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RESUMEN

La investigacion tuvo como objetivo determinar la influencia del Sistema
de Gestion de Seguridad Industrial en la Mejora Continua de la Empresa
Agraria Azucarera Andahuasi, ubicada en el distrito de Sayan, mediante la
identificacion de peligros y riesgos laborales y medicién de la eficacia de
los controles operacionales. Se utiliz6 la metodologia no experimental
donde el objeto de estudio fue la linea de produccion de azucar, sin
considerar a las actividades secundarias como el cultivo, la cosecha,
produccion de alcohol, ganaderia y acuicultura; para el proceso de analisis
se realizd6 la recopilacion de informacion antes y después de la
implementacion del sistema de gestion de seguridad industrial, donde se
analizaron los datos historicos como el numero de accidentes, los peligros
y riesgos existentes en cada una de las etapas de proceso para poder
evaluar la influencia del sistema en la mejora continua. Como resultados
se pudo identificar el nUmero de peligros antes de la implementaciéon donde
el peligro fisico, ergonémico, mecanico y eléctrico representaba el 86% de
todo lo existente, en la evaluacién de riesgo los niveles considerados como
intolerable, importante y moderado representaban un 85%, el resultado del
diagndstico de la evaluacion de linea base se tuvo un cumplimiento del
58% lo que indica un estado “regular”; los resultados después de la
implementacion se puede evidenciar una reduccion del nimero de peligros
hasta en un 35 % de igual manera se logr6 reducir en un 10% los niveles de
riesgo intolerable e importante, en la avaluacion de accidentes reportados
antes y después también se puede evidenciar una disminucion hasta un 50%
y lograr mantener los indices de frecuencia, gravedad y accidentabilidad
entro de los limites establecidos. Como conclusion se puede evidenciar que
la implementacion de un sistema de gestion de seguridad industrial de
manera eficiente influye en la mejora continua de la organizacién mediante
el establecimiento de una politica de seguridad, proteccion del personal,

cumplimientos de objetivos y el compromiso con sus trabajadores.

Palabras clave: Seguridad industrial, mejora continua, peligro, riesgo,

accidentabilidad.
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ABSTRACT

The objective of the investigation was to determine the influence of the
Industrial Safety Management System on the continuous improvement of the
Agraria Azucarera Andahuasi Company, located in the Sayan district, by
identifying occupational hazards and risks and measuring the effectiveness of
operational controls. The non-experimental methodology was used where the
object of study was the sugar production line, without considering secondary
activities such as cultivation, harvest, alcohol production, livestock and
aquaculture; for the analysis process, the collection of information was carried
out before and after the implementation of the industrial safety management
system, where historical data such as the number of accidents, dangers and risks
in each of the process stages were analyzed to be able to evaluate the influence
of the system on continuous improvement. As a result, it was possible to
identify the number of hazards before implementation where physical,
ergonomic, mechanical and electrical danger represented 86% of everything that
existed, in the risk assessment the levels considered intolerable, important and
moderate represented 85%, the result of the diagnosis of the baseline evaluation
had a compliance of 58%, which indicates a “fair” state; the results after
implementation can show a reduction in the number of hazards by up to 35%, in
the same way, it was possible to reduce the levels of intolerable and important
risk by 10%, in the evaluation of accidents reported before and after it can also
be show a decrease of up to 50% and manage to keep the frequency, severity and
accident rates within the established limits. As a conclusion, it can be seen that
the efficient implementation of an industrial safety management system
influences the continuous improvement of the organization through the
establishment of a safety policy, protection of personnel, fulfillment of

objectives and commitment to its workers.

Keywords: Industrial safety, continuous improvement, danger, risk, accident

rate.



INTRODUCCION

El sistema de seguridad industrial en el Perd se basa en el cumplimiento de
la Ley N° 29783 “Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo” publicada en el
afo 2011 y su reglamentacion mediante el Decreto Supremo 005-2012 TR a
partir de su entrada en vigencia su aplicacion se hace obligatorio en todas
las empresas tanto publicas como privadas independientemente a la
actividad economica al cual se dedica. La normativa internacional tenemos
a las OHSAS 18001 publicada en 2007 y es importante mencionar que dicha
norma serd reemplazada por la ISO 45001:2018 y la mayoria de las
empresas ya estan realizando la transicion que deberia de complementarse
en el afio 2021.

En el sector agrario al igual que en otras actividades como la construccién,
la mineria, etc. la aplicacion de la normativa en seguridad y salud en el
trabajo es obligatorio e importante porque permite garantizar un trabajo
seguro y confiable, al mismo tiempo estéd relacionado con el incremento de
la productividad de las empresas porque permite que las operaciones sean
seguros, limpias y eficientes reduciendo como son los costos por accidentes
entre otros.

En la produccion de azUcar existen peligros y riesgos que pueden impactar
directamente en la seguridad del trabajador, la ley indica claramente que se
tiene que implementar y realizar todos controles posibles para poder
reducir y/o eliminar los peligros y riesgos; tal como indica en el Decreto
Supremo 050-2013 donde podemos encontrar los registros obligatorios y
metodologias que se tiene que realizar para garantizar el cumplimiento de

la Ley a favor del trabajador.



1.1

CAPITULO1

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Descripcion de la realidad probleméatica

La seguridad industrial es una de las herramientas de gestion muy
importante en la actividad industrial, su aplicacién e implementacion
es necesaria y obligatoria, porque permite asegurar y garantizar un
trabajo seguro dentro de una organizacion, se sabe que las industrias
son lugares donde una persona tiene mayor probabilidad de sufrir
accidente y muerte si es que no se tiene una politica de prevencion de
accidentes de trabajo, enfermedades ocupaciones y mejoras en las

condiciones de trabajo.

En la industria azucarera existen diversas operaciones donde los
peligros y riesgos laborales presentan una alta capacidad de generar
dafio a sus colaboradores. Es por ello que el Sistema de Gestion de
Seguridad Industrial debe ser lo suficientemente idoneo de poder
identificar preventivamente todos los factores con posibilidad de

causar dafio; y controlarlos generando una mejora en sus procesos.

La mejora continua de las empresas, es un fin que constantemente se

busca en los diferentes aspectos organizacionales, a nivel de la
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1.2.1

1.2.2

seguridad industrial, busca la mejora del desempefio en la gestion de
la seguridad y salud de los colaboradores, en ese sentido evaluar la
influencia del Sistema de Gestion de Seguridad Industrial en la
mejora de la Empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A. permitiria
entender y evaluar los diversos factores en los que el Sistema ha
influenciado de tal manera que sea posible validar la asignhacion de
recursos mediante indicadores de desempefio como la eficacia de la
prevencion de dafios, cumplimientos de las normas, identificacion de
peligros, cumplimiento de objetivos de seguridad industrial y la

eficacia de los controles operacionales.

Formulacion del problema

Problema general

¢En qué medida el Sistema de Gestion de Seguridad Industrial
influye en la Mejora Continua de la empresa Agraria Azucarera

Andahuasi S.A.A. — Huaura, 2019?.

Problemas especificos

¢En qué medida el Sistema de Gestion de Seguridad Industrial
permite determinar los peligros y riesgos laborales para la Mejora
Continua de la empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A. -

Huaura, 20197.

¢En qué medida el Sistema de Gestién de Seguridad Industrial

influye en la eficacia de los controles operacionales para la Mejora
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1.3.1

1.3.2

Continua de la empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A. -

Huaura, 20197.

¢En qué medida el Sistema de Gestion de Seguridad Industrial
permite alcanzar los objetivos en seguridad para la Mejora Continua

de la empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A. — Huaura, 2019?.

Objetivos de la investigacion

Objetivo general

Determinar la influencia del Sistema de Gestion de Seguridad
Industrial en la Mejora continua de la empresa Agraria Azucarera

Andahuasi S.A.A. — Huaura, 2019.

Objetivos especificos

Explicar como el Sistema de Gestion de Seguridad Industrial permite
determinar los peligros y riesgos laborales para la Mejora Continua

de la empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A. — Huaura, 2019.

Determinar la influencia del Sistema de Gestion de Seguridad
Industrial en la eficacia de los controles operacionales para la mejora
continua de la empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A. -

Huaura, 2019.

Determinar coémo el Sistema de Gestion de Seguridad Industrial
permite alcanzar los objetivos en seguridad para la Mejora Continua

de la empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A. — Huaura, 2019.
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1.5

Justificacion de la investigacion

La justificacion de esta investigacion esta sustentada en el hecho de
que la industria alimentaria en general demanda y requiere, un
recurso invaluable por su naturaleza, el hombre. En la necesidad de
mejorar la calidad de vida de las personas, facilitando su
acercamiento a los alimentos para su subsistencia, también toma
conciencia en la mejora de la calidad de vida de sus trabajadores, los
mismos que desempefian una actividad fundamental a nivel de los
diversos procesos. Teniendo en cuenta que en nuestro pais el cuidado
de la salud a nivel laboral es reciente debido a las regulaciones que
entraron en vigencia en los ultimos 6 afios, es necesario considerar al
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional como parte de
los procesos de soporte que viabilizan y permiten alcanzar las metas
organizacionales generando la mejora continua. De esta manera se
pueden prevenir las pérdidas humanas y econdmicas que afecten
significativamente el logro de los objetivos y la sostenibilidad de la

empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A.

Delimitaciones del estudio

Tematico:

- Sistema de Gestion de Seguridad Industrial
- Mejora Continua

- Reduccidn de riesgos laborales.
Temporal: 2019

Geografico: En la provincia de Huaura, Lima-Peru
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Viabilidad del estudio

Recursos Economicos. La presente investigacion es viable porque se
cuenta con los recursos financieros propios para la ejecucion del

proyecto de investigacion.

Informacion académica. Para la realizacion de la investigacion se
cuenta con la informacidén necesaria para su desarrollo, asi como los

datos necesarios de las areas productivas las cuales se estudiara.

Tecnologia. Se dispone de los medios necesarios como materiales
digitales, normas y tecnologia de informacion como software para
realizar analisis estadisticos, lo que permitira aportar medidas

correctivas que sirvan para una oportuna gestion en el sector.

Tiempo. Es uno de los factores importantes para sacar adelante la
investigacion dentro del cronograma y objetivo establecido por parte

de los interesados.

Factor Humano. Los conocimientos y motivaciones de parte del
interesado para realizar la investigacién y complementar con las

experiencias de terceros como aporte fundamental.

Por todo lo planteado consideramos que el proyecto es viable.
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2.1.1

CAPITULO II

MARCO TEORICO

Antecedentes de la investigacion

Investigaciones internacionales

Darabont, Antonov, & Bejinariu en el 2017 presentaron su articulo
titulado “Key elements on implementing an occupational health and
safety management system using ISO 45001 standard” en el que
exponen que sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional
(OHS) es uno de los elementos principales del sistema de gestion
general de la empresa. Sin embargo, el lanzamiento previsto de la
ISO 45001 representa un nuevo enfoque que requiere que las
compafiias tengan en cuenta los nuevos elementos clave para una
implementacion exitosa del sistema de gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional (SSO). EIl objetivo de su investigacion fue el de
identificar y analizar los elementos clave, mediante la integracion de
los siguientes temas: requisitos estandar, legislaciéon rumana sobre
SSO y ejemplos de buenas practicas, incluidas las medidas generales
de control de riesgos nuevos y emergentes, como los riesgos
psicosociales, la fuerza laboral envejecimiento y nuevas tecnologias.

Concluyendo que la 1SO 45001 es un importante instrumento de



trabajo para cada empresa, independientemente de su tamafio y
actividad, interesado en implementar o actualizar su sistema de

gestion de SSO (Darabont, Antonov, & Bejinariu, 2017).

Martinez en el 2019 en su tesis titulada “Diagnoéstico al Sistema de
Gestion de la Seguridad y Salud en el trabajo en la UEB Apicola
Holguin para la implementacion de la NC 1SO 45001:2018” el cual
tuvo como objetivo elaborar un diagnostico del Sistema de Gestidn
de la Seguridad y Salud (SGSST) en el trabajo en la UEB Apicola
Holguin para valorar y comparar la correspondencia con los
requisitos de las NC ISO 45001: 2018. Producto del diagnostico se
identificaron los puntos donde se debe mejorar. Como la ineficacia
en la comunicacion de las politicas, la inexistencia de wun
procedimiento para medir desempefio, ademas de una incongruencia
entre el SGSST y la norma. Tambien se identificaron las no
conformidades y se plantearon las acciones correctivas (Martinez A. ,

2019).

Mendoza en el 2019 en su tesis titulada “Propuesta de
implementacién del sistema de gestion de seguridad y salud en el
trabajo basado en la norma NTC ISO 45001:2018 en la empresa Laser
Pharmaceutica S.A.S” teniendo como finalidad la presentacion de
propuestas para la implementacion del sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo basado en la norma NTC ISO
45001:2018 en la empresa Laser Pharmaceutica S.A.S, para lo cual su

metodologia se baso en tres etapas; el diagnostico, identificacion de



peligros y el plan de actividades. Obteniendose como resultados que
los capitulos del 4 al 7 de la norma se vienen cumpliendo de un 50 a
85% mientras que los capitulos del 8 al 10 presentaron valores de 0%
esto implicdé que se elaboré un plan de actividades que reviertan y

subsanen la situacion encontrada (Mendoza, 2019).

Cabrera y Cando en el 2010 en su tesis titulada “Disefio de la gestion
de seguridad y salud ocupacional en el ingenio azucarero San Carlos
S.A. segln la norma OSHAS 18001-2007” el cual cuyo objetivo fue
realizar un diagndstico de seguridad industrial y salud ocupacional,
disefiar matrices adecuadas para la recopilacién de datos y realizar
mediciones evaluativas, disefiar el sistema de seguridad y salud
ocupacional de acuerdo a la norma tecnica y en base al diagnostico
realizado. Luego de la cual llegaron a las siguientes conclusiones:
Que una vez realizado el diagnéstico se pudo determinar que existia
ciertas deficiencias por parte del area de seguridad industrial en la
identificacion de riesgos por que no se contaba con ningun método
estandarizado de valoraciéon y pudieron demostrar que mediante el
disefio de una matriz adecuada para la recopilacion de datos hace que
el proceso de identificacion de riesgos y la determinacion del
procentaje del nivel de riesgo sea mas facil, finalmente luego de
realizar la evaluacion y analisis de todas las condiciones que generan
riesgo para la salud del trabajador se determino que los riesgos que
producen mayor impacto son de caracter fisico y biologico (Cabrera

& Cando, 2010).



2.1.2

Betancourt en el afio 2008, en su trabajo para obtencion de diploma
titulado “Diagnostico del sistema de seguridad y salud en el trabajo
de la industria de la empresa azucarera Antonio Guiteras Holmes”
donde el objetivo fue hacer un diagnoéstico de la seguridad y salud en
el trabajo con la finalidad de determinar el nivel de funcionamiento
del modelo de gestién. Teniendo como conclusion que la entidad no
tenia implementado un sistema de gestion de SST segun la norma ISO
18000 y la NC 18002 y que la capacitacién no se proyecta como una
estrategia orientada a cada estrato de la organizacién y a los riesgos
caracteristicos de cada &area, ademas que la politica no corresponde
con las exigencias de la NC: 18001:2005 y no es conocida por todos

los empleados (Betancourt, 2008).

Investigaciones nacionales

Carrillo en el 2018 en su tesis titulada “Implementacion de un Plan
de Seguridad y Salud Ocupacional segiun la OHSAS 18001 para la
Empresa LAIVE S.A.” tuvo como objetivo proponer la
implementacién de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional segun OHSAS 18001:2007 con la finalidad de conseguir
mejoras en los indicadores de desempefio. Para diagnosticar el
sistema de seguridad ejecutdé una recopilacion de accidentes,
inspecciond las areas operativas y revisO la documentacion en
materia de seguridad de la empresa. Determinandose que el Sistema
de Gestion de Seguridad no estd bien estructurada, puesto que no se

han determinado acciones, ni responsables para las acciones

10



especificas a diferentes niveles. Concluyendo que es importante
implementar de inmediato un Sistema de Seguridad basado en la
norma OHSAS 18001 a fin de tratar los problemas potenciales de la

empresa. (Carrillo, 2018)

Andrade y Flores en el 2014 en su tesis titulada “Propuesta de un
manual de sistemas integrados gestion basados en la normas 1SO
9001:2008, I1SO 14001: 2004 y OHSAS 18001:2007 en la empresa
Central de Alimentos Pera S.A.C.” tuvieron como objetivo principal
elaborar una propuesta de mejora basada en las normas 1SO
9001:2008, ISO 14001:2004 y OHSAS 18001:2007; y establecer
procedimientos que incrementen la rentabilidad. La metodologia
consistié en entrevistas, encuestas, listas de verificacién y recorrido
in situ de las instalaciones para la recoleccion de la informacién y
planteamiento de acciones de mejora. Los principales resultados
encontrados fueron que carece de una estructura organizacional, no
estan declaradas la mision y visién; no hay una politica integrada
definida y se demanda de acciones correctivas inmediatas (Andrade

& Flores, 2014).

Rimachi en el 2016 en su tesis titulada “Propuesta de mejora del
sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional para reducir los
costos de accidentes laborales en el area de almacén de la empresa
agroindustrial laredo S.A.A.” cuyo objetivo fue elaborar una
propuesta de mejora del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud

Ocupacional en el area de Almacén, para lograr la reduccion de los

11



costos generados por accidentes laborales en la empresa
agroindustrial LAREDO S.A.A. de la cual se pudo concluir que la
propuesta de la implementacion reducird en un 40% los costos por
accidente en el primer afio, 50% el segundo afio, 60% en el tercer
afio, 70% en el cuarto afio y 80% en el quinto afio con un valor de
S/.51,113.61 Nuevos Soles; y también se determind mediante el
analisis de identificacion de peligros y evaluacién de riesgos
mediante la matriz (IPER) en las areas de fabricacion de la empresa,
de la cual el area de Almacén es el mas vulnerable para lo cual se
disefié una propuesta de mejora del Sistema de Gestién de Seguridad
y salud Ocupacional, con la finalidad de reducir, eliminar y controlar
las condiciones y acciones subestadndares, que ponen en riesgo la
salud e integridad fisica de los trabajadores y devaluacién de los

bienes del drea de Almacén. (Rimachi, 2016)

Muifioz y Ponte en el 2015 en su tesis titulado “Optimizacion del
sistema de seguridad industrial y salud ocupacional en la planta de
azucar de la empresa agroindustria San Jacinto S.A.A” donde los
objetivos de la investigacién fueron realizar el diagnéstico de la
situacion actual de la empresa, identificar e interpretar elementos de
seguridad que no se cumplen y clasificar y analizar los riesgos que
derivan de las condiciones materiales de infraestructura, falta de
operaciones y propuestas de optimizacion; teniendo como conclusion
que el area del proceso productivo de la fabricacion de azucar
presenta riesgos en sus operaciones al igual que en los trabajos de

campo donde se evidencia riesgos propios de trabajos de sembrado y

12



especialmente de corte; se sefiala también que en los Gltimos 12
meses se han tenido una ocurrencia de 96 accidentes, el andlisis de la
problemética realizado por el equipo de trabajo determina riesgos
entre el 65% y 90% para los riesgos criticos de seguridad y salud en
el trabajo y que las propuestas de seguridad en el campo de cultivo y
en la fabrica de azlcar, se reducen en un valor de 70% los riesgos

por enfermedades ocupacionales. (Mufioz & Ponte, 2015)

Cobefias y Valdez en el afio 2019 en su tesis titulado “Sistema de
gestion de seguridad y salud en el trabajo para reduccién de
accidentabilidad. Empresa DISEIN SAC. Chimbote, 2019” teniendo
como objetivo la de realizar el diagnostico inicial de linea base en el
sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo que permita
conocer la problematica de la empresa, realizando la identificacidn
de peligros y evaluacion de riesgos (IPER) que permita tomar
decisiones para implementar y evaluar el sistema que permita medir
la eficacia sobre la accidentabilidad. Luego de realizar |Ila
investigacion de llegaron a las siguientes conclusiones: Que del
diagnostico inicial de linea base se observa que una vez
implementado el sistema de seguridad y salud en el trabajo en la
empresa, presenta una mejora notable de 93% de cumplimiento de
acuerdo a la lista de verificacion de la linea base de la ley de
seguridad N° 29783 y que estas mejoras se ve reflejado en la
reduccion significativa de accidente laborales; con respecto al
diagnostico inicial de linea base que se realizé antes de la

implementaciéon era muy deficiente con un 17% de cumplimiento y un
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alto indice de accidentes; quedando evidenciado que la
implementacion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
trabajo reduce de manera significativa el indice de frecuencia,

gravedad y accidentabilidad (Cobefias & Valdez, 2019).

Tapia en el afio 2018 en su tesis titulado “Implementaciéon de un
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional en la Empresa
Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A. — Sayan 2018” donde el
objetivo fue establecer la gestion de seguridad y salud en el trabajo
segin OHSAS 18001:2007 en la prevencion de riesgos laborales en la
Industria Agraria Azucarera Andahuasi; para lo cual se debera de
establecer la gestion de politicas, planificacion, implementacion,
operacidn, verificacion y acciones correctivas de seguridad y salud
en el trabajo. Luego de la investigacién se lleg6 a las siguientes
conclusiones de que la implementacion de un sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo ayudara en el mejoramiento de las
condiciones laborales para la prevencion de accidentes vy
perturbaciones ocupacionales debido a que es inevitable que el
personal corra riesgos en sus areas de trabajo, para lo cual también es
importante las capacitaciones de concientizacion al personal como el
uso de EPP principalmente a los operarios; hacer participe de la
politica y metas para que se sienta identificado y sepa de la
importancia que es contar con un sistema de gestion seguridad y

salud en el trabajo. (Tapia, 2018)

14



2.2

2.2.1

2.2.2

Bases tedricas

Normativa Internacional 1SO 45001:2018

La Norma ISO 45001 es la nueva norma internacional que determina
los requisitos basicos para implementar un Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo, que permite a las organizaciones
implementar de manera integrada con los requisitos establecidos en
otras normas como la Norma ISO 9001 (Sistema de Gestidon de
Calidad) y la Norma ISO 14001 (Sistema de Gestion Ambiental).
(Campos, y otros, 2018). EIl propdsito de la ISO 45001 es servir de
marco de referencia para gestionar los riesgos y oportunidades para
la seguridad y salud en el trabajo, el objetivo y resultados previstos
del sistema es prevenir lesiones y deterioro de la salud relacionados
al trabajo proporcionando ambientes de trabajo seguros y confiables.

(1SO, 2020)

Es importante mencionar que la Norma ISO 45001 es nueva Yy
reemplaza a la norma OHSAS 18001; su publicacion se realiz6 en
marzo del 2018 y tiene un plazo de tres afios para ser implementada
en las organizaciones, para lo cual se realizara la etapa transicion y

la anulacién de las OHSAS 18001.

Normativa nacional

El Perd cuenta con dos normas legales principales que son el marco
en Seguridad y Salud en el Trabajo. La ley N° 29783, Ley de

Seguridad y Salud en el Trabajo, publicada en el 2011 y el decreto
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2.2.3

2.2.4

supremo N° 005-2012-TR, Reglamento de la Ley de Seguridad y
Salud en el Trabajo; que son aplicables de manera obligatoria a todo
tipo de empresas e instituciones independiente de la actividad

econdmica que realiza.

Seguridad industrial

“La seguridad industrial es la prevencidén de accidentes a causa de
actos o errores de las personas o de condiciones inseguras existentes

en un ambiente de trabajo” (Chamochumbi, 2014).

“Conjunto de actividades destinadas a la prevencion, identificacion y
control de las causas que genero un accidente de trabajo; para lo cual
se tiene que prevenir los factores de riesgo especificos y generales

existentes en un ambiente de trabajo” (Mancera & Mancera, 2012)

Enfermedades Profesionales

Es una enfermedad causada por factores ambientales, cuya exposicidon
es peculiar de un proceso, oficio u ocupacién, y a la cual un
empleado no esta normalmente expuesto, fuera de su normalidad o

lugar de empleo (McKinnon, 2012).

Las enfermedades profesionales relacionadas con el trabajo pueden
conducir a la ausencia del trabajo y, en algunos casos, a la muerte.
Tales ocurrencias también pueden generar costos para el Estado y

para los empleadores individuales (pago por enfermedad v,
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posiblemente, pagos de compensacion). Cada afio, miles de personas
fallecen a causa de enfermedades relacionadas con el trabajo,
principalmente debido a condiciones laborales deficientes (Hughes &

Ferrett, 2016).

Tabla 1
Proporciones aproximadas (%) de casos de problemas de salud

relacionados con el trabajo reportados por médicos en Reino Unido

Tipo de Enfermedad Porcentaje (%)

Trastornos musculoesqueléticos 50

Enfermedades mentales (estrés,

_ 36
ansiedad)
Dermatitis 'y otros trastornos .
cutaneos
Otro diagndstico incluyendo A
infecciones
Enfermedad respiratoria 3
Hipoacusia 0.1

Nota: Recuperado de Hughes & Ferrett (2016)
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2.2.5

2.2.6

Seguridad y salud

Es importante indicar que los antiguos “directores de seguridad” no
se enfocaron en los problemas de salud, algo que en la actualidad un
gestor no puede hacer un trabajo solo en seguridad industrial y dejar
de lado a la salud puesto que de manera continua estan ganando
importancia conforme se logran encontrar nuevos datos acerca de las
enfermedades industriales. También nos podemos preguntar ;Cual es
realmente la diferencia entre seguridad y salud? para entender mejor
podemos citar un ejemplo a las guardas de seguridad de una maquina
que son de caracter de seguridad y que los asbestos en el aire
representan un riesgo de salud; asi podemos concluir de que la
seguridad trata de los efectos agudos de los riesgos que son una
reaccion subita a una condicion severa; mientras que la salud trata de
los efectos cronicos de los mismos que viene hacer un deterioro de
largo plazo debido a la exposicién prolongada a una condicidn

adversa mas benigna. (Ray & Rieske, 2010)

Accidente, incidente e incidente cercano a la falla

Existe confusion en el campo de la seguridad y la salud con respecto
a las palabras accidente, incidente e incidente cercano a la falla.
Hace muchos afios, el término incidente se usaba para describir casi
accidentes, pero dado que el enfoque moderno se refiere a los
accidentes como pérdidas que producen eventos no deseados. La
Sociedad Estadounidense de Ingenieros de Seguridad (ASSE, por sus

siglas en inglés) define "un accidente cercano a un accidente” como
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2.2.7

un incidente y lo define ademé&s como "un evento no deseado que, en
circunstancias ligeramente diferentes, podria haber resultado en
dafios personales o dafios a la propiedad; cualquier pérdida no
deseada de recursos”. Esta definicion parece ser una combinacion de
las definiciones de un accidente y un incidente cercano y es confusa.
Existe un consenso general de que un evento denominado accidente
resulta en alguna forma de pérdida, ya sea para un individuo,

propiedad, organizacion o todo lo anterior. (McKinnon, 2012)

Riesgo, peligro e incidente

Los incidentes son cualquier evento relacionado con el trabajo que
puede provocar algun dafio o deterioro a la salud y los peligros son
todas aquellas conductas, elementos o situaciones que pueden llegar
a causar un incidente y un posible dafio a la salud del trabajado
mientras que el riesgo es la gravedad de un incidente como a la

frecuencia con que éste puede ocurrir. (Ceroaccidentes, 2019)

Decimos que existe un peligro cuando hay un ambiente, material u
objeto que tiene una capacidad en si misma de producir un dafio,
como lo son las sustancias venenosas, un trabajo en altura, o el uso
de una sierra circular, mientras que el riesgo laboral es la relacidn
entre la probabilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio
derivado del trabajo con elementos peligrosos y la severidad de dicho

dafio. (Franco, 2014)
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2.2.8

2.2.9

2.2.10

Higiene Industrial

Medidas, incluidos los medios de ingenieria y administrativos, asi
como el uso de equipos de proteccion personal, que se implementan
para reducir, minimizar o reducir la exposicion a un peligro para la

salud. (Vincoli, 2000)

Es la prevencion de condiciones ambientales que pueden atentar
contra la salud de los trabajadores o de la comunidad, asi hace uso de
la medicina del trabajo, cuya principal funcion es la de vigilar la

salud de los trabajadores. (Chamochumbi, 2014)

Sistema de seguridad.

Es la fuerza de seguridad, incluido el personal, el equipo y todos los
demads servicios asociados necesarios para garantizar la proteccion de

los recursos y la propiedad (Vincoli, 2000).

Elemento clave de un Sistema de Gestion de Seguridad y salud.

El Ejecutivo de Salud y Seguridad (HSE) del Reino Unido propuso en
el documento Gestién para la salud y la seguridad (HSG65), el
modelo POPMAR (Politica, Organizacion, Planificacion, Medicion
del desempefio, Auditoria y Revision) sin embargo en el 2013 paso a
un enfoque de 4 etapas considerando el Planificar, Hacer, Verificar y
Actuar (Hughes & Ferrett, 2016). En el caso de la Organizacién

Internacional de Normalizacién (ISO) en el 2018 propuso en la ISO
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45001 Sistemas de gestion de la seguridad y salud en el trabajo con

el mismo enfoque de 4 etapas del HSE (1SO, 2018).

La norma ISO 45001 cuenta con la organizacion de alto nivel (HLS)
de las normas ISO de sistemas de gestion adaptable con el modelo de
mejora continua “PHVA” (las siglas PHVA son los iniciales de las
palabras: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar; mediante esta
estructura se hace mas facil la integracion de diferentes normas de
sistemas de gestion, brindando un marco comdn y facilitando la
integracién con las Normas ISO 9001, 14001 (en su version 2015).

(Campos, y otros, 2018)

Ingresos Procesos Salidas

Apoyo (7)
Operacion

Contexto de la
Organizacion

4 ®)
Cuestiones Liderazgo y
internas y L participacion Evaluacion Resultados
externas (4.1) Planificacion de los del previstos del
(6) trabajadores desempefio SGSST *
®) ©

Necesidades y
expectativas
de las partes

interesadas

(4.2) Mejora (10)

Figura 1. Estructura de enfoque con Mejora Continua. Tomado de (Campos, ¥y

otros, 2018).
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2.2.10.1 La fase de planificacion - PLAN

La fase de planificacion siempre incluye una declaracion de politica
que describe los objetivos, objetivos y compromisos de salud y
seguridad de la organizacion y las lineas de responsabilidad. La
identificacion del peligro y la evaluacion del riesgo se llevan a cabo
durante esta fase y los riesgos significativos pueden incluirse en la
declaracion de politica. Es importante tener en cuenta que en algunos
textos de referencia, en particular aquellos en idiomas distintos al
inglés, todo el proceso de identificacién de peligros, determinacidn
de riesgos y seleccién de medidas de reduccion o control de riesgos
se denomina "evaluacion de riesgos"” (Hughes & Ferrett, 2016). En el
caso de la ISO 45001 incluye la determinacion de los requisitos

legales (I1SO, 2018).

2.2.10.2 La fase de ejecucion —-HACER

La fase de hacer consiste en ejecutar lo planeado y solo sera exitosa
si hay una buena comunicacién entre todos los niveles de la
organizacion. Esto implica la participacion de los empleados como
representantes de los trabajadores y en los comités de seguridad. La
comunicacion efectiva con la fuerza laboral, por ejemplo, con
sistemas claros y seguros de trabajo y otros procedimientos de salud
y seguridad, no solo ayudard a la implementacion y operacion del
plan, sino que también producird una mejora continua del desempefio,
un requisito clave de toda la salud y seguridad ocupacional, sistemas

de gestion de calidad y medio ambiente. Tambien debe haber una
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comunicacion efectiva con otras partes interesadas, como
reguladores, contratistas, clientes y sindicatos (Hughes & Ferrett,

2016).

2.2.10.3 La fase de evaluaciéon de desempefio -VERIFICAR

La fase de evaluacion del desempefio (Verificacion) puede ser activa
0 reactiva, también una mezcla de ambos. La evaluacion activa
incluye inspecciones y auditorias basadas en el trabajo, reuniones
periddicas del comité de salud y seguridad, comentarios de las
sesiones de capacitacion y una revision constante de las evaluaciones
de riesgos. La evaluacidén reactiva se basa en registros de accidentes,
lesiones relacionadas con el trabajo y problemas de salud, asi como
cerca de fallas y avisos de cumplimiento. Cualquier accién correctiva
0 preventiva recomendada, luego de una investigacion, debe
implementarse de inmediato y monitorearse regularmente (Hughes &
Ferrett, 2016). Para la ISO 45001 la verificacién se detalla como
evaluacion del desempefio donde se incluye; el seguimiento, la
medicién, el andlisis y la evaluacién del desempefio; pero ademas
contiene la auditoria interna y la revision por la direccién (ISO,

2018).

2.2.10.4 La fase de mejora del rendimiento -ACTUAR.

La fase de mejora del rendimiento (ACTUAR) implica una revision
de la efectividad del sistema de gestién de salud y seguridad y la
identificacion de cualquier debilidad. La revisidén, que debe ser

realizada por la administracion de la organizacion, evaluara si se han
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2.2.11

cumplido los objetivos y las razones de cualquier bajo rendimiento.
Cuestiones como el nivel de recursos disponibles, la vigilancia de los
supervisores y el nivel de cooperacién de la fuerza laboral deben
considerarse en la etapa de revision. Cuando se hacen
recomendaciones, el proceso de revision debe definir una escala de
tiempo mediante la cual se implementen las mejoras y esta parte del
proceso también debe ser monitoreada. La mejora continua implica el
compromiso de mejorar el rendimiento de manera proactiva y
continGa sin esperar a que se realice una revision formal (Hughes &
Ferrett, 2016). Para la 1SO 45001 ello se detalla en el requisito
“mejora” que incluye las acciones correctivas y la mejora continua

del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud (1SO, 2018).

Matriz de riesgo

El modelo planteado por McKinnon (2012) es una matriz de riesgo
simple (Figura 1) que califica la probabilidad de recurrencia y la
gravedad potencial de menor a mayor. Los incidentes cercanos a
fallas, o la accion y condiciones de alto riesgo reportados que caen
en el area gris o intermedia, deben recibir investigacién. Aquellos
que caen en las areas negras (alta-alta o media-alta, media-alta),
deben investigarse tan a fondo como los accidentes que han resultado
en una pérdida. Se debe utilizar el mismo informe de investigacién
de accidentes y aplicar la misma diligencia aunque no haya pérdida.

(McKinnon, 2012)
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Figura 2. Matriz de riesgo simple recuperado de McKinnon, (2012).

A nivel del Peru el Ministerio del Trabajo y Promocion del Empleo el
14 de marzo del 2013 publico la RM N° 050-2013-TR en la que
aprueba el anexo 3 en la seccion de métodos generalizados proponen
el método uno, denominado matriz de evaluacion de riesgos, en la
que se valora la severidad y la probabilidad, planteando 4 niveles de
riesgo bajo, medio, alto y critico (Figura 2) en funcion al valor

obtenido en la matriz 6 x 6 (Figura 3) con valores de 1 al 250.

VALORACION DE RIESGOS
RIESGO CRITICO ROJO 50<X<= 250
RIESGO ALTO 15<X<=50
RIESGO MEDIO 3<X<=15
RIESGO BAJO VERDE X<=3

Figura 3. Tabulacién de la valoracion de riesgos del MTPE (2013)
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2.2.12

‘i
Cata?;roo) icos 100 150 200 250
M
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|(nl|)ma 1 2 3
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O probaég;lldad suc(:g;jer (4) (5)
PROBABILIDAD

Figura 4. Matriz 6 x 6 para la valoracion de riesgos del MTPE (2013)

Empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A

Con respecto a la empresa podemos decir que estd ubicada en
Andahuasi, Distrito de Sayan, provincia de Huaura especificamente
en el km 41.5 de la Carretera Huaura — Sayan, “...inicid sus
actividades como Sociedad Andénima por mandato del Decreto
Legislativo N° 802 y su Reglamento D.S. N° 005-96-AG, segun acta
de acuerdo de cambio de Modelo Empresarial de fechas 13 de agosto
y 19 de diciembre de 1996...” (LOpez, 2017), es una empresa que se
dedica de la produccién y comercializacion de azucar, alcohol,

melaza y derivados. Ademas viene incursionando en el cultivo de

frutas, la ganaderia y la piscicultura.
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2.3

Definicién de términos basicos

Salud: la proteccion de los cuerpos y las mentes de las personas
contra las enfermedades resultantes de los materiales, procesos o
procedimientos utilizados en el lugar de trabajo (Hughes & Ferrett,

2016).

Seguridad: la proteccién de las personas contra lesiones fisicas

(Hughes & Ferrett, 2016).

Trabajador: Persona que realiza un trabajo o actividades
relacionadas con el trabajo que estan bajo supervisién de una

empresa o institucion (1SO, 2018).

Accidente: cualquier evento no planificado que resulte en lesiones o
problemas de salud de las personas, o dafios o pérdidas a la
propiedad, planta, materiales o el medio ambiente o la pérdida de una

oportunidad de negocio (Hughes & Ferrett, 2016).

Lesion: Es el dafio a nivel personal que sufre un trabajador como
consecuencia de una lesion ocurrido durante la ejecucion de su

trabajo. (D.S. N° 42-F, 1964)

Incidente: Acontecimiento que surge del trabajo o en el desarrollo
del trabajo que tendria o tiene como consecuencia lesiones vy

deterioro de la salud (I1SO, 2018).

Bienestar: es la provision de instalaciones para mantener la salud de

las personas en el lugar de trabajo. Las instalaciones de bienestar
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incluyen arreglos de lavado y saneamiento, provision de agua
potable, calefaccién, iluminacion, guardarropa, asientos (cuando lo
requiere la actividad laboral o para descansar), comedores y bafios.
Los arreglos de primeros auxilios también se consideran

instalaciones de bienestar (Hughes & Ferrett, 2016).

Proteccion del medio ambiente: estos son los arreglos para cubrir
aquellas actividades en el lugar de trabajo que afectan el medio
ambiente y posiblemente la salud y la seguridad de los empleados.
Dichas actividades incluyen la eliminacion de residuos, efluentes y la

contaminacion atmosférica (Hughes & Ferrett, 2016).

Peligro: es algo con el potencial de causar dafio (esto puede incluir
articulos, sustancias, plantas o maquinas, métodos de trabajo, el
entorno laboral y otros aspectos de la organizacion del trabajo). Los
peligros toman muchas formas, incluidos, por ejemplo, productos
quimicos, electricidad y trabajar desde una escalera. Un peligro
puede clasificarse en relacion con otros peligros o con un posible

nivel de peligro (Hughes & Ferrett, 2016).

Riesgo: es la probabilidad de que se realice un dafio potencial de un
peligro. EIl riesgo (o estrictamente el nivel de riesgo) también esta
relacionado con la gravedad de sus consecuencias (Hughes & Ferrett,

2016).

Mejora Continua: Actividad periodica para mejorar el desempeiio,

relacionado con el uso del sistema de gestidon de seguridad y salud en
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2.4

2.4.1

2.4.2

el trabajo para lograr la mejora en el desempefio global, coherente

con la politica y los objetivos (1SO, 2018).

Hipotesis de Investigacion

Hipotesis General

El Sistema de Gestion de Seguridad Industrial influye favorablemente
en la Mejora Continua de la empresa Agraria Azucarera Andahuasi

S.A.A. — Huaura, 2019.

Hipotesis Especificas

El Sistema de Gestion de Seguridad Industrial permitira determinar
los peligros y riesgos laborales para la Mejora Continua de la

empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A. — Huaura, 2019.

El Sistema de Gestion de Seguridad Industrial influye
significativamente en la eficacia de los controles operacionales para
la Mejora Continua de la empresa Agraria Azucarera Andahuasi

S.A.A. — Huaura, 2019.

El Sistema de Gestidén de Seguridad Industrial permitird alcanzar los
objetivos en seguridad para la Mejora Continua de la empresa

Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A. — Huaura, 2019.
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2.5

Operacionalizacion de las variables

Variable Independiente: (CAUSA)

Sistema de Gestidon de Seguridad Industrial

Variable Dependiente: (EFECTO)

Mejora Continua de la empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A.

Tabla 2

Operacionalizacion de variables

Conceptualizacion Dimension de

Variabl . ) Indi
ariables de la variable la variable ndicadores
Independientes
. e N° de
Conjunto de peligros.
procesos . R .
. . N° de Riesgos.
Sistema de coordinados cuyo Segurld_ad * . g
., L. Industrial e Severidad
Gestion de objetivo es el .

. . e Probabilidad
Seguridad cuidado de la salud .
Industrial salud ocupacional ocupacional * N o!e

a nivel de la p A::udentes.
industria. * N° de

ausentismos.

Dependiente

e N° de
Mejora Continua  Actividad . &i“dgem;i.esgos.
de la empresa recurrente de . Severidad
Agraria cambio para Optimizacion o
Azucarera corregir o de procesos * Pr;obablhdad
Andahuasi perfeccionar * N Qe
S.A.A. procesos. Accidentes.

e N° de

ausentismos.

Fuente: elaboracidn propia.
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3.1

3.2

3.2.1

3.2.2

CAPITULO 111
METODOLOGIA

Disefio metodologico

La presente investigacion corresponde a un disefio no experimental,
ya que el estudio que se efectuara sera sin ninguna maniobra
deliberada de las variables; descriptiva y correlacional en la medida
en la cual se tiene como propdsito de determinar la influencia del
Sistema de Seguridad Industrial sobre la mejora continua de la

empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A.

Poblacion y muestra

Poblacién

La poblacién o universo que constituye esta investigacion seran las
diversas lineas productivas de la empresa Agraria Azucarera

Andahuasi S.A.A.

Muestra

De la poblacién se tomard como muestra a la linea de produccién de

azucar, especificamente las actividades industriales que se encargan
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3.2.3

de la produccion de azucar y se desarrollan en planta, excluyéndose a
las actividades relacionadas con el cultivo y cosecha de cafia;

produccion de alcohol, ganaderia y acuicultura.

Objeto de estudio

El objeto de estudio serd la linea de produccién de azucar de la
Empresa Agraria Azucarera Andahuasi, ubicada en el valle de Huaura
— Sayan; donde se evaluard el impacto del Sistema de Gestion
Industrial en cada uno de los procesos, antes y después de su
implementacién, para lo cual se analizaran datos histéricos de los
indicadores para evidenciar la mejora que se ha logrado mediante la

gestion eficiente del sistema de seguridad industrial.

El proceso de produccion de azlUcar en la empresa se da de la
siguiente manera (Figura 5), iniciandose por recepcion de cafa,
trapiche, molienda, preparacion y extraccion de jugo, sulfitacidn,
clarificacion, evaporacion, cristalizacion, centrifugaciéon y como
proceso final se tiene al pesado y envasado. Los detalles de cada

proceso se describen a continuacion:

a) Recepcién: Los tallos cortados son recepcionadas del campo en
vehiculos de 15 a 30 TN, los cuales previamente han sido pesadas
en balanzas de 100 TN de capacidad para posteriormente

determinar su peso neto que ha ingresado por lote.

b) Trapiche/Molienda: Es trozos de cafia son descargas a las mesas

alimentadoras para ser lavadas con agua a presion con la
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finalidad de retirar restos de tierra provenientes del campo,
posteriormente son cortadas y desfibraladas antes de ingresar al

proceso de molienda donde se realiza la trituracion los tejidos de

la cafia.

Recepcidn

l

Trapiche/Molienda

l

Preparacion y extraccion de Jugo

l

Sulfitacion
v
Clarificacién T:103°C
v
Evaporacion e 113°C
Brix: 65%

l

Cristalizacion

l

Centrifugacion

l

Pesado y envasado

Figura 5. Diagrama de flujo de produccion de azucar en la Empresa Agraria

Azucarera Andahuasi S.A.A.
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c)

d)

f)

9)

h)

Preparaciéon y extraccién de jugo: Se realiza la extraccion de
jugo de la cafia para lo cual se utiliza agua a una temperatura de
60°C y en un tambor rotatorio para lograr separar el jugo con el

bagazo.

Sulfitacién: Es tratamiento que se realiza al jugo para reducir su

grado de acidez.

Clarificacién: Es el proceso donde el jugo es calentado y
enviado al tanque flash donde se logra la separaciéon del jugo

clarificado con la materia solida denominada cachaza.

Evaporacion: El jugo clarificado es calentado en evaporadores
en serie con la finalidad de evaporar la mayor cantidad de agua

hasta lograr una Brix de 65%.

Cristalizacién: EI proceso se realiza bajo un sistema de tres
teclas denominadas A, B y C, donde solo la tecla A alcanza el
tamafio requerido, es en este paso donde se aplica técnicas para la
formacién de cristal como es el caso de ensimillamiento con jalea

que permite lograr un grano uniforme.

Centrifugacion: Proceso en el cual los cristales de azlcar se
separan de la melaza donde este ultimo serad utilizado para la
produccién de alcohol. Finalmente el aztcar humedo obtenido de

las centrifugas es transportadas a los secadores.
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3.3

i) Pesado y envasado: EIl azlUcar obtenido pasa por una zaranda

vibradora donde separa los granos finos de los gruesos, el azucar
de tamafio uniforme serd envasada en bolsas de 50 Kg y en cuanto

a los cristales gruesos estos vuelven al inicio del proceso.

Técnicas de recoleccién de datos

La recoleccidon de datos se llevara a cabo mediante:

Observacion Sistematica Directa: Esta técnica serd empleada
para observar el proceso productivo y determinar la influencia del
Sistema de Seguridad Industrial sobre la mejora continua de la

empresa.

Observacion Sistematica Indirecta: Mediante esta técnica se
podra analizar y estudiar los diversos antecedentes histéricos del
estado de la empresa en diferentes circunstancias cuando operaba

el Sistema de Seguridad Industrial.

La Encuesta: Se empleard con la finalidad de recoger
informacion del comportamiento, conocimiento y actitudes en

materia de la seguridad industrial.
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3.4

ANTE

4 )

RECOPILACION DE
DATOS ANTES DE

LA

IMPLEMENTACION
DEL SGSI

- J

- N°de Peligros

- Nivel de Riesgo

- N°de Accidentes

- Indice de frecuencia
- Indice de gravedad

- Indice de

accidentabilidad

IMPLEMENTACION
4 )

SISTEMA DE
GESTION DE
SEGURIDAD
NDUSTRIAL
(SGSI)

- J

- Verificacion de
lineamientos del SGSI
(ANEXO 2)

- Va como anexo

DESPUE
4 )

RECOPILACION DE
DATOS DESPUES
DE LA
IMPLEMENTACION
DEL SGSI

\ )

- N°de Peligros

- Nivel de Riesgo

- N¢de Accidentes

- Indice de frecuencia

- Indice de gravedad

- Indice de
accidentabilidad

Figura 6. Etapas de recopilacion de datos para determinar la influencia del

SGSI.

Técnicas para el procesamiento de la informacién

Se empleara la estadistica descriptiva para calcular frecuencias y

porcentajes a partir de los datos cuantitativos que se recopilen,

también se complementard con la tabulacién de resultados, para los

datos recogidos de las encuestas y de las entrevistas. Ello con el

objetivo de contrastar la hipotesis.
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4.1

4.1.1

CAPITULO IV
RESULTADOS

Analisis de resultados

Resultados de la implementacion del SGSI

. Verificacion de lineamientos del SGSI (ANEXO 2)

La metodologia de verificaciéon de lineamientos o también conocida
como linea base se realiz6 con la finalidad de saber el estado inicial

del cumplimiento del sistema de gestion en seguridad industrial.

Tabla 3

Criterio de evaluacién del cumplimiento de los lineamientos

Significado de la %

Evaluacion Cumplimiento

Deficiente 0-30

Regular 31-59
Bueno 60 - 89

Nota: Elaboracion propia

Interpretacion: En la Tabla 3 muestra los criterios de evaluacion

del cumplimiento de los lineamientos para la toma de decision. Se
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tomard el resultado de la sumatoria de los “SI” y el porcentaje que

resulte.

Tabla 4

Cumplimiento de los lineamientos

Cumplimientos

Item Lineamientos
Sl NO
1 Compromiso e involucramientos 6 4
2 Politica de seguridad y salud ocupacional 9 3
3 Planeamiento y aplicacion 10 7
4 Implementacién y operacion 13 12
5 Evaluacion normativa 6 4
6 Verificacion 14 10
7 Control de informacion y documentos 9 9
8 Revisidn por la direccion 4 2
TOTAL 71 51

% de cumplimiento 58%

Nota: Elaboracion propia

Interpretacion: La Tabla 4 muestra los resultados de dicha
evaluacion realizada con la finalidad de determinar el diagndéstico del
estado inicial del cumplimiento de los lineamientos donde el
resultado obtenido fue un 58% de cumplimiento del cual mediante el
criterio de evaluacion y decision resulta que se encuentra como
Regular. Con esta informacion se logrard desarrollar la

implementacién del SGSI en empresa.
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4.1.2

Resultados de la identificacion de peligros antes y después de la

implementacidon de SGSI.

Identificacion de peligros antes de la implementacién

Mediante la matriz de identificacion de peligros y evaluaciéon de
riesgos (IPER) se determino los peligros a los cuales estan expuestos
los trabajadores durante su jornada laboral, antes de Ila
implementacién del sistema de gestion de seguridad industrial en la
Empresa Agraria Azucarera Andahuasi S.A.A. en la linea de

produccion de azlcar.

Tabla 5

Resultados del analisis del nimero de peligros identificados en la

linea de produccion de azucar.

Tip_os de N° Peligros % de Acumulado % Acum.

peligros peligros
Fisico 67 32% 67 32%
Ergondmico 47 22% 114 54%
Mecanico 45 21% 159 75%
Eléctrico 23 11% 182 86%
Locativos 13 6% 195 92%
Quimico 8 4% 203 96%
Psicosociales 5 2% 208 98%
Biologico 4 2% 212 100%

TOTAL 212 100%

Nota: Elaboracién propia
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Figura 7. Grafica de pareto del niumero de peligros identificados en la linea de

produccién de azucar.

Interpretacion: Como resultado de la identificacion del numero de
peligros se tiene que el peligro fisico representa el 32%, ergonémico
22%, mecanico 21% y eléctrico 11%. Estos cuatro primeros peligros
representan mas del 80% de los peligros identificados segln el
andlisis de Pareto (Grafica 7). De acuerdo a los resultados se
requiere aplicar procedimientos y métodos de control para lograr
reducir el impacto hacia el trabajador para asi evitar los accidentes

laborales incapacitantes y mortales.
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B. Identificacidén de peligros después de la implementacion
Se realizo el analisis mediante la matriz de identificacion de peligros
y evaluacién de riesgos (IPER) para determinar las mejoras
realizadas después de la implementacion de SGSI donde se ha
logrado reducir y/o eliminar ciertos peligros que a los que estaban
expuestos los trabajadores de la Empresa Agraria Azucarera

Andahuasi S.A.A. en la linea de produccion de azUcar.

Tabla 6
Resultados del andlisis del niumero de peligros identificados después

de la implementacion del SGSI.

Tipos de N° % de % %
Acumulado Dif.

peligros Peligros peligros Acum. Dif
Mecanico 43 31% 43 31% 2 44%
Fisico 39 29% 82 60% 28 41.8%
Ergondmico 27 20% 109 80% 20 42.6%
Eléctrico 13 9% 122 89% 10 43.5%
Locativos 8 6% 130 95% 5 385%
Quimico 4 3% 134 98% 4 50.0%
Bioldgico 2 1% 136 99% 2 50.0%
Psicosociales 1 1% 137 100% 4 80.0%
TOTAL 137 100%

Nota: Elaboracién propia
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Grafica 8. Grafica de Pareto del nimero de peligros identificados después de la

implementacién del SGSI.

Interpretacion: Como resultado después de la implementacion del
SGSI se logro identificar los siguientes peligros: mecanico 31%,
fisico 29%, ergondémico 20% y eléctrico 9% tal como se muestra en la
Tabla 6. Resulta también mediante el andlisis de Pareto que los tres
primeros peligros representan un 80% (Grafica 8) y realizando una
comparacion general se puede evidenciar una reduccion y/o
eliminacion del 35% en ciertos peligros con respecto a los resultados

antes de la implementacion.
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Tabla 7

Identificacion de peligros Mecéanicos en el proceso de produccidn de azlcar

PUESTO DE
ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD PELIGRO
TRABAJO
Ingreso de unidad de descarga Vehiculo en movimiento
o ) _ Maquinas y equipos en
Posicionamiento de garfio en el o
) . . movimiento
planchdén de unidad cafiera _ )
(funcionamiento)
o Trabajos en altura
Limpieza de polea de cable de
izaje de garfio Enganchador . -
> Recepcion Descarga de o Manipulacion de
: . operario de -
MMPP cafia - de il herramientas manuales
grua ae ntlo vseniculo en movimiento
Limpieza de zona de descargue Manipulacion de
herramientas manuales
Sistema de izaje de ascenso y Caida de objetos de altura

descenso del garfio enganchado

al planchén del cafiero Manipulacion mecanica de

cargas
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PUESTO DE

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD TRABAJO PELIGRO
Caida de objetos de altura
Limpieza de mesa alimentadora Maquinas y equipos en
(zona baja) movimiento
(funcionamiento)
Caida de objetos desde
Limpieza de altura
ambientes e Trabajos en altura
instalaciones Limpieza de la mesa ) Maquinas y equipos en
Operario de
Preparacion de encargadas alimentadora (zona alta) limpieza movimiento
materia prima de la P (funcionamiento)
34 (Lavado y preparacion Manipulacion de
Trapiche) de la cafia herramientas manuales

Preparacion
de materia

prima

Limpieza de faja transportadora
(3er

cola)

conductor de cafa lado

Operador de
Ingresar a la cabina de control mesa

alimentadora

Maquinas sin guarda de
seguridad

Maquinas en funcionamiento
Manipulacion de

herramientas manuales

Trabajos en altura
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PUESTO DE

plataformas)

funcionamiento

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD PELIGRO
TRABAJO
Molienda
., y . : Moledor de :
5 extraccion de Extraccion Ingresar a la cabina de control cafia Trabajos en altura
jugo
Inspeccién de la zona de OPerador de Trabajos en altura
trabajo (sistemas de Dateas
transmision, cadenas, sproket, Maquinas sin guarda de
pines, poleas, faja, acoples, seguridad
chumaceras, bombas, bateas, Méaquinas y equipos en
ollas) funcionamiento
Maquinas y equipos en
:_lmpleza ge Inspecciéon  de  tanques de funcionamiento
a zona de ; . .,
- 2 jugo(ollas) Manipulacion de
Produccion extraccion y :
6 e g . . herramientas manuales
(Clarificacion) inspeccidn Operador de ] B
de  bombas Limpieza de tanque poioac Manipulacion de
de jugo desarenador (abrir el tanque y herramientas ~ manuales /
retirar restos de tierra, material objetos
extrafio y transportarlos con la Manipulaciéon mecanica de
grua de 20 TON.) cargas
Limpieza de general de Maquinas y equipos en
ambientes (molinos, funcionamiento
transmisiones, coladores, o _
bombas, tanques, escaleras, Maquinas 'y equipos en
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PUESTO DE

limpieza de la maquina

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD PELIGRO
TRABAJO
Maquinas 'y equipos en
funcionamiento
- L Caida de objetos desde
Inspeccidn de maquinas,
. : altura
. Supervisor equipos de todo el proceso de Caporal del
Produccidn ) - . _
7 . de molienda preparacion y extraccion de la turno A, B, Trabajos en altura
(Evaporacion) N o
por turno cafia 'y supervision de la C A i
Maquinas sin guarda de
molienda diaria .
seguridad
Luminarias mal colocadas /
sin resguardo
) Manipulacion de herramientas
Proyectado de pieza
manuales
Maquinas y  equipos en
. ) movimiento (funcionamiento)
. . Maquinado de pieza _ - _
Mantenimiento Maquinado Manipulacién de herramientas
8 ) Tornero
(Tornero) de piezas manuales
Manipulacion de herramientas
Bajar pieza terminada vy manuales

Manipulacion mecéanica de

cargas
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PUESTO DE

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD PELIGRO
TRABAJO
o Soldadura ) ) . )
Mantenimiento o Proyectado de piezas a rellenar Manipulacion de objetos
electrica vy ) Soldador )
(Soldadura) ] 0 unir con soldadura (materiales)
autégena
Inspeccidn de maquinas
equipos, arrastradores de cafia, ) )
o Caida de objetos
cadenas de transmision vy
- arrastre
Inspeccion o o ]
o Mantenimiento, Maquinas y equipos en
de maquinas o _ o
o ) acondicionamiento y movimiento
Mantenimiento y equipos Yy ] . o ] )
10 o o fabricacion de repuestos Mecanico (funcionamiento)
(Mecanico) habilitar

repuestos de

accesorios

(arrastradores, guarda jugos,
asentado de bronces para los
molinos, dispositivos para el
tdndem de molinos, molinos y
trabajos en coordinacién con la

jefatura)

Fluidos a presion, equipos

presurizados

Manipulacion de objetos

(materiales)

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 8

Identificacion de peligros Fisicos en el proceso de produccion de azlcar

PUESTO DE
ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD PELIGRO
TRABAJO
Posicionamiento de garfio en el
] . N Enganchador
L planchon de unidad cafiera
Recepcion Descarga de . o . . .
1,2 " Sistema de izaje de ascenso y : Iluminacion deficiente
MMPP cafa ) Operario de
descenso del garfio enganchado . .
) ~ grua de hilo
al planchén del cafiero
L . Humedad
Limpieza de mesa alimentadora
(zona baja) . . .
Limpieza de [luminacion deficiente
ambientes e _ _
Preparacion de instalaciones . . . Ruido continuo
. : Limpieza de la mesa Operario de
materia prima  encargadas : e
alimentadora (zona alta) limpieza ) ., ..
(Lavado) dela lluminacién deficiente
preparacion
3,4 de la cafia

Preparacién de

materia prima
(Trapiche)

Preparacidn
de materia
prima

Limpieza de faja transportadora
(3er conductor de cafia lado
cola)

Activacion de sistema de
preparacion y arrastre de cafia
(conductores de cadenas,
carding drum, pateador de
cafia, nivelador de cafia, bomba
de agua)

Operador de
mesa
alimentadora

Ruidos mayores a 85dB
lluminacién deficiente

Ruido continuo

Iluminacion deficiente
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PUESTO DE

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD PELIGRO
TRABAJO
Activacion de maquinas Yy Pantalla con visualizacidén
Molienda y equipos para Ia_ extraccion vy de datos (PC)
- . trasladar del jugo (bombas Moledor de
5 extraccion de Extraccion . : ~
) centrifugas, molinos, cafia . .
jugo . Ruido continuo
conductores de cadena y faja,
electroiméan, turbinas)
Inspeccion de la zona de
trabajo (sistemas de
transmision, cadenas, sproket, Ruido mayor a 85 dB
pines, poleas, faja, acoples,
chumaceras, bombas, bateas,
ollas)
Inspecciébn de tanques de Rulldo_mayor a 8.5 dB
jugo(ollas) Maquinas y equipos a altas
temperaturas (tubos)
Limpieza de tanque Ruido mayor a 85 dB
desarenador (abrir el tanque y Operador de
retirar restos de tierra, material - a405g lluminacién deficiente en el
extrafio y transportarlos con la ambiente laboral
grua de 20 TON.)
Limpieza de colador rotatorio y Ruido mayor a 85 dB
Limpieza de  colador DSM Contacto con agua caliente
la zona de
extraccion e Limpieza de general de Ruido mayor a 85 dB
6 Produccién inspeccion ambientes (molinos, _
(Clarificacion) de bombas transmisiones, coladores, Contacto con agua caliente
de jugo bombas, tanques, escaleras, Equipos a altas

plataformas)

temperaturas (manguera)
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PUESTO DE
ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD TRABAJO PELIGRO

Ruido mayor a 85 dB

Particulas en proyeccién

Inspeccion de maquinas,
- Supervisor equipos de todo el proceso de Caporal del
Produccién ) - . . . I
7 de molienda  preparacidon y extraccion de la turno A, B, lluminacion deficiente en el

(Evaporacién) _ o )
por turno cafla 'y supervision de la C ambiente laboral

molienda diaria
Maquinas y equipos a altas

temperaturas  (tubos de

vapor)
Maquinado _ ] ) »
_ Maquinado de pieza Tornero Particulas en proyeccidn
de piezas
Mantenimiento
8,9 (Torneroy Trabajos en caliente
Soldadura )
Soldadura) o Proyectado de piezas a rellenar (soldadura)
eléctricay ) Soldador
; o unir con soldadura
autogeno

Particulas en proyeccién
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PUESTO DE

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD PELIGRO
TRABAJO
Inspeccion de maquinas,
equipos, arrastradores de cafia, . .
quip S Ruido continuo
cadenas de transmision vy
Inspeccion arrastre
de ﬁ]é inas Mantenimiento, Particul -
o \q acondicionamiento y articulas en proyeccién
Mantenimiento y equiposy o L
10 (Mecanico) habilitar fabricacion de repuestos Mecanico _ _
(arrastradores, guarda jugos, Ruido continuo
repuestos de
- asentado de bronces para los
accesorios : ; .
molinos, dispositivos para el ) _
tandem de molinos, molinos y Trabajos en caliente
trabajos en coordinacién con la (Oxicorte)
jefatura)
Coordinacion de trabajos con la Ruido continuo
Coordinacion jefatura y supervisor (interna y Asistente
externa) Pantalla con visualizacién
. Supervision . .
Oficina h Ruido continuo
11, . ., de la
(Coordinacidn, L . .
12y supervision produccion,  Supervisor Supervisor
13 jefatura) ’ personal y Pantalla con visualizacion
trabajos
Encargado Ruido continuo
Jefe de
de Jefatura
departamento . L
departamento Pantalla con visualizacion

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 9

Identificacion de peligros Ergonomicos en el proceso de produccion de azlcar

PUESTO DE
ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD A ARATG PELIGRO
Posicionamiento de garfio en el Trabajos prolongados de
planchon de unidad cafiera pie
Enganchador .
L Trabajos prolongados con
Limpieza de zona de descargue .
flexion
19 Recepcion de Descarga de Posturas inadecuadas
' MMPP cafia _ o _ (cuello)
Sistema de izaje de ascenso y Operario de . .
. . Sillas de trabajo
descenso del garfio enganchado grua :
, ~ . inadecuadas
al planchon del cafiero de hilo _
Trabajo prolongado
sentado
Limpieza de  Limpieza de mesa alimentadora Posturas inadecuadas
ambientes e (zona baja)
e
de la Limpieza de la mesa limpieza Posturas inadecuadas
reparacion alimentadora (zona alta) (cuello, extremidades)
Preparacién de preparac
. i de la cafia
materia prima
3,4 (Lavado, . . . )
tl’apiche) Activacion de sistema de Postura inadecuada

Preparacion
de materia
prima

preparacion y arrastre de cafia
(conductores de cadenas,
carding drum, pateador de
cafia, nivelador de cafia, bomba
de agua)

Operador de
mesa
alimentadora

Trabajo prolongado sentado

Sillas de trabajo
inadecuadas
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PUESTO DE

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD g PELIGRO
Activacion de maquinas y Postura inadecuada
: equipos para la extraccion y (cuello)
Molienda y . .
- . trasladar del jugo (bombas Moledor de Trabajo prolongado
extraccion de Extraccion . ) ~
centrifugas, molinos, cafia sentado

jugo

conductores de cadena y faja,
electroiméan, turbinas)

Sillas de trabajo

inadecuadas

5,6
:‘;Tgrllgzgede Limpieza de tanque
C 7 desarenador (abrir el tanque y .
Produccién extraccion y . . ’ Operador de  Trabajo prolongado con
L ) - retirar restos de tierra, material -
(Clarificacion) inspeccion ~ bateas flexion
de bombas exyrano y transportarlos con la
de jugo grua de 20 TON.)
Inspeccién de maquinas,
Produccion Supervisor equipos de todo el proceso de Caporal del
7 (Evaporaci6n) de molienda  preparacion y extraccion de la  turno A, B, Trabajo prolongado de pie
P por turno cafia y supervision de la C
molienda diaria
Posturas inadecuadas
i : . cuello
mag?;;:go Maquinado de pieza Tornero ( )
Trabajo prolongado a pie
Mantenimiento . .
89 (tornero Sillas de trabajo
soldadura) Soldadura Provectado de piezas a rellenar Posturas inadecuadas
eléctricay y P Soldador (cuello, extremidades,
. 0 unir con soldadura
autdégeno tronco)

Trabajo prolongado




PUESTO DE

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD A ARATG PELIGRO
Mantenimiento,
- acondicionamiento y
Inspeccion .
- fabricacion de repuestos
de méaquinas i
. . (arrastradores, guarda jugos,
Mantenimiento Yy equiposy - . .
10 L . asentado de bronces para los Mecéanico Trabajo prolongado a pie
(mecanico) habilitar : . .
molinos, dispositivos para el
repuestos de . . .
. tdndem de molinos, molinos y
accesorios . L
trabajos en coordinacion con la
jefatura)
Coordinacion de trabajos con la Sillas de trabajo
Coordinacion jefatura y supervisor (internay Asistente
externa) Mesa o escritorio de oficina
Oficina Supervision Sillas de trabajo
11, L de la
(Coordinacion, . i .
12y supervisor produccion,  Supervisor Supervisor
13 . ' personal y Mesa o escritorio de oficina
jefatura) .
trabajos
Encargado Trabajo prolongado
Jefe de
de Jefatura
departamento . i
departamento Sillas de trabajo

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 10

Identificacion de peligros Eléctrico en el proceso de produccion de azlcar

ITEM AREA

PROCESO

ACTIVIDAD

PUESTO DE
TRABAJO

PELIGRO

Recepcion de
MMPP

Descarga de
cafa

Verificar funcionamiento de
tablero de control

Sistema de izaje de ascenso y
descenso del garfio enganchado
al planchén del cafiero

Operario de
grua de hilo

Contacto

Contacto

eléctrico indirecto

eléctrico indirecto

Preparacion de
4 materia prima
(trapiche)

Preparacion
de materia
prima

Verificar funcionamiento de
tablero de control

Activacién de sistema de
preparacion y arrastre de cafa
(conductores de cadenas,
carding drum, pateador de cafia,
nivelador de cafia, bomba

de agua)

Operador de
mesa
alimentadora

Contacto

Contacto

eléctrico indirecto

eléctrico indirecto

Molienda y
5 extraccion de
jugo

|Extraccion

Verificar funcionamiento de
tablero de control

Activacion de maquinas y
equipos para la extracciéon y
trasladar del jugo (bombas
centrifugas, molinos,
conductores de cadena y faja,
electroiméan, turbinas)

Moledor de
cafa

Contacto

Contacto

eléctrico indirecto

eléctrico indirecto
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PUESTO DE

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD AR PELIGRO
impi Inspeccion de tanques de Contacto eléctrico indirecto
lepleza de jugo(o“as)
la zona de o
6 Produccion extraccién e Limpieza de tanque desarenador Qperador de
(clarificacién) inspeccién  (abrir el tanque y retirar restos  pateas S
de bombas de tierra, material extrafio y Contacto eléctrico indirecto
de jugo transportarlos con la grua de 20
TON.)
) \/gnf!ca0|on € inspeccian de Contacto eléctrico directo
Maquinado ~ Mmaquina Tornero
de piezas ) _ e
Maquinado de pieza Contacto eléctrico indirecto
Verificacion e inspeccion de Contacto eléctrico indirecto
Soldadura maquina (funcionamiento)
electrica y do d | Soldador
Mantenimiento aut4gena Proyectado de piezas a rellenar AT
6, 9 (tornero, 0 unir con soldadura Contacto eléctrico indirecto
y 10 soldadura, e
mecanico) hﬂantgnynlentp,
L acondicionamiento y
Inspeccion . .
A fabricacion de repuestos
de maquinas .
. (arrastradores, guarda jugos,
y equipos 'y . . .
habilitar aseqtado dg bropges para los Mecéanico Equipos energizados
molinos, dispositivos para el
repuestos de ) .
; tdndem de molinos, molinos y
accesorios

trabajos en coordinacion con la
jefatura)

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 11

Identificacion de peligros Locativos en el proceso de produccién de azucar

PUESTO DE
ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD PELIGRO
TRABAJO
Limpieza de
ambientes e

Preparacion de instalaciones
3 materia prima  encargadas
(lavado) de la
preparacion

de la cafa

Limpieza de mesa alimentadora Operario de

(zona baja) limpieza

Pisos resbaladizos

Inspeccién de la zona de trabajo

(sistemas de transmisién,

cadenas, sproket, pines, poleas,

faja, acoples, chumaceras, Operador de

bombas, bateas, ollas) bateas

Inspeccidén de tanques de

jugo(ollas)

Falta de orden y limpieza

Pisos resbaladizos /
disparejos / mojados
Pisos resbaladizos /

disparejos / mojados
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PUESTO DE

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD PELIGRO
TRABAJO
Limpieza de tanque desarenador
(abrir el tanque y retirar~ restos Pisos resbaladizos /
de tierra, material extrafio y _ ) )
transportarlos con la gria de 20 disparejos / mojados
o TON.)
Limpieza de
la zona de _ .
oroduccic extraccion y Limpieza de colador rotatorio y Pisos resbaladizos /
roduccion inspeccion  colador DSM disparejos / mojados
(clarificacion, ~de bombas
6y 7 ~ " de jugo .
evaporacion) Limpieza de general de
ambientes (molinos, Pisos resbaladizos /
transmisiones, coladores, _ ) )
bombas, tanques, escaleras, disparejos / mojados
plataformas)
Inspeccién de maquinas,
Supervisor  equipos de todo el proceso de f:aporal del  picos resbaladizos /
de molienda preparacion y extraccion de la urno _ _ _
por turno cafia y supervision de la A B C disparejos / mojados

molienda diaria

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 12

Identificacion de peligros Quimico en el proceso de produccién de azucar

PUESTO DE
ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD ARG PELIGRO
Activacién de sistema de
Preparacion de  Preparacién preparacion y arrastre de cafia Operador de
. : q . (conductores de cadenas, mesa Pol
4 materia prima e materia . N olvos
(trapiche) rima carding drum, pateador de cafia, )
P P nivelador de cafia, bomba de alimentadora
agua)
Magquinado . .
de giezas Maquinado de pieza Tornero Polvos
Soldadura .
Mantenimiento €léctricay Proyectado de piezas a rellenar Soldador Humos metalicos
an :
. 0 unir con soldadura
6,9 (Tornero, autogeno
y 10 soldadura, .
mecanico) Inspeccion fabricacion de repuestos
de fné Linas (arrastradores, guarda jugos,
o uiq 05 asentado de bronces para los
?llabqilitre)lr y molinos, dispositivos para el Mecéanico Humos metéalicos
repuestos de tdndem de molinos, molinos y
aclzesorios trabajos en coordinacion con la

jefatura)

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 13

Identificacion de peligros Bioldgico, Psicosocial en el proceso de produccién de azlcar

PUESTO DE
ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD A PELIGRO
Limpieza de
ambientes e
Preparacion de instalaciones | imni . L
paracto Limpieza de mesa Operario de  Exposicion a vectores
3 materia prima  encargadas limoi h
(lavado) de la alimentadora (zona baja) Impieza (hongos)
preparacion
de la cafa
Limpieza de o
la zc?na de Limpieza de tanque desarenador
L . abrir el tanque y retirar restos Y.
Produccion extraccion y ( ) aue y " Operador de EXposicion a vectores
6 (clarificaciéon) inspeccion de tierra, material extrafio y bateas ;
P transportarlos con la grua de 20 (hongos, bacteria)
de bombas
. TON.)
de jugo
Recepcidn Descarga de . Gestion del personal
1 - Ingreso de unidad de descarga Enganchador
MMPP cana g g g

inadecuado (Induccidn)

Nota: Elaboracion propia.
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4.1.3 Resultados de la evaluacidn de riesgos antes y después de la

implementacidon de SGSI.

En la matriz de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos
podemos evaluar los riesgos existentes segun el nivel de impacto, el

cual se detalla en la Tabla 14.

A. Evaluacion de riesgos antes de la implementacion

Tabla 14

Resultados del analisis de riesgo segun el nivel de impacto.

Ni\_/el de Rango Valor % Acumulado %
Riesgo Acum.
Importante IM 17-24 80 37.7% 80 38%
Moderado M 9-16 56 26.4% 136 64%
Intolerable IT 25-36 45 21.2% 181 85%
Trivial T 4 22 10.4% 203 96%
Tolerable TO 5-8 9 4.2% 212 100%
TOTAL 212 100.0%

Nota: Elaboracion propia
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Figura 9. Porcentaje de riesgo segln su impacto.

Interpretacion: En la tabla 14 se muestra los resultados en donde se
puede evidenciar el impacto del riesgo segun los niveles es:
importante 37.7%, moderado 26.4%, intolerable 21.2%, trivial 10.4%
y tolerable 4.2%. Mediante el analisis de Pareto se puede observar
que los tres primeros niveles de riesgo representan mas del 80%
segun la (Grafica 9), lo que indica que se tendra que trabajar en estos
niveles de para lograr controlar, reducir y evitar accidentes de los

trabajadores.
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B. Evaluacion de riesgos después de la implementacion

Tabla 15

Resultados del analisis de riesgo segun el nivel de impacto

i 0
N|yel de Rango Valor % Acumulado /o
Riesgo Acum.
Moderado M 9-16 68 49.6% 68 50%
Importante IM 17-24 40 29.2% 108 79%
Intolerable IT 25-36 16 11.7% 124 91%
Tolerable TO 5-8 8 5.8% 132 96%
Trivial T 4 5 3.6% 137 100%
TOTAL 137 100%
Nota: Elaboracion propia
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Figura 10. Porcentaje de riesgo segln su impacto.
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Interpretacién: Como resultado de la evaluacion de riesgos después
de la implementacién del SGSI se puede determinar que ahora el
riesgo moderado representa el 49.6%, seguido del riesgo importante
29.2%, intolerable 11.7%, tolerable 5.8 y trivial 3.6% donde se puede
evidenciar una reduccion de los riesgos y que mediante el andlisis de
Pareto los niveles moderado e importante representa el 80% de los

riesgos.
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Tabla 16

Evaluacion de riesgo del nivel Intolerable (IT) en el proceso de produccion de azlcar

PUESTO DE

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD RIESGO LESION P S PxS
TRABAJO
L L Sobre- ) .
Limpieza de Limpieza de la mesa exposicion al Hipoacusia 10 3 30
ambientes e alimentadora (zona alta) ruipdo (sordera)
instalaciones i
Operario de
encargadas limpieza
de la Limpieza de faja P Sobre-
L preparacién transportadora (3er L Hipoacusia
Prepa_racm_n de de la cafa conductor de cafia lado €Xposicion al (sordera) 10 3 B8
34 materia prima cola) ruido
’ (lavado,
trapiche) Activacion de sistema
de preparacion Y
Preparacion arrastre de cafna Operador de Sobre- : .
. (conductores de L Hipoacusia
de materia ) mesa exposicion al 9 3 27
. cadenas, carding drum, . ; (sordera)
prima ~ alimentadora ruido
pateador de cafa,
nivelador de cafia,
bomba de agua)
Activacion de maquinas
y equipos para la
. extraccién y trasladar
Mollenc_ig y . del jugo (bombas Moledor de Sobre_ . Hipoacusia
5 extraccion de  Extraccion . . ~ exposicion al 3 27
centrifugas, molinos, cafia (sordera)

jugo

conductores de cadena y
faja, electroiman,
turbinas)

ruido
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PUESTO DE

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD TRABAJO RIESGO LESION PxS
Inspeccion de la zona de
trabajo (sistemas de
transmision, cadenas, Sobre- : .
. . Hipoacusia
sproket, pines, poleas, exposicion al 27
. h (sordera)
faja, acoples, ruido
chumaceras, bombas,
bateas, ollas)
. Sobre- : .
Inspeccion de tanques L Hipoacusia
! exposicion al 27
de jugo(ollas) ruido (sordera)
Limpieza de L
| Limpieza de tanque
a zona de .
s desarenador (abrir el
extraccion y . Operador de Sobre- i .
. - tanque y retirar restos . Hipoacusia
inspeccion . . bateas exposicion al 27
de tierra, material ; (sordera)
. de bombas . ruido
Produccidn de iudo extrafio y transportarlos
6, 7 (clarificacion, Jug con la grua de 20 TON.)
evaporacion) Limpieza de colador S)?bcggi-cién al Hipoacusia 27
rotatorio y colador DSM ruipdo (sordera)
Limpieza de general de
ambientes (molinos,
.. Sobre- i .
transmisiones, L Hipoacusia
exposicion al 27
coladores, bombas, / (sordera)
ruido
tanques, escaleras,
plataformas)
Inspecci6on de maquinas,
Supervisor equipos de todo el C Caporal del  Sobre- i .
. proceso de preparacion L Hipoacusia
de molienda extraccion de la cafa turno exposicion al (sordera) 27
por turno y A B, C ruido

y supervisién de la
molienda diaria
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PUESTO DE

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD — AT RIESGO LESION P S PxS
Inspecciéon de maquinas,
: Sobre- : .
equipos, arrastradores L Hipoacusia
~ exposicion al 10 3 30
de cafia, cadenas de ; (sordera)
s ruido
transmision y arrastre
- Mantenimiento,
Inspeccion . )
q L acondicionamiento y
e maquinas L
- . fabricacion de repuesto
Mantenimiento y equiposy -
L (e (arrastradores, guarda Mecanico
(mecénico) habilitar )
jugos, asentado de Sobre- i .
repuestos de L Hipoacusia
: bronces para los exposicion al 10 3 30
accesorios . . . ! (sordera)
molinos, dispositivos ruido
para el tdindem de
10, molinos, molinos y
11, trabajos en coordinacion
12, con la jefatura)
13 Coordinacion de b
... trabajos con la jefatura . Sobre- Hipoacusia
Coordinacion . . Asistente exposicion al 9 3 27
y supervisor (interna y / (sordera)
ruido
externa)
Oficina Supervision
. .. dela Sobre- : .
(Coordinacion, roduccion, Supervisor Supervisor  exposicion al Hipoacusia 9 3.
supervision, personal ’ P P ruipdo (sordera)
jefatura) P hal'y
trabajos
Encargado Jefe de Sobre- ., Hipoacusia
de Jefatura exposicion al 9 3 27
departamento . (sordera)
departamento ruido

Nota: Elaboracidn propia
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Tabla 17

Evaluacion de riesgo del nivel Importante (IM) en el proceso de produccion de azucar

PUESTO DE -
ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD RIESGO LESIOE i R
TRABAJO
Posicionamiento
1 Recepcion de De~scarga de de garfio , Enganchador S_obre-esfuerzo Fatiga visual 10 20
MMPP cafa en el planchén de visual
unidad cafiera
L Limpieza de mesa . .
Limpieza de alimentadora S_obre-esfuerzo Fatiga visual 10 20
ambientes e . visual
. . . (zona baja)
Preparacion instalacione :
3 de materia s encargadas . . . C_)per_ano de
. Limpieza de faja limpieza
prima de la
- transportadora . .
preparacion (3er Sobre-esfuerzo Fatiga visual 10 20
de la cafia conductor de cafia visual
lado cola)
Limpieza de
tanque
Limpieza de desarenador (abrir
6, 7 C la zona de el
Produccion s . . .
e . extraccion y tanque y retirar Operador de Sobre-esfuerzo Fatiga visual 9 18
(clarificacion, ., i .
- inspeccion  restos de tierra, bateas visual
evaporacion) . ~
de bombas material extrafio y
de jugo transportarlos con
la grda de 20
TON.)
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PUESTO DE

ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD RIESGO HESO P S PxS
TRABAJO
Limpieza de
colador Contacto indirecto Quemgdura, 9 2 18
rotatorio y con el liquido Heridas
N colador DSM
Limpieza de
la ZO”a_O,'e Limpieza de
(.axtracm.cin y general de Operador de
:jnsgecckljon ambientes bateas
e bombas -
molinos, -
de jugo ( - Contacto indirecto Quemadura, o, g
transmisiones, . Heridas
con el liquido
coladores,
Produccién bombas, tanques,
6, 7 (clarificacion, escaleras,
evaporacidn) plataformas)
Lesion
, Contacto con ocular,
Inspeccion de particulas en Ceguera, 9 218
maquinas, equipos ) Ceritaci
proyeccion irritaciones,
. de todo el proceso dafio visual
Supervisor - Caporal del
. de preparacion y
de molienda . turno
extraccion de la
por turno . A B, C
cafia y
supervision de la Sobre-esfuerzo Fatiga visual 9 2 18

molienda diaria

visual
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PUESTO DE LESION P PxS
ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD TRABAJO RIESGO
Inhalacion de gases  Quemaduras,
0 humos, enfermedades 9 18
exposicion a respiratorias
Soldadura  Frovectado de radiaciones no
o iezas a
electrica y P . Soldador .
autégena rellenar o unir con Lesion
soldadura Contacto con ocular, o
particulas en ::rer?'?aecri?)’nes 0
royeccion ekl ,
proy dafio visual
Mantenimiento Mantenimiento, Lesion
9,10 (soldador, acor]ldkljc[ona_rr]ler&t Contacto con ocular, P
mecanico) oyfta trlcacmn € particulas en ceguera, 20
repuestos proyeccion |rr1taC|_ones,
Inspeccion (arrastradores, dafio visual
de maquinas guarda jugos,
aUinos asentado de
%/abqilitgr Y bronces para los Mecéanico
molinos, L
repuestos de dispositivos para Contacto termico, Quemaduras,
accesorios P P inhalacion de enfermedades 10 20

el tandem de
molinos, molinos
y trabajos en
coordinacion con
la jefatura)

gases o0 humos,
incendios

respiratorias

Nota: Elaboracidon propia
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4.1.4 Resultados de numero de accidentes antes y después de la

implementacidon de SGSI.

A. Determinacion de numeros de accidentes
En la tabla 9 muestra datos del numero de accidentes registrados
durante los periodos 2010-2019, estos valores corresponden antes y
después de la implementacion del SGSI en la Empresa Azucarera

Andahuasi.

Tabla 18
Resumen de numeros de accidentes antes de la implementacién del

sistema de seguridad industrial periodo 2012-2018.

Tipos de Accidentes Total N° Dias
Periodo Accidente  Accidente Accidente A cigentes Perdidos
Leve Incapacitante  Mortal (DM)
2010 6 8 0 14 115
2011 5 7 0 12 110
2012 5 7 0 12 105
2013 6 6 0 12 90
2014 8 5 0 13 80
2015 6 5 0 11 85
2016 4 5 0 9 80
2017 5 3 0 8 70
2018 4 3 0 7 60
2019 4 3 0 7 60
TOTAL 53 52 0 105 850

Nota: Elaboracion propia

Interpretacion: En la tabla 18 se tiene informacion de los accidentes
ocurridos antes y después de la implementacion del SGSI. Los datos

del periodo 2010 - 2012 muestran los resultados antes de la
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implementacion donde se puede observar los accidentes leves e

incapacitante que se produjeron en

ocurridos después de

la

la planta.

implementacion correspondiente a

Los accidentes

los

periodos 2013-2019 se puede observar una pequefia disminucién

debido a los controles implementados como parte del desarrollo del

programa de gestion de seguridad industrial.

. Determinacién de indice de frecuencia, gravedad y
accidentabilidad.

Los resultados en la tabla 19 muestran los indices de frecuencia,

gravedad y accidentabilidad correspondientes a los periodos 2010 —

2018 antes y durante la implementacién del SGSI en la Empresa

Agraria Azucarera Andahuasi.

Tabla 19

Resumen del indice de frecuencia, gravedad y accidentabilidad

N° Horas Semanas  Indice de indice indice
Periodo Trabajadore Trabajadas Laborale Frecuencia gravedad Acciden.

S X semana s x afio <5 <75 <2
2010 500 48 50 7 96 1
2011 500 48 50 6 92 1
2012 500 48 50 6 88 1
2013 500 48 50 5 75 0
2014 500 48 50 4 67 0
2015 500 48 50 4 71 0
2016 500 48 50 4 67 0
2017 500 48 50 3 58 0
2018 500 48 50 3 50 0
2019 500 48 50 3 50 0

Nota: Elaboracion propia
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I. Accidentabilidad

2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019

Periodos

Figura 13. Grafico de Indice de accidentabilidad

Interpretacion: En la tabla 19 muestra los resultados de los
indicadores como son el indice de frecuencia, gravedad vy
accidentabilidad antes y después de la implementacion del SGSI.
Antes a la implementacién se observa que los indices de frecuencia y
gravedad se encuentran por encima de los limites establecidos y el
indice de accidentabilidad estd por debajo del limite establecido.
Después de la implementacion segun el analisis se puede observar
una reduccién parcial del indice de frecuencia y gravedad hasta
encontrarse por debajo de los limites establecidos, y el indice de
accidentabilidad practicamente tiende a cero. La disminucion parcial
de los indicadores hasta valores aceptables es producto de los
trabajos como parte de la gestiéon de seguridad industrial cuyo

objetivo es la de evitar y/o reducir los accidentes en el trabajo.
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5.1

CAPITULO V
DISCUSION

Discusion de resultados

Los resultados obtenidos muestran que un sistema de gestion en
seguridad industrial nos permite determinar los peligros y riesgos en
un ambiente de trabajo independientemente de la actividad que
desarrolla tal como lo indica (Cabrera & Cando, 2010) que mediante
la utilizacion de métodos estandarizados de valoracion y una
adecuada matriz, la identificacidén de riesgos sera mas facil asi como
su determinacién del porcentaje del nivel de riesgo donde también
determinaron al peligro fisico como el que mayor inseguridad
generaba, al igual que en la investigacion se pudo determinar que el
peligro fisico representa entre un 28% al 35% de riesgo para los

trabajadores.

La importancia de contar con un sistema de gestién en seguridad
industrial nos permite mantener nuestros procesos eficientes en
cuanto a seguridad de personal se refiere y que una deficiencia del
manejo de este sistema podria traer efectos negativos para la

organizacion tal como lo indica (Carrillo, 2018) que después de
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realizar un diagndstico logro determinar que el sistema de gestion de
seguridad que se tenia no estaba bien estructurada puesto que no
habian establecido bien las acciones y los responsables en los
diferentes niveles de organizacion por lo que recomendd implementar
un sistema de gestion de seguridad eficiente a fin de tratar los

problemas potenciales de la empresa.

La implementacion de un sistema de gestién de seguridad industrial
tiene como finalidad cuidar la integridad del trabajador evitando
accidentes, el impacto de que la empresa cuente y cumpla las
normativas en seguridad laboral se ve reflejada en la imagen y
también en una reduccion de costos por accidentes, asi como lo
indica (Rimachi, 2016) donde una implementacion de sistema de
seguridad industrial reduce los costos por accidentes hasta en un 80%
y también considera la importancia de realizar un buen analisis de
identificacion de peligros y evaluacién de riesgos (IPER) porque nos
permiten justamente determinar cuales son las areas mas vulnerables
y con ello se puede realizar propuestas de mejora con el objetivo de
eliminar, reducir y controlar las condiciones que ponen en peligro la

integridad del trabajador.

Cuando una empresa desea implementar un sistema de gestion de
seguridad industrial la ley indica que se tiene que realizar un
diagnéstico inicial conocido como linea base mediante los resultados
se tendra una percepcion sobre el cumplimiento de los lineamientos

tal como indica (Mufioz & Ponte, 2015) que luego de realizar el
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diagnostico a una empresa de produccién de azlUcar determino que
presentaba mayores riesgos en sus operaciones al igual que en los
trabajos de campo y que la ocurrencia de accidentes era alto y los
niveles de riesgos criticos se encontraban entre 65% a 90% vy
mediante el sistema de gestiéon de seguridad industrial se logré

reducir estos los niveles de riesgo a valores aceptables.
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6.1

CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Se determiné la importancia de realizar el andlisis de identificacién
de peligros antes y después de la implementacion del sistema de
gestion de seguridad industrial para tomar las acciones correctivas
con la finalidad de reducir y/o eliminar un peligro para lograr que las
condiciones de trabajo en la empresa azucarera sea las mas seguras y

asi cuidar la integridad del trabajador.

El andlisis de evaluacion de riesgo nos permitié determinar los
niveles de riesgos existente en la linea de produccion de azlcar,
inicialmente se tenia un nivel de riesgo entre importante (IM) e
intolerable (IT) un 60% y después se logr6 reducir hasta estos hasta
en un 40%, lo consiguiente es lograr un control mediante las
herramientas y métodos eficientes ya que no es posible eliminar los

riesgos en su totalidad.

La reduccion de accidentes entre leves y incapacitantes es uno de los
objetivos del SGSI y se pudo evidenciar una disminucién entre el
total de accidentes antes y después de la implementacion hasta en

50% y la tasa de accidentabilidad igual a cero.

78



6.2

Recomendaciones

En seguridad industrial es importante conocer las normativas
nacionales vigentes como la Ley 29783 “Ley de seguridad y salud en
el trabajo” que son de wuso obligatorio por las empresas
independientemente de la actividad que desempefia y mediante su
aplicacion se garantiza que la probabilidad de que ocurra un

accidente sea minimo o nulo.

El sistema de seguridad industrial tiene un papel fundamental para el
desarrollo de una organizacién, mediante su implementacién la
empresa genera satisfaccion de sus trabajadores, clientes y esto se ve
reflejado en prestigio e imagen por esta razéon el propo6sito de su
aplicacion no debe ser solo para cumplir las normativas si no como

una herramienta de mejora.

Se tiene que realizar un control eficiente de riesgos para esto se debe
de aplicar metodologias existentes para una gestion eficiente de la
seguridad industrial con el objeto de identificar los peligros y riesgos
y reducirlos, de esta manera también por parte de la empresa evitar

costos por accidentes fatales.
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ANEXO 1

Cuadro de probabilidad, severidad y estimacion del nivel de riesgo

ESTIMACION DEL
INDICE PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO
Personas Procedimientos N Exposicién al | (Consecuencia) | GRADO DE
- Capacitacion : PUNTAJE
expuestas existentes riesgo RIESGO
Al menos una iﬁfiii'éiﬁ?d Trivial (T) 4
vez al afio (S) b
(O]
Existen son Personal entrenado.
1 DE1A3 satisfactorios y Conoce
suficientes el peligro y lo previene
- Disconfort /
ESpor?gg;meme Incomodidad TO(I.?g)b le De5a8
(SO)
Al menos una Lesion con
vez al incapacidad Moderado De9ails
temporal (M)
mes (S) ©)
Personal parcialmente
Existen parcialmente entrenado, conoce el
2 DE 4 A 12| y no son satisfactorios peligro
o suficientes pero no toma acciones de
control
Eventualmente | Dafio alasalud | Importante
(SO) reversible (M) Del7a24
Al menos una Lesion con Intolerable
vez al incapacidad am De 25 a 36
dia (S) permanente (S)
MAS DE ) Personal no e_ntrenado, no
3 12 No existen conoce el peligro, no toma
acciones de control
Permanente Dafio a la salud
(SO) irreversible

Nota: Tomado del D.S 050-2013

84




ANEXO 2

Cuadro de Probabilidad Vs. Severidad

SEVERIDAD
Ligeramente Dafii Extremadamente
~ afiino o
Daiino Daiino
. Tolerable (TO) Moderado (M)

Baja 5-8 9-16
o
<
a
_|
o Media Tolerable (TO) Moderado (M) Importante (1M)
fé 5-8 9-16 17-24
o
@
(a

Alta Moderado (M) Importante (IM)

9-16 17-24

Nota: Tomado del D.S 050-2013
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ANEXO 3
Cuadro de estimacion del nivel de riesgo

ESTIMACION DEL NIVEL DEL RIESGO

NIVEL DE
RIESGO

PUNTAJE

INTERPRETACION/SIGNIFICADO

25-36

No se debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el
riesgo. Si no

es posible reducir el riesgo, incluso con recursos ilimitados, debe
prohibirse el trabajo.

Importante
(IM)

17-24

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo.
Puede que se precisen recursos considerables para controlar el riesgo.
Cuando el riesgo corresponda a un trabajo que se esta realizando, debe
remediarse el problema en un tiempo inferior al de los riesgos
moderados.

Moderado
(M)

9-16

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las
inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben
implantarse en un periodo determinado.

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias
extremadamente dafiinas (mortal o muy graves), se precisara una
accion posterior para establecer, con mas precision, la probabilidad de
dafio como base para determinar la necesidad de mejora de las
medidas de control.

Tolerable
(TO)

5-8

No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo se deben
considerar soluciones mas rentables o mejoras que no supongan una
carga econdémica importante.

Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se
mantiene la eficacia de las medidas de control.

No se necesita adoptar ninguna accion.

Nota: Tomado del D.S 050-2013
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ANEXO 4

Cuadro de clasificacion de peligros

CLASIFICACION DE PELIGROS

FISICOS (F) QUIMICOS (Q) BIOLOGICOS (B)
e Ruido
e Vibracién e Polvos . Virus
e Iluminacién e Humos e Bacterias
e Temperaturas —extremas e Humos metalicos e Hondos
¢ Radiaciones e Neblinas . Parégi 108
e Presiones anormales e (Gasesy vapores
. L e Vectores
e Humedad e Sustancias quimicas
e Proyeccion de particulas
ELECTRICOS (S) FISICOQUIMICOS (S) PSICOSOCIALES (SO)
e Altatension e Contenido de la tarea
e Baia tension ¢ Incendios ¢ Relaciones humanas
. Eléctricidad estatica e Explosiones ¢ Organiza tiempo/trabajo
e Gestion de personal
LOCATIVOS ERGONOMICOS MECANICOS
o Falta de sefializacion *  Posturas inadecuadas
o Faltade ordeny limpieza * Sobrt_aes_fuerzofs
Almacenamiento e Movimientos forzados _
y inad q e Dimensione Herramienta defectuosa
defectuosa « Distribucion del espacio seguridad _
e Escaleras, rampas e Organizacién del trabajo *  Equipo defectuoso o sin
; ' e Trabajo prolongado de proteccion
inadecuadas .
e Andamios inseguros pie e Vehiculos en mal estado
e Techos defectuosos . Erat_)ajo prolongados con ° ;{/ehiculo en movimiento
S . exion . ocas
. ,:\S’pt)iltl)zmlento elevado sin e Plano de trabajo e Trabajo en altura
e  Caraas o apilamientos inadecuado e Trabajo de desnivel
inse%uros P e Controles de mando mal e Recipientes a presion
e Cargas apoyadas contra ubicados
MUFOS e Mostradores mal
disefiados
Nota: Tomado de (Avellaneda, 2015)
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ANEXO 5
Lista de verificacion de lineamientos del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo — MTPE (2013)

1. LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

CUMPLIMIENTO
FUENTE ‘ sI ‘NO OBSERVACION

LINEAMIENTOS INDICADOR

1. Compromiso e Involucramiento

El empleador proporciona los recursos necesarios para que se implemente un sistema de gestién de seguridad y salud en el trabajo. Ley 29783

Se ha cumplido lo planificado en los diferentes programas de seguridad y salud en el trabajo.

Se implementan acciones preventivas de seguridad y salud en el trabajo para asegurar la mejora continua.

X | X | X[ X

Se reconoce el desempefio del trabajador para mejorar la autoestima y se fomenta el trabajo en equipo.

Se realizan actividades para fomentar una cultura de prevencion de riesgos del trabajo en toda la empresa, entidad publica o privada. X

Principios Se promueve un buen clima laboral para reforzar la empatia entre empleador y trabajador y viceversa. X

Existen medios que permiten el aporte de los trabajadores al empleador en materia de seguridad y salud en el trabajo. X

Existen mecanismos de reconocimiento del personal proactivo interesado en el mejoramiento continuo de la seguridad y salud en el
trabajo.
Se tiene evaluado los principales riesgos que ocasionan mayores pérdidas. X

Se fomenta la participacion de los representantes de trabajadores y de las organizaciones sindicales en las decisiones sobre la
seguridad y salud en el trabajo.

11. Politica de seguridad y salud ocupacional

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

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

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

Su contenido comprende:

—  El compromiso de proteccion de todos los miembros de la organizacion.

—  Cumplimiento de la normatividad.

—  Garantia de proteccion, participacién, consulta y participacion en los elementos del sistema de gestion de seguridad y salud en X
el trabajo por parte de los trabajadores y sus representantes.

—  Lamejora continua en materia de seguridad y salud en el trabajo

—  Integracion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo con otros sistemas de ser el caso.

Politica
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LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

CUMPLIMIENTO
LINEAMIENTOS INDICADOR
FUENTE SI NO OBSERVACION
Se toman decisiones en base al analisis de inspecciones, auditorias, informes de investigacion de accidentes, informe de estadisticas, X
avances de programas de seguridad y salud en el trabajo y opiniones de trabajadores, dando el seguimiento de las mismas.
Direccion
El empleador delega funciones y autoridad al personal encargado de implementar el sistema de gestion de Seguridad y Salud en el X
Trabajo.
El empleador asume el liderazgo en la gestién de la seguridad y salud en el trabajo. X
Liderazgo

El empleador dispone los recursos necesarios para mejorar la gestion de la seguridad y salud en el trabajo. X
Existen responsabilidades especificas en seguridad y salud en el trabajo de los niveles de mando de la empresa, entidad publica o X
privada.

Organizacion Se ha destinado presupuesto para implementar o mejorar el sistema de gestion de seguridad y salud el trabajo. X
El Comité o Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo participa en la definicién de estimulos y sanciones. X

. El empleador ha definido los requisitos de competencia necesarios para cada puesto de trabajo y adopta disposiciones de capacitacion

Competencia . . . . o X

en materia de seguridad y salud en el trabajo para que éste asuma sus deberes con responsabilidad.
I11. Planeamiento y aplicacion
Se ha realizado una evaluacion inicial o estudio de linea base como diagnéstico participativo del estado de la salud y seguridad en el X
trabajo.
Los resultados han sido comparados con lo establecido en la Ley de SST y su Reglamento y otros dispositivos legales pertinentes, y X
Diagnéstico serviran de base para planificar, aplicar el sistema y como referencia para medir su mejora continua.

La planificacion permite:
—  Cumplir con normas nacionales X
—  Mejorar el desempefio
—  Mantener procesos productivos seguros o de servicios seguros.
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LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

CUMPLIMIENTO
LINEAMIENTOS INDICADOR

FUENTE SI NO OBSERVACION

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

Comprende estos procedimientos:

—  Todas las actividades

Todo el personal

—  Todas las instalaciones

El empleador aplica medidas para:

—  Gestionar, eliminar y controlar riesgos.

Planeamiento para | ~ 13L:;er?a(rj ambiente y puesto de trabajo, seleccionar equipos y métodos de trabajo que garanticen la seguridad y salud del
rabajador.

la identificacién de e o ) o X
peligros —  Eliminar las situaciones y agentes peligrosos o sustituirlos.

evaluacién y —  Modernizar los planes y programas de prevencion de riesgos laborales.
control de riesgos | —  Mantener politicas de proteccion.
—  Capacitar anticipadamente al trabajador.

El empleador actualiza la evaluacion de riesgo una (01) vez al afio como minimo o cuando cambien las condiciones o se hayan
producido dafios.

La evaluacion de riesgo considera:
—  Controles periddicos de las condiciones de trabajo y de la salud de los trabajadores. X
—  Medidas de prevencion.

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

Los objetivos se centran en el logro de resultados realistas y posibles de aplicar, que comprende:

—  Reduccidn de los riesgos del trabajo.
—  Reduccién de los accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales. X
Objetivos —  Lamejora continua de los procesos, la gestion del cambio, la preparacion y respuesta a situaciones de emergencia.

—  Definicién de metas, indicadores, responsabilidades.

—  Seleccion de criterios de medicidn para confirmar su logro.

La empresa, entidad publica o privada cuenta con objetivos cuantificables de seguridad y salud en el trabajo que abarca a todos los
niveles de la organizacion y estdn documentados. X
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LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

CUMPLIMIENTO

LINEAMIENTOS INDICADOR
FUENTE SI NO OBSERVACION
Existe un programa anual de seguridad y salud en el trabajo. X
Las actividades programadas estéan relacionadas con el logro de los objetivos. X
Programa de Se definen responsables de las actividades en el programa de seguridad y salud en el trabajo. X
seguridad y salud
en el trabajo Se definen tiempos y plazos para el cumplimiento y se realiza seguimiento periédico. X
Se sefiala dotacién de recursos humanos y econémicos X
Se establecen actividades preventivas ante los riesgos que inciden en la funcion de procreacién del trabajador. X

IV. Implementacion y operacion

El Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo estd constituido de forma paritaria. (Para el caso de empleadores con 20 0 méas
trabajadores).

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

El empleador es responsable de:

—  Garantizar la seguridad y salud de los trabajadores.
—  Actla para mejorar el nivel de seguridad y salud en el trabajo. X
—  Actua en tomar medidas de prevencion de riesgo ante modificaciones de las condiciones de trabajo.

Estructuray
responsabilidades |~ Realiza los examenes médicos ocupacionales al trabajador antes, durante y al término de la relacién laboral.
El empleador considera las competencias del trabajador en materia de seguridad y salud en el trabajo, al asignarle sus labores. X
El empleador controla que solo el personal capacitado y protegido acceda a zonas de alto riesgo. X

El empleador prevé que la exposicion a agentes fisicos, quimicos, biolégicos, disergondmicos y psicosociales no generen dafio al
trabajador o trabajadora.

El empleador asume los costos de las acciones de seguridad y salud ejecutadas en el centro de trabajo. X
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LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

LINEAMIENTOS

INDICADOR

CUMPLIMIENTO

FUENTE Sl

NO

OBSERVACION

Capacitacion

El empleador toma medidas para transmitir al trabajador informacién sobre los riesgos en el centro de trabajo y las medidas de
proteccion que corresponda.

El empleador imparte la capacitacién dentro de la jornada de trabajo.

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

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

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

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

X[ X | X]|X|X

Las capacitaciones estan documentadas.

Se han realizado capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo:
Al momento de la contratacién, cualquiera sea la modalidad o duracién.

— Durante el desempefio de la labor.

— Especifica en el puesto de trabajo o en la funcién que cada trabajador desempefia, cualquiera que sea la naturaleza del vinculo,
modalidad o duracion de su contrato.

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

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

— En las medidas que permitan la adaptacion a la evolucidn de los riesgos y la prevencion de nuevos riesgos.

— Para la actualizacién periédica de los conocimientos.

— Utilizacién y mantenimiento preventivo de las maquinarias y equipos.

— Uso apropiado de los materiales peligrosos.

Medidas de
prevencion

Las medidas de prevencién y proteccion se aplican en el orden de prioridad:

—  Eliminacion de los peligros y riesgos.

—  Tratamiento, control o aislamiento de los peligros y riesgos, adoptando medidas técnicas o administrativas.

—  Minimizar los peligros y riesgos, adoptando sistemas de trabajo seguro que incluyan disposiciones administrativas de control.

—  Programar la sustitucion progresiva y en la brevedad posible, de los procedimientos, técnicas, medios, sustancias y productos
peligrosos por aquellos que produzcan un menor riesgo o ningdn riesgo para el trabajador.

—  En dltimo caso, facilitar equipos de proteccién personal adecuados, asegurandose que los trabajadores los utilicen y conserven
en forma correcta.

Preparaciony
respuestas ante
emergencias

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

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

La empresa, entidad pUblica o privada revisa los planes y procedimientos ante situaciones de emergencias en forma periddica.

El empleador ha dado las instrucciones a los trabajadores para que en caso de un peligro grave e inminente puedan interrumpir sus
labores y/o evacuar la zona de riesgo.
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LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

CUMPLIMIENTO
LINEAMIENTOS INDICADOR

FUENTE SI NO OBSERVACION

El empleador que asume el contrato principal en cuyas instalaciones desarrollan actividades, trabajadores de contratistas,
subcontratistas, empresas especiales de servicios y cooperativas de trabajadores, garantiza:

Contratistas, —  Lacoordinacion de la gestion en prevencion de riesgos laborales.
Subcontratistas, —  Laseguridad y salud de los trabajadores. X
empresa, entidad —  Laverificacion de la contratacion de los seguros de acuerdo a ley por cada empleador.
publicao privada, | —  La vigilancia del cumplimiento de la normatividad en materia de seguridad y salud en el trabajo por parte de la empresa,
de servicios y entidad publica o privada que destacan su personal.
cooperativas Todos los trabajadores tienen el mismo nivel de proteccion en materia de seguridad y salud en el trabajo sea que tengan vinculo
laboral con el empleador o con contratistas, subcontratistas, empresas especiales de servicios o cooperativas de trabajadores. X

Los trabajadores han participado en:

—  Laconsulta, informacion y capacitacion en seguridad y salud en el trabajo.
—  Laeleccion de sus representantes ante el Comité de seguridad y salud en el trabajo X
—  Laconformacién del Comité de seguridad y salud en el trabajo.

—  El reconocimiento de sus representantes por parte del empleador.

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

Consultay
comunicacién

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

V. Evaluacién normativa

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

La empresa, entidad pablica o privada con 20 o més trabajadores ha elaborado su Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el
Trabajo.

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

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

Requisitos legales y

de otro tipo El empleador adopta las medidas necesarias y oportunas, cuando detecta que la utilizacién de ropas y/o equipos de trabajo o de

proteccién personal representan riesgos especificos para la seguridad y salud de los trabajadores.

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

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

El empleador evalda el puesto de trabajo que va a desempefiar un adolescente trabajador previamente a su incorporacion laboral a fin
de determinar la naturaleza, el grado y la duracion de la exposicion al riesgo, con el objeto de adoptar medidas preventivas X
necesarias.
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1. LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

CUMPLIMIENTO

LINEAMIENTOS INDICADOR n
FUENTE SI NO OBSERVACION

La empresa, entidad publica o privada dispondra lo necesario para que:
—  Las maquinas, equipos, sustancias, productos o Utiles de trabajo no constituyan una fuente de peligro.
—  Se proporcione informacién y capacitacion sobre la instalacién, adecuada utilizacién y mantenimiento preventivo de las
maquinarias y equipos.
—  Se proporcione informacion y capacitacion para el uso apropiado de los materiales peligrosos. X
—  Las instrucciones, manuales, avisos de peligro u otras medidas de precaucion colocadas en los equipos y maquinarias estén
traducido al castellano.
—  Las informaciones relativas a las maquinas, equipos, productos, sustancias o Utiles de trabajo son comprensibles para los
trabajadores.
Los trabajadores cumplen con:
— Las normas, reglamentos e instrucciones de los programas de seguridad y salud en el trabajo que se apliquen en el lugar de
Requisitos legales y trabajo y con las instrucciones que les impartan sus superiores jerarquicos directos.
de otro tipo —  Usar adecuadamente los instrumentos y materiales de trabajo, asi como los equipos de proteccion personal y colectiva.
— No operar o manipular equipos, maquinarias, herramientas u otros elementos para los cuales no hayan sido autorizados y, en
caso de ser necesario, capacitados.
— Cooperar y participar en el proceso de investigacion de los accidentes de trabajo, incidentes peligrosos, otros incidentes y las
enfermedades ocupacionales cuando la autoridad competente lo requiera. X
—  Velar por el cuidado integral individual y colectivo, de su salud fisica y mental.
— Someterse a examenes médicos obligatorios
— Participar en los organismos paritarios de seguridad y salud en el trabajo.
—  Comunicar al empleador situaciones que ponga o pueda poner en riesgo su seguridad y salud y/o las instalaciones fisicas
— Reportar a los representantes de seguridad de forma inmediata, la ocurrencia de cualquier accidente de trabajo, incidente
peligroso o incidente.
— Concurrir a la capacitacién y entrenamiento sobre seguridad y salud en el trabajo.

VI. Verificacion

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

Supervision, o . . L . .

mopnitoreo y — Identificar las fallas o deficiencias en el sistema de gestién de la seguridad y salud en el trabajo. X
seguimiento de —  Adoptar las medidas preventivas y correctivas.

desempefio El monitoreo permite la medicion cuantitativa y cualitativa apropiadas. X

Se monitorea el grado de cumplimiento de los objetivos de la seguridad y salud en el trabajo. X
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LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

CUMPLIMIENTO

LINEAMIENTOS INDICADOR
FUENTE Sl NO OBSERVACION
El empleador realiza exdmenes médicos antes, durante y al término de la relacion laboral a los trabajadores (incluyendo a los X
adolescentes).
Los trabajadores son informados:
Salud en el trabajo | —  Atitulo grupal, de las razones para los examenes de salud ocupacional. X
—  Atitulo personal, sobre los resultados de los informes médicos relativos a la evaluacion de su salud.
—  Los resultados de los exdmenes médicos no son pasibles de uso para ejercer discriminacion.
Los resultados de los examenes médicos son considerados para tomar acciones preventivas o correctivas al respecto. X
El empleador notifica al Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo los accidentes de trabajo mortales dentro de las 24 horas de X
Accidentes, ocurridos. — — - — - —
incidentes El empleador notifica al Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo, dentro de las 24 horas de producidos, los incidentes X
peligrosos e peligrosos que han puesto en riesgo la salud y la integridad fisica de los trabajadores y/o a la poblacién.
incidentes, no Se implementan las medidas correctivas propuestas en los registros de accidentes de trabajo, incidentes peligrosos y otros incidentes. X
conformidad,
accion correctivay | Se implementan las medidas correctivas producto de la no conformidad hallada en las auditorias de seguridad y salud en el trabajo.
preventiva ] ] ] ] ]
Se implementan medidas preventivas de seguridad y salud en el trabajo. X
El empleador ha realizado las investigaciones de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales e incidentes peligrosos, y ha X
comunicado a la autoridad administrativa de trabajo, indicando las medidas correctivas y preventivas adoptadas.
Se investiga los accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales e incidentes peligrosos para:
Investigacion de —  Determinar las causas e implementar las medidas correctivas. X
accidentes y —  Comprobar la eficacia de las medidas de seguridad y salud vigentes al momento de hecho.
enfermedades —  Determinar la necesidad modificar dichas medidas.
ocupacionales Se toma medidas correctivas para reducir las consecuencias de accidentes. X
Se ha documentado los cambios en los procedimientos como consecuencia de las acciones correctivas. X
El trabajador ha sido transferido en caso de accidente de trabajo o enfermedad ocupacional a otro puesto que implique menos riesgo. X
La empresa, entidad publica o privada ha identificado las operaciones y actividades que estan asociadas con riesgos donde las X
medidas de control necesitan ser aplicadas.
Control de las
operaciones La empresa, entidad publica o privada ha establecido procedimientos para el disefio del lugar de trabajo, procesos operativos,
instalaciones, maquinarias y organizacion del trabajo que incluye la adaptacion a las capacidades humanas a modo de reducir los X
riesgos en sus fuentes.
Se ha evaluado las medidas de seguridad debido a cambios internos, método de trabajo, estructura organizativa y cambios externos
Gestion del cambio | normativos, conocimientos en el campo de la seguridad, cambios tecnoldgicos, adaptandose las medidas de prevencion antes de X
introducirlos.
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LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

CUMPLIMIENTO
LINEAMIENTOS INDICADOR
FUENTE SI NO OBSERVACION
Se cuenta con un programa de auditorias. X
El empleador realiza auditorias internas periédicas para comprobar la adecuada aplicacion del sistema de gestién de la seguridad y X
- salud en el trabajo.
Auditorias
Las auditorias externas son realizadas por auditores independientes con la participacion de los trabajadores o sus representantes. X
Los resultados de las auditorias son comunicados a la alta direccion de la empresa, entidad publica o privada. X
VII. Control de informacién y documentos
La empresa, entidad publica o privada establece y mantiene informacion en medios apropiados para describir los componentes del X
sistema de gestion y su relacion entre ellos.
Los procedimientos de la empresa, entidad publica o privada, en la gestion de la seguridad y salud en el trabajo, se revisan X
periddicamente.
El empleador establece y mantiene disposiciones y procedimientos para:
- Recibir, documentar y responder adecuadamente a las comunicaciones internas y externas relativas a la seguridad y salud en el
trabajo.
- Garantizar la comunicacion interna de la informacion relativa a la seguridad y salud en el trabajo entre los distintos niveles y X
cargos de la organizacion.
- Garantizar que las sugerencias de los trabajadores o de sus representantes sobre seguridad y salud en el trabajo se reciban y
atiendan en forma oportuna y adecuada
El empleador entrega adjunto a los contratos de trabajo las recomendaciones de seguridad y salud considerando los riesgos del centro X
Documentos de labores y los relacionados con el puesto o funcién del trabajador.
El empleador ha:
—  Facilitado al trabajador una copia del reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo.
—  Capacitado al trabajador en referencia al contenido del reglamento interno de seguridad.
—  Asegurado poner en préctica las medidas de seguridad y salud en el trabajo. X
—  Elaborado un mapa de riesgos del centro de trabajo y lo exhibe en un lugar visible.
—  El empleador entrega al trabajador las recomendaciones de seguridad y salud en el trabajo considerando los riesgos del centro
de labores y los relacionados con el puesto o funcién, el primer dia de labores.
El empleador mantiene procedimientos para garantizan que:
- Se identifiquen, evallen e incorporen en las especificaciones relativas a compras y arrendamiento financiero, disposiciones
relativas al cumplimiento por parte de la organizacion de los requisitos de seguridad y salud. X
- Seidentifiquen las obligaciones y los requisitos tanto legales como de la propia organizacion en materia de seguridad y salud en
el trabajo antes de la adquisicion de bienes y servicios.
- Se adopten disposiciones para que se cumplan dichos requisitos antes de utilizar los bienes y servicios mencionados.
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LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

CUMPLIMIENTO
LINEAMIENTOS INDICADOR

FUENTE SI NO OBSERVACION

La empresa, entidad publica o privada establece procedimientos para el control de los documentos que se generen por esta lista de

verificacion.

Este control asegura que los documentos y datos:

—  Puedan ser facilmente localizados.

—  Puedan ser analizados y verificados periddicamente.

—  Estan disponibles en los locales.

—  Sean removidos cuando los datos sean obsoletos.

—  Sean adecuadamente archivados.

El empleador ha implementado registros y documentos del sistema de gestion actualizados y a disposicion del trabajador referido a:
Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales, incidentes peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar X
la investigacion y las medidas correctivas.

Control de la
documentacion y
de los datos

—  Registro de examenes médicos ocupacionales. X

—  Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, bioldgicos, psicosociales y factores de riesgo disergondmicos. X

—  Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo. X

—  Registro de estadisticas de seguridad y salud. X

—  Registro de equipos de seguridad o emergencia. X

Gestion de los
registros

Registro de induccidn, capacitacion, entrenamiento y simulacros de emergencia. X

—  Registro de auditorias. X

La empresa, entidad publica o privada cuenta con registro de accidente de trabajo y enfermedad ocupacional e incidentes peligrosos y

otros incidentes ocurridos a:

—  Sus trabajadores.

—  Trabajadores de intermediacién laboral y/o tercerizacion. X

—  Beneficiarios bajo modalidades formativas.

—  Personal que presta servicios de manera independiente, desarrollando sus actividades total o parcialmente en las instalaciones
de la empresa, entidad publica o privada.

Los registros mencionados son:

—  Legibles e identificables.

—  Permite su seguimiento.

—  Son archivados y adecuadamente protegidos.
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LISTA DE VERIFICACION DE LINEAMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

CUMPLIMIENTO
LINEAMIENTOS INDICADOR
FUENTE SI NO OBSERVACION
VIII1. Revision por la direccion

La alta direccion:
Revisa y analiza periddicamente el sistema de gestion para asegurar que es apropiada y efectiva.
Las disposiciones adoptadas por la direccién para la mejora continua del sistema de gestién de la seguridad y salud en el trabajo,
deben tener en cuenta:
—  Los objetivos de la seguridad y salud en el trabajo de la empresa, entidad piblica o privada.
—  Los resultados de la identificacion de los peligros y evaluacion de los riesgos.
—  Los resultados de la supervision y medicion de la eficiencia.
—  La investigacién de accidentes, enfermedades ocupacionales, incidentes peligrosos y otros incidentes relacionados con el

trabajo. X
—  Los resultados y recomendaciones de las auditorias y evaluaciones realizadas por la direccion de la empresa, entidad publica o

privada.
—  Las recomendaciones del Comité de seguridad y salud, o del Supervisor de seguridad y salud.
—  Los cambios en las normas.
—  Lainformacion pertinente nueva.
—  Los resultados de los programas anuales de seguridad y salud en el trabajo.

Gestion de la La metodologia de mejoramiento continuo considera:
mejora continua —  Laidentificacion de las desviaciones de las practicas y condiciones aceptadas como seguras.
—  El establecimiento de estandares de seguridad. X
—  Lamedicion y evaluacion periddica del desempefio con respecto a los estandares de la empresa, entidad pablica o privada.
—  Lacorreccion y reconocimiento del desempefio.
La investigacion y auditorias permiten a la direccion de la empresa, entidad publica o privada lograr los fines previstos y determinar, X
de ser el caso, cambios en la politica y objetivos del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo.
La investigacion de los accidentes, enfermedades ocupacionales, incidentes peligrosos y otros incidentes, permite identificar:
—  Las causas inmediatas (actos y condiciones subestandares),
. . X

—  Las causas basicas (factores personales y factores del trabajo)
—  Deficiencia del sistema de gestién de la seguridad y salud en el trabajo, para la planificacién de la accién correctiva pertinente.
El empleador ha modificado las medidas de prevencion de riesgos laborales cuando resulten inadecuadas e insuficientes para
garantizar la seguridad y salud de los trabajadores incluyendo al personal de los regimenes de intermediacion y tercerizacion, X
modalidad formativa e incluso a los que prestan servicios de manera independiente, siempre que éstos desarrollen sus actividades
total o parcialmente en las instalaciones de la empresa, entidad publica o privada durante el desarrollo de las operaciones.

Nota: Tomado de D.S. 050-2013
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ANEXO 6
Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y medidas de control

EMPRESA AGRARIA
AZUCARERA ANDAHUASI S.A.A.

Cadigo XXX-XXXX-XX
SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO Version XX
Fecha de Aprobacion XX-XX-XXXX
IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE
RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL Revision XX

EVALUACION DE RIESGOS INICIAL

PELIGRO RIESGO JERARQUIA DE CONTROLES
PROBABILIDAD RIESGO
ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD PUESTO DE TRABAJO 4 =
: g
= s H Z
Descripcion Tipo de Peligro Evento peligroso Lesién — g s & = g o )
< g g 1 z 4 < e
5 ) ) 3 g | =2 | = £ Controles de Controles o
H ] = £ H 2 2G| £ g fiskods Administrativos 0 de Proteccion Personal
g & g z g H ® & g
2 ' g 5 8 3 g 3 g
& 8 z g S 3 Z
‘s £ ] 5 2 se | 3
2 g 3 g 8 H s | §
H g H g 2 g
£ H ° g H g i
g i g
Gestion delpersonal Vuherabilidad en el puesto
Psicosocial 1 2 3 1 8 T Induccion 5 minu
s denidad 6o natecundo (nduerion) sicosociales et Deficiencia en el trabajo NO. inducci6n § minutos
descarga
Veniculoen Mecinico Atropello Herdas, lsion misculo-esqueltia 2 3 2 3 10 1 10 M NO Induscelon s minutas
Méguinas y equipos en EPPS (quante de cuero con efuerzo,
‘movimiento Mecénico Aapamiento de Heridas, cotes, contusiones 2 3 2 3 0 2 2 ™ NO. Barandas de Indusccion 5 minutos casco, botas
(funcionamiento) mancs, golpes sequridad con punta de acero, anteajos)
Posicionamiento de garfio
en el planchén de unidad Tuminacion oo Sobre-estuerzo Fatga viswal A 3 A 3 1 A . - ® Requerimiento de
cafera deficiente vt reflctores
fuorescentes
Trabjos prolongados de Ergonmico Exposicion por largos periodos Molestias e la ierna por problemas 5 N 5 3 s N G ® ® Indusccion s mintos
. ECEPCION Descarga decana Enganchador pie de tempy circultorios
(Zona de descarga)
N Mecnico Calda de personas desde atura s, esn s ) . ) N . . 5 o ) Seflizacon,orientacion,charla de
Limpieza de polea de esquelética, muerte min
cable de izaje de garfio
Manipulacion de Mecnico Cortesy golpesproducidos por Contusiones, hridas,lsion 5 3 5 3 1 5 & o ® Indusccion § mintos EPPS{guante de cuero con
hertamientas manuales ramientas msculoesquekitica refuerzo y badana)
Veniculo en Mecénico Atropello. Heridas, lesion mdsculo- 2 3 2 3 10 1 10 M NO Indusccion 5 minutos
movimiento esqueltica, muerte
Limpieza de z0na de Manipulacion de Mecinico Golpes producidos por s Contusione, herides,kesién B R B 3 0 B & o B Indusccion S minutos EPPS(guante de cuero con
descargue herramientas manuales herramientas misculoesquekética efuerzo y badan)
Trabajos :""“f‘“a‘m‘“” Ergonémico Exposicion Dl“' argos periodos Lumbalgia, hernias discales 2 3 2 3 10 2 20 ™M NO Indusceion 5 minutos
fexion e tiempo
Verificar funcionamiento de. Contacto eléctrico Eletrico Electrizacién Quemadurs, paro respiratario, paro 1 3 2 3 N " 9 M o Tableros y botoneras Indusceion 5 minutos
tablero de control indirecto cardio- espiratorio adecuados con
aislamiento
Contact ekctrico . X Quemaduras, paro respiratoro, paro Tableros y botoneras .
Eléctrico Electrizacion 1 3 2 3 9 1 " Indusccion 5 minutos
indirecto cardio- respiratorio 0 ® iados con :
aislamiento
EPPS(Casco de seguridad, anteojos,
Caida de objetos de ahura Mecénico Golpeado por objeto Heridas, lesion musculo-esquelética 1 2 2 3 8 2 1 M No Indusceien 5 minutos
de acern)
RECEPCION i P— Manipulcion mecénica Meginico Gaida de objetos suspendidos, Heridas, esion misculo-esquelétca R R ) 3 B ) m o B Indusccion S minutos
2 Descarga de caiia de cargas aplastamiento amputacion
(Zona de descarge) defilo
Sistema de zaje de ascenso
y descenso del garfo enganchado Posturas nadecuades . Exposicion por lrgos periodos Tension muscular, dolorde cuello en .
g Ergonmi : 1 2 2 1 Indusccion 5 min
al planchon del cafiero (cuello) rgonémico e tempo, aion envical 3 8 8 T NO duscion 5 minutos
Sillas de tabajo Exgontimicn Caltas, posturasiateoadas Golpes, problemas lumbares, alteraciones R ) ) 3 s N o - B Requerimiento para Indusccion S minutos
inadecuadas oseay articulares va de silas
adecuadas
‘Trabajo prolongado Ergonémico Posibilidad de dafio a la columna. Lumbalgia 1 2 2 3 8 1 8 o NO Indusceion 5 minutos
lluminacion deficiente Fisico ‘Sobre-esfuerzo visual Fatiga visual 1 2 2 3 8 2 16 M NO Requerimiento de
reflctores
fuorescentes
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EVALUACION DE RIESGOS INICIAL
PELIGRO RIESGO JERARQUIA DE CONTROLES
PROBABILIDAD RIESGO.
g =
2 z g 2 q
ITEM AREA PROCESO ACTIVIDAD PUESTO DE TRABAJO I 5 ) FS 3 g s £
g g s 2 i 4 g2 =
£ i [ z 9 | £8 g
H a g 2 = “ E2 5 Controles de. Enien i
Descripeién Tipo de Peligro. Evento peligroso Lesion S g § 5 £ ; 3 H 5 § s H ¢ P Equipo de Prote
2 5 g £ g 3 8 2| ® | E
H £ 8 H 5 8 5 se | & @
] E £ E @
3 g & 2 =
g
Caidade objetos de aura Mecénico Golpeado por objeto Heridas, leien misculo-esquelétca 2 3 2 10 2 » ™ NO Indusccion S minutos £9PS(Casco de sequridad,ante
Maquinasy equipos en
movimiento Mecénico Gsculo-es 2 3 2 3 10 2 » ™ NO Indusccion S minutos
Gunconamientc) Guardas de sequridad
Humedad Fisico Sohm—!xpnswcvﬁn aambientes Enfermedades respiratorias 2 3 2 3 10 1 10 M NO Indusccion 5 minutos. PS(guantes de jebe, botas con punta de|
ace
impieza de mesa Exposicen a vectores - picacures, mordedurss Zoonosis,febre por mordectra de at, s, ) R ) N 0 N 0 " m
limentadora (zona baje) (hongos) aergias ace
Posturas inadecuadas Ergondmico s prlarosprodos Tensin miscuar dolrde sl e region 2 3 2 3 0 N W 0 ® Indusccion s minutos
e temp cal
pisos resbaladizos Locativos Calds de personas en el Heridas, leien misculo-esquelétca 2 2 2 2 8 2 1 M No Idusccion s minutos £PS(botas con punta de acerc)
limpieza de pisos
aminacion dficente Fisco Sobre-estuerzo visual Fatga visual 2 3 2 3 10 2 3 ™ No Requerimiento de reflecores,
uorescentes
. 9P (Casco de sequridad,anteojo,
(Caida de objetos desde Mecanico Golpeado por objeto Heridas, lesion misculo-esquelética 2 3 2 3 10 2 20 ™M NO Indusccion 5 minutos
atura
o acero)
Trabajos en atura Mecénico Galdade personas desde Heridas, leien misculo-esquelétca 2 3 2 3 10 1 1 M NO Sefialzzcin, orientackn, chera de 5
aturas distinto ivel) min,
PREPARACION DE | Limpieza e ambientes ¢
3| MATERIAPRIMA Operario de limpieza Miagquinas y equipos en At o de b
preparacion de la cafia movimiento Mecanico rapamiento de brazos y. Lesion msculo-esquelética 2 3 2 3 10 1 10 M NO Indusccion 5 minutos
(funcionamiento) plemas
Limpieza de fa mesa Manipulacion de Mecinico Atrapamientos, aplstamien Contsiones, herid G 2 3 2 3 10 2 » ™ No
alimentadora (zona als) Hetramientas manales raumatism, conusiones favid
Ruido continuo Fisico ‘Sobre-exposicion al ruido Hipoacusia (sordera) 2 3 2 3 10 3 sI Indusccion 5 minutos EPPS( orejeras o tapones)
Posturas inadecuadas Ergondmico Exposician por largos periodos Tension muscular, dolor de cuello en regién 2 3 2 3 0 N W 0 ® Indusccion s minutos
(cull, extremidaces, detemp cal
lluminacién deficiente Fisico Sobre-esfuerzo visual Fatiga visual 2 3 2 3 10 1 10 M NO Requerimiento de reflectores,
uorescentes
Ruidos mayores a 8548 Fisico ‘Sobre-exposicion al ruido Hipoacusia (sordera) 2 3 2 3 10 3 sI Indusccion 5 minutos EPPS( orejeras o tapones)
Méquinas sin guarda de Mecanico Atrapamiento de brazos y. Heridas, amputacion 2 3 2 3 10 1 10 M NO fabricacion de guardas de Indusccion 5 minutos.
Limpieza de faja seguridad equrida
transportadora (3er
conductorce cana fado Maquinas en ecénico Atrapamiento de brazosy esien misculo-squelética dusceion S minutos
cok) funcionamiento M piemas L lo-esquelét 2 3 2 3 o N i @ X9 Guardas de seguridad Ind 5 minut
Manipulacién de Mecénico Auapamientos, aplastamientos, Contusiones, heridas, lesion masculoesquelética 2 3 2 3 10 2 2 ™ NO. Indusccién 5 minutos EPPS (guante de cuero con
herramientes manuales {raumatism, conusiones refuerzo y badena)
uminacion defiiente Fisco Sobre-estuerzo visual Fatga visal 2 3 2 3 0 2 3 ™ No Requerimiento de reflecores
luorescentes
Ingresar ala cabina de. rabajos en altura. tecénico (Caida de personas desde leridas, lesion musculo-esquelética Indusceion 5 minutos.
control Trabai t M alturas (distinto nivel) Herids, k lo-esquelét B 2 2 3 8 N 8 = X9 Plataformas barandas Ind 5 minut
Verificar funcionamiento de Contact eéctico Ekctrco Elctrizacion Quemadurs, paro respiratori, aro ardiorespiratorio 1 2 2 3 8 1 8 0 No Tableros y botoneras adecuados Idusceion s minutos
tablero e control indirecto o aishmionto
Contacto ekéctrico Eléctrico Electrizacion Quemaduras, paro respiratorio, paro cardiorespiratorio 1 3 2 3 9 1 ] M no ‘Tableros y botoneras adecuados Indusccion § minutos
indircto con aikmiento
Postura inadecuada Ergondmico Exposicien por lrgos peiodos Dolor de cuell enregion cervical 1 3 2 3 9 1 9 M No Idusceion s minutos
PREPARACION DE operadord mesa
4 | MATERIAPRIMA primal alimentadora Trabajo prolongado sentado Ergonémico Posioilidad de dafo 2la Lumbalgia 1 3 2 3 9 1 9 M NO Indusccién & minutos
(Trapiche) preparacion y arastrede columna
cafl clores de Sillas de trabz Gol blemas lumb: t o L
cadenas, carding drum, illas de trabajo Ergonomico Caidas, posturas inadecuadas olpes, problemas lumbares, alteraciones Gsea y articulares 1 3 2 3 9 1 9 M NO Requerimiento para compra de Indusceion 5 minutos.
pateador de cafla, inadecuadas sillas adecuadas
ivelador de caf.bonba
de agua) Polvos Quimico Sobre-exposicion al polvo Enfermedades 'es""'::’“"‘f: irtacion de la 1 3 2 3 9 1 9 M NO EPPS( mascarilla)
Ruido continuo Fisico Sobre-exposicion al rido Hipoacusia (sordera) 1 3 2 3 9 3 s Indusccion 5 minutos EPPS( orejeras o tapones)
Haminacion deficente Fisco Sobre-esfuerzo visual Fatga visual 1 3 2 3 9 1 9 m No Requerimiento de eflectores
fluorescente

100
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PELIGRO RIESGO JERARQUIA DE CONTROLES
PROBABILIDAD RIESGO
H
5 e H 3 § s 2 |Rs=2 Control
ITEM AREA PROCESO AcTIVIDAD PUESTO DE TRABAJO £ £ P a| Tl se3dszis oniroles
5 z E S€| 2% SFgl g3ty Controles de iroles
i = s o gL6] 28242 Ingenieria quip
Descripcién Tipo de Peligro Evento peligroso H £ S| Zxide
Ingresar a la cabina de. " Caida de personas desde 5 m .
b -
control rabajos en altura Mecanico alturas (distinto nivel) Heridas, lesion misculo-esquelética 1 2 3 9 M NO Plataformas barandas Indusccion 5 minutos
Verlficar funcionamienio de Contacto ekéctrico Eléctrico Electrizacion Quemaduras, paro respiratorio, paro cardiorespiratorio 1 2 3 9 1 9 M NO Tableros y botoneras adecuados Indusccion 5 minutos
tablero de control indirecto ‘con alslamiento
Contacto ekéctrico Eléctrico Electrizacion Quemaduras, paro respiratorio, paro cardiorespiratorio 1 2 3 9 1 9 M NO Tableros y botoneras adecuatos Indusccion 5 minutos
indirecto con aislamiento
Postura inadecuada Exposicén por lagos eriodos . s
MOLIENDA ¥ ) filties Exgoncmico plerieis Dolor gecueloenregio cervical 1 2 3 9 1 o m No Indusceitn § minutos
5| ExtRAccIONDE Extraceion Actvacion demaguinasy Moledordecaa
ipos paa Rextraccion
ueo e o et Trabajo prolongado Ergonomico Posivilidad de dafo ala Lumbaigia 1 2 3 9 1 9 " No Requerimiento para compra de Indusccion s minutos
 traslader del sillas adecuadas
jugo(bombas centrifugas,
molios,conductores de Sillas de trabajo Ergondmico Caidas, Goly 1 2 3 0 N s M NO Requerimiento para compra de Indusceion 5 minutos
cadenay faja, electroiman, inadecuadas y articulares sillas adecuadas
urbines)
Pantllacon visulizacion i Exposicion a pntals de PC s sccion's minu
o i Fisico e e Exposicion a emisin derfljosy radiaciones 1 2 3 9 1 o " No Monitores adecuados Induscion § minutos
Ruido continuo Fisico Sobre-exposicon al rido Hipoacusia (sorders) 1 2 3 9 3 s Induscion § minutos EPPS( orejrss o tapanes)
] EPPS(Cascodesequrided anteos.
Falta de orden y limpieza Locativos (Caldas, golpes, imposibilidad Heridas, lesion misculo-esquelética 1 2 3 9 1 9 M NO Indusccion 5 minutos
de entificar exuipos st
Pisos resbaladizos | Locativos Caidas. Heridas, lesion misculo-esquelética 1 2 3 9 2 18 ™M NO Reparacion de agujeros en las Indusccion 5 minutos
dispareos  mojados
nspeccion de azona de
wabsio(sistemas de Cafda de personas desde —— \
labjotisemnds Trabajos en alura Mecinico o e Heridas, esitn misculo-esqueltica 1 2 3 9 1 o " No Pltaformas baandss Indusccion s minutas
sproket pines,poles, fja,
acoples, chumaceras, Ruido mayor a 85 dB Fisico ‘Sobre-exposicion al ruido Hipoacusia (sordera) 1 2 3 9 3 sl Indusccion 5 minutos EPPS( orejeras o tapones)
bombas, ates,olas)
Maguinas sin guarda de Mesinico Atapamiento de (manos, e, erices, amputacion . B B B B o Sehalzacion,orietacien charke de 5
seguridad cabeza, cuerpo) sequridad
Méguinasy equipos en } Atepamiento de Heridas lsion misculo-esquetca, R
funcionamiento Mecénico (manos pies cabeza,cuerpo). amputaciones : 2 3 9 3 & Guardas de seguridad Indusceion S minutos
Plsos resbaldizos | " i i, lesén mscul-esqueét Reparecon deagujrosen s uscion's minu
s et Locatvos Cattes Herids, esion misculo-esqueltica 1 2 3 9 2 I ™ No o Induscion § minutos
Contacto eléctrico Eléctrico Electrizacion Quemaduras, paro respiratorio, paro cardiorespiratorio 1 2 3 9 1 [ M NO Botoneras adecuados con Indusccion 5 minutos
indiecto islamiento
Ruido mayor a 85 dB Fisico ‘Sobre-exposicion al ruido Hipoacusia (sordera) 1 2 3 9 3 sl Indusccion 5 minutos EPPS( orejeras o tapones)
Inspeccion detanques de
(oles) -
Meaguinas y equipos en Atrapamiento de (manos, pies, Heridas, lesion misculo-esquelética, "
funcionamiento Mecinico cabeza, cuerpo), golpes. amputaciones ! 2 3 o B t L L Guardas de sequridad Indusceion 5 minutos
e inuaciénde Mecinico Golpe,cotes, raumatismo Contusiones, herices, s misculesqueéica 1 2 s 0 2 w [ om | N Indusccién's minutos EPPS quantedscuero con
" Sobre-exposcén con
Méquinas y equipos a altas Fisico Quemadk tr ‘calor, heridas. 1 2 3 9 1 9 M NO Indusccion 5 minutos EPPS (quante de cuero
temperaturas (tubos) ‘con refuerzo)
(contacto)
Pisos resbaladizos | Locativos Caidas. Heridas, lesion masculo-esquelética 1 2 3 9 2 18 ™M NO Reparacion de agujeros en las Indusccion 5 minutos
dispareos  mojados Dtaformis
Contaco ckictrico . ) Botonerss adecundos con )
tetrico Eecrzacion uemadrs,paro respiatorio, paro cardiorespiratorio 1 2 3 9 1 0 M No Induscion § minutos
indirecto ° P eEpen, i islaminto
Linpiezade azona de
PRODUCCION 3
6 B Operadr de bateas Ruido mayor 85 65 Fiico Sobre-exposcién al rido Hipoacusia (sorders) 1 2 3 9 3 s Induscion § minutos £PPS( orejrss o tapones)
Limpeza e anque N
lanipulacion de olpes, cortes, traumatismo, uante de cuero con
desanadorony 1 ! Mo Gobes, e, o, Contsioes, bk, lsén miscloesueéica 1 2 s f 2 w | wm | N Induscions mintas S
tanquey retirar restos de objetos contusiones refuerzo y badane)
tierra, malerial extraio y lluminacion deficiente en
transportarlos con lagria e Fisico ‘Sobre-esfuerzo visual Fatiga visual 1 2 3 9 2 18 ™ NO Requerimieto de reflectores,
elambinte lbore orescentes
Tratso prolongecocon Exgonémico Exposinpor bgosperiodes Lumbalgashemias discaes 1 2 3 9 1 o M No Induscion § minutos
Exposicidn a vectores Biologico Escamaciones de la piel, Micosis, inflamaciones, iritaciones 1 2 3 9 1 ] M NO Indusccion 5 minutos EPPS (quantes de jebe, botas
(hongos,bacterade la alergias con puna d scerc)
ol e aojetos uspendidos, §
Manipuacion eciica Meoinico e e Heridas,lesion muscul-esqueltica, . ) B B s 9 " NO ) Induscitn § minutos
o crges ] amputacion Grta puent de 20TON
qolpes
Plos restaladizos | Locativos Caldes Heridas,lesion muscul-esqueltica, 1 2 3 9 2 1 ™ No Reparacion deagujeros en as Indusccion s minutas
dispareos  mojados
Ruido mayor a 85 d8 Fisico ‘Sobre-exposicion al ruido Hipoacusia (sordera) 1 2 3 9 3 sl Indusccion 5 minutos EPPS( orejeras 0 tapones)
Limpieza de colador
otatorioycolador DS " ; ;
Miquinas y equipos en Atapamiento de (manos, pies, Heridas,lesion misculo-esqueltcn,
funcionamiento Mecnico cabeza, cuerpo), golpes amputaciones L 2 3 N 1 9 @ 9 ‘Guardas de sequridad Induscein 5 minutos
Contactocon agua i Contacto indireco conel Quematura, Heridas | ) R R ) " ™ o ndusccion s minutos £9PS (guantedecuero con
alinte quido refvezo y badene)
Pisos resbeladizos / Locativos Caidas Heridas, lesion masculo-esquelética 1 2 3 9 2 18 ™ NO Reparacion de agujeros en las Indusceion 5 minutos
dipareos  mojados
Ruido mayora 8548 Fisico Sobre-exposicon al rido Hipoacusia (sordera) 1 2 3 ] 3 s EPPS(orieas o tapones)
Limpiezade gneral de
ambientes (molinos, Miquinas y equipos en Atapamiento de (manos, pies, Heridas,lesion misculo-esquelticn.
transmisiones, coladores, ionamiento Mecanico cabeza, cuerpo), golpes amputaciones S 2 3 ° B t CI 20 Guardas de sequridad Indusccin  minutos
bas, tanques, EPPS(guantes de cuero con refuerzo,
escaleras, plataformas) C"”“’““’ conagua Fisico Contacto '”"";“" conel Quemadura, Heridas 1 2 3 9 2 18 ™ NO Indusccion 5 minutos anteojos, botas.
caliente iquido de jebé Gon punta dé acero)
Equipos aalas i Sobre-exposicon a adaras, st por calor e dusccion's min EPPS (quantes de
temperaturas (manguerz) Fisico temperaturas extremas Quemaduras, estrés por calor, heridas 1 2 3 9 1 9 M NO Indusccion 5 minutos cuero con
referzo)
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PELIGRO RIESGO JERARQUIA DE CONTROLES
PROBABILIDAD RIESGO
WoEocwew. s
e AREA PROCESO ACTIVIDAD PUESTO DE TRABAIO ] g 3 §
z g z, g e 5 @ [Equipo de Proteccion Personal
Descripain Tipo e Pelgro Eventopeigroso . 1 Pz |ez|s2] s Controlsde antrols
g g 25 | 22 g5 | £ FLERE Administrativos
F £ 5 s 2 g 332 - 2
5 . £ 3 3 5 ZE T
£ g “ £ £ : @ =< | =
T E & Z =
I}
Miguinas y equipos en . Atzpamiento de (manos,pies, Heridas, lesion miisculo-esquelétca, o
funcionamiento Mecénico cabeza, cuerpo), golpes amputaciones 1 3 2 3 2 L 9 Guardas de seguridad Indusceion 5 minutos
Pisos resbaladizos | Locativos Caidas. Heridas, lesion misculo-esquelética 1 3 2 3 9 1 M NO Reparacion de agujeros en las Indusccion 5 minutos
disparejos / mojados plataformas
—— rei N R IR | F— corsreaso o
; EPPS(Casco de seguridad, anteojos,
Caida de dhjetos desde Mecinico Golpeado por objeto Lesion miisculo-esquekética 1 3 2 3 9 2 ™ No Indusccion  minutos botas con
‘Trabajos en altura Mecanico (Calda de personas desde Heridas, lesion misculo-esquelética 1 3 2 3 9 1 M NO Indusccion 5 minutos
Inspeccion de maquinas, alturas (distinto nivel) " Plataformas, barandas
equipos de todo e proceso
PRODUCCION | Supervisor de molienda por pren: c " Aurapamiento de (manos, pies,
7 < y i - pies. idas, amputacion, mu usceion § minu
(Evaporacion) tumo ‘extraccion de la cafiay ABC seguridad Mecénico cabeza, cuerpo) Herdas, amputacién, muerte : 3 2 N 9 N & b Guardas de seguridad Indusceion S minutos
‘supervision de la molienda
dieia Particus en proyeccién Fisco Conaco con s n Lesion oculr, cequers, itaciones,dafo visual 1 3 2 3 9 2 ™ NO Idusccion s minutos £9PS (anteojos)
Luminarias mal colocadas Mecénico Caida de las luminarias Herids, lesion msculo-esquelética 1 3 2 3 9 1 M NO Requerimiento de reflectores,
Jsin resguardo fuorescentes
Huminacidn deficiente en " y Requerimiento de refectores,
minacién deficiente Fisico Sobre-esuerzo visual Fatiga visual 1 3 2 3 9 2 ™ No mintode el
" Exposicion por largos periodos Molestias en las piernas por problemas .
‘Trabajo prolongado de pie Ergondmico de tiempo circulatorios. 1 3 2 3 9 1 M NO Indusccion 5 minutos
Maquinas y equipos a altas Fisico ‘Sobre-exposicin a Quemaduras, estrés por calor, 1 3 2 3 9 1 M NO Indusccion 5 minutos EPPS(guante de cuero
femperaturas (tubos, femperaturas extremas con refuerzo)
Verificacion ¢ inspeccion Contacto eléctrico directo Eléctrico Electrizacion Quemaduras, paro respiratorio, paro cardiorespiratorio, 1 3 2 3 9 1 M NO [Contactares y hn‘mnevas‘ adecuados| Indusccion 5 minutos
con aisamiento
Proyectado de pieza Manipulacion de Mecanico Golpes, cortes, traumatismo Contusiones, heridas, lesion misculoesquelética 1 3 2 3 9 2 ™ NO Indusccion 5 minutos EPPS(guante de cuero con
herramientas manuales refuerzo y badana)
Maquinasy equipos en o
; rapamiento de manos,pies, Herdas,lsion misculo-esquelétca, ssceion s i
movimiento Mecénico cabeza, cuerpo; golpes amputaciones, : 3 2 3 9 2 Y B Guardas de seguridad Indusceion S minutos
Manipulacion de } oot - scalossquel ssceion s min EPPS{guante de cuero con
e pulecion e Mecénico Golpes,cortes, raumatismo Contusiones, heidas, lesion misculoesquelética 1 3 2 3 9 2 ™ NO Indusccién s minutos e e
Posturas inadecuadas Ergondmico Exposician por largos periodos Tension muscular,dolor de cuelloen regién . 3 2 3 o N m W Indusceion s minutos
(cuello) de tempo cenvial
o | MAVTENMIENTO | aquinacodepezes Maguinaco te pieza Tomero Polvos Quimico Sobreexposicion al pohvo Efemedes o acon dela 1 3 2 3 9 1 M NO Idusccion s minutos EPPS (respirador con carucho,
anteojos)
Particulas en proyeccion Fisico Contacto ED“:;::“S e Lesi6n ocular, ceguera, initaciones, dafto visual 1 3 2 3 9 1 M NO Indusccion 5 minutos EPPS (anteojos)
Exposicion por largos perodos Molestas e s piemas por problemas
Trabajo prolongado apie Ergonomico pleieis ks plemas 1 3 2 3 9 1 M No Indusccién § minuios
Contacto elécrico . . L ontactaresy botoneras adecua .
Eléctrico Electrizacion uemaduras, paro respiratorio, paro cardiorespiratorio 1 3 2 3 9 1 LU NO -ontactares y botoneras adecuados| Indusccion 5 minutos
indirecto @ pero reslrtono. " con aislamiento
e npulacin e Mecénico Golpes,cortes, raumatismo Contusiones, heidas, lesion misculoesquelética 1 3 2 3 9 2 ™ No Indusccién § minutos PP uarc b curo con
Bajor peza eminacay erramientas manuales refuerzo y badans)
timpieza de 2 maguina p— Caida de bjetos suspendidos, . "
Manipulacion mecénica i Herdas,lsion misculo-esquelética, .
P decaees Mecinico aplastamientos,chogues y ey 1 3 2 3 9 1 M NO Indusccién § minutos
golpes
Verificasion ¢ mspeccion ST - "
de micuina Eléctrico Eletrizacion Quemadiuras, paro respiatoro, paro cardorespiratorio 1 3 2 3 9 1 M NO Contactores adecuados con
(funcionamiento) indirecto aislamiento
Manipulacion de objetos Mecanico Golpes, cortes, traumatismo, Contusiones, lesion msculo-esquelética 1 3 2 3 9 2 ™M NO Indusccion 5 minutos EPPS(guantes de soldar)
(materiales) contusiones
Trabajos en caliente Inhlacién de gases o humos, EPPS{guantes de sodar, mandil
i Fisico g g ‘Quemaduras, enfermedades respiratorias 1 3 2 3 9 2 ™ NO Indusccin & minutos escarpin, mangas,
(oldadura) exposiion a radiaciones no anteojos careta s SOMA fespirador de
Sillas de trabajo Ergondmico Caidas, posturas inadecuadas Golpes, problemas lumbares 1 3 2 3 9 1 M NO. Requerimiento para compra de Indusccion § minutos
sill ergonomicas
MANTENIMIENTO | Soldadura elecirica y Posturas nadecusdas " . "
Soldador . Exposicion por largos perodos Tension musculr,dolor de cuello en region N
° (Soldadura) autogena Proyeciado de pezas a (cuello, extremidades, Ergondmico e dobor & 1 3 2 3 9 1 M NO Indusccion  minutos
rellenar o unir con tronco)
soldedura Trabajo prolongado Ergondmico Posibilidad de dafo a la columna, Lumbalgia 1 3 2 3 9 1 M NO. Indusccién 5 minutos EPPS (respirador con cartucho)
Humos metélicos Quimico Inhalacién y absorcién de Dao a las vias respiratorias, pulmones 1 3 2 3 9 1 M NO. Indusccién 5 minutos EPPS (anteojos )
Parcls e proyeccin o Conactcon pails sk ol ceguea,icions,do vl 1 s 2 s s 2 wm | o Indscsion s mintcs
Cone kcrico - [— [E—— Y T T w | o poradecrao o [ET—
indin aisamiento
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PROBABILIDAD RIESGO
g = £
< H = = T z A g
1TEM AREA PROCESO ACTIVIDAD PUESTO DE TRABAJO g 5 g ES g H g g5 | =
g g £ & 3 3 z, | &8 g | _ Controles Equipo
Descripeion Tipo de Peligro Evento peligroso Lesion & A g = 2 H z& | 3| B2 H Controles de. A de
g g ) £ 5 g R - - Ingenieria AT Protecci
H E 8 3 3 2 5 s | £ = n
8 £ 8 4 H g G IS Personal
& g & 2 =
g
Inspecciondemaguinzs, Ruido continuo Fisico Sobre-exposicion al ido Hipoacusia (sordera) 2 3 2 3 st Indusceién 5 minutos EPPS(orejeras 0 tapones)
equipos, amastradoresce
cana, cadenas de
wansmision yarrastre Gaida de abjetos Mecinico Golpeado por objeto Heridas, lesion misculo-esquelética 2 3 2 3 10 1 0 " No Indusceién 5 minutos EPPS (casco)
Particulas en proyeccion Fisico C"”‘a“:rz“y';m;f“‘“ o Lesion ocular, ceguera, iitaciones, dafio visual 2 3 2 3 10 2 2 ™ No Indusccion § minutos EPPS (anteojos )
Méquinas y equipos en oo
movimiento Mecinico Aumpamiento de mancs. s Herds, lesion msculo-esquelética 2 3 2 3 10 2 Y ™ No Guardas de seguridad Indusceien 5 minutos
cabeza, cuerpo; golpes amputaciones
(- s Sobre xoscional o [F— e | s | 2| s | »| s ! . [ JES——
Mentenimiento,
Inspeccion de maguinas y EPPS(mandll protector facial
10 iy T | v - bricacion de Mecanico Equipos energizados Ekctrico Golpes, cores, atrapamientos Shock eléctrico, quemadura,heridas misculoesqueléticas | 2 3 2 3 10 2 2 ™ No Indusccion 5 minutos g,
de accesorios repuestos(arastradores, Ot
quarda jugos, asentaco de ;
bronces para losmolios, — - " - "
dispositivos para el ndem “Trabajo prolongado a pie: Ergondmico Exposicion por largos peiodos Molestias enlae plet por problemas 2 3 2 3 10 1 10 M NO Indusccion 5 minutos
e molinos molicey e tiempo cirulatorios
trabajos en coordinacién —— EPPS(guantes G cuerd, anteojos
o ) s e Fiso ot i lcin de Quemsdirss,enfemedades esprors 2 s 2 s I 2 | wm | [ ceamine
Humos metalicos Quimico Inhalacion y absorcion de Dafo alas vias respiatorias, pulmones 2 3 2 3 10 1 10 M No Indusccion 5 minutos EPPS (respirador con cartucho)
Fluidos  presion, equipos Mecanico Golpeado por lukdos apresken | Golpes, raumtisme, quemadurs, contusiones 2 3 2 3 10 2 2 M NO Inspcciondeorines Induscelon s minutas Epps(anteojos)
abrazaderas
Manipulacion de objetos Mecinico Golpes, cortes traumaism, Gontusiones,lsién misculo-esquekitica 2 3 2 3 10 2 Y ™ No
(materakes) contusiones oreer
Sillas de trabaijo Ergonémico Caidas, posturas inadecuaas. Golpes, problemas lumbares 1 1 1 1 4 1 4 T NO Re““”"“‘e:‘;’e":l'; s Indusccién § minutos
ergondmicas
Coordinacion de abajos Ruido continuo Fisico Sobre-exposicion al rido Hipoacusia (sorders) 1 3 2 3 9 3 st Indusccion 5 minutos EPPSorejeras o tapones)
OFICINA
1 " Coordinacien con ajefaturay supevior Asistente
(Coordinacién)
(interna y extema)
Pantallacon visualizacion Fisico Exposicion ap 2 y radiaciones 1 3 2 3 9 1 9 M No Monitores adecuados Indusccion 5 minutos
Mesa o ecritoio de of Ergonsmico Golpes, postras nadecuades Golpes,problemas lambares, lteraciones Gsea 1 1 1 1 4 1 4 T NO Reauermints pars. Induscelon s minutas
compra de
mesa
Sillas de tabajo Ergonomico Gatas, posturas inadecuadas Golpes, problemas lumbares. 1 3 2 3 9 1 9 M No Requerimiento para Indusceien 5 minutos
compra e sillas
ergonomicas
OFICINA | supervision de produci, Ruido continuo Fisico Sobre-exposicion al rido Hipoacusia sordera) 1 3 2 3 9 3 st Indusccion 5 minutos EPPSorejeras o tapones)
12 Supervisor Supervisor
(Supervisor) personaly rabajos
Pantalla con visualizacion Fisico Exposicion ap Exposicio 6 y radiaciones 1 3 2 3 9 1 9 " No Monitores adecuados Indusccion 5 minutos
Mesa o ecritoio de ofcina Ergonbmico Golpes, posturas inadecuadas Golpes, problemas lumbares, alteraciones 6sea 1 3 2 3 9 1 9 " No Requerimiento para Indusccion 5 minutos
compra de
Trabajo prolongado Ergonomico Posibilidad de dano a la Lumbalgia 1 1 1 1 4 1 4 T No Sillas ergonomicas Orientacion
Ruido continuo Fisico Sobre-exposicion al ido Hipoacusia (sordera) 1 3 2 3 9 3 st Indusceien 5 minutos EPPS(orejeras 0 tapones)
OFICINA
ncargado de departamento Jefat
1 Gty Encargado de departament efatura
Sillas de trabajo. Ergonomico Caidas, posturas inadecuadas Golpes, problemas lumbares. 1 1 1 1 4 1 4 T NO R‘““‘”"“E;‘" "I?“’ Indusccion 5 minutos
ergonomicas
Pantalla con visualizacion Fisico Exposicion ap Exposicio 6 y radiaciones 1 1 1 1 4 1 4 T No Monitores adecuados Indusccion 5 minutos

Fuente: Elaboracién propia
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