y responsabilidades Industrias Firme E.I.R.L

Gerente de la
fabrica Industrias
Firme E.I.LR.L.

Liderar y hacer cumplir el SG-SST, con un enfoque de compromiso

Asignar los recursos necesarios para la implementacién y ejecucion del SG-SST

Realizar seguimiento y administracion en general del SG-SST

Delegar funciones a todo nivel de la organizacion en relacion al programa anual de
SST

Implementar programas de mejora continua en relacion al SG-SST en la Empresa

Organizar, dirigir, planificar, ejecutar, controlar el cumplimiento de PASST

Responsable de la seguridad del personal en los procesos de produccion, verificando
el cumplimiento de los estdndares y el RISST

Supervisor de

Liderar los equipos de trabajo en SST

produccion

Aplicar la prevencion verificando, analizando, que se haya dado el cumplimiento a la
identificacion de peligros evaluacion y control de riesgos (IPERC)

Participar en las investigaciones de accidentes de trabajo y enfermedades
ocupacionales

Supervisor de
seguridad y salud
en el trabajo

Liderar el equipo en SG-SST

Supervisar el cumplimiento del PASST

Evaluar y dar seguimiento en el avance de los objetivos establecidos en PASST

Aplicar sobre todo la prevencion verificando, analizando, que se haya dado el
cumplimiento a la identificacion de peligros evaluacion y control de riesgos
(IPERC)

Participar en las investigaciones de accidentes de trabajo y enfermedades
ocupacionales para una accion de mejora continua
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CARGO DESCRIPCION

Cumplir con los programas de SST, asumiendo con una actitud preventiva en
cualquier area de trabajo

Respetar el reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo

Participar en las actividades y simulacros de SST

Personal
operario Aplicar en todo momento la prevencion verificando, analizando, el cumplimiento a la

identificacion de peligros evaluacion y control de riesgos (IPERC)

Utilizar adecuadamente los Equipos de Proteccion Personal

Fuente: Elaboracion propia
5.3.2.4 Competencia, formacién y toma de conciencia
Competencia y formacion
Tabla 26

Competencia y formacion INDUSTRIAS FIRME E.L.R.L.

PERFIL DEL SUPERVISOR DE PRODUCCION

COMPETENCIA
EDUCACION
FORMACION | Ingenieria mecanica, industrial, Especializacién en gestién de la

metalUrgica, a fines calidad

EXPERIENCIA | 1 afio en cargo similar 3 afios en cargo similar
Vocacion de servicio 15 Trabajo en equipo
Razonamiento I6gico/ analitico 16 Creatividad / facil aprendizaje
proactivo 15 Comunicacion efectiva

HABILIDADES | Solucion de problemas 15 Liderazgo de equipo de trabajo
planificacion 16 Organizar el equipo
Dirigir los trabajos planificados 15 Manejo de conflictos
Honradez 17 Cooperacion

VALORES Puntualidad 16 Responsabilidad
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COMPETENCIA

PERFIL DEL TECNICO SOLDADOR

EDUCACION Secundaria completa Técnico
FORMACION | Soldadura Soldadura en carrocerias
EXPERIENCIA | 1 afio en cargo similar 2 afos en cargo similar
Vocacion de servicio 15 Trabajo en equipo
Razonamiento Idgico/ analitico 16 Creatividad / facil aprendizaje
Proactivo 15 Comunicacion efectiva
HABILIDADES
Solucion de problemas 15 Liderazgo de equipo de trabajo
Planificacion 16 Productivo
Dirigir los trabajos planificados 15 Manejo de conflictos
Honradez 17 Disciplina
VALORES Puntualidad 16 Responsabilidad

COMPETENCIA

PERFIL DEL TECNICO OPERADOR CIZALLA

EDUCACION Secundaria completa Técnico
FORMACION Mecénica de produccion Operador de equipo cizalla
EXPERIENCIA 1 afio en cargo similar 2 afios en cargo similar
Vocacion de servicio 15 Trabajo en equipo
Razonamiento Idgico/ analitico 16 Creatividad / facil aprendizaje
Proactivo 15 Comunicacion efectiva
HABILIDADES
Solucion de problemas 15 Liderazgo de equipo de trabajo
Planificacion 16 Productivo
Dirigir los trabajos planificados 15 Manejo de conflictos
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VALORES

Honradez

17

Disciplina

Puntualidad

16

Responsabilidad

COMPETENCIA

PERFIL DEL TECNICO OPERADOR PLEGADORA

EDUCACION Secundaria completa Técnico
FORMACION Mecénica de produccion Operador de equipo Plegadora
EXPERIENCIA 1 afio en cargo similar 2 afios en cargo similar
Vocacion de servicio 15 | Trabajo en equipo
Razonamiento logico/ 16 | Creatividad / facil
analitico aprendizaje
HABILIDADES Proactivo 15 | Comunicacion efectiva
Solucién de problemas 15 | Liderazgo de equipo de
trabajo
Planificacion 16 | Productivo
Dirigir los trabajos 15 | Manejo de conflictos
planificados
Honradez 17 | Disciplina
VALORES Puntualidad 16 | Responsabilidad

PERFIL DE PINTORES DE ACABADO FINAL Y CONTROL DE CALIDAD

COMPETENCIA

EDUCACION Secundaria completa Técnico
FORMACION Pintor Pintor Automotriz
EXPERIENCIA 06 meses en cargo similar 1 afios en cargo similar

Vocacion de servicio 15 | Trabajo en equipo
Razonamiento l6gico/ 16 | Creatividad / facil
analitico aprendizaje

proactivo 15 | Comunicacion efectiva
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HABILIDADES Solucién de problemas 15 Liderazgo de equipo de
trabajo
planificacion 16 | Productivo
Dirigir los trabajos 15 | Manejo de conflictos
planificados
Honradez 17 Disciplina
VALORES Puntualidad 16 | Responsabilidad

Fuente: Elaboracion propia

5.3.2.5 Comunicacion, consulta y participacion

Comunicacion interna y externa

El proceso de comunicacion es de vital importancia para que la informacion sea
suministrada y permita el correcto funcionamiento del SG-SST; es por esta razén que se
establecio un procedimiento de comunicacion interna y externa. Con la finalidad de mejorar
la imagen de la Empresa, y mantener una buena relacién con las diferentes areas. Se
desarrolla una tabla N° 27 donde se describen los mecanismos de comunicacion en SST
(contenido a comunicar, frecuencia, receptor, medio de comunicacion y responsable) de
los diferentes aspectos, incluyendo la comunicacion interna entre las diferentes areas de la
Empresa; la comunicacion externa con contratistas, visitantes y partes interesadas externas.
Para asegurar que la informacion del SG-SST se comunique de una manera efectiva a todos
los miembros de la fabrica Industrias Firme E.I.R.L se debe disponer de los siguientes
métodos:

« Tableros de noticias dentro del taller
o Afichesy boletines

« Reuniones semanales y mensuales

« Equiposy teléfonos

e Correo electrénico
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Tabla 27

Matriz de comunicacion interna y externa

MATRIZ DE COMUNICACION INTERNA Y EXTERNA | Ver: 01
Cddigo:
Fecha: 18/05/2020
CONTENIDO /Qué | FRECUENCIA RECEPTOR MEDIO DE RESPONSABLE
comunicar? ¢Cuando (A quién COMUNICACION | ¢Quién comunica?
comunicar? comunicar? ¢ Cémo comunicar?

Politica de SST

Periddicamente
(cuando se generen
cambios)

« Colaborador
* Visitantes

* Proveedores
« Contratistas
« Clientes

* Publicacion en las
zonas de trabajo, mural
de la seguridad.

* Paginas Web.

Alta direccion

Objetivos de SST

Periddicamente
(cuando se generen
cambios)

* Colaborador
* Visitantes

* Proveedores
* Contratistas

« Publicacion en el area
de trabajo periédicos
murales, entre otros,
Reuniones de comité
SST.

Alta direccién/ Comité
de SST

Informacién IPERC,
RISST, Requisitos
legales, Roles
[responsabilidades)

Periddicamente
(cuando sea
pertinente o cuando
se generen cambios)

« Colaborador

* Publicacién en el area
de trabajo

* Reuniones de
divulgacion

* Matrices

Alta direccion/
encargado de SST

Mapa de riesgos

Al inicio del
proyecto

« Colaborador

* Publicacion en un area
visible de la Empresa.

Encargado de SST

Accidente/ incidente,
enfermedad
ocupacional

Cada vez que suceda

« Colaborador

Reuniones de
divulgacion

Alta direccion/
encargado de SST

Convocatoriay
conformacion del
CSST

Un afio como
minimo y dos afios
como maximo.

« Colaborador

« Reuniones de
divulgacion
« Correo electronico

Alta direccioén

Plan de emergencias

Permanente (ingreso

« Colaborador

« Publicacion en el area

Encargado de SST

SST

divulgacion.

de personal nuevo) de trabajo.
* Reuniones de
divulgacion
Resultado de Finalizada las + Colaborador * Reuniones de Encargado de
auditorias de SST auditorias divulgacion. SST/SUNAFIL
Plan anual de Al inicio del + Colaborador Publicacion en el area Encargado de SST
capacitacion sobre proyecto de trabajo. Reuniones de

Fuente: Elaboracion propia
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Consulta y participacion de los colaboradores

La consulta y participacion de los colaboradores debe ser constante en la planificacion e
implementacion del SG-SST, incentivando al colaborador a que su consulta sea de manera
proactiva. Para facilitar el proceso de consulta y participacion se propone un modelo de
formulario (ver figura N° 27).

DIRECTA
e Reuniones formales

e Entrevista personal con el encargado del area de SST.
INDIRECTA

e Formularios y cuestionarios

e Correos electronicos

e Buzdn de sugerencia

Figura 27

Modelo de formulario de consulta y participacién

I | FORMULARIO DE CONSULTA Y PARTICTPACION EN MATERTA DE SEGURIDAD Y SALUD EN

EL TEABAJO

MNombre: ...
Telefomo: ...
Puesto de trabajo: ...
CONSULTA PARTICIPACION
Proceso Proceso

Empresa | Trabajador Trabajador | Empresa
La empresa tiene la intencion de considerar su opinicn en relacion | Me gustaria que la empresa tuviera en coenta la siguiente
al siguiente tema en SST: propuesta en materia de S8T:
Tema: . Tema: ...

Motive por el cual propongo la medida:

Nog gustaria tomar su opinidn sobre nuestra propuesta v que nos
hiciera llegar cualquier sugerencia sobre el tema en cuestion.

El plazo maximo para responder es: 13 dias méaximo a contar desde 1a fecha de comunicacion, en caso no reciba respuesta, la
empresa se compromete a motivar su respuesta.

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.2.6 Control de la informacion documentada

Al realizar el diagndéstico de la situacion inicial de la Empresa Industrias Firme E.I.LR.L, se

identificé la falta de control de documentos y registros, es por eso que se ha establecido un

procedimiento para la elaboracion y control de documentos (internos/externos) y registros

(ver tabla N°28). Con la aplicacion de este procedimiento permite a la Empresa mantener

los documentos y conservar los registros de forma ordenada.

Tabla 28

Pasos para el control de la informacion documentada

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

1-CONTROL DE LOS DOCUMENTOS INTERNOS

PASO I: Creacion
y elaboracion de
documentos

1-Para la elaboracion de documentos cualquier colaborador puede crear o ver la
necesidad de actualizar un documento.

PASO II: Revision
y aprobacion del
documento

1-El documento debe revisarse por el area de SST.
2-El 4rea de SST envia el documento al Area de gerencia.
3-El Area de gerencia aprueba los documentos normativos.

En el caso de la Politica y los Objetivos, seran elaborados tnicamente por el Area
de gerencia.

PASO III: Ingreso
al sistemay
difusion

1-Una vez aprobado el documento, Area de SST, sube el documento a la carpeta
en el PORTAL SG-SST.

2-El Area de SST ingresa el documento en el formato de “Lista Maestra de
Documentos internos”

3-El Area de SST difunde el documento, si se requiere repartir el documento en
fisico, estos llevaran un sello de “COPIA CONTROLADA”

4-Para los documentos externos el Area de SST es responsable controlar los
documentos externos necesarios para la planificacion y operacion del Sistema de
Gestion.

Los documentos externos se controlaran a través de la Lista Maestra de
Documentos externos.
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2-CONTROL DE LOS REGISTROS

PASO I: En la identificacion y/o modificacion de registros se debe tomar como referencia
Identificacion y/o la RM- 050-2013 Formatos Referenciales que contemplan la informacién minima
modificacién de que deben contener los registros obligatorios del Sistema de Gestion de Seguridad
registros y Salud en el Trabajo, identificando los registros mas importantes que impactan de

acuerdo al contexto de la Empresa.

PASO II: Cuando se genera el registro se almacena acorde al tipo de registro:
Control de los e Los registros electronicos se almacenan en PORTAL SG-SST en la
registros carpeta Lista maestra de registros, asi evitar pérdidas.

e Los registros en fisico en los FAIL y carpetas correspondientes.

Fuente: Elaboracion propia

Dentro del control de la informacion documentada se considera los siguientes documentos

y los registros obligatorios que la Empresa debe optar durante la implementacion; la lista

maestra de control de documentos internos se encuentra descrito a lo largo del trabajo por

otro lado, la lista maestra de registros la Empresa ira adoptando durante el periodo de

implementacion.

Lista maestra de documentos internos.

% Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo

% Objetivos y metas de SST

% Mapa de riesgos

% Oportunidades de la Seguridad y Salud en el Trabajo

% Formato de matriz de Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos Yy
determinacion de controles.

% Procedimiento de Participacion y consulta

%+ Procedimiento para la competencia, formacion y toma de conciencia

% Procedimiento de comunicacion (interna/externa)
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% Procedimiento para la identificacion de Requisitos legales y otros requisitos

¢+ Programa de auditoria interna Procedimiento de Planificacion y control operacional
en SST (eliminar los peligros)

% Procedimiento de preparacion y respuesta ante emergencia

%+ Programa anual de seguridad y salud en el trabajo

% Procedimiento de investigacion de accidentes e incidentes

% Procedimiento de auditoria interna

Lista maestra de registros

A X4

Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales, incidentes
peligrosos y otros incidentes

% Registro de examenes médicos ocupacionales.

% Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo.

“+ Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, bioldgicos, psicosociales y

factores de riesgo disergonomicos.

R/
L X4

Registro de estadisticas de seguridad y salud en el Trabajo

>

% Registro de equipos de seguridad o emergencia.

e

% Registro de induccion, capacitacion, entrenamiento y simulacros de emergencia

5.3.2.7 Plan de preparacion y respuesta a emergencias

Para dar cumplimiento a este requisito, se elaboré un diagrama (ver figura N° 28), sobre
el Plan Respuesta Ante Emergencias, los pasos a seguir durante la implementacion de un

plan de emergencias.
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Figura28

Propuesta de Plan de preparacion y respuesta a emergencias

Fuente: Elaboracion propia
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Los pasos a seguir se detallan a continuacion:

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/

L X4

X/
L X4

Identificar, analizar y evaluar las situaciones de emergencia que impacten en la SST
de la Empresa, tanto en casos normales (planificados) y condiciones anormales (no
planificados).

Establecer planes de respuesta a emergencias para que el colaborador se encuentre
preparado antes, durante y después de la situacién de emergencia, asi como las
personas externas a la Empresa que se encuentre en el lugar de los hechos.

Definir las responsabilidades, funciones de las personas que estan involucradas en
la respuesta a emergencias.

Como medidas de proteccion los colaboradores deben ser comunicados e
informados a través de capacitaciones y entrenamientos para el adecuado uso de los
equipos de emergencia.

Realizar simulacros programados y no programados, para que la Empresa se
encuentre preparada ante una situacion de emergencia.

Establecer la frecuencia y en qué casos debe revisarse el plan de emergencia como
parte de la mejora continua del SG-SST.

Los planes de respuesta a emergencias deben ser resguardados como registros en
medios electrénicos, como también mantener impresos en lugares accesibles para

acudir a ellos en caso de ocurrir algin inconveniente con el fluido eléctrico.
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1. Identificacion y evaluacion de riesgos
Tabla 29
Identificacion de amenazas
IDENTIFICACION DE AMENAZAS
Origen Emergencias Calificacion

Sismos Ubicacién de la Empresa cerca a fallas

NATURALES geoldgicas. (San jeronimo)
Covid - 19 Estar expuestos a contagio de Covid -19
Delincuencia (dafio ala Robo a mano armado
propiedad) Agresiones a colaboradores en la Empresa

SOCIALES

Acoso laboral

Probabilidad de hostigamiento de los
comparieros en el lugar de trabajo

ANTROPICAS/
TECNOLOGICA

Incendio Fallas en redes eléctricas
Incumplimiento de normas de seguridad

Explosiones Exposicion a espacios reducidos
Almacenamiento inadecuado de productos
inflamables

Quemaduras Exposicion a temperatura extremas (soldadura)

Electrocucion

Conexiones eléctricas en mal estado
Falta de mantenimiento
Falla en redes eléctricas

Exposicion de
materiales peligrosos

Contacto directo con materiales peligrosos
Exposicion a humos y gases metalicos
Inhalacién o exposicién a polvo

Caida al mismo nivel

Falta de orden y limpieza
Irregularidades o deterioros de superficies en
las zonas de trabajo.

Equipo en movimiento
(Montacarga)

Atropello de los colaboradores

Fallas en equipos y
herramientas

Equipos y herramientas manuales sin
mantenimiento

Quemaduras de retina.

Exposicion directa a radiacion no ionizantes:
ultravioleta, infrarroja, destello de soldadura.

Caida a distinto nivel

Exposicidn a trabajo en altura

Hipoacusia

Por la constante exposicion al ruido

Fuente: Elaboracién propia
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2. Planes de respuesta ante emergencias

Figura 29

Planes de respuesta ante emergencias (Primeros auxilios)

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 30

Planes de respuesta ante emergencias (incendio y/o explosiones)

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.3 Fase Il1: Verificacion del SG-SST
5.3.3.1 Medicién y monitoreo del desempefio

Medicidn de la cultura de seguridad de la Empresa Industrias Firme E.l.R.L

La medicion de la cultura de seguridad de la fabrica Industrias Firme E.l.R.L., se procede
empleando la curva de BRADLEY, el cual es un indicador que nos permite medir el grado
de madurez de la cultura de seguridad de la organizacién, desde el nivel Reactivo ( se actla
a posteriori tras un accidente) hacia lo ideal que es el nivel Interdependiente (colectivo —
anticipativo) donde los colaboradores de la organizacion asumen la responsabilidad de la
seguridad obteniéndose un alto grado de madurez en el sistemas de gestion de SST.

Figura 31

Curva de evolucién de la cultura de SST
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Instinto Natural gerencia compromiso y « Guardian de otros
« Cumplimiento es la « Poder/ Autoridad estandares « Contribu i
ye en el equipo /
meta - Reglas / personialles. ] “networking”
« Seguridad Delegada Procedimientos * Internalizacion - Orgullo por la
al gerente de - Control del Supervisor * Valores pers_(?nales organizacion
seguridad « Valorar a todo el « Autoproteccion
* Faltade personal - Préacticas y Habitos
involucramiento de . Ent ient ‘R imient
la Gerencia ntrenamiento econocimiento
Individual

Fuente: https://prevenblog.com/claves-de-la-cultura-de-sequridad-en-la-Empresa
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5.3.3.2 Procedimiento de investigacion de accidentes e incidentes

Propuesta disefiada mediante un diagrama (ver figura N° 32), con el objetivo de descubrir
los hechos (accidentes/incidentes), a su vez tomar acciones correctivas para evitar la
reiteracion de dichas situaciones que se presenten dentro de las instalaciones de la Empresa.

Figura 32

Propuesta de Procedimiento de investigacion de accidentes e incidentes

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.3.3 Auditoria Interna

Para una auditoria interna eficaz, se propone un diagrama (ver figura N°33), tomando como
base a la norma 1SO 45001, el cual permite verificar el cumplimiento de los requisitos de
la norma. Como también se debe cumplir con la auditoria en base a la Ley N° 29783 y su
DS.005-2012 TR.

Etapas:
1. Planificacién

Industrias Firme EIL.R.L., debe llevar a cabo auditorias internas son trimestrales para
el cumplimiento de su SG-SST, mediante un Programa Anual de Auditorias donde
se defina la frecuencia, los métodos, las responsabilidades, los requisitos de
planificacion y la elaboracion de los informes de auditoria, se definan las areas a
auditar y los meses planificados.

2. Seleccién de Auditores
La Empresa puede considerar la participacion de un experto técnico.

3. Plan de Auditoria
El Auditor elabora el Plan de Auditoria Interna, en el cual define: criterios, alcance,
fechas, horarios, auditores, auditados y/o procesos a ser auditados.

4. Ejecucion de Auditoria
Los controles para la ejecucion de la auditoria son:
e Reunion de apertura.
e Para la recoleccion de evidencias se toma en cuenta los criterios de auditoria

estas se clasifican en: No conformidad, observacion y oportunidades de mejora.

e Reunidn de cierre.
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La recoleccion de evidencias de la auditoria es informada por los auditores durante
el proceso de auditoria, cuando exista, a los representantes y a otras partes
interesadas pertinentes.
Informe de Auditoria
Finalizada la auditoria, se emite un Informe de Auditoria al representante del area
de SST, el cual comunica a la Gerencia General sobre los resultados.
Se proceda a tomar las siguientes acciones segun la clasificacion del hallazgo:
¢ No Conformidades encontradas, se generaran solicitud de accién correctiva.
e Observaciones se realiza las correcciones, sin embargo, también se puede
evaluar generar acciones correctivas.
e Oportunidades de Mejora, son recomendaciones o0 buenas practicas que son
evaluadas por la Empresa a fin de mejorar el sistema de gestion de SST.
Comunicacion de los Resultados
Finalizado la auditoria, los resultados “informe de auditoria” deben ser
comunicados a los directivos pertinentes.
Las conclusiones de la recoleccion de evidencias de la auditoria son informadas a

los colaboradores y otras partes interesadas.
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Figura 33

Propuesta de planificacion de una Auditoria interna

Fuente: Elaboracién propia
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5.3.4 Fase IV: Mejora continua del SG-SST

5.3.4.1 Andlisis y mejora continua

Para apoyar a la mejora continua se procede de la siguiente manera:

Figura 34

Propuesta de mejora continua-Ciclo de DEMING

Fuente: Elaboracion propia

Plantear acciones de mejora continua, con el objetivo principal de llegar a un indice
de accidentabilidad igual a cero.

Implementacion de programas y planes estratégicos, mediante la consulta y
participacion activa de los colaboradores; donde estas pueden ser propuestas de
mejora como, comentarios o sugerencias, que seran enviadas al encargado de SST
por medio del correo electronico, via telefonica o por un escrito.

Posteriormente, evaluar el SG-SST, por parte de la Alta Gerencia, que luego sera
comunicado a todas las partes interesadas de la organizacion, esta a su vez ayudara

a que la organizacion mejore de forma significativa cumplimiento.
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IV. LaEmpresatiene latarea de mantenerse en constante retroalimentacion para buscar

nuevas tecnologias, nuevos conocimientos, materiales nuevos o mejorados,

simplificar los recursos, entre otros.

En la tabla N° 30, se detalla la estadistica de Indices de Seguridad (indice de

accidentabilidad, indicie de severidad e indice de frecuencia) de la Empresa Industrias

Firme E.I.R.L.

147



Tabla 30

Estadistica de indices de Seguridad de la Empresa Industrias Firme E.I.R.L

Fuente: Elaboracién propia
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Figura35s

Indice de frecuencia de accidentes
INDICE DE FRECUENCIA
25.00
20.00
15.00
10.00
5.00

0.00

AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
e Seriesl 22.40 0.00 0.00 0.00 0.00

Fuente: Elaboracién propia
En la figura N° 34, se calcula de forma teorice el indice de frecuencia de accidentes, obteniendo

como resultado un promedio de 4.48 durante los meses que se desarrollé el presente proyecto.

Figura36

indice de severidad de accidentes

INDICE DE SEVERIDAD

25.00
20.00
15.00
10.00

5.00

0.00
AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE = DICIEMBRE

e Seriesl 22.40 22.40 0.00 0.00 0.00

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura N° 35, se calcula de forma teorice el indice de severidad de accidentes, obteniendo
como resultado un promedio de 8.96 durante los meses que se desarrollo6 el presente proyecto.

Figura 37

Indice de accidentabilidad

INDICE DE ACCIDENTABILIDAD

3.00
2.50
2.00
1.50
1.00
0.50

0.00

AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
= Seriesl 2.51 0.00 0.00 0.00 0.00

Fuente: Elaboracién propia
En la figura N° 36, se determiné de forma teorica el indice de accidentabilidad, obteniendo como

resultado un promedio de 2.51 en el mes de agosto.

El indice de accidentabilidad expresa el indice de severidad por el indice de frecuencia,
interpretando un promedio de 0.50 posibles accidentes ocurridos en 44640 horas-hombre
trabajados, es por ello que se planted el disefio del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el

Trabajo con la finalidad de que el indice de accidentabilidad sea igual a cero (IF=0).
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5.4 Discusioén de resultados

En el presente capitulo se elabord los resultados de la investigacion a partir de los objetivos
propuestos que han sido trabajados en base al empleo de instrumentos de investigacion, como es
la linea base, a través de un check list. A continuacion, la tabla N° 31 y la figura N° 37, se puede

observar la comparacion del diagnostico inicial de los requisitos de la norma ISO 45001 y el disefio

propuesto.

Tabla 31

Comparativo antes y después de la propuesta de disefio SG-SST

Cumplimiento por requisitos

% Cumplimiento

ANTES DESPUES
Contexto de la organizacion _ 78.1%
Liderazgo y compromiso 36% 91.7%
Planificacion 42% 84.2%
Apoyo 78.6%
Operacién 77.5%
Evaluacion de desempefio 58.9%
Mejora 68.8%

TOTAL 76.8%

Fuente: Elaboracién propia



Figura 38

Comparativo antes y después de la propuesta de disefio SG-SST

COMPARATIVO ANTES Y DESPUES DE LA PROPUESTA DE
DISENO SG-SST
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 32

Analisis comparativo del antes y después del SG-SST

Requisitos
aplicables

Analisis de los requisitos

Diagnostico inicial

Diagnostico final

organizacion

Contexto de la

Dentro del alcance del SG-SST y el
mapa de proceso no existe evidencia
alguna mucho menos implementada por
que alcanza solo un 16% haciendo
referencia a la falta compromiso vy
cumplimiento de la Alta Direccion de la
Empresa.

Alcanzo un 78.1% frente a un
16%, una vez definido el
alcance del SG-SST, con el
disefio propuesto del mapa de
procesos, Se espera una
correcta implementacion del
disefio propuesto.

Liderazgo
compromiso

y

El porcentaje de cumplimiento en este
requisito es de un 36%, se encuentra
parcialmente disefiado la Politica SST,
sin tomar en cuenta el compromiso
principal que es la proteccion del
colaborador, el 64% restante se refiere a
la falta de comunicacion y publicacion
dentro las instalaciones de la
organizacion.

El disefio en este requisito es
de un 91.7%, se encuentra
disefiado la Politica SST de
acuerdo a la norma ISO
45001, tomando en cuenta el
compromiso principal que es
la proteccion del colaborador.

Planificacion

El 42% del resultado representa la
informacion documentada, una matriz
IPERC incompleta, la falta de
descripcion  del puesto (roles 'y
responsabilidades), el mapa de riesgos
no se encuentra implementada mucho
menos publicada para los colaboradores
y partes interesadas, los requisitos
legales no se encuentran actualizados,
por lo que representa la falta de
compromiso de la Alta Gerencia.

El 84.2% del resultado
representa el procedimiento
detallado para un correcto
resguardo de la informacion
documentada, una matriz
IPERC completa y precisa, la
descripcion del puesto (roles y
responsabilidades), el mapa de
riesgos se encuentra disefiada
para su posterior publicacion,
los requisitos legales se
encuentran actualizados,
como tambien se detalla los
procedimientos a seguir para
su constante actualizacién.
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Apoyo

La falta de compromiso por parte de la
Alta Gerencia representa el 13%,
plantearse objetivos del SST y la
planificacion para lograrlos, mantener
una comunicacioén interna y externa, la
implementacion de  un  CSST
(participacion y consultas), realizar los
procedimientos de investigacion de
accidentes e incidentes son requisitos
importantes que la organizacion debe
realizar para el cumplimiento del SG-
SST, mediante un PASST.

Con el disefio propuesto se
llegd a un 78.6% al plantear
los objetivos del SST y la
planificacion para lograrlos,
mantener una comunicacion
interna y  externa, los
mecanismos para una correcta
implementacion de un CSST,
realizar los procedimientos de
investigacion de accidentes e
incidentes para finalmente se
presentando  mediante  un
PASST.

Operacién

El 20% representa la precariedad en la
realizacion de los procedimientos de
capacitacion mediante el PAC, en 80%
se refiere a la falta desensibilizacion e
induccion al colaborador, designacién de
competencias y un plan de respuesta a
emergencias, monitoreos ocupacionales,
examen médico ocupacional (EMOC) y
el cumplimiento legal y otros requisitos,
finalmente no se encuentra
implementada mucho menos evaluada
por falta de compromiso.

El incremento en un 77.5%
frente a un 20% son la
planificacién de un programa
anual de capacitacion (PAC),
la designacion de
competencias (roles y
responsabilidades) y un plan
de preparacién y respuesta a
emergencias, permite a la
Empresa tomar mayor énfasis
en relacion a sus
colaboradores.

Evaluacién de

El resultado es de un 11%, por lo que la

Mediante un procedimiento de

desempeiio alta direccion representada por los | auditorias internas le permite a
directivos de la Empresa no cuenta con | la Empresa mejorar su
una revision constante del SGSST, | desempefio de SST. Por lo
realizadas mediante las auditorias | que logro una mejora de un
internas  anuales, se  encuentra | 58.9%
desactualizado y con falta de
documentacion.

Mejora El 8% hace referencia a que la | Mediante la propuesta del

continua organizacion no cuenta con un programa | ciclo de DEMING, se mejora

de mejora continua del SG-SST.

de forma significativa el nivel
de cumplimiento de este
requisito aun 68.8%.
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Para realizar el calculo de la tabla N° 31, el antes y después del SG-SST de la empresa Industrias
FIRME, se realiz6 mediante el célculo del promedio aritmético, después de analizar mediante el
criterio de evaluacién de un determinando requisito tabla 33 Criterio de evaluacion (pag. 60),
donde indica que 0 es No disefiado: No existe evidencia alguna sobre el tema y 4 indica que esta
Completamente implementado: Esta documentada, aprobada y con evidencias de aplicacion en un
100%, a continuacion se realiza un ejemplo del calculo del requisito CAPITULO 4: CONTEXTO
DE LA ORGANIZACION, que se encuentra en la Tabla 34 Diagnostico I1SO 45001:2018, Ley

29783 de Seguridad y Salud en el Trabajo (pag. 61).

Célculo del promedio aritmético:
X _Xl +X2 +X3 +"‘Xn

n
CAP 4 = 100% + 50% + 75% + 100% + 75% + 75% + 75% + 75%

8
CAP.4 =78.12%

De acuerdo al calculo realizado, en el capitulo 4 que da cumplimiento al contexto de la
organizacion, es el resultado es el 78.12%, que representa una mejora frente a un 16% del
diagnostico inicial, como se puede observar en la Tabla 35 Diagnostico ISO 45001:2018, Ley
29783 de Seguridad y Salud en el Trabajo (pag. 61), por lo tanto, el mismo procedimiento se

realizé para los demas requisitos de la norma ISO 45001:2018.
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Tabla 36 Diagnostico 1SO 45001:2018, Ley 29783 de Seguridad y Salud en el Trabajo (pag. 61)
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DIAGNOSTICO ISO 45001, LEY 29783
DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
CAPITULO 4: CONTEXTO DE LA ORGANIZACION
Clausula | Ley 29783 AL o
N° Requisitos ISO DS-005- ALCANZADO 4
CUMPLIMIENTO
45001:2018 | 2012-TR Sl NO
¢La organizacién ha determinado las
1 | cuestiones externas e internas 4.1 4 X 100%
pertinentes para el SGSST?
.La organizaciéon ha determinado...?
a) las otras partes interesadas
2 pertinentes, adicional a los 2 X 50%
a) | trabajadores?
b)sus necesidades y expectativas
3 "requisitos™ de los trabajadores y 49 3 75%
b) | de otras partes interesadas? '
c)cuales de las necesidades y
4 expecta_tivas son o pqdrian 4 X 100%
convertirse en requisitos legales y
C) | otros requisitos ?
si esta disponible como
5 informacién documetada el 3 75%
d) | alcance del SGSST?
¢ El alcance considera los
6 |e)|requisitos 4.1y 4.2 de la norma 3 X 75%
ISO 450017 4.3
¢El alcance considera las
actividades relacionadas con el
7 | ) |trabajo que pueden tener un 3 X 75%
impacto en el desempefio de la
SST, los productos o servicios?
¢La organizacién mantiene un
8 | enfoque de sistema de gestion en el 4.4 Le}b/\ 29783 - 3 75%
. rt. 17
area de SST ?
PUNTAJE ALCANZADO _




Conclusiones

OG: Realizar un disefio del Sistema Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
aplicando la norma I1SO 45001:2018 en la fbrica Industrias Firme E.I.R.L.

En este trabajo de tesis se disefi0 el Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo
en la fabrica Industrias Firme E.I.R.L., aplicando la norma ISO 45001:2018, disefio que
contribuye a reducir los riesgos laborales y enfermedades ocupacionales en cada proceso
productivo de la fabricacion de carrocerias. Ademas de ello permite crear una cultura de
seguridad en la organizacion, a través de programas y planes estratégicos, haciendo que los
colaboradores y los propietarios sean involucrados en el desarrollo del mismo.

O1: Determinar el diagnostico inicial del Sistema Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo en la fbrica Industrias Firme E.l.R.L, aplicando la norma ISO 45001:2018.
Durante el desarrollo del trabajo, se realiz6 un diagnostico inicial de la fabrica Industrias
Firme E.I.LR.L en materia de SST, mediante la evaluacion y verificacion del cumplimiento
de los requisitos de la norma ISO 45001:2018 y la legislacion nacional vigente Ley N°
29783, cuyo resultado es el siguiente; 20.77% representa el total de SG-SST empleado por
parte de la Empresa, lo que indica que la empresa se encuentra parcialmente implementado
segun sus documentos, pero no tiene evidencia alguna.

02: Implementar programas y planes estratégicos, aplicando la norma ISO
45001:2018.
La implementacion de un SG-SST de acuerdo a la norma ISO 45001:2018 empleando

programas Yy planes estratégicos involucra todos los niveles jerarquicos de la organizacion,
esta a su vez mejora de forma eficiente el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo en la fabrica Industrias Firme E.1.R.L. Con el disefio propuesto, la Empresa cuenta

con las herramientas necesarias para lograr el cumplimiento de los requisitos exigidos por
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la norma internacional 1SO 45001:2018, a su vez le permite crecer y ser competitiva en el
mercado nacional e internacional, del mismo modo el disefio propuesto serve como
referencia para Empresas del mismo sector.

O3: Evaluar el disefio de Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo,
aplicando el ciclo de DEMING.

Finalmente se realizé la evaluacion del disefio de Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud
en el Trabajo, empleando el ciclo de DEMING con respecto al diagndstico inicial
(20.77%), se concluye que es una herramienta mas eficiente con un resultado de 76.8%,
el 76.8% significa el total del SG-SST alcanzado, lo que indica que hay una mejora del
SG-SST en un 56.03% con la propuesta planteada, de acuerdo a los requisitos aplicables
de la norma ISO 45001:2018, los requisitos principales que se disefio es el requisito 5.2.
la Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo, de acuerdo al contexto de la empresa, que
se dedica a la fabrica de carrocerias, al numero de colaboradores que laboran dentro de la
organizacion y al tamafio de la empresa, se plantea una serie de compromisos que sean
coherentes con los objetivos de SST, como segundo punto para dar cumplimiento al
requisito 6.1.2. Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos y oportunidades, el
identificar los peligros, evaluar los riesgos presentes dentro del lugar de trabajo, luego se
determind las medidas de control, tomandose en cuenta la jerarquia de controles, como
tercer requisito es el 5.4. Consulta y participacién de los colaboradores, el elaborar de como
la empresa debe realizar el procedimiento de consulta y participacion, hace referencia a la
importancia que tiene una organizacion en tomar en cuenta las opiniones y sugerencias por
parte de sus colaboradores en temas relacionados a la SST, gracias a ello se busca una

cultura de seguridad.

158



En esta tesis se disefid el Sistema Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo en la fabrica
Industrias Firme E.I.R.L., cumpliendo los estandares que exige lanorma ISO 45001:2018,
y la Ley N° 29783, disefio que contribuye a reducir de forma eficiente los riesgos laborales
en cada proceso productivo de la fabricacion de carrocerias. Ademas de ello permite crear
una cultura de seguridad en la Empresa, a través de programas y planes estratégicos,
haciendo que los colaboradores y los propietarios sean involucrados en el desarrollo del

mismo.
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Recomendaciones

1. Segun la legislacion nacional vigente Ley N° 29783-2011(Art 17) y su D.S. N° 005-2012-
TR (Art. 25), “El empleador debe implementar el SG-SST, en funcion al tipo de Empresa,
al nivel de exposicion a los peligros y riesgos, y la cantidad de colaboradores expuestos”,
por lo tanto, se recomienda que de forma progresiva se implemente el disefio propuesto en
cada area de trabajo, tomando como partida el diagndstico inicial realizado a la
organizacion posteriormente emplear los programas y los planes estratégicos propuestos,
de esta manera cumple con la normativa legal, como también proteger a sus colaboradores
que son los recursos mas valiosos de la fabrica Industrias Firme E.I.R.L.

2. Durante la implementacion de Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, se
recomienda la participacion y consulta del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo y de
todos los colaboradores en temas de SST, a través de reuniones, buzones de sugerencias y
formularios de consulta y participacion, de esta manera se aplica la mejora continua del
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

3. Se recomienda que la alta direccion de la fabrica Industrias Firme E.I.LR.L., difunda la
politica de SST, mapa de riesgos y la matriz IPERC, en un lugar visible con el objeto de
lograr una cultura de seguridad en los colaboradores durante el desarrollo de sus
actividades.

4. Para el correcto cumplimiento del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo,
se recomienda que la organizacion facilite un presupuesto para invertir en los recursos
necesarios como: la contratacion de un responsable en SST, capacitacion tedrica y practica

en materia de SST.
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ANEXO A: Matriz de consistencia

TECNOLOGICA)

“DISENO DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO BASADO EN LA NORMA ISO
45001:2018 EN LA DE FABRICA DE CARROCERIAS INDUSTRIAS FIRME E.I.LR.L - CUSCO -2020” INVESTIGACION

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

METODOLOGIA

Problema General

Objetivo General

Hipotesis General

Variables
Dependientes

Tipo de
investigacion

¢En qué medida influird el | Realizar un disefio del |El disefio del Sistema de|Sistema Gestidn de
disefio del Sistema de|Sistema de Gestion de|Gestion de Seguridady Salud en | Seguridad y Salud en
Gestion de Seguridad y|Seguridad y Salud en el|el Trabajo basado en la norma|el Trabajo (SG-SST)
Salud en el Trabajo|Trabajo aplicando la norma|ISO 45001:2018, contribuye a
aplicando la norma ISO|ISO 45001:2018 en la|reducir eficazmente los riesgos
45001:2018, en la fabrica|fabrica Industrias Firme |laborales en la fabrica Industrias
Industrias Firme E.I.LR.L.? |E.L.R.L. Firme E.l.LR.L.
- . - T - Variables

Problemas Especificos Objetivo Especificos Hipotesis Especificos Independientes
a) ¢Cual es el diagnostico |a) Determinar el|a) EI diagndstico inicial del e Politicas
inicial del Sistema de|diagnoéstico inicial  del |Sistema de  Gestion  de e |IPERC-Linea
Gestion de Seguridad y|Sistema de Gestion de |Seguridady Salud en el Trabajo, base
Salud en el Trabajo en la|Seguridad y Salud en el|en la fabrica Industrias Firme e Programa
fabrica Industrias Firme|Trabajo en la fébrica|E.l.R.L., es deficiente. Anual de
E.LR.L., aplicando la|Industrias Firme E.L.R.L, Capacitaciones
norma ISO 45001:2018? |aplicando la norma ISO (PAC).

45001:2018.

cuantitativo no
experimental,
explicativo
Alcance de
Investigacion
Correlacional causal
Disefio de
investigacion

No experimental
transeccional o

transversal

Poblacion 'y

muestra
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b) ¢Cémo implementar
programas y planes
estratégicos, aplicando la
norma 1SO 45001:2018, en
la fabrica Industrias Firme
E.LLR.L.?

b) Implementar programas
y  planes estratégicos,
aplicando la norma ISO
45001:2018.

b) Con la implementacion de
programas y planes estratégicos,
basadas en la norma ISO
45001:2018, mejora de forma
eficiente el SG-SST en la
fabrica Industrias Firme
E.LR.L.

c) ;.Como evaluar el disefio
del Sistema de Gestion de
seguridad y Salud en el
Trabajo aplicando el ciclo
de DEMIMG, en la fabrica
Industrias Firme E.1.R.L.?.?

c) Evaluar el disefio del
Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el
Trabajo, aplicando el ciclo
de DEMING.

c) Laevaluacion del disefio del
Sistema de  Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo,
es eficiente.

Total, de
colaboradores
Técnicas:
Encuestas

Capacitaciones

Instrumentos:
Check List
Diagrama de
BRADLEY

Ciclo de DEMING

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO B: Instrumento de recoleccién de datos

UNIVERSIDAD NACIONAL DE SAN ANTONIO ABAD DEL CUSCO
FACULTAD DE INGENIERIA GEOLOGICA, MINAS Y METALURGICA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA METALURGICA

PRESENTACION: Buenos dias/tardes, el presente cuestionario forma parte de una
investigacion sobre SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
EN LA FABRICA INDUSTRIAS FIRME E.I.R.L. le agradecemos que nos dedique unos
minutos para contribuir a su realizacion; los datos serdn ANONIMOS.

GRADO DE CALIFICACION: Evaluar de 1 a 5 y marcar con “X” la casilla segtin crea
conveniente sobre las condiciones en las que desarrolla su trabajo.

N° | SEGURIDAD
D
3
- =} > n o
[79) z < pra pa
1 | En relacion con los riesgos para su salud y seguridad,
¢la Empresa mantiene informado a los colaboradores?
2 | ¢LaEmpresa realiza capacitaciones e induccién sobre
los riesgos laborales a los que se expone?
[} [}
c c
(3] (5]
ACCIDENTE, INCIDENTE Y ENFERMEDADES g C—EB 2
= c (<]
S =] 1S s
L ®) 04 pa
3 | Durante los ultimos 12 meses, ¢ha sufrido alguna
lesion o dafio debido a un accidente/ incidente de
trabajo?
4 Durante los tltimos 12 meses, ¢ha sufrido una o mas
enfermedades que han sido causadas por su trabajo?
RECURSOS Y ACTIVIDADES PREVENTIVAS ”
_ | e Slw |x
n zZ <SS | =2 zZ
5 | ¢Existen algun tipo de sefalizacion informativa como
rotulos o carteles de advertencia dentro de las
instalaciones del area de trabajo?
6 | ¢(LaEmpresa le brinda los EPPs adecuados de
acuerdo a las funciones que realiza?
7 | ¢Cuentan con un botiquin equipado dentro de las
instalaciones para cualquier eventualidad?
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8 | En su centro de trabajo, ¢existe algin formato de
consulta y participacion y/o realizan charlas
periddicas en la que puedan manifestar sus puntos de
vista sobre lo que estd ocurriendo en la Empresa en
relacién a la salud y seguridad en el trabajo?

CONDICIONES DE TRABAJO

Frecuentemente
Ocasionalmente
Raramente
Nunca

¢Con qué frecuencia

9 | ¢Esta expuesto a niveles de ruido elevados?

10 | ¢Respira sustancias quimicas en forma de polvo,
humos metalicos, aerosoles, vapores y gases?

11 | ¢(Considera adecuada las condiciones de su area de
trabajo?

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO C: Observacién de campo

UNIVERSIDAD NACIONAL DE SAN ANTONIO ABAD DEL CUSCO
FACULTAD DE INGENIERIA GEOLOGICA, MINAS Y METALURGICA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA METALURGICA

NO

PUNTOS DE OBSERVACION

DETALLE

Si

NO

OBSERVACION

¢Existen sefializaciones de seguridad, como
rotulos o carteles de advertencia, prohibicién,
obligacion e informacién de emergencia
dentro de las instalaciones del é&rea de
trabajo?

¢Cuentan con un botiquin de primeros
auxilios equipado dentro de las instalaciones

para cualquier eventualidad?

¢El area de trabajo es adecuada, para los

colaboradores?

Utilizan equipos, instrumentos, herramientas
y/o maquinas de trabajo que pueden
provocarle dafios (cortes, golpes, laceracion,

pinchazos, amputaciones, etc.)?

¢Los colaboradores cuentan con los EPPs
adecuados de acuerdo a las funciones que

realizan?

¢La Empresa cuenta con extintores, son

suficientes y se encuentran operativos?

¢Los colaboradores se encuentran expuestos

a agentes ocupacionales?

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO D: Proceso Tecnologico de Produccion de Tolva de Camion Volquete

Diagrama de flujo de produccién de una tolva de camion volquete

DISENO Y CORTE
PLEGADO Y ARMADO
MONTAJE Y SOLDADURA
PINTADO Y ACABADO FINAL

CONTROL DE CALIDAD

Fuente: Elaboracion propia
I. Recepcion de materia prima
En esta etapa se efectla el almacenamiento de materia prima necesaria para el proceso de
fabricacion de Tolvas los cuales son:
e Acero de alta resistencia HARDOX 450
El Hardox® - 450, es un acero martensitico templado y revenido, con una dureza tipica

de 450 Brinell, sometidas a esfuerzos de abrasién, con las siguientes caracteristicas:

Dureza Brinell HBW (425 - 475)
Tenacidad al impacto Charpy V -40°C (35)J)
longitudinal

Limite elastico (1200 N/mm2)
Resistencia a la traccion Rm (1400 N/mm2)
Espesores mm (4-80)

Carbono equivalente CEV tipico (0.41
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e Acero A36
Es el material estructural mas usado para construccion de estructuras en el mundo. Es
fundamentalmente una aleacién de hierro (minimo 98 %), con contenidos de carbono
menores del 1 % y otras pequefias cantidades de minerales como manganeso, para
mejorar su resistencia, y fosforo, azufre, silice y vanadio para mejorar su soldabilidad
y resistencia a la intemperie. Entre sus ventajas esta la gran resistencia a tension y
compresion y el costo razonable.

Requerimientos mecanicos:

Tension Ksi (Mpa) 58-80(400-500)

Punto de cedencia min. Ksi (Mpa) 36 (250)

Elongacion en 8 pulg. min. % 20

Elongacion en 2 pulg. min. % 23

Il. Disefioy corte
El proceso de fabricacion se inicia con el disefio, lo cual es realizado previamente en un
plano, una vez trazado el disefio, las planchas son cortadas mediante dos procesos (cizalla
y/o oxicorte).
» Cubre Cabina
El disefio dependera de acuerdo a las caracteristicas de cada cabina, en los camiones

semi roqueros es de aproximadamente 0.7m de largo y ancho igual a los parachoques.
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Cubre cabina

Fuente: [Fotografia de Ronal Alvaro- Esther Condori] (Area de soldadura de la
Empresa FIRME E.I.R.L., 2020)

Puerta trasera

La puerta trasera puede ser con accionamiento hidraulico o mecanico, esto depende del
requerimiento del cliente y del tipo de trabajo.

Su funcion principal es permitir que el material se descargue cuando se acciona el
sistema hidraulico o mecénico.

Puerta trasera de la tolva

Fuente: [Fotografia de Ronal Alvaro- Esther Condori] (Area de soldadura de la
Empresa FIRME E.I.R.L., 2020)

La puerta de la Tolva esta construido a base de acero de alta resistencia Hardox 450, con

refuerzos de acero al carbono A-36. EI método de soldeo es por arco eléctrico con gas de
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proteccion inerte (MIG), debido a que soporta cargas de esfuerzo al momento transportar

el material.

Bisagra principal

La Tolva tiene un pasador de lado a lado el cual cumple una funcion de soporte en el
momento de la descarga cuando es accionado por el sistema hidraulico.

Posee un cilindro hidraulico principal y dos cilindros hidraulicos que ayudan a soportar
el peso de la tolva. Para el soldeo de la bisagra al bastidor, se aplica el método MIG.
Guardafangos

Este fabricado con planchas de acero A-36, su funcidn principal es evitar que el
material salpique hacia la tolva, de esta manera protege toda su estructura.

Guardafangos de la tolva

Fuente: [Fotografia de Ronal Alvaro- Esther Condori] (Area de soldadura de la
Empresa FIRME E.I.R.L., 2020)
Refuerzos de las paredes de la Tolva
Los refuerzos de las paredes de la Tolva estan fabricados con acero A-36, que sirven

para incrementar mayor resistencia a las paredes de la tova, con el fin de evitar las

deformaciones en las paredes de la tolva al momento de cargar el material a transportar.
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= Parachoques
Este componente, tiene la funcién de amortiguar el efecto de los golpes y proteger la
carroceria.
= Pinturay recubrimiento
En esta etapa se realiza el recubrimiento de la superficie de la estructura de la tolva con
dos capas de anticorrosivo, para luego realizar el pintado con esmalte sintético de color
de eleccién.
= Dimensionamiento de la tolva
Primeramente, la tolva se disefia utilizando herramientas como el software AutoCAD,
para tener un patrén de guia, con las dimensiones y caracteristicas técnicas que se
requiere que la tolva tenga, como se puede ver en la siguiente figura.

Caracteristicas de la fabricacion de la tolva

MODELO IMAGEN DESCRIPCION CARACTERISTICA

e Capacidad de

15m3
Tolva Tolva de camion « Forma poligonal
fabricada volquete de tipo
_ o Paredes
por semi-roquero, ]
) ) fabricados con
Industrias con capacidad 15
. acero A-36
Firme m3.
EIRL. e Alta resistencia
de 450 HB

e Mayor relacién

resistencia -peso

Fuente: Elaboracion propia
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Plano de dimensionamiento de la tolva

Fuente: Elaboracion propia
Corte con oxiacetilénico
Llamado también oxicorte, este método se utiliza para cortar aceros o piezas de gran

dimension de grosor como el hierro, acero al carbono yacero de baja aleacion.
Equipo de Oxicorte

El equipo bésico para cortar son las siguientes:
a. Manguera
b. Cilindro de gas
c. Reguladora de 02
d. Cilindro de O2

e. Reguladora de combustible
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f. Soplete cortador
g. Soplete

Tanque de gas oxicorte

Fuente: http://www.elacero.com.mx/acero-hardox-1.html

1) Regular el precalentamiento
Para este método se utiliza el gas propano, las proporciones entre oxigeno y combustible es

de 4/1y la temperatura maxima es de 2831°C.

2) Mantener un flujo de oxigeno puro y uniforme

En la siguiente tabla se recomienda los valores de presion y velocidad de corte, en funcién

al espesor del acero a cortar.
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Valores para oxicorte

Fuente: ESAB
3) Elegir el correcto sistema de antorcha

Para poder realizar un buen corte son determinantes el manejo adecuado de:
e Buena longitud de la antorcha
e Vélvula con rangos establecidos
e Mezclado adecuado
e Capacidad adecuada
4) Mantener la velocidad de corte

Es un factor mas importante en el proceso de oxicorte:
e Cuando la velocidad es baja, produce inestabilidad de funcionamiento de la llama,

por lo tanto, ocasiona un corte defectuoso.
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e Cuando la velocidad es mayor a la recomendada, se produce defectos en la
superficie de la lamina.
5) Verificar la composicion del material

El requisito fundamental en esta etapa de operacion es verificar que el acero de alta

resistencia tenga puntos de fusion superiores a los de sus 6xidos.

Corte con guillotina

Es una maquina industrial empleada para el corte de planchas metalicas de menor espesor
para la fabricacion de tolvas de camion volquete, con lo cual se realizan los cortes
requeridos segun lo disefiado y trazado de piezas metélicas, para su posterior ensamblaje.

Guillotina industrial

Fuente: [Fotografia de Ronal Alvaro- Esther Condori] (Area de corte de la Empresa FIRME
E.l.R.L., 2020)
I11.Etapa de plegado
Doblado con plegadora industrial
Es el proceso de conformado sin separacion de material y con deformacion plastica que

consiste en la técnica de doblado de la plancha metalica dando la forma deseada, utilizando

normalmente una prensa que cuenta con una matriz y un punzon que realizara una presion
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sobre la chapa, en el proceso el material situado en un lado opuesto zona exterior sera
traccionado como consecuencia de los esfuerzos aplicados.

V. Etapa de armado
Esta se realiza manualmente, donde las piezas producto del corte son unidas en orden,
paralelo con el soldeo, de este modo se le forma a la tolva del camién volquete.

V. Montaje y soldadura de juntas de union
Proceso de soldadura y sellado
Esta etapa consiste en la coalescencia del metal, producido por el calentamiento localizado,

con el uso del metal de aportacion (alambre de micron).

Para la fabricacion de Tolva, el proceso de soldadura de piezas se realiza en el siguiente
orden:

a) Bastidor

b) Piso

c) Paredes

d) Frontera

e) Puerta

f) Refuerzos
Para la fabricacion de la tolva de camién volquete se utiliza aceros Hardox 450 de alta

resistencia, aplicando el método de soldadura GMAW (MIG-MAG).

Para una soldadura ideal en aceros Hardox, se utiliza consumibles basicos y de rutilo que

aporte un contenido maximo de hidrégeno de 5 ml o 100 g.
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Temperatura de trabajo

Se debe tomar en cuenta lo siguiente:

e Al soldar aceros de distinto tipo, la chapa que impone las exigencias mas altas
determina la necesidad de un incremento en la temperatura de trabajo.
e Al soldar chapas de mayor grosor, demanda la necesidad de un mayor
incremento de temperatura de trabajo.
A continuacion, se detallan los distintos rangos de temperatura minima para soldar aceros

Hardox®:

Rangos de temperatura

Fuente: http://www.Soldadura blanda y oxiacetilenica
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Materiales de aportacion

Cuando se elige un material de aportacion de menor resistencia proporciona varias ventajas
como:

e Mayor grado de tenacidad en el material depositado

e Mayor resistencia a grietas por absorcion de hidrégeno

e Menores tensiones residuales en la union soldada

Durante el proceso soldadura los primeros cordones se sueldan con material de aportacion
con caracteristicas de baja resistencia y los demés cordones complementarios se sueldan
con material de aportacion de alta resistencia para aumentar la tenacidad y la resistencia a

grietas.
Material de aportacion para el método de soldadura GMAW:

AWS A518 / ASME SFA-518 - ER70S-6 (Soldamig ER70S-6): Es un alambre macizo
aplicado para la soldadura de acero al carbono o de baja aleacion (acero dulce) por el
proceso MAG. Su contenido de silicio y manganeso le proporciona excelentes propiedades
desoxidantes, asegurando una soldadura libre de porosidades y defectos en el cordén.

Se utiliza este tipo de material de aporte por su alto limite de fluencia (59.5 kpsi), alta
resistencia a la traccion (497-552 kpsi) y por su alto grado de depdsito en el cordén de

soldadura.
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(a)

Posiciones de soldadura

/7 Unign seldada

id)

(b} {c

La mayoria de las uniones soldadas son:

a) Unidn de esquina con filete interno

b) Union de esquina con filete externo Gnico

c) Uniénen T con filete doble

d) Soldadura con surco

Las posiciones de soldadura son los siguientes:

Para las soldaduras en angulo se designan con la letra F, que son:

Posicion 1F | Soldadura acufiada o plana y una de las chapas inclinadas a 45°.
Posicion 2F | Soldadura horizontal y una de las chapas en vertical.
Posicion 3F | Soldadura vertical con ambas chapas en vertical; en la

normativa americana tanto la soldadura ascendente como

descendente sigue siendo la 3F

Para posiciones de soldeo de chapas a tope, son las siguientes:

Posicion 1G Chapas horizontales, soldadura plana o sobremesa.

Posicion 2G Chapas verticales con eje de soldaduras horizontales, o
también denominado de cornisa.

Posicion 3G Soldadura vertical ascendente, soldadura vertical
descendente (3G).
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Soldadura del piso de la Tolva

La soldadura del piso de la tolva es por el método

GMAW, soldadura con surco en forma V.

Es fundamental, que exista una gran penetracion y
fusion en la union soldada, que permite resistir
cargas de hasta 18 toneladas y evitar el desgaste
de dicha tolva.
Las posiciones para lasoldadura del piso son:

1. Posicion 1G

2. Posicion 2G

3. Posicion 1F
Los cordones de soldadura varia de 3-5 mm de
espesor.
Para corregir los defectos en el cordén de la

soldadura, se vuelve a soldar sobre el cordon con
el método SMAW, con el uso del electrodo E-
7018.

Soldadura de las paredes laterales de la tolva

El proceso de soldadura empleado es el método
GMAW, la soldadura en las paredes de la tolva, se
aplica soldadura de union de esquina con filete

interno, denominada también soldadura en angulo.
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Las posiciones para este tipo de soldadura son:

% Posicion 1G

‘0

Posicién 2G

7
0.0

*

» Posicion 1F

‘0

X3

» Posicion 2F

*,

% Posicion 3F

Las posiciones 1G y 2G se realizan cuando las
planchas no estan acopladas a la base de la tolva,
posteriormente la posicion 3F se emplea para
soldar algunos refuerzos de las paredes de la
tolva.

De igual forma el corddn de soldadura varia entre
3-5 mm de espesor.

Para corregir los defectos en el corddn de la
soldadura, se vuelve a soldar sobre el cordon
con el método SMAW, con el uso del electrodo
E-7018.

La soldadura de la puerta
La soldadura de la puerta de descarga, se realiza

mediante la soldadura GMAW. Se aplica
soldadura de unién de esquina con filete interno,
como también se emplea para los refuerzos
uniones en T con filete doble, este tipo de
soldadura se denomina en angulo o soldadura en

cornisa.
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Las posiciones para este tipo de soldadura son:

= Posicion 1G
= Posicion 2G

= Posicion 1F

= Posicion 3F

Las posiciones 1G y 2G se emplean cuando las
planchas no se encuentran acopladas a la base,
el cual permite que el proceso soldadura sea una
posicién méas comoda.

El cordon de soldadura varia entre 4 a 5 mm de
espesor, debido a la fuerza de descarga.

Para corregir los defectos en el cordén de la
soldadura, se vuelve a soldar sobre el cordon

con el método SMAW, con el uso del electrodo

E-7018.

Soldadura de cara frontal de la Tolva

Para la soldadura en la parte frontal de la tolva se
aplica unién de esquina con filete interno y unién
en T con filete doble, para los refuerzos de la parte
frontal de la tolva, es la soldadura en angulo.
Como se puede observar en la imagen la cara
frontal, tiene una visera de proteccion de la
cabina, el cual estd hecho de acero A-36 que

también son soldados con el método GMAW.
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Las posiciones para este tipo de soldadura son:

e Posicion 1G

e Posicion 2G

e Posicion 1F

e Posicion 2F

e Posicion 3F

Este tipo de soldadura (plana y horizontal), se emplean cuando las planchas no se encuentran

acopladas a la base de la tolva.
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ANEXO E: Proceso Tecnologico de Produccion de Tanque de Camion Cisterna

Diagrama de flujo de produccién

DISENO Y CORTE

ROLADO Y PLEGADO

ARMADO DE JUNTAS ]
MONTAIJE Y SOLDADURA ]

PINTADO Y ACABADO FINAL ]

Fuente: Elaboracion propia

I. Disefioy corte
Caracteristicas del material para la fabricacion
El material empleado para la fabricacion de Tanque de Camién Cisterna es el Acero
estructural ASTM A36, el cual tiene las siguientes propiedades mecanicas y una
composicion quimica:

Composicion quimica:

NORMA C max % | P max % S max % Si max %
ASTM A36 0.26 0.04 0.05 0.40
Propiedades mecanicas:
LIMITE DE RESISTENCIA A ELONGACION
NGO FLUENCIA LA TRACCION MINIMA (2”)
(Mpa) (Mpa) %
ASTM A36 248 400-550 15
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El proceso de fabricacion Tanque de Camion Cisterna comienza con la eleccion adecuada
de materiales, posteriormente con el disefio adecuado se realizé un plano, sin embargo, es
importante determinar primero la capacidad de la cisterna.

Caracteristicas del Camion Cisterna

MODELO IMAGEN DESCRIPCION CARACTERISTICA

e Tanque de e Forma cilindrica
camion e Capacidad de 9000

Camion cisterna de galones

Cisterna 9000 galones o Paredes fabricadas

fabricado e Tres ejes de alta resistencia

por e Dimensiones de 450 HB y

Ir)dustrias refuerzos con acero

Firme Lmax=16.35 A36

E.LR.L A=26 e Mayor relacion
H=3.95 resistencia -peso

Fuente: Elaboracion propia
La cisterna tiene una forma cilindrica - eliptica de seccion circular de tres ejes, debido aque es
una ventaja tambien a que soportara presiones interiores, la cisterna tiene una capacidad de
9000 galones de capacidad, tiene una longitud maxima de Lmax = 16.35 m, ancho A=2.6 m,
altura H=3.95 una vez elegida la capacidad de la cisterna y el tipo de seccion que tendra,
procedemos a realizar del disefio de la camara de expansion, para la cual es necesario tener en
cuenta las partes del tanque de la Cisterna:

Virola
Tapa o casco
Rompeolas o bafles

Boca de hombre

YV V VYV VYV V

Chasis del tanque
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Disefio del Camion Cisterna

Fuente: Elaboracion propia

Una vez que se determina la capacidad de la cisterna y el tipo de seccion gque tendra,

enseguida se procede a determinar las medidas que tendré la carroceria:

LARGO (cm)

ANCHO (cm)

ALTURA (cm)

10.85

2.6

3.95

Caldereria o cAmara de expansion

La Caldereria 0 camara de expansion es la estructura compuesta por virola, tapas o cascos

y el rompeolas (bafles).

Plano de disefo de la Virola

a) Virola

La tapa o casco tiene una dimension de A=2530mm y H=1550mm
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b) Disefio de Bafles o rompeolas
Es el compartimiento, es decir las divisiones que existen al interior del cuerpo de la
cisterna, los cuales cumplen una funcion determinante de evitar grandes
desplazamientos de carga en el interior de la cisterna. Los bafles tienen una forma
circular eliptica con una abertura de forma rectangular con el fin de conectar a todo el

tanque generalmente para la inspeccion.

Fuente: Elaboracién propia

Plano de disefio de Bafles

Fuente: Elaboracién propia
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Disefio de Chasis del camion cisterna
El disefio del chasis es determinante para cumplir con la mejor combinacién de
caracteristicas estructurales ya que debe ofrecer equilibrio y resistencia a toda la estructura

del tanque ya que estara sometido a diferentes cargas como:

> La presion hidrostatica, que ejerce el fluido sobre el tanque.
> Cargas por el peso del fluido.
> Carga por aceleracion u frenado.

> Cargas generadas por el movimiento del fluido en el transporte.

Disefio de Chasis

Fuente: Elaboracion propia
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Trazado y corte de planchas de acero A36

Corte con guillotina Industrial

De igual forma en este proceso se emplea la guillotina industrial en el corte de planchas
metalicas, con lo cual se realizan los cortes requeridos segun lo disefiado y trazado de piezas
metalicas, para su posterior ensamblaje.

Rolado de planchas de acero A36
La etapa de rolado basicamente consiste en hacer pasar la plancha de acero A36 de medidas

1.81x 6, mediante dos o mas rodillos generando presion entre los rodillos para generar la
forma cilindrica deseada como se puede ver en la imagen.

Proceso de rolado de la plancha

Fuente: [Fotografia de Ronal Alvaro- Esther Condori] (Area de corte fabrica Industrias Firme
E.I.R.L., 2020)

Il. Etapade armado y soldadura de juntas de union
En esta etapa las piezas con las dimensiones requeridas, son unidas en paralela con el
soldeo, el orden para armar una tolva son las siguientes:

e Armado y construccion de chasis
e Armado y construccion de caldereria
e Construccion y acoplado de los bafles o rompeolas

e Armado y soldado de tapas o cascos
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e Armado de refuerzos o anillos del cuerpo de la cisterna
e Armados de accesorios complementarios y acabado final
Soldadura de juntas de union

Eleccion del tipo de soldadura
La soldadura es un procedimiento de union de estructuras y piezas de maquinas, por ello
para la fabricacion en general de los componentes de la cisterna se elige el tipo de soldadura
GMAW (MIG-MAG) debido a las siguientes razones:

+ Lasoldadura MIG-MAG es recomendable para espesores mayores de 6 mm

» Este tipo de soldadura ofrece mejor relacion calidad /precio, alta productividad

« Mayor velocidad y comodidad al momento de soldar
Parédmetro de la soldadura MIG-MAG
Para aplicar el método de soldadura MIG, es muy importante determinar algunos

parametros como:

Flujode | Amperaje | Voltaje Dimension Gas de Tipo de Tipo de
gas (A) (volts) alambre proteccion | soldeo | trasferencia
(ItYmin) micrén(mm)
12-16 | 110-150 | 18-20 1.6 80 % Ar 20 | Polaridad Corto
% de CO2 | invertida circuito

Equipos necesarios para la soldadura:
Maquina de soldar MIG
Gas Indurmig (Ar =80% y CO2= 20%)

Regulador de flujo metro

Micro alambre

Pistola MIG

Pinza a tierra

Mascara fotosensible

EPP
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Soldadura y Construccion del cuerpo de la Cisterna

En general para la construccion del tanque de cisterna
se aplica el método de soldadura GMAW (MIG-
MAG)
Las especificaciones técnicas para proceder a soldar:

- Espesor del acero A36 = 6.35 mm

- Flujo de gas = 15 L/min

- Micro alambre D = 1.6 mm

- Amperaje = 150 A

-Voltaje = 20 volts
Procedimiento:
Empieza con el apuntalado de las planchas,
enseguida estas planchas son roladas dando forma
cilindrica, posteriormente con la soldadura MIG se
suelda toda la costura, tanto por la parte externa e
interna obteniéndose cilindros los cuales se suelda
con otros cilindros para dar el tamafio necesario del
tanque.
Luego se realiza la soldadura de los bafles o
rompeolas en total en 3 secciones al interior del
tanque, finalmente se sueldan las tapas o cascos a los
dos extremos del tanque. El &ngulo y desplazamiento
de trabajo generalmente para uniones en angulo es de

45° y para uniones a tope en 90°.
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Soldadura y Construccion del Chasis y union con el Tanque

Para la fabricacion del Chasis se emplea el
método de soldadura MI1G, mediante soldaduras
de union de esquina con filete interno y uniones
en T. EIl angulo y desplazamiento de trabajo
generalmente es de 45°.
Las especificaciones técnicas para proceder a
soldar:
- Espesor del acero A36 =8 mm
-Flujo de gas = 16 L/min
- Micro alambre D = 1.6 mm
-Amperaje = 150 A
- Voltaje = 20 volts
Procedimiento:
El siguiente paso es construir el Chasis, para lo
cual se emplea acero estructural ASTM A36 de
8 mm de espesor, dos largueros el cual tiene
forma rectangular al cual se suelda los puentes
(tipo escalera), tiene una longitud promedio 12
m, luego montar el cuerpo del tanque sobre el
chasis y fijar con puntos de soldadura y de la
misma forma los refuerzos del tanque en la base
de la estructura.
La forma en que se debe ejecutarse la soldadura
esen T o en angulo.
NS
3 \|“J/ 3 ‘

Los cordones de soldadura varian de 4-5 mm

de espesor, este tipo de soldadura nos ofrece

rapidez y alta calidad de soldadura.
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Soldadura del sistema de suspensidn y accesorios complementarios

La fijacion del sistema de suspension se
realiza mediante la soldadura MIG, ya que
la cisterna es de 3 ejes, ademas esta

estructura debe soportar diferentes cargas:

- Lacarga vertical impuesta por el
camion, cuerpo y carga.

- Las cargas; longitudinal, aceleracion y
la desaceleracion.

- Proporcionar el aislamiento de
movimientos del chasis absorbido
por los cojinetes

- Mantenga la posicion de las ruedas (la
alineacion)

- Proporcione estabilidad y resistencia al
vuelco.
Con los mismos parametros, todo el

sistema de suspension incluido los ejes que
son proveido por otro fabricante es fijado
al chasis con un angulo de trabajo de 45°
en sentido vertical y horizontal.
Fabricacion de accesorios
complementarios:

- Soldadura y construccion de
corredores — pasamanos

- Soldadura y construccion de escaleras

- Soldadura de las bandejas

- Soldadura de manholes al tanque

- Soldadura del sistema de cargay
descarga.

- Soldadura de visor

- Soldadura del soporte de mangueras
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Etapa de pintado y acabado final

En esta parte del proceso primero procedemos al acabado e inspeccion de la soldadura en
general de toda la estructura del tanque de la cisterna, previamente se realiza la inspeccion
visual, luego el esmerilado de los cordones de la soldadura con el proposito de eliminar los
defectos de la zona soldada, para luego realizar el lijado tanto por la parte interior y exterior
del tanque, posteriormente se aplica liquido acondicionador para finalmente aplicar doble
capa de pintura sintetica.

Pintado y acabado final del tanque

Fuente: [Fotografia de Ronal Alvaro- Esther Condori (Area de pintado de la Empresa Firme
E.ILR.L., 2020)
Para finalizar se procede a la instalacion de todo el sistema eléctrico y accesorios
complementarios como guardafangos, defensa lateral y parachoques etc.

Producto final del tanque

Fuente: [Fotografia de Ronal Alvaro- Esther Condori] (Area de soldadura de la
Empresa FIRME E.I.R.L., 2020)
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ANEXO F: Contancia de solicitud de aceptacion
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