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RESUMEN 

La importancia de este trabajo aporta con conocimientos teóricos- prácticos 
que ayudan a resolver la problemática que existe por causa de los factores de 
riesgo en la integridad de los trabajadores, quienes constituyen el activo más 
importante de la empresa, por eso establecerá una propuesta de mejora en la 
gestión de riesgos en el área del tren laminador en una corporación siderúrgica 
a fin de minimizar los accidentes, aplicando la metodología de la Identificación, 
Evaluación y Control. La empresa inició sus labores en el año de 1966, en la 
ciudad de Arequipa fabricando varillas de acero para la construcción que van 
desde 6 Hasta 44 mm en longitudes normales de 6, 9, 12 y 14 metros. 
 
SIDER integró a su proceso a sus filas a Laminadora del Pacífico es una acería 
eléctrica que produce acero en forma de palanquilla de 130 x 130 mm, 150 x 
150 mm de sección por longitudes de 14 metros. En SIDER existen problemas 
por causa de factores de riesgo entre los más importantes son: Factor Físico, 
Factor Químico, Factor Ergonómico. Se propone establecer mejoras en las 
Normas, Reglas y Procedimientos para solucionar la problemática, aplicando 
un método de prevención laboral que permita jerarquizar el riesgo y las 
actividades que se deberán desarrollar en la propuesta de mejora en la gestión 
de riesgos en el área del tren laminador a fin de minimizar los accidentes dando 
soluciones precisas las cuales permitirá actuar antes de que ocurra el daño 
físico al trabajador. Así mismo se propone dar capacitación mediante un 
programa anual el cual ayudará a la Corporación Siderúrgica a mentalizar a 
todos sus trabajadores en lo que respecta a la prevención de accidentes, los 
mismos que ocurren por no cumplir las normas y procedimientos de seguridad. 
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PALABRAS CLAVES: 

Accidente: Eventos no deseado que puede resultar en muerte, enfermedad, 
lesiones y daños u otras pérdidas. Es todo suceso imprevisto y no deseado que 
interrumpe o interfiere el desarrollo normal de una actividad y origina una o más 
de las siguientes consecuencias: lesiones personales, daños materiales y/o 
pérdidas económicas. 

Accidente de trabajo: Es toda lesión funcional o corporal, permanente o 
temporal, inmediata o posterior, o la muerte, resultante de la acción violenta de 
una fuerza exterior que pueda ser determinada o sobrevenida en el curso del 
trabajo por el hecho o con ocasión del trabajo; será igualmente considerado 
como accidente de trabajo, toda lesión interna determinada por un esfuerzo 
violento, sobrevenida en las mismas circunstancias. 

Barrera: Algo que bloquea o está diseñado para bloquear un paso, impedir 
movimiento y/o acción, una medida de protección colocada en un sitio para 
prevenir o limitar el daño derivado de la liberación de un peligro 

Condición de trabajo: Cualquier característica del mismo que pueda tener una 
influencia significativa en la generación de riesgos para la salud y la seguridad 
del trabajador. 

Control del riesgo: Proceso de toma de decisión para tratar de reducir al 
mínimo, implementando las medidas correctivas, exigiendo su cumplimiento y 
evaluando periódicamente su eficiencia, mediante la información obtenida en la 
evaluación de riesgos. 

Check-List: Las “listas de control”, “listas de chequeo”, “Check-List” u “hojas de 
verificación”, son formatos creados para realizar actividades repetitivas, 
controlar el cumplimiento de una lista de requisitos o recolectar datos 
ordenadamente y de forma sistemática. Se usan para hacer comprobaciones 
sistemáticas de actividades o productos asegurándose de que el trabajador o 
inspector no se olvida de nada importante. 

Consecuencia: Es el impacto en las personas, activos, medio ambiente y / o 
reputación, si un peligro es liberado, usualmente la reputación es un efecto 
indirecto como resultado de un daño. 

Empleador: Toda persona física o jurídica que emplee a uno o más 
trabajadores.  

Evaluación de riesgos: Proceso mediante el cual se obtiene la información 
necesaria para que la organización esté en condiciones de tomar una decisión 
apropiada sobre la oportunidad de adoptar acciones preventivas y en tal caso, 
sobre el tipo de acciones que deben adoptarse.   
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Gestión de riesgos: Aplicación sistemática de políticas, procedimientos y 
prácticas de gestión para abalizar, valorar y evaluar los riesgos.  

Identificación de peligros: Proceso mediante el cual se reconoce que existe 
un peligro y se definen sus características.  

Incidente: Todo suceso imprevisto y no deseado que interrumpe o interfiere el 
desarrollo normal de una actividad con o sin consecuencias adicionales. 

Mejora continua: Proceso recurrente de optimización del sistema de gestión 
de la SST para lograr mejoras en el desempeño de la SST global de forma 
coherente con la política de SST de la organización.  

No conformidad: Cualquier desviación de las normas, prácticas, 
procedimientos, reglamentos de trabajo, desempeño esperado del sistema de 
gestión, etc. que pueden ser causa directa o indirecta de muerte, enfermedad, 
lesión, daño a la propiedad, al medio ambiente o una combinación de estos. 

Peligro: Fuente o situación con capacidad de daño en términos de lesiones, 
daños a la propiedad, daños al medio ambiente o una combinación de ambos.  

Prevención: Conjunto de actividades o medidas adoptadas o previstas en 
todas las fases de actividad de la organización con el fin de evitar o disminuir 
los riesgos derivados del trabajo.  

Plan: Intención, proyecto. Escrito en que sumariamente se precisan los detalles 
para realizar una obra. 

Política: Arte o traza con que se conduce un asunto o se emplean los medios 

para alcanzar un fin determinado. Orientaciones o directrices que rigen la 

actuación de una persona o entidad en un asunto o campo determinado. 

Programa de seguridad y salud en el trabajo (SST): Es el conjunto de 
objetivos, acciones y metodologías establecidas para prevenir y controlar 
aquellos factores ambientales o condiciones de riesgo potenciales o presentes 
en el ambiente de trabajo que pueden generar incidente, accidentes de trabajo 
o enfermedades ocupacionales. 
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INTRODUCCIÓN 

De acuerdo a lo anterior, el presente proyecto de suficiencia profesional sobre 
una propuesta de mejora en la gestión de riesgos en el área del tren laminador 
en una corporación siderúrgica a fin de minimizar los accidentes, para prevenir 
mediante la metodología de identificar, evaluar y controlar los peligros y riesgos 
en las operaciones de la empresa corporación siderúrgica las cuales se 
describe en los siguientes capítulos. 
 

CAPITILO I: Se muestran los aspectos generales de la empresa. 
  
CAPITILO II: Saber cuáles son los síntomas, causas del problema, justificativo, 
objetivo, problemas específicos. 
 
CAPITILO III: Se describen los planteamientos teóricos relacionados con el 
presente trabajo de investigación. 
 
CAPITILO IV: Se describe la metodología a seguir para el desarrollo del 
presente trabajo de investigación. 

 

CAPITULO V: Se muestran los diferentes análisis críticos a los planteamientos 
de las diversas alternativas presentadas. 

 

CAPITULO VI: Se describe de manera específica la justificación de la solución 
escogida. 

 

CAPITULO VII: Se describe las diversas implementaciones de la propuesta 
escogida mediante un calendario de actividades, así como los costos para la 
implementación.  

 
CAPITULO VIII: Se realizan las conclusiones y recomendaciones adecuadas al 
presente trabajo. 
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CAPITILO I   

 

INTRODUCCIÓN Y ANTECEDENTES DE LA EMPRESA 
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Figura  1 Ubicación de la Empresa 

1.1 DATOS GENERALES  

Nombre de la Empresa: CORPORACION SIDERÚRGICA S.A. 

Nombre Comercial: SIDER 

RUC:                          20370146994 

Fecha de Fundación: 31 / Diciembre / 1997 

Tipo de Sociedad: Sociedad Anónima 

Estado de la Empresa: Activo 

Actividad Comercial: Fabricación de Hierro y Fierro 

Marca de Actividad Comercio Exterior: Importador / Exportador  

Dirección Principal: Car. Panamericana Sur Nro. 240 Paracas / Pisco / Ica 

 

1.2. NOMBRE O RAZÓN SOCIAL DE LA EMPRESA 

CORPORACION SIDERURGICA S.A. 

 

1.3. UBICACIÓN DE LA EMPRESA  

Dirección Car. Panamericana Sur Nro. 240 Paracas / Pisco / Ica 

Teléfono: (01) 5171800 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Google Mapas 
Elaboración: Propia 
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1.4. GIRO DE LA EMPRESA: Fabricación de hierro y fierro 

 

1.5. TAMAÑO DE LA EMPRESA  

Grande, ya que actualmente en la compañía laboran 1,196 personas:  
Ejecutivos              43 
Jefes                     130  
Empleados            442  
Obreros                 581 
 

1.6. BREVE RESEÑA HISTÓRICA DE LA EMPRESA 

Fundada en 1964 en la ciudad de Arequipa. Iniciamos nuestras operaciones en 
el año 1966 con la puesta en funcionamiento de nuestra primera Planta de 
Laminación de productos de acero, fabricando ángulos, platinas y perfiles para 
atender los mercados de Lima y Arequipa. 
 
En el año 1983 inauguramos nuestra segunda Planta de Laminación en Pisco y 
en 1987 nos fusionamos con Laminadora del Pacífico S.A. iniciando así la 
fabricación de acero en forma de palanquilla. Ambos hitos fueron 
fundamentales para la descentralización de nuestra producción y ampliación de 
nuestro portafolio de productos: fierro corrugado y alambrón. De esta manera, 
hacia fines de los ochenta, nos convertimos en el principal proveedor de 
productos siderúrgicos en el mercado nacional. 
 
Posteriormente, en el año 1996 invertimos en tecnología de vanguardia y 
pusimos en funcionamiento una moderna planta de reducción directa en Pisco, 
con el propósito de fabricar hierro esponja para mejorar la calidad de nuestros 
aceros más finos e incrementar la capacidad de producción. A fines de 1997 se 
adquirió el 100% de las acciones de Aceros Calibrados S.A. ampliando de esta 
manera su portafolio de productos con valor agregado. Es así como nace 
Corporación Siderúrgica S.A. 
 
Acorde con nuestra filosofía de invertir en tecnología de punta en todos 
nuestros procesos productivos, en el año 2013 culminamos la construcción de 
nuestro segundo Tren de Laminación en la sede de Pisco. Así como el 
compromiso de nuestros colaboradores y directivos, son factores decisivos 
para el éxito de Corporación Siderúrgica. De esta manera nos consolidamos 
como la empresa líder de mercado, cumpliendo con los más altos estándares 
de calidad internacional y generando valor agregado permanente para nuestros 
clientes 
 

http://www.acerosarequipa.com/productos.html
http://www.acerosarequipa.com/barras-construccion.html
http://www.acerosarequipa.com/productos/alambrones-y-derivados.html
http://www.acerosarequipa.com/productos.html
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1.7. ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA 

Figura  2 Organigrama de la empresa 
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                                                  Fuente: La Empresa 

 

1.8. MISIÓN, VISIÓN Y POLÍTICA 

MISIÓN:  

Ofrecer soluciones de acero a nuestros clientes, a través de la innovación, la 

mejora continua y el desarrollo humano contribuyendo al crecimiento del país e 

incrementando el valor para nuestros accionistas. 

 

VISIÓN: 

Líderes del mercado siderúrgico peruano, ubicados entre los más rentables de la 

región con activa presencia en el mercado internacional. 

 

POLÍTICA: 

La presente política busca la atracción y desarrollo del talento humano de la 

empresa, basándose en relaciones respetuosas y justas que generen un clima 

laboral propicio para un desarrollo integral de cada miembro del equipo, a fin de 

contar con colaboradores competentes, comprometidos y alineados con la 

estrategia de la empresa. 

1.9. PRODUCTOS Y CLIENTES 

1.9.1 PRODUCTOS 

o Barras de Construcción 
o Barras Helicoidales. 
o Perfiles 
o Alambrón (para construcción y trefilería) 
o Planchas y bobinas laminadas en frío y en Caliente 
o Acero Calibrado 
o Acero dimensionado 
o Clavos 
o Pernos de Fortificación 

 
1.9.2. CLIENTES  

o Graña y Montero S.A.A. 
o Odebrecht Perú Ingeniería y Construcción S.A.C 
o COSAPI S.A 
o JJC Contratistas Generales 
o Consorcio SALFA Construcción S.A 
o Constructores Interamericanos S.A.C 
o SERMEFIT S.A.C 
o Industrias Metálicas el Redentor S.A 
o Minera Aurífera RETAMAS S.A 
o Compañía de Minas Buenaventura S.A.A 
o Xstrata Copper – Las Bambas 
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o Comercial del Acero (Comasa) 
o Tradi S.A. 

 

1.10. PREMIOS Y CERTIFICACIONES 

1.10.1. PREMIOS  

o Premio a la Eco eficiencia Empresarial 2012 
o Premio Nacional 5´S 
o Premio Oro en la competencia de Equipos Líderes de la Excelencia 2017  
o Premio del Círculo de Calidad 2016 

 

1.10.2. CERTIFICACIONES 

o Certificado ISO 9001:2008 “Sistema de Gestión de la Calidad” 
o Certificado ISO 14001:2004 “Sistema de Gestión Ambiental” 
o Certificado ISO 18001:2007 “Sistema de Gestión Seguridad y Salud 

en el Trabajo” 
o Certificado WORLDSTEEL ASSOCIATION (Asociación Mundial del 

Acero) “Emisiones de CO2” 
o Certificado de Sello de la Calidad “ICONTEC”  
o Certificado Asociación Brasilera Normas Técnicas “ABNT” 
o Certificado ISO 17025 Laboratorio “Instituto Nacional de la Calidad - 

INACAL” 
 

1.11. RELACIÓN DE LA EMPRESA CON LA SOCIEDAD 

o Programa Educativo Matemáticas para Todos 
o Programa de Becas Educativas  
o Programa de Apoyo en Desastres Naturales “Gore y Defensa Civil” 
o Programa de Apoyo en Tecnologías 
o Programa de capacitaciones en metal mecánica y construcción 
o Donación de 300000 TN de escoria para construcción de piscas Pisco 
o Premiación de creatividad 
o Construcción de un colegio en paracas 
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CAPITILO II 

 

 DEFINICIÓN Y JUSTIFICACIÓN DEL PROBLEMA 
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2.1 DESCRIPCIÓN DEL ÁREA ANALIZADA 

El presente estudio se realizará en la planta de Corp. Siderúrgica en la nave de 
laminación.  
 
Las actividades de producción es de forma continua las 24 horas del día 
durante los 7 días de la semana, en el área de laminación se cuenta con 3 
turnos rotativos las cuales se detallan a continuación: desde las 06:00 am hasta 
las 14:00 pm; desde 14:00 pm hasta 22:00 pm y desde 22:00 pm hasta las 
06:00 am del día siguiente.  
 
Durante el inicio de cada turno de trabajo (8hrs) se procede a relevar al turno 
saliente según funciones a desempeñar por cada trabajador detallándose las 
actividades pendientes a realizarse en mejora del proceso de laminación: 
cambio de canales en los cilindros, guías de entradas y salidas, regulación de 
luces entre los cilindros laminadores y alineamientos de las casetas en el tren 
acabador. De esta manera no se tendrán paradas imprevistas generando 
retrasaos al cumplimiento de los tonelajes propuestos.  
 
En cada turno se cuenta con 24 trabajadores aproximadamente en toda el área 
de laminación entre supervisores, operarios de cabinas, operarios del tren 
continuo y personal de mantenimiento correctivo.  
 

2.2.- ANTECEDENTES Y DEFINICIÓN DEL PROBLEMA 

2.2.1. SÍNTOMAS: 

 
Los siguientes síntomas presentados a continuación son el resultado de las 
acciones diarias y/o rutinarias en el proceso de laminación. 
 
o Disminución del sentido auditivo debido a los altos niveles de ruido continuo 

o constante generados en toda el área. 
o Incremento de ausencia laborales de los trabajadores debido cambios 

continuos de temperaturas inherentes durante el proceso de laminado. 
o Disminución de la visión debido radiación ultravioleta producida por la 

soldadura debido a los actos sub-estándar. 
o Incremento diario del material particulado del acero (polvo industrial) 

comúnmente llamado (laminillo) el cual se genera por la fricción entre el 
material laminado, ductos de conducción y las casetas. 

o Presencia de vapores de agua, lo que origina condensaciones en diversas 
partes de las instalaciones.  

o Incremento incidentes y accidentes a nivel de propiedad durante derrames 
de aceites lubricantes, grasas o disolventes en las diferentes centrales 
hidráulicas, lubricación y centrales de grasas. 
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2.2.2. CAUSAS: 

 
Las presentes causas responden a los diversos síntomas mencionados 
anteriormente las cuales generan efectos de riesgos en los colaboradores 
durante sus horas de trabajo. 
 

o Los ruidos continuos o constantes ocasionados por los diversos equipos 
instalados (motores, canaletas de conducción, CCF) en el área los cuales 
son esenciales para el proceso y la falta de protección auditiva debido a las 
malas costumbres adquiridas o falta de los mismos. 

o Los cambios de temperatura durante el proceso de laminación en la 
palanquilla es 1300°C, debido a la ropa adecuada, exponiéndose al 
personal del tren cuando procede a la regulación de luces (abrir/cerrar) o 
alineamiento de las guías en las casetas. 

o Falta de protección visual y facial (caretas) con lunas oscuras durante los 
actos de soldaduras. 

o No hacen uso de los EPP´S disponibles en el área, ocasionando accidentes 
en extremidades (manos) al no utilizar las herramientas adecuadas por el 
exceso de confianza. 

o Falta de las charlas de seguridad al inicio de cada jornada laboral afín de 
concientizar al personal el uso adecuado de las herramientas y no de las 
extremidades. 

o Material particulado del acero (polvo industrial) comúnmente llamado 
(laminillo) se debe a la fricción generada entre la palanquilla y los rodillos de 
las casetas con velocidades determinadas aprox. de 900 hasta 1300 RPM. 

o El uso de agua como medio de refrigeración para los rodillos laminadores 
son causantes del vapor afectando la visión y respiración normal del 
personal.    

o Derrames de aceites lubricantes, grasas o disolventes se presentan se 
manera eventual por corrosión de las tuberías o ruptura de los conectores 
en las mangueras. 

o Equipos oxicortes (oxígeno y gas) fugas por mangueras picadas, válvulas 
en mal estado. 

o Cargas inapropiadas mayores a 25 kilos debido a las malas posturas y 
esfuerzo excesivo al realizar levantamiento de diversos accesorios 
inherentes durante el armado de las casetas (colocación y alineamiento 
guías de entrada / salida, colocación de las duchas refrigerantes). 

o Falta de motivación al personal por el buen trabajo realizado durante sus 
jornadas diarias mediante premios de reconocimientos, bonos o aumentos 
de sueldo y promociones de puestos. 

o Mayor agotamiento físico mental del personal debido a los continuos de 
horarios de trabajo sin el descanso apropiado. 
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PRONÓSTICO 
 
Las condiciones de riesgos anteriormente mencionadas pueden ocasionar 
perdidas a la propiedad (equipos de planta) y económicamente, así mismo que 
la empresa disminuya su productividad por ausencia del personal debido a las 
consecuencias de los riesgos existentes durante el proceso de laminación del 
acero, generando un incremento significativo en  los costos por descansos 
médicos, así mismo ocasionan sobrecostos debido al pago del personal 
reasignado que cubrirán esos puestos ausentes los cuales deben laborar 12 
horas en sus turnos correspondientes. 
 

CONTROL DEL PRONÓSTICO 

Por lo expuesto es necesario que la empresa Corporación Siderúrgica mejore 
su gestión de riesgos afín de controlar eficazmente los peligro y riesgos ya 
existentes durante el proceso de laminación y áreas acabadoras, así mismo 
llevando un control interno de entrega de los EPP adecuados y el uso correcto 
de ellos, además de capacitación y sensibilización de los riesgos existentes a 
través de sus jefes de área jefe de seguridad industrial y expositores externos 
especialistas en el tema. 
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Fuente: Propia 

Figura  3 Diagrama de Ishikawa 
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2.3. PROBLEMA GENERAL Y ESPECÍFICOS 

2.3.1. PROBLEMA GENERAL 

¿Es necesaria una propuesta de mejora en la gestión de riesgos en el área del 
tren laminador en una corporación siderúrgica a fin de minimizar los 
accidentes? 

2.3.2. PROBLEMAS ESPECÍFICOS 

 
o ¿Es necesario Identificar peligros y riesgos en el área del tren laminador 

afín de minimizar accidentes? 
o ¿Es necesario Valorar los factores de riesgo que se presenten en el 

proceso de producción de la varilla de acero afín de minimizar accidentes? 
o ¿Es necesario proponer mejoras a los controles existentes que minimicen la 

ocurrencia de accidentes? 
 

2.4. OBJETIVOS: GENERALES Y ESPECÍFICOS  

2.4.1. OBJETIVO GENERAL 

o Proponer la mejora en la gestión de riesgos en el área del tren laminador 
afín de minimizar los accidentes en una Corporación Siderúrgica. 

 

2.4.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 
o Identificar peligros y riesgos en el área del tren laminador afín de minimizar 

accidentes. 
o Valorar los factores de riesgo que se presenten en el proceso de producción 

de la varilla de acero afín de minimizar accidentes. 
o Proponer mejoras a los controles existentes que minimicen la ocurrencia de 

accidentes. 

2.5.- JUSTIFICACIÓN 

La importancia de este trabajo es de aportar con conocimientos teóricos – 
prácticos que ayudarán a resolver las problemáticas que existen por causa de 
los factores de riesgo en la salud de los colaboradores en la Corporación 
Siderúrgica quienes son esencialmente el activo más importante de la 
empresa; es por eso que se establecerá una mejora en el programa de 
Seguridad para prevenir los factores de riesgos enfocados a la optimización de 
recursos, la cual se realizara mediante una metodología que permitirá en un 
primer momento reconocer cuales son estos principales problemas que existen 
en el Proceso de Laminado; para luego evaluar los riesgos y proponer un 
programa de actividades encaminados a resolver los problemas encontrados; 
así mismo llevar a cabo un análisis de las actividades que se realizan en el 
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proceso de laminación para dar soluciones rápidas y precisas, atendiendo 
problemas puntuales de los agentes de riesgo que pueden ocasionar daños a 
la salud e integridad física de los colaboradores. 
 

2.6.- ALCANCES Y LIMITACIONES 

2.6.1. ALCANCES 

 
El presente estudio se realizará en los procesos operativos de la Empresa 
Corporación Siderúrgica S.A., dedicada al rubro de Fabricación de Hierro y 
Fierro, que se ubica en la ciudad de Pisco; para este caso específico se 
analizará el área del tren laminador. Con lo cual se tendrá un alcance de la 
situación de dicha área y se propondrán las mejoras del caso a fin de reducir el 
nivel de accidentes suscitados en dicha área. 
 
2.6.2. LIMITACIONES 

 
El proyecto de estudio se limitará a todas las secciones que comprenden el 
área de operaciones “Tren Laminador”.  
  
o Debido al cambio de horarios rotativos no es posible apreciar las actitudes 

de todos los trabajadores sobre el uso adecuado de los EPP´S en el 
proceso de laminación. 

o El tiempo no disponible de los trabajadores durante sus jornadas diarias 
para la sensibilización en materia riesgos inherentes del proceso.   

o Contar con 3 meses para realizar el estudio. 
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CAPITILO III   

MARCO TEÓRICO 
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A continuación, se presentan estudios previos relacionados con la presente 
investigación. 

Pedro Estuardo Pérez Cortez (2005) en su tesis “Implementación del Sistema 
de Gestión de Seguridad y Salud Ocupacional según los lineamientos del 
Sistema OHSAS 18001:1999, afín de obtener su título profesional de Ingeniero 
de Higiene y Seguridad Industrial, trabajo realizado en una empresa de 
Manufactura de cobre y aleaciones ubicada en la ciudad de Lima: Describe 
cada etapa de la Implementación del Sistema de Gestión y su integración con 
otros sistemas que la empresa en estudio posee.  
 

El objetivo general de su trabajo de tesis es optar un modelo de Sistema de 
Gestión de S&SO para que las empresas manufactureras de cobre, puedan 
guiarse en la implementación de sus propios sistemas de gestión pudiendo 
estos estar alineados a una norma o estándar internacional o a un modelo de 
gestión propia que la empresa haya diseñado. 
 

RESUMEN: 
 
Se realizó una etapa de diagnóstico el cual es muy importante debido a que se 
informa de la situación actual de la empresa en el desempeño de SSO, 
debiendo ser los más claros y precisos en sus análisis para que no se 
obtengan datos errados, ocasionando así una mala planificación.     
 

Así mismo se logra desarrollar el programa de implementación del SGSSO con 
la selección del personal idóneo, el cual debería estar muy involucrado con las 
actividades a ejecutarse, que sea competente, que posea liderazgo y así 
mismo se le debe otorgar autoridad para que pueda realizar las actividades del 
programa. 
 

CLAUDIA VIOLETA LIBREROS MARÍN (2010) en su tesis “diseño de un 
sistema de calidad integrado con la seguridad y salud ocupacional en la 
empresa diseño industrial de mobiliario (Dim-moble)”, afín de obtener su título 
profesional de Ingeniera Industrial describe cómo proceder metódicamente 
para diseñar y documentar un Sistema Integrado de Gestión  y servir como 
guía de referencia cuando se desea planificar, ejecutar y controlar un proyecto 
para la implementación del mismo basado en los requisitos de las normas 
internacionales antes mencionadas.  
 
El objetivo general de su trabajo de tesis es diseñar un sistema de gestión de la 
calidad integrado con la seguridad y la salud ocupacional en la empresa Dim-
Moble fundamentado en los requisitos de las normas ISO 9001:2000 y OSHA 
18001 para incrementar la mejora continua. 
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RESUMEN: 
 
La empresa diseño industrial de mobiliarios “Dim-Moble” aceptó que se le 
realice un diagnóstico general por medio de una entrevista a sus empleados y 
un análisis FODA el cual le permita detectar el estado actual en relación a la 
calidad del producto, y la seguridad laboral. 
 
De esta manera se logran establecer procedimientos y estándares, para 
incrementar la mejora continua en los procesos con una mayor eficacia y 
eficiencia, una mayor satisfacción de sus clientes y partes interesadas, una 
mejor conservación del medio ambiente y la protección de la integridad física 
de su personal y la de terceros. 
 
EDMUNDO RUIZ MOLLEDA (1998) en su tesis “Control del ruido industrial en 
una fundición de acero y fierro”, afín de obtener su título profesional de 
Ingeniero de Higiene y Seguridad Industrial, permite conocer cómo proceder 
metodológicamente para documentar un sistema de indicadores de Gestión así 
mismo sirva como guía de referencia cuando desea planificar, efectuar y 
controlar. 
 
El objetivo general de su trabajo de tesis es contribuir con resultados valorables 
del riesgo ocupacional por exposición al ruido en las funciones, que permitan a 
las empresas de este sector plantear y orientar a sus acciones de prevención y 
control de este agente ambiental para bienestar y salud de los trabajadores y 
consiguientemente elevar los niveles de producción. 
 
RESUMEN: 
 
Se logra programar y llevar a cabo las actividades de capacitación y motivación 
dirigido al personal de planta, operarios, encargados, supervisores y personal 
administrativo, acerca del ruido y sus riesgos. Esta capacitación y motivación 
puede consistir en boletines, revistas, afiches, charlas de 5 minutos y 
mantenimiento del protector auditivo. 
 
La aplicación del programa para la conservación de la audición y, además, 
llevara cabo los controles de orden técnicos, administrativos y de protección al 
trabajador.  
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3.1. GESTIÓN DE RIESGOS 

 
3.1.1. DEFINICIÓN GESTIÓN DE RIESGOS 

 
La gestión de riesgos se encarga de identificar, analizar, cuantificar los riesgos 
y tomar las medidas preventivas para que los trabajadores estén en un lugar de 
trabajo libre de condiciones inseguras. 
 
El riesgo es la combinación entre la probabilidad y consecuencia de la 
ocurrencia de un determinado evento peligroso. También dice que la 
evaluación de riesgo “es el proceso global de estimar la magnitud del riesgo y 
decidir si el riesgo es o no tolerable”. 
 
Así mismo se aprecia que la identificación de peligros “es un proceso para 

reconocer un peligro y a la vez definir sus características, donde un peligro es 

una fuente o situación con potencial de producir un daño, en términos de una 

lesión o enfermedad, daño a la propiedad, daño al ambiente del lugar de 

trabajo, o una combinación de éstos”, según José María Cortés en su libro 

Técnicas de prevención de riesgos laborales: seguridad e higiene del 

trabajo (2007).  

 

3.1.2. ETAPAS DE ACTUACIÓN DE LA GESTIÓN DE RIESGOS 

 
En la actualidad existen modelos de gestión de riesgos, según José María 
Cortés en su libro Técnicas de seguridad, Seguridad e higiene del trabajo 
(2001) las etapas de actuación de la gestión de riesgos son:  
 
o Análisis del riesgo, que consiste en la identificación de peligros asociados a 

cada etapa del trabajo y la posterior estimación de los riesgos teniendo en 
cuenta la probabilidad y las consecuencias.  

o Valoración del riesgo, cuando ya se tiene la magnitud del riesgo y se emite 
un juicio si el riesgo resulta tolerable o no. 

o Control del riesgo, a través de técnicas que permiten suprimir las causas o 
eliminar los riesgos y consecuencias de estos. 

 

3.1.3. HERRAMIENTAS DE GESTIÓN DE RIESGOS 

 
La gestión de riesgos busca principalmente tener un lugar libre de incidentes y 
accidentes, para ello se sirve de las herramientas de gestión de riesgos que 
son las técnicas que nos permiten identificarlos. 
 
Estas son algunas herramientas básicas de prevención de incidentes o 
accidentes: 
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o La investigación de incidentes y accidentes, para saber las causas básicas 

por las que se presentan, determinar un plan de acción que nos lleve a 
eliminar estas causas. 

o Análisis de datos de incidentes y accidentes, para saber dónde están los 
errores y poder medirlos para su eliminación. También nos podemos 
enfocar en el análisis de los datos para dirigir nuestros esfuerzos hacia el 
problema.  

o Políticas de seguridad y salud, que deben promoverse y fomentarse en toda 
empresa que quiere un lugar de trabajo sin condiciones inseguras.  

o Capacitación en seguridad y salud en el trabajo, ya sea para los empleados 
y personal contratista donde ellos conozcan a que riesgos están expuestos 
y cuál es el procedimiento seguro de realizar esa tarea.  

o Auditorías se seguridad y salud ocupacional, donde un grupo experto en el 
tema te inspecciona y revisa si los procedimientos están de acuerdo a las 
normativas aplicables en el Perú y de los estándares de la organización. 
 

A continuación, se presentan en detalle las principales herramientas aplicadas 
en la gestión de riesgos: 
 

3.1.4. ANÁLISIS DEL TRABAJO 

 
El análisis de trabajo tiene como objetivo identificar los riesgos asociados a 
cada etapa de la ejecución de un trabajo determinado, que puede 
potencialmente causar un incidente y desarrollar soluciones para cada riesgo 
que permitan anular o eliminarlos.  

 
3.1.5. INVESTIGACIÓN DE ACCIDENTES  

 
La investigación de accidentes, es desde el punto de vista de la prevención, se 
define como “La técnica utilizada para el análisis en profundidad de un 
accidente laboral acaecido, a fin de conocer el desarrollo de los 
acontecimientos, determinar el porqué de lo sucedido e implantar las medidas 
correctoras para eliminar las causas y evitar la repetición del mismo accidente 
o similares”, según Belloví y Malagón (1993) en la NTP 330 “Sistema 
simplificado de evaluación de riesgos de accidente”.  

 

Las técnicas más usadas para analizar los incidentes y accidentes son: 
 

o EL ÁRBOL DE FALLAS  
 
Llamado también diagrama de factores del accidente, persigue evidenciar 
las relaciones entre los hechos que han contribuido en la producción del 
accidente o incidente. El árbol de fallas consiste en un método deductivo de 
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análisis que parte de la previa selección de un “suceso no deseado o evento 
que se pretende evitar”, sea éste un accidente de gran magnitud o sea un 
suceso de menor importancia, para averiguar en ambos casos los orígenes 
de los mismos.  

 
o LA ESPINA DEL PESCADO 

 
Conocido como el diagrama de causa es una técnica gráfica que permite 
apreciar con claridad las relaciones entre un accidente o incidente y las 
posibles causas que pueden estar contribuyendo para que él ocurra. Fue 
construido con la apariencia de una espina de pescado, esta herramienta 
fue aplicada por primera vez en 1953, en el Japón, por el profesor de la 
Universidad de Tokio, Kaoru Ishikawa, para sintetizar las opiniones de los 
ingenieros de una fábrica, cuando discutían problemas de calidad. 
 

o LOS CINCO POR QUÉ  
 
Es una técnica que se estudia en la fase de análisis correspondiente a los 
planes de resolución de incidentes potenciales o accidentes, su fundamento 
es realizar la pregunta "¿por qué?" hasta que se obtenga la respuesta 
adecuada al problema planteado. El sistema no indica que solamente se 
han de efectuar 5 preguntas, sino que el nº 5, representa la filosofía del 
sistema, se comienza describiendo el evento indeseado y la última pregunta 
es sobre la causa raíz. 

 
¿Qué accidentes se deben investigar? 
 
En el marco legal el empleador extiende la investigación a todos aquellos 
accidentes con consecuencias lesivas para las personas. 
 
Con criterios estrictamente preventivos, la investigación debe extenderse a 
todos los accidentes laborales que, independientemente de sus consecuencias, 
tengan un potencial lesivo para las personas ya que se debe aceptar como 
premisa indiscutible que, una vez se desencadena la secuencia que tiene como 
resultado el accidente, las consecuencias del mismo pueden ser, en muchas 
ocasiones, fruto del propio azar.  
 
La OIT (Organización Internacional del Trabajo) considera que se deben 
investigar los accidentes que: 
 
o Ocasionen muerte o lesiones graves.  
Provoquen lesiones menores, ya que revelan situaciones o prácticas de trabajo 
peligrosas y que deben corregirse antes de que ocasionen un accidente más 
grave. 
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3.1.6. INSPECCIONES DE SEGURIDAD 

 
La Inspección de Seguridad, Las inspecciones de seguridad son técnicas y 
procedimientos que se inician por necesidad de conseguir mantener en óptimo   
estado de funcionamiento un sistema con un grado de riesgo bajo.   
 
Las inspecciones del lugar de trabajo ayudan a prevenir las ocurrencias de 
lesiones y enfermedades. A través de la observación cuidadosa del lugar de 
trabajo, las inspecciones identifican y registran los peligros existentes a fin de 
tomar las medidas correctivas, según José María Cortés en su libro 
Técnicas de seguridad, Seguridad e higiene del trabajo (2001) 
 
Las inspecciones de seguridad podemos agruparlas en tres grandes tipos: 
 
o La inspección Gestión Interna 

 
Llamada también inspección programada para observar el orden y la 
limpieza de todas las áreas. El orden (Seinton) y la limpieza (Seiso) son 
parte de las 5´S que son cinco principios japoneses cuyos nombres 
comienzan por S. 
 
Son numerosos los accidentes que se producen por golpes y caídas como 
consecuencia de un ambiente desordenado o sucio, suelos resbaladizos, 
materiales colocados fuera de su lugar y acumulación de material sobrante 
o de desperdicio.  
 
Las 5´S son las siguientes: 
 
Seiri         (Clasificación) 
Seinton    (Orden) 
Seiso        (Limpieza) 
Seiketsu   (Estandarización) 
Shitsuke   (Mantener la disciplina) 

 
 
o La inspección planeada   

 
Es una inspección programada a áreas de trabajo (talleres, centros de 
producción, calzadas/vías de circulación), áreas de alto riesgo (almacenaje 
de disolventes inflamables, subestaciones eléctricas, áreas que contengan 
tanques a presión, áreas con sistemas de elevación) y equipos de alto 
riesgo para identificar los riesgos y corregir las condiciones inseguras del 
área de trabajo. Consiste en caminar a través de una sección o 
departamento, observando toda y cada cosa que pueda deteriorar 
potencialmente la operación y al individuo. 
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o La inspección a equipos de seguridad  

 
A través de un programa llamado color del mes que consiste en una 
inspección a través de un Check-List para verificar el funcionamiento, orden, 
limpieza y facilitar la identificación mediante colores para cada mes. Define 
que ninguna herramienta, equipo de emergencia o accesorio deberá ser 
operada sin la identificación de inspección del color del mes y deberá 
reportarse como incidente potencial si es que sucede. 
 

3.2. FACTORES DE RIESGO 
 
la identificación del riesgo viene dada tanto por el conocimiento de las fuentes 
de exposición y otros factores potencialmente nocivos que pueden causar 
daños o lesiones cuando se unen a determinadas tareas, como por el de los 
factores capaces de aumentar o reducir los factores de riesgo que influyen en 
la medición de éste, según Organización Internacional del Trabajo (1998).  
 
Los factores de mayor importancia al determinar el riesgo son: 

 
o Los que determinan la presencia o la ausencia de cualquier tipo de riesgo 

con la finalidad de establecer las causas del accidente. 
o Los que aumentan o reducen la probabilidad de que tales riesgos se 

traduzcan en lesiones o accidentes. 
o Los que afectan a la gravedad de las lesiones asociadas con tales riesgos, 

ya que estos dos últimos influyen en la medición del riesgo. 
 
Así mismo los factores de riesgo podemos agruparlos en aquellos vinculados a 
enfermedades ocupacionales, llamados riesgos higiénicos y aquellos 
vinculados a accidentes o fatalidades, llamados riesgos de seguridad. 
 

3.2.1. Riesgos Higiénicos 
 
Se presenta algunas de las fuentes de exposición que pueden dar lugar a 
lesiones o daños con carácter de enfermedad:  
  
o Exposiciones químicas (disolventes, compuestos para limpiar o 

desengrasar, etc.). 
o Exposiciones físicas (ruido, radiación, calor, frío, iluminación inapropiada, 

falta de oxígeno, etc.). 
o Exposiciones fisiológicas (cargas pesadas, posturas forzadas o trabajo 

repetitivo).  
o Exposiciones psicológicas (trabajo en situación de aislamiento, amenaza 

de violencia, horarios de trabajo variables, exigencias del puesto de trabajo 
poco habituales, etc.). 

 



[33] 
 

3.2.2. Riesgos de Seguridad 

  
Otra forma de afectar a la salud del trabajador es a través de la exposición de 
riesgos de accidente, a continuación, se detallan los principales riesgos de 
seguridad:  
 
o Riesgo eléctrico 
o Riesgo de trabajos con fuego  
o Riesgo a la no protección de máquinas y equipos móviles 
o Riesgo de caídas 

 

3.4. ANALISIS DE TRABAJO SEGURO (ATS)  

Es un método para identificar los peligros que generan riesgos de accidentes o 
enfermedades potenciales relacionados con cada etapa de un trabajo o tarea y 
el desarrollo de controles que de alguna forma eliminen o minimicen los 
riesgos. Así mismo todo trabajo requiere análisis de riesgos y no se comenzará 
ningún trabajo sin hacer el análisis de Trabajo Seguro.  

El ATS debe ser revisado por todos los involucrados previos a la realización del 
trabajo, el cual se puede suspender cuando no se hizo el análisis de Trabajo 
Seguro o no se cumple con los controles establecidos en el mismo. El análisis 
de trabajo tiene como objetivo identificar los riesgos asociados a cada etapa de 
la ejecución de un trabajo determinado, que puede potencialmente causar un 
incidente y desarrollar soluciones para cada riesgo que permitan anular o 
eliminarlos. Según Ley N° 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo. 

 
3.4.1. OBJETIVOS DEL ANÁLISIS DE TRABAJO SEGURO (ATS) 
 
o Analizar los peligros del lugar de trabajo durante la planeación de los 

trabajos (revisar condiciones de trabajo). 
o Establecer los controles y/o medidas preventivas necesarias para los 

peligros identificados.  
o Motivar la participación de los trabajadores.  
o Mejorar la cultura de la seguridad en el trabajo. 

 

3.4.2. BENEFICIOS DEL ANÁLISIS DE TRABAJO SEGURO (ATS) 

o Permite identificar riesgos no detectados previamente e incrementar el 
conocimiento del trabajo. 

o Aumenta el conocimiento de seguridad y salud, mejora la comunicación y 
promueve la aceptación de los procedimientos de trabajo seguro. 
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o Ya terminado, éste sirve de base para desarrollar muchas otras actividades 
de entrenamiento de seguridad. 

3.4.3. NORMATIVAS 

o Ley N° 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo.  
o D.S. N° 005-2012-TR: Reglamento de la Ley N° 29783, Ley de Seguridad y 

Salud en el Trabajo (Art. 38, 44, 121-125). 
o Norma G.050, Seguridad Durante la Construcción.  
o D.S. N° 42-F, Reglamento de Seguridad Industrial. 
o D.S. N° 055-2010-EM, Reglamento de Seguridad y Salud Ocupacional y 

otras medidas complementarias en minería.  
o D.S. N° 015-2005-SA, Reglamento sobre Valores Límite Permisibles para 

Agentes Químicos en el Ambiente de Trabajo.  
o Normas Técnicas de Prevención (NTP) del Instituto Nacional de Seguridad 

e Higiene en el Trabajo. 
o RM-111-2013-MEM-DM: Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo 

con Electricidad. 
 
 

3.5. PERMISO DE TRABAJO DE ALTO RIESGO (PTAR) 

Es un documento a modo de Check List o lista de verificación, que facilita la 
identificación de riesgos asociados a la ejecución del trabajo de riesgo y que 
permite reconocer las condiciones adecuadas para el inicio del trabajo, así 
mismo es la verificación en campo efectuada por el líder responsable antes del 
inicio de una labor de alto riesgo.  

3.5.1. OBJETIVO 

Establecer los requisitos mínimos de seguridad que deben cumplirse antes y 
durante la ejecución de todos los trabajos de riesgo, con la finalidad de prevenir 
y evitar situaciones de riesgos inaceptables en perjuicio de los trabajadores. 
 

3.5.2. ALCANCES 

 
El presente procedimiento es aplicable a todas las áreas operativas de la 
Corporación Aceros Arequipa S.A. Sede Pisco y a los contratistas que realicen 
trabajos, que por su peligrosidad son considerados de alto riesgo, siendo los 
siguientes: 
 
o Trabajos en instalaciones Eléctricas (Alta y mediana tensión). 
o Trabajos en Altura 
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o Trabajos en Caliente. 
o Trabajos en Excavaciones y Zanjas. 
o Trabajos en Espacios Confinados 
o Trabajos de Izaje Crítico. 
o Trabajo en Frío. 
 
3.5.3. CONSIDERACIONES BASICAS 

 
o Seleccionar el tipo de permiso a emitir de acuerdo al trabajo a realizarse 

(Trabajo en caliente, excavaciones, Izaje críticos, entre otros). 
o Previo a la firma del PTR el Autorizante, Solicitante y Ejecutante, serán los 

responsables de acordar y verificar las condiciones de seguridad que deben 
cumplirse antes del inicio del trabajo. 

o Antes de la aprobación del PTR, el Solicitante y el Ejecutante, deberán 
presentar al Autorizante el Análisis de Trabajo Seguro (ATS). De no realizar 
el ATS, no se podrá dar inicio del trabajo. 

o Los Permisos de Trabajo se emitirán por duplicado (original y una copia), 
los mismos que deben ser firmados por los Ejecutantes, Solicitantes y 
Autorizantes, antes del inicio del trabajo. 

o Los Ejecutantes exhibirán el permiso original en un lugar visible del área de 
trabajo. 

 

3.6. MATRIZ PARA IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS Y EVALUACIÓN DE 
RIESGOS (IPER) 

3.6.1. Definición IPER 

La Matriz IPER, en una de las mejores herramientas, ya que en ella quedan 
registrados la totalidad de los peligros significativos relacionados con los 
accidentes y enfermedades laborales, además es muy útil para la Identificación 
de Peligros y Evaluación de Riesgos, es una potente herramienta de gestión y 
facilita las tareas de identificación de peligros y evaluación de riesgos que se 
producen en una organización como consecuencia del desarrollo de su 
actividad. Según OHSAS 18001:2007. 

3.6.2. OBJETIVOS DEL IPER 

 
o Se emplea para planificar la capacitación y formación. 
o Permite la planificación del cumplimiento de los requisitos normativos 

vigentes. 
o Ayuda durante la gestión de las inspecciones realizadas a las instalaciones 

de la organización. 
o Colabora para planificar actividades y asignar recursos. 
o Simplifica la confección de procedimientos en los que están incluidos los 

controles relacionados con los riesgos 
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3.6.3. IMPORTANCIA DEL IPER 

 
Cuando los datos registrados en la matriz IPER tienen un nivel de confiabilidad 
considerable, hace que esta herramienta adquiera mayor importancia y sea 
necesario realizar una serie de trabajos previos en: 

o La comprobación de los objetivos y metas establecidos para cada proceso. 
o La capacitación del personal involucrado. 
o La determinación de un método que permita la calificación de los riesgos. 
o La incorporación de una cultura sobre los riesgos. 
o Los controles de carácter interno. 
o La estructura de los procesos y en la valoración del grado de criticidad de 

dichos procesos. 
o El reparto de las responsabilidades de cada uno de los procesos. 
o La evaluación desarrollada sobre los controles de moderación de los 

riesgos. 
 

3.6.4. NORMATIVA 

 
o Ley nº 29783, ley de seguridad y salud en el trabajo. 
o D.S. nº 005-2012-tr, reglamento de seguridad y salud en el trabajo norma. 

o Oshas 18001:2007, series de evaluación de seguridad y salud ocupacional. 
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CAPITULO IV 

 

 METODOLOGÍA DE LA INVESTIGACIÓN 
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El presente estudio se realizó en la planta N°2 de la corporación siderúrgica, 
para cuyo fin se aplicará la metodología de gestión de riesgos, dando así 
atención al cumplimiento de los objetivos planteados. Basándose en la gestión 
de riesgos del autor “José María Cortés en su libro Técnicas de prevención 
de riesgos laborales: seguridad e higiene del trabajo (2007)”. 
 
La metodología gestión de riesgos consta de 3 fases, las cuales son: 
 
o Identificación de peligros y riesgos 
o Valoración de peligros y riesgos 
o Control de peligros y riesgos 

 
La fase de Identificación de Peligros y Riesgo, está referida a la actividad 
realizada para reconocer los peligros y riesgos existentes y poder determinar 
posteriormente la magnitud de afectación que estos puedan presentar. 
 
Según la norma cubana “NC 18000: 2005 Seguridad y salud en el trabajo - 
Sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo” define a la identificación 
de peligros como: "proceso que consiste en reconocer que existe peligro y 
definir sus características". Así mismo la identificación de peligros y riesgos es 
la actividad más importante dentro de las organizaciones, en materia de 
Seguridad y Salud Ocupacional, pues es la más compleja y la que requiere 
mayor nivel de atención cuando se habla de prevención. 

La fase de valoración de Peligros y Riesgo, según la norma cubana “NC 
18000: 2005 Seguridad y salud en el trabajo - Sistema de gestión de seguridad 
y salud en el trabajo” se define como: "procedimiento basado en el análisis del 
riesgo para determinar si se ha alcanzado el riesgo tolerable", especificándose 
por la misma norma el término de riesgo tolerable como: "riesgo que es 
aceptado en un contexto dado, basados en los valores actuales de 
la sociedad y criterios predeterminados. 
 

La fase de control de Peligros y Riesgo, según la norma cubana “NC 18000: 
2005 Seguridad y salud en el trabajo - Sistema de gestión de seguridad y salud 
en el trabajo” define el control del riesgo como: "proceso de toma de decisión 
para tratar y/o reducir los riesgos, a partir de la información obtenida en la 
evaluación de riesgos, para implantar las acciones correctivas, exigir su 
cumplimiento y la evaluación periódica de su eficacia". 

 

 

 

 

 

http://www.monografias.com/trabajos35/el-poder/el-poder.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/lamateri/lamateri.shtml
http://www.monografias.com/Salud/index.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/deficitsuperavit/deficitsuperavit.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/mapro/mapro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/nuevmicro/nuevmicro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos35/sociedad/sociedad.shtml
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Tabla 1Metodología Gestión de Riesgos 

Fases OBJETIVOS 

Identificación de 

peligros y riesgos 

Se establece identificar peligros y riesgos en el área del 

tren laminador a fin de minimizar accidentes. 

Valoración de 

peligros y riesgos 

Se establece valorar los factores de riesgo que se 

presenten en el proceso de producción de la varilla de 

acero afín de minimizar accidentes. 

Control de 

peligros y riesgos 

Se establece proponer mejoras a los controles existentes 

que minimicen la ocurrencia de accidentes. 

Fuente: Propia 

4.1. OBJETIVOS ESPECIFICOS 

El Objetivo Especifico N° 01, se establece identificar peligros y riesgos en el 
área del tren laminador a fin de minimizar accidentes; el cual será desarrollado 
en la etapa de identificación de actividades de riesgo. 

El Objetivo Especifico N° 02, se establece valorar los factores de riesgo que 
se presenten en el proceso de producción de la varilla de acero afín de 
minimizar accidentes; el cual será desarrollado en la etapa de valoración de 
riesgos 
 
El Objetivo Especifico N° 03, se establece proponer mejoras a los controles 
existentes que minimicen la ocurrencia de accidentes; el cual será desarrollado 
en la etapa de control de riesgos. 

4.2. ETAPAS DE LA METODOLOGÍA 

4.2.1. ETAPA N°1 IDENTIFICAR 

En este punto se identificarán las actividades las cuales son motivo de peligros 
y riesgo inherentes en el proceso de estudio mediante:  

o Revisión de la Matriz de identificación de peligros y evaluación de riesgos 
(IPER). 

o Revisión del historial de incidentes, accidentes ocurridos hasta la fecha en 
el área del tren laminador, teniendo en cuenta las características en que 
ocurrieron éstos incidentes, accidentes y sus consecuencias. 

o Análisis de las causas de accidentes. 
 

Como ya se indicó en anteriormente, a partir de la aplicación de los 
instrumentos, además de la observación directa y la experiencia se procede a 
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identificar los principales peligros existentes en el tren laminador, como podrían 
ser: 

o Caídas al mismo nivel. 
o Caídas a diferente nivel. 
o Electrocución. 
o Pérdida auditiva. 
o Exposición a temperaturas altas. 
o Trabajos en altura. 
o Atrapamientos en equipos instalados de planta. 

 
4.2.2. ETAPA N°2 EVALUACIÓN 

 
Una vez definidas las actividades críticas, se empleará en ellas el método de 
gestión de riesgos, haciendo cumplimiento al segundo objetivo.  
 
o Valoración de la Matriz de identificación de peligros y evaluación de riesgos 

(IPER) actual. 
o Elaboración mediante una tabla de valoración de los riesgos. 
 
4.2.3. ETAPA N°3 CONTROL  

 
El Control de Riesgos está ligado directamente al último objetivo planteado en 
la propuesta de solución por ende en gran medida los resultados obtenidos de 
las etapas anteriores, surge como medio de controlar los peligros y riesgos 
críticos encontrados, con el fin de reducir su impacto negativo en el sistema.  

El control de riesgos engloba las siguientes etapas de manera general: 
 
o Procedimientos Escritos de Trabajo Seguro (PETS). 
o Permisos de Trabajo de Alto Riesgo (PTAR). 
o Tarjetas de Seguridad en el Trabajo por la Observación Preventiva (STOP). 
o Formato de Análisis de trabajo Seguro (ATS). 
o Señalizaciones y/o carteles de advertencia. 
o Control de entrega de Equipos de Protección Personal (EPP).   
o Capacitaciones constantes. 
o Nueva valoración de la Matriz de identificación de peligros y evaluación de 

riesgos (IPER) actual. 
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CAPITILO V  

 

ANÁLISIS CRÍTICO Y PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS 
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5.1. Entre las diversas alternativas que se plantean para mitigar los índices de 
accidentabilidad podemos mencionar. 

Revisar y/o actualizar el sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo 

OHSAS 18001:2007. 

Proponer una mejora en la gestión de riesgos en el área del tren laminador en 

una corporación siderúrgica a fin de minimizar los accidentes.  

 
De las posibles soluciones se puede mencionar lo siguiente  
 
o De la alternativa con apéndice “a” el cual hace mención para “Revisar y/o 

actualizar el sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo” 
demanda un tiempo considerable e inversión de capital necesario y el 
personal idóneo para tal actividad, el cual no podría concretarse debido a la 
reducción de costos planteada en la corporación. El sistema de gestión de 
seguridad y salud en el trabajo se aplica en todas las áreas de la 
corporación haciéndose demasiado extenso la alternativa plantea.  

 
Así mismo la ohsas 18001:2007 es el sistema actual que rige en la 
corporación siderúrgica y la versión actualizada es la ISO 45001 la cual aún 
está por publicarse. 

 

o De la alternativa con apéndice “b” se “proponer una mejora en la gestión de 
riesgos el cual solo tendrá cobertura en un área específica de toda la 
corporación siendo esta área el tren laminador cuyo fin es minimizar los 
accidentes”, del cual consistirá en mejorar los controles ya existentes en el 
sistema actual.  
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CAPITULO VI 

 JUSTIFICACIÓN DE LA SOLUCIÓN ESCOGIDA 
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6.1. SOLUCIÓN ESCOGIDA 

Para dar desenlace a la presente investigación se opta por la alternativa de 
solución el apéndice “b”, el cual hace referencia a “Proponer una mejora en la 
gestión de riesgos en el área del tren laminador en una corporación siderúrgica 
a fin de minimizar los accidentes”.  

Las condiciones de riesgos descritas en apéndices anteriores pueden 
ocasionar perdidas a la propiedad (equipos de planta) y económicamente, así 
mismo que la empresa disminuya su productividad por ausencia del personal 
debido a las consecuencias de los riesgos existentes durante el proceso de 
laminado del acero, generando un incremento significativo en  los costos por 
descansos médicos, los cuales ocasionan sobrecostos debido al pago del 
personal reasignado que cubrirán esos puestos ausentes laborando 12 horas 
en sus turnos correspondientes. 

La solución planteada hace referencia a una propuesta de mejora en la gestión 
de riesgo actual el cual busca minimizar los incidentes y/o accidentes mediante 
las siguientes fases: 

6.1.1. Identificar peligros y riesgos en el área del tren laminador afín de 
minimizar accidentes. 

6.1.2. Valorar los factores de riesgo que se presenten en el proceso de 
producción de la varilla de acero afín de minimizar accidentes. 

6.1.3. Proponer mejoras a los controles existentes que minimicen la ocurrencia 
de accidentes. 

 
Así mismo la importancia de este trabajo es de aportar con conocimientos 
teóricos y prácticos que ayudarán a resolver las problemáticas que existen por 
causa de los factores de riesgo en la salud de los colaboradores en la 
Corporación Siderúrgica quienes son esencialmente el activo más importante 
de la empresa; es por eso que se establecerá una mejora en el programa de 
Seguridad para prevenir los factores de riesgos enfocados a la optimización de 
recursos, la cual se realizara mediante una metodología que permitirá en un 
primer momento reconocer cuales son estos principales problemas que existen 
en el área de Laminado. 
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6.1.1. PRIMERA FASE: IDENTIFICAR 

El propósito de éste etapa es identificar tantos peligros como sea posible, en 
este caso será a través de la inspección en campo. Se debe poner énfasis en 
la identificación de peligros que resultan de actividades del personal y 
funciones cuando el sistema está trabajando. Encontrar todos los peligros es 
una tarea muy difícil, si no es que imposible. No confiar en un solo método o 
una sola lista de chequeo. 
 
Algunas fuentes de ayuda: 
 
o Realizar las inspecciones y evaluaciones físicas, de acuerdo a la legislación 

aplicable ley 29783. 
o Realizar observaciones de las posiciones y las actividades del grupo de 

trabajo. 
o Considerar códigos, reglamentos y estándares internos.  
o Consultar y hablar con los operarios y/o colaboradores. 
o Utilizar varias listas de chequeo de identificación de peligros (ATS, PTAR). 
o Revisar evidencia histórica, como datos de lesiones y enfermedades 

diagramas de seguridad, reportes de incidentes libres de lesión. 
o Considerar influencias externas como el clima, la iluminación, temperatura. 
o Es necesario una observación cuidadosa y repetida del proceso para 

identificar los peligros. 
o Considerar peligros relativos al equipo instalado como la guarda de la 

maquinaria, peligro de caídas, contacto con superficies calientes. 
o Considerar el componente humano como la postura, posición, línea de 

fuego, colocación de manos y dedos, etc. 
o Considerar las condiciones de trabajo del área como el mantenimiento 

vehículos en movimiento, niveles de ruido, niveles de temperatura, 
congestionamiento, etc.  
 

Entre algunos Factores de Riesgos podemos mencionar: 
 
o Físico (Ruido, vibraciones, temperaturas) 
o Químico (Polvos, gases, vapores, humos)  
o Ergonómicos (Posiciones inadecuadas y sobreesfuerzo)  
o Psicosocial (Ritmo de trabajo, turnos, relaciones inter personales) 
o Mecánicos (Diferencias de alturas, diferencia del piso, partes en 

movimiento, orden y limpieza) 
o Eléctricos (Corriente alterna, corriente continua) 
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                                                                                       Fuente: Empresa         

Figura  4 Matriz de Riesgos, Actividad N° 1 
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                    Fuente: Empresa    

Figura  5 Matriz de Riesgos, Actividad N° 2 
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          Fuente: Empresa 

Figura  6 Matriz de Riesgos, Actividad N° 3 
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                   Fuente: Empresa   

Figura  7 Matriz de Riesgos, Actividad N° 4 
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                                                                                       Fuente: Empresa 

Figura  8 Matriz de Riesgos, Actividad N° 5 
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       Fuente: Empresa 

Figura  9 Matriz de Riesgos, Actividad N° 6 
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                                                                                  Fuente: Empresa 

Figura  10 Matriz de Riesgos, Actividad N° 7 
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TABLAS DE INDENCIAS 

 Haciendo cumplimiento a los diversos síntomas presentados en el apéndice 
N° 1, referente a “disminución auditiva por ruido continuo en el área de 
trabajo”. 

Según se contempla en la Norma Básica de Ergonomía y de Procedimiento 
de Evaluación de Riesgos Disergonómico - RM 375-2008-TR, se debe 
realizar una evaluación para todos los puestos de trabajo en los cuales los 
trabajadores estén o puedan estar expuestos a riesgos de ruido industrial. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 2 Niveles de Ruidos 
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Fuente: Propia 

Figura  11 Nivel de Ruido en Pulpito Central 

Tabla 3 Nivel de Ruido en Pulpito Central 
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Fuente: Propia 

Figura  12 Nivel de Ruido en Horno de Recalentamiento 

Tabla 4 Nivel de Ruido en Horno de Recalentamiento 
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                               Fuente: Propia 

 

Fuente: Propia 

Figura  13 Nivel de Ruido en Tren Continuo 

Tabla 5 Nivel de Ruido en Tren Continuo 
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 Haciendo cumplimiento a los diversos síntomas presentados en el apéndice 
N°1, referente a “incremento de ausencia por parte de los trabajadores en 
su área debido a los cambios continuos de temperaturas”. 

 
 

 
 

Fuente: Propia 

Figura  14 Ausencia Laboral 

Tabla 6 Ausencia Laboral 
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                                               Fuente: Propia 

Figura  165 Barra trabada en Tren Continuo 

Figura  156 Descarga de barra en mesa de enfriamiento 
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   Fuente: Propia 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                                        
             Fuente: Propia 

Figura  17 Exposición a altas temperaturas 

Figura  18 Colocación de ventilador externo 
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 Incremento diario del material particulado del acero (polvo industrial) 
comúnmente llamado (laminillo) el cual se genera por la fricción entre el 
material laminado, ductos de conducción y las casetas. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

     Fuente: Propia 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

    Fuente: Propia 

Figura  19 Presencia de laminillo en línea de producción 

Figura  20 Presencia de laminillo en línea de producción 
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Fuente: Propia 

 
 

                                                                    

Fuente: Propia 

Figura  21 Limpieza del laminillo 

Figura  22 Presencia de laminillo en equipos de planta 
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 Presencia de vapores de agua, lo que origina condensaciones en diversas 
partes de las instalaciones. 

           Fuente: Propia 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
               

Fuente: Propia 

Figura  24 Vapores inherentes al proceso de laminado 

Figura  23 Vapores inherentes al proceso de laminado 
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Figura  26 Derrames de aceites en equipos de planta 

 Incremento incidentes y accidentes a nivel de propiedad durante derrames 
de aceites lubricantes, grasas o disolventes en las diferentes centrales 
hidráulicas, lubricación y centrales de grasas. 

Fuente: Propia 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Fuente: Propia 

 

Figura  25 Derrames de aceites en equipos de planta 
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Análisis de las causas de accidentes  
De acuerdo a las diferentes actividades realizadas por los colaboradores 
durante sus jornadas laborales de proceden a realizar un análisis de los 
posibles factores que puedan ser causantes de incidentes y/o accidentes, las 
cuales se aprecian a continuación.  

Tabla 7 Análisis de las causas de accidentes 

Actividad 
Fuente de 

Riesgo 
Consecuencia Causa Raíz 

Cambio de 

casetas 
Caídas a 

distinto nivel 

Traumatismo 

encéfalo 

craneano 

(TEC) 

- Falta de elaboración del 

PETS. 

- Área de trabajo 

desordenado. 

Regulación de 

cilindros 

Golpes con 

herramientas 

inadecuadas 

Heridas 

contuso 

cortantes 

- Inadecuada inspección 

bimensual en herramientas 

manuales, eléctricas y 

neumáticas. 

- Instrucción en código de 

colores por mes. 

 

Acondicionado 

de canales en 

las casetas 

Proyección de 

fragmentos o 

partículas 

Heridas 

contuso 

cortantes, 

lesión ocular 

- Falta de concientización en 

cultura de seguridad. 

- Ausencia de los EPP´S  

Laminado de 

palanquillas 
Contacto 

térmico 

Quemadura de 

diversos 

grados, 

politraumatismo 

- Ausencia de los EPP´S. 

- Falta de elaboración del 

ATS. 

Evacuación de 

barras 

trabadas 

Exposición a 

radiación 

Dermatitis, 

afección 

crónica de  

córnea 

- Inadecuada instrucción para 

trabajos en caliente. 

- Falta de lentes y carteas de 

seguridad. 

Cambios de 

accesorios 

Exposición al 

polvo metálico 

(laminillo) 

Afecciones 

respiratorias 

- Falta de concientización en 

cultura de seguridad. 

Trabajos de 

altura con 

grúa puente 

Caídas de 

carga 

suspendidas o 

izadas 

Contusiones, 

politraumatismo 

- Inadecuada inspección a 

elementos de Izaje. 

- Falta de capacitación. 
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6.1.2. SEGUNDA FASE: VALORACIÓN 

Este paso proporciona la técnica de evaluación del riesgo asociado con cada 
peligro identificado y sus controles existentes, seguido de una evaluación del 
riesgo para esos peligros. Los peligros por si solos son condiciones u 
operaciones que tienen el potencial de causar daño. Para cada peligro el riesgo 
se determina por la combinación de dos componentes, probabilidad y 
severidad. 
  
SEVERIDAD 

La severidad es la magnitud del daño, típicamente evaluado por el nivel de 
peor caso creíble. El componente de la severidad del riesgo es evaluado y 
clasificado en una escala de I; II; IV y VIII usando la siguiente guía: 

 
 

Tabla 8 Clasificación de Severidad 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fuente: Empresa 
 
 
PROBABILIDAD 
 
Es la frecuencia con la cual el peligro puede causar un determinado daño. El 
componente de la probabilidad es evaluado y clasificado en escala de I; II; III y 
IV usando la siguiente tabla: 
 

Tabla 9 Clasificación de Probabilidad 

I Raro Existen controles adecuados y se cumplen. 

II Esporádico Existen controles, su aplicación es de manera parcial. 

I Leve Lesiones sin baja, primeros auxilios 

II Moderado Invalidez total temporal 

IV Serio Invalidez parcial permanente 

VIII Crítico Invalidez total permanente o mortal 
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III Probable Existen controles, su aplicación no es regular. 

IV Muy probable Casi nulo, no existen controles. 

Fuente: Empresa 

 
INTERVALO DE EXPOSICIÓN 
 
El componente de la probabilidad de un riesgo tiene validez únicamente si se 
asocia con una duración de exposición o intervalo. Para propósitos de nuestro 
estudio, el intervalo de exposición se establecerá en 25 años (duración común 
de una vida laboral). 
 
FASE DE OPERACIÓN 
 
Para el sistema usual (máquina o centro de producción), los peligros y sus 
riesgos asociados varían de fase de operación a fase. Una fase de operación 
se define como una porción separada del ciclo de vida del sistema como el 
arranque, apagado, mantenimiento, corrida normal, parada de emergencia, 
calibración. Algunas veces ocurren fallas en el sistema de arranque, apagado, 
o alguna otra condición inesperada. 
 
 

CLASIFICACIÓN DE RIESGOS OPERACIONALES   
 

Al trazar la clasificación de probabilidad y la severidad en una matriz de análisis 
de riesgos, se pueden asignar la clasificación de un riesgo para cada peligro 
identificado.  
 
Los riesgos se clasifican en tres niveles: 
 
o Riesgo aceptable: donde la operación es permitida. 
o Riesgo inaceptable: donde la operación es no permitida, se tienen que 

tomar acciones inmediatas. 
 

La clasificación de riesgos permite tomar decisiones en el proceso para 
determinar la magnitud y la naturaleza de los métodos de prevención y control 
que deben ser aplicados para disminuir el riesgo a niveles aceptables. 
 
La clasificación se hará contemplando los niveles de protección existentes al 
momento de análisis. Para todo riesgo operacional aceptable o inaceptable, se 
deberá aplicar la metodología de Gestión de Riesgos y se deberá intervenir 
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para proveer un control de manera temporal hasta que se establezcan las 
contramedidas permanentes. 

MATRIZ DE ANÁLISIS DE RIESGOS 

A continuación, se muestra la matriz de riesgos que combina la probabilidad de 
pérdida y la severidad. 
 
 
 
 
La probabilidad de pérdida se clasifica en: 
 
I) Raro: Existen controles adecuados y se cumplen. 
II) Esporádico: Existen controles, su aplicación es de manera parcial.  
III) Probable: Existen controles, su aplicación no es regular. 
IV) Muy probable: Casi nulo, no existen controles.  
 
La severidad se clasifica en: 
 
I) Leve: Lesiones sin baja, primeros auxilios. 
II) Moderado: Invalidez total temporal. 
III) Serio: Invalidez parcial permanente. 
VIII) Crítico: Invalidez total permanente o mortal. 
 

Matriz de Evaluación del Riesgo Asociado a Sucesos 

PROBABILIDAD 

S
E

V
E

R
ID

A
D

 

 

I) Raro 

Existen 

controles 

adecuados y 

se cumplen. 

II) Esporádico 

Existen controles, su 

aplicación es de 

manera parcial. 

III) Probable 

Existen 

controles, su 

aplicación no es 

regular. 

IV) Muy probable 

Casi nulo, no 

existen controles. 

I) Leve Lesiones sin 

baja, primeros 

auxilios. 
1 2 3 4 

II) Moderado 

Invalidez total 

temporal. 
2 4 6 8 
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III) Serio Invalidez 

parcial permanente. 4 8 

12 

 

16 

VIII) Crítico 

Invalidez total 

permanente o 

mortal. 

8 16 24 32 

Fuente: Empresa 

 

 

 

Cálculo del Nivel de Riesgo para Sucesos 

 

 

 

 
Valor de Riesgo 
 

Nivel de Riesgo 
 

1 - 4 Bajo 

6 - 12 Medio 

16 - 32 Crítico 

                                         Fuente: Empresa 

 

 

 

 

 

 

R = S x P 
S: Severidad, P: Probabilidad 
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Valor de Riesgo y acciones a seguir 

Valor de riesgo Aceptable? Acciones a seguir 

1 - 4 

Si 

Mantener controles existentes y establecer 
controles que no impliquen altas inversiones. 

6 - 12 
Tomar acción/controles a corto plazo, 
considerar asignar supervisión. 

16 - 32 No 

Tomar acción/controles al más breve plazo, 
considerar necesidad de no continuar actividad 
hasta la toma de acción, supervisión 
permanente. 

Fuente: Empresa 

 

Tabla 10 Valoración de Matriz Actual 

CAUSAS DE FATALIDADES  

N° 
Descripción 

del Peligro 
Probabilidad Severidad 

Consecuencias 

de Severidad 

Nivel de 

Riesgo 

01 

Cambio de 

casetas por 

caídas al 

mismo nivel, 

golpes con 

herramientas, 

ruido en el 

lugar de 

trabajo. 

2 8 16 CRITICO 

02 
Regulación de 

cilindros y 4 4 16 CRITICO 
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centrado de 

guías por 

movimiento 

repetitivos, 

proyección de 

fragmentos, 

atrapamiento 

de manos 

    

03 

Acondicionado 

de canales en 

las casetas por 

caídas a 

diferente nivel, 

golpes por 

herramientas, 

atrapamiento. 

4 2 8 MEDIO 

04 

Laminado de 

palanquillas 

por exposición 

térmica, 

humedad, 

caídas a 

diferente nivel 

8 2 16 CRITICO 

05 

Evacuación de 

barras 

trabadas por 

contacto 

térmico, 

exposición al 

ruido, golpes 

por 

herramientas, 

explosión de 

gas, 

exposición a 

8 2 16 CRITICO 
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Fuente: Elaboración Propia 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

humos 

06 

Cambios de 

accesorios en 

cajas de aguas 

(wáter box) 

 

4 3 12 

MEDIO 

07 

Trabajos de 

altura con grúa 

puente, por 

caídas al 

mismo nivel, 

caídas a 

diferente nivel, 

golpes por 

objetos , mala 

posturas 

8 2 16 CRITICO 
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A continuación, podemos apreciar en la siguiente tabla las diversas actividades 
y fuentes de riesgos presentados durante las mismas, sí como sus rangos de 
valoración según niveles de riesgos y acciones en base a las referencias 
usadas por la empresa.      
  

Tabla 11 Evaluación de Riesgos 

PROCE

SO 
ACTIVIDAD RIESGO 

VALORAC

IÓN 

CONSIDERA

CIÓN 
METODO 

L
A

M
IN

A
D

O
 

D
E

L
 A

C
E

R
O

 

 

Cambio de 

casetas 

Caída de carga 

suspendida 
16 – 32 

No Aceptable 

 

M
A

T
R

IZ
 D

E
 R

IE
S

G
O

S
 

Regulación de 

cilindros 
Caída a distinto nivel 16 – 32 No Aceptable 

Acondicionado de 

canales en las 

casetas 

Golpes con equipos 

o herramientas, 

proyección de 

fragmentos 

6 – 12 Aceptable 

Laminado de 

palanquillas 

Quemaduras de 

diversos grados 
16 – 32 No Aceptable 

Evacuación de 

barras trabadas 

Caída de carga 

suspendida, 

explosión del gas 

16 – 32 No Aceptable 

Cambios de 

accesorios 

Explosión a laminillo 

Manipulación manual 

de carga 

(sobreesfuerzos) 

6 – 12 Aceptable 
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Trabajos de altura 

con grúa puente 

Caída de carga 

suspendida 
16 – 32 No Aceptable 

 

 
Fuente: Propia 

 

 

TERCERA FASE: CONTROL  

 
El Control de Riesgos está ligado directamente al último objetivo planteado en 
la propuesta de solución por ende en gran medida los resultados obtenidos de 
las etapas anteriores y surge como medio de controlar los peligros y riesgos 
críticos encontrados, con el fin de reducir su impacto negativo en el sistema.  

El control de riesgos engloba las siguientes etapas de manera general: 
 
o Procedimientos Escritos de Trabajo Seguro (PETS). 
o Permisos de Trabajo de Alto Riesgo (PTAR). 
o Tarjetas de Seguridad en el Trabajo por la Observación Preventiva (STOP). 
o Señalizaciones y/o carteles de advertencia. 
o Control de entrega de Equipos de Protección Personal (EPP).   
o Capacitaciones constantes. 
o Mapa de riesgos mejorado. 
o Formato de Investigación de accidentes e incidentes. 
o Matriz de Identificación de Peligros y Evaluación de Riesgos (IPER) 

mejorado. 
o Nueva tabla de valoración de la Matriz de Identificación de Peligros y 

Evaluación de Riesgos (IPER). 
o Cronograma de capacitación. 

A continuación, se hará una breve descripción de los puntos antes 
mencionados, así mismo se colocará como anexos.  

PROCEDIMIENTOS ESCRITOS DE TRABAJO SEGURO (PETS) 

Contiene el paso de cada tarea, identifica los peligros, riesgos e indica los 
controles requeridos para evitar la ocurrencia de accidentes. Ver Anexo N° 8 

PERMISOS DE TRABAJO DE ALTO RIESGO (PTAR) 
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Establecer los requisitos mínimos de seguridad que deben cumplirse antes y 
durante la ejecución de todos los trabajos de riesgo, con la finalidad de prevenir 
y evitar situaciones de riesgos inaceptables. Ver Anexo N° 9 

TARJETAS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO POR LA OBSERVACIÓN 
PREVENTIVA (STOP) 

Se basa en el método de la observación en el área de trabajo por parte de 
todos los colaborados de la empresa en los diferentes turnos, motivando a la 
prevención de peligros y riesgos presentes y/o por suscitarse en toda actividad. 
Ver Anexo N° 10 

SEÑALIZACIONES Y/O CARTELES DE ADVERTENCIA 

Se trata de una señalización que, referida a un objeto, actividad o situación 
determinadas, proporcione una indicación o una obligación relativa a la 
seguridad o la salud en el trabajo mediante una señal en forma de panel, un 
color, una señal luminosa o acústica, una comunicación verbal o una señal 
gestual. Ver Anexo N° 11 

CAPACITACIONES CONSTANTES 

Formato de capacitaciones en los diferentes temas de seguridad, casos de 
sismos y respuestas antes emergencias.  Ver Anexo N° 12 

CONTROL DE ENTREGA DE EQUIPOS DE PROTECCIÓN PERSONAL 
(EPP) 

Formato donde se llevará un control total de entrega de los equipos de 
protección personal a cada supervisor de turno, el cual se hará responsable de 
la distribución adecuada hacia sus colaboradores. Ver Anexo N° 14 

MAPA DE RIESGOS  

Consiste en una representación gráfica a través de símbolos de uso general o 
adoptados, indicando los diferentes peligros asociados a cada zona de la 
planta ya sea nivel bajo, nivel medio y nivel alto los cuales facilitan un mejor 
control.   Ver Anexo N° 15  

FORMATO DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES E INCIDENTES  

Proceso de identificación de los factores, elementos, circunstancias y puntos 
críticos que concurren para causar accidentes e incidente. La finalidad de la 
investigación es revelar la red de causalidad y de esa manera permite a la 
dirección de la empresa tomar las acciones correctivas y prevenir la ocurrencia 
de los mismo. Ver Anexo N° 16 
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CRONOGRAMA DE CAPACITACIÓN 
 
La capacitación es la adquisición de conocimientos técnicos, teóricos y 
prácticos que van a contribuir al desarrollo del individuo en el desempeño de 
una actividad, en la actualidad representa uno de los medios más efectivos 
para asegurar la formación permanente del recurso humano respecto a las 
funciones laborales que y deben desempeñar en el puesto de trabajo. Ver 
Anexo N° 17 
 
MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS Y EVALUACIÓN DE RIESGOS 
(IPER) MEJORADO 
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                                                                                                            Fuente: Empresa  

Figura  27 Matriz de Riesgos Mejorado, Actividad N° 1 
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                                                        Fuente: Empresa      

Figura  28 Matriz de Riesgos Mejorado, Actividad N° 2 
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                                   Fuente: Empresa     

Figura  29 Matriz de Riesgos Mejorado, Actividad N° 3 
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                                  Fuente: Empresa    

Figura  30 Matriz de Riesgos Mejorado, Actividad N° 4 
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                                            Fuente: Empresa     

Figura  31 Matriz de Riesgos Mejorado, Actividad N° 5 
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Fuente: Empresa 

Figura  32 Matriz de Riesgos Mejorado, Actividad N° 6 
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                                                                               Fuente: Empresa        

Figura  33 Matriz de Riesgos Mejorado, Actividad N° 7 
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NUEVA TABLA DE VALORACIÓN DE LA MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN DE 
PELIGROS Y EVALUACIÓN DE RIESGOS (IPER). 

Tabla 12 Nueva Valoración de la Matriz de Riegos 

CAUSAS DE FATALIDADES  

N° 
Descripción 

del Peligro 
Probabilidad Severidad 

Consecuencias 

de Severidad 

Nivel de 

Riesgo 

01 

Cambio de 

casetas por 

caídas al 

mismo nivel, 

golpes con 

herramientas, 

ruido en el 

lugar de 

trabajo. 

1 8 8 MEDIO 

02 

Regulación de 

cilindros y 

centrado de 

guías por 

movimiento 

repetitivos, 

proyección de 

fragmentos, 

atrapamiento 

de manos 

3 4 12 MEDIO 

03 

Acondicionado 

de canales en 

las casetas por 

caídas a 

diferente nivel, 

golpes por 

4 1 4 BAJO 
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herramientas, 

atrapamiento. 

04 

Laminado de 

palanquillas 

por exposición 

térmica, 

humedad, 

caídas a 

diferente nivel 

1 8 8 MEDIO 

05 

Evacuación de 

barras 

trabadas por 

contacto 

térmico, 

exposición al 

ruido, golpes 

por 

herramientas, 

explosión de 

gas, 

exposición a 

humos 

3 4 12 MEDIO 

06 

Cambios de 

accesorios en 

cajas de aguas 

(wáter box) 

2 2 4 BAJO 

07 

Trabajos de 

altura con grúa 

puente 

1 8 8 MEDIO 
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A continuación, se comentarán brevemente los diversos procedimientos e 
inspecciones mencionados en la mejora de la matriz base   

o Operador calificado para manejo de grúas puente y grúas pórticos en 
el tren laminador. 
 
El área de capacitación y desarrollo perteneciente a recursos humanos y en 
coordinación con el área de seguridad y salud ocupacional realizan los 
cursos de manejo y control de grúas puente y grúas pórticos con un temario 
teórico – práctico, al finalizar los participantes son evaluados y serán 
remitidos las licencias (carnet) a los aprobados.  
 

o Procedimiento escrito de trabajo seguro(PETS) 
 
Documento que describe paso a paso la manera competente, controlada y 
segura de realizar una tarea y/o actividad. Serán utilizados cada vez que los 
riesgos no han podido ser eliminados, sustituidos o controlados serán 
elaborados por el Jefe de Área y/o Supervisor y el personal involucrado en 
la tarea y/o actividad, allí detallarán las tareas, identificarán los peligros, los 
riesgos y las medidas de control.  
 

o Instrucción de señalización y código de colores 
 
Color de Seguridad es el color al que se le atribuye una significación determinada 
en relación con la seguridad, las cuales se aplicarán en: 

 

 Señales de seguridad y salud. 
 Objetos mismos (máquinas, equipos, tapas, herramientas). 
 Partes de edificio como: escalones, guardas de seguridad. 

 
o Uso de equipo de protección personal 

 
Cualquier equipo destinado a ser llevado o sujetado por el trabajador para 
que lo proteja de uno o varios riesgos que puedan amenazar su seguridad y 
salud ocupacional, así como cualquier complemento o accesorio destinado 
a tal fin, como por ejemplo: cascos, visores, lentes, máscaras, protectores 
auditivos, respiradores, guantes, zapatos de seguridad, botas de seguridad, 
cinturones y otros que se determinen y requieran de acuerdo a necesidades 
específicas por los análisis de riesgos.  
 

o Instrucción de inspecciones de seguridad 
 
Las inspecciones son un proceso de observación metódica, sistemático, 
minucioso y planificado para examinar situaciones críticas de prácticas, 
condiciones, equipos, materiales y estructuras.  
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 Identificar condiciones sub-estándares para que estos sean eliminados o 
controlados a sus niveles aceptables. 

 Verificar el cumplimiento de los Estándares de Trabajo establecidos por 
la empresa.  
 

o Instrucción para trabajos en caliente 
 
Son operaciones generadoras de fuente de ignición tales como llama 
abierta, chispas, desprendimiento de calor, los cuales pueden entrar en 
contacto con materiales inflamables o combustibles, equipos / maquinarias 
que contengan y puedan ocasionar un incendio o explosión trabajos como 
soldaduras, oxicortes.  
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Tabla 13 Comparación de Controles 

Actividades Realizadas Controles Actuales Controles Adicionales 

Cambio de casetas por 

caídas al mismo nivel, 

golpes con 

herramientas, ruido en el 

lugar de trabajo. 

- Inspección de 

elementos y 

accesorios de Izaje. 

- guantes de cuero, 

uniforme de trabajo, 

zapatos de 

seguridad, casco de 

seguridad. 

- Dejar libre la zona de 

tránsito cuando la 

caseta es izada. 

- Operador autorizado 

para el manejo de la 

grúa tipo puente. 

- Personal entrenado 

en Instrucción de 

protección auditiva. 

- PETS: Actividades 

para el Cambio de 

caseta. 

Regulación de cilindros 

y centrado de guías por 

movimiento repetitivos, 

proyección de 

fragmentos, 

atrapamiento de manos 

- Guantes de cuero, 

uniforme de trabajo, 

zapatos de 

seguridad. 

- Reporte de 

Inspección de 

Seguridad y Salud en 

el Trabajo. 

- Personal entrenado 

en Instrucción de 

Seguridad y Salud 

Ocupacional. 

- Inspección 

bimensual de 

herramientas 

manuales, eléctricas 

y neumáticas. 

- Protección 

respiratoria. 

- Personal entrenado 

en Instrucción de 

Protección 

Respiratoria. 

- Capacitación de 

registro uso y 

mantenimiento de 

EPP´S. 

Acondicionado de 

canales en las casetas 

por caídas a diferente 

nivel, golpes por 

herramientas, 

atrapamiento. 

- Guardas de 

Protección para ejes 

cardánicos. 

- Protección auditiva 

(tapones u orejeras). 

 

- Lentes de seguridad. 

- Instrucción de 

Protección Auditiva. 

- Personal entrenado 

en el PETS de 

actividades para el 

acondicionado y 

cambio de canales, 
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guias y torsores. 

Laminado de 

palanquillas por 

exposición térmica, 

humedad, caídas a 

diferente nivel 

- Uso de EPP 

- (Guantes, lentes de 

seguridad, Casco, 

botas de seguridad). 

- Personal entrenado  

- Protección 

respiratoria. 

- Se implementó 

barandas enmalladas 

de metal a todo el   

tren continuo. 

- Personal entrenado 

en Instrucción de 

Gestión de 

Seguridad y Salud en 

el Trabajo. 
 

- en Instrucción de 

Protección 

Respiratoria. 

- Protección auditiva 

(tapones u orejeras). 

Evacuación de barras 

trabadas por contacto 

térmico, exposición al 

ruido, golpes por 

herramientas, explosión 

de gas, exposición a 

humos 

- Guantes de cuero, 

uniforme de trabajo, 

zapatos de 

seguridad, lentes, 

mandil de cuero y 

escarpines. 

- PETS: Actividades 

para la evacuación 

de barras trabadas. 

- Inspección de 

equipos de oxicorte, 

soldadura y 

esmeriles. 

- Instrucción para el 

análisis (ATS ) y 

permiso de Trabajo 

(PETAR). 

- Instrucción para 

trabajos en caliente. 

Cambios de accesorios 

en cajas de aguas 

(wáter box) 

- Guantes de cuero, 

uniforme de trabajo, 

zapatos de 

seguridad, lentes, 

mandil de cuero y 

escarpines. 

- Personal entrenado 

en Instrucción de 

Gestión de 

Seguridad y Salud en 

el Trabajo. 

- Protección 

respiratoria. 

- Protección auditiva 

(tapones u orejeras). 

- Instrucción de 

Control de Riesgo 

Disergonómico. 
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Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Trabajos de altura con 

grúa puente, por caídas 

al mismo nivel, caídas a 

diferente nivel, golpes 

por objetos , mala 

posturas 

- Alerta con el uso de 

la sirena de pre-uso. 

- Uso de EPP 

(Guantes, lentes de 

seguridad, Casco, 

botas de seguridad). 

- Operador autorizado 

para el manejo de la 

grúa tipo puente. 

- PETS: Traslado de 

carga suspendida 

mediante el uso de 

grúa puente. 

- Instrucción de 

Gestión de 

Seguridad y Salud en 

el Trabajo. 
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CAPITULO VII 

IMPLEMENTACIÓN DE LA PROPUESTA 
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7.1 CALENDARIO DE ACTIVIDADES                                                           

Fuente: Propia 

Tabla 14 Calendario de Actividades 
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7.2 Recursos y Presupuesto 

 
Para el desarrollo de la presente investigación, se utilizaron los siguientes 
recursos y equipamientos los cuales veremos a continuación: 

Fuente: Propia 
 

 
 
 
 

Fuente: Propia 
 
 
 

Tabla 15 Recurso Profesional 

Tabla 16 Recursos de Materiales 
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Fuente: Propia 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fuente: Propia 
 
 
 
 
 
 

Tabla 17 Servicios Utilizados 

Tabla 18 Financiamiento Total 
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CAPITULO VIII 

 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
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8.1. CONCLUSIONES 

 
El desarrollo, análisis y procesamiento de la información permite concluir lo 
siguiente: 
 
C1: La empresa no cuenta con una adecuada matriz de factores de riesgos 
para la identificación optima de los diversos factores presentes en cada 
actividad realizada durante el proceso de laminado del acero durante las 
jornadas laborales.  
 
C2: Se ha podido valorar adecuadamente la matriz de factores de riesgos 
actual en el área del tren laminador cuyo fin es proporcionar una mejor 
estimación de los factores de riesgos presentes o las que surjan 
inesperadamente durante la jornada diaria, además del no interés mostrado por 
las jefaturas.   
 
C3: Los controles actuales considerados en la matriz de factores de riesgo no 
permiten identificar de manera directa los posibles agentes de riesgos en las 
actividades laborales, debido a la falta de sensibilización y cultura en seguridad 
por parte de los colaboradores. 
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8.2. RECOMENDACIONES 

 
Las circunstancias actuales de la Corporación Siderúrgica S. A. son positivas 
en lo relativo a Seguridad Industrial, debido a que las personas jefaturas 
encargadas se preocupan diariamente de la integridad física de cada uno de 
los Trabajadores de la Empresa. 
 
Así mismo debemos citar algunas recomendaciones con el fin de proporcionar 
un mayor refuerzo a la responsabilidad que tienen este departamento en 
controlar la Seguridad en la Corporación. 
 
1) Se recomienda que durante la identificación de peligros involucrar a los 

trabajadores ya que ellos conocen mejor su área de trabajo y son capaces 
de establecer medidas de control coherentes que no afecten el proceso 
productivo. Así mismo toda sugerencia del personal deba ser tomada en 
cuenta, estableciéndose un plan de acción para la corrección o 
implementación de medidas en pos de mantener un ambiente de trabajo 
libre de riesgo e informando a los trabajadores sobre los resultados. 
 

2) Se recomienda en caso de la ocurrencia de un accidente hacer una 
revisión de las matrices IPER y los controles existentes para determinar 
cuál fue el origen de la falla, si esta se debió a riesgos que no fueron 
identificados o valorados adecuadamente, los controles no fueron los 
adecuados, los controles no fueron implementados. Luego de esto 
establecer un plan de acción para su implementación de las medidas 
sugeridas, además realizar diversos simulacros tanto de incendios, sismos, 
accidentes al personal de planta para adiestrarlos en el momento que se 
suscite de una emergencia. 

 

3) Se recomienda que para el cambio de cultura en los trabajadores hacia las 
buenas prácticas de trabajo que es un proceso que dura varios años por lo 
que la empresa debe capacitar de manera constante, de tal manera que las 
Gerencias y Jefaturas deban participar de las capacitaciones e 
inspecciones para que los colaboradores perciban el compromiso de los 
jefes para con las Seguridad y Salud de su personal a cargo. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



[97] 
 

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS 

 
1) José María Cortés (2001), Técnicas de seguridad, Seguridad e higiene del 

trabajo, Editorial Tébar, Madrid. 
 

2) Manuel Bestratén Belloví y Francisco Pareja Malagón (1993), NTP 330: 
Sistema simplificado de evaluación de riesgos de accidente. 
 

3) Organización Internacional del Trabajo (1998), Accidentes y gestión de la 
seguridad, Enciclopedia de salud y Seguridad en el trabajo, Editorial 
Chantal Dufresne, Barcelona. 
 

4) OHSAS 18001 (1999), Sistema de Gestión en Seguridad y Salud 
Ocupacional – Especificación. 
 

5) Pilar Díaz Z (2015), Prevención de riesgos laborales: Seguridad y Salud 
Laboral, 2da Edición. 
 

6) Rubio Moreno, J (2015), Manual para la formación de nivel superior en 

prevención de riesgos laborales 

 
7) José María Cortés (2007), en su libro Técnicas de prevención de riesgos 

laborales: seguridad e higiene del trabajo 9no edición.  

 
8) OSALAN. Instituto Vasco de Seguridad y Salud Laborales Organismo 

Autónomo del Gobierno Vasco, manual para la investigación de accidentes 

laborales 2da edición (2005). 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



[98] 
 

LINKS: 
 
1) https://www.uco.es/webuco/buc/centros/tra/llibros/manual_profesor_fp_para

_el_empleo.pdf 
 

2) http://prevencionlaboralrimac.com/Herramientas/Matriz-riesgo 
 

3) https://www.positiva.gov.co/ARL/Promocion-Prevencion/Investigacion-
Accidentes/Documents/Cartilla%20Investigacion%20de%20Incidentes%20y
%20Accidentes%20de%20trabajo%20.pdf 
 

4) http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/NTP/NTP/Fichero
s/1043a1054/ntp-1046w.pdf 
 

5) http://www.prevencionlaboral.org/pdf/general/Planificacion_actuaciones_PR
L.pdf 
 

6) http://www.bvsde.paho.org/bvsacd/cd46/LSI_Cap04.pdf 
 

7) http://www.biamericas.com/presentaciones/2012/saludOcupacionalYseguri
dadIndustrial/gestion-de-riesgos-laborales.pdf 
 

8) http://www.istas.net/web/index.asp?idpagina=2621 
 

9) https://positivaeduca.positiva.gov.co 
 

10) http://idrd.gov.co/sitio/idrd/sites/default/files/imagenes/gtc450.pdf 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

https://www.uco.es/webuco/buc/centros/tra/llibros/manual_profesor_fp_para_el_empleo.pdf
https://www.uco.es/webuco/buc/centros/tra/llibros/manual_profesor_fp_para_el_empleo.pdf
http://prevencionlaboralrimac.com/Herramientas/Matriz-riesgo
https://www.positiva.gov.co/ARL/Promocion-Prevencion/Investigacion-Accidentes/Documents/Cartilla%20Investigacion%20de%20Incidentes%20y%20Accidentes%20de%20trabajo%20.pdf
https://www.positiva.gov.co/ARL/Promocion-Prevencion/Investigacion-Accidentes/Documents/Cartilla%20Investigacion%20de%20Incidentes%20y%20Accidentes%20de%20trabajo%20.pdf
https://www.positiva.gov.co/ARL/Promocion-Prevencion/Investigacion-Accidentes/Documents/Cartilla%20Investigacion%20de%20Incidentes%20y%20Accidentes%20de%20trabajo%20.pdf
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/NTP/NTP/Ficheros/1043a1054/ntp-1046w.pdf
http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/NTP/NTP/Ficheros/1043a1054/ntp-1046w.pdf
http://www.prevencionlaboral.org/pdf/general/Planificacion_actuaciones_PRL.pdf
http://www.prevencionlaboral.org/pdf/general/Planificacion_actuaciones_PRL.pdf
http://www.bvsde.paho.org/bvsacd/cd46/LSI_Cap04.pdf
http://www.biamericas.com/presentaciones/2012/saludOcupacionalYseguridadIndustrial/gestion-de-riesgos-laborales.pdf
http://www.biamericas.com/presentaciones/2012/saludOcupacionalYseguridadIndustrial/gestion-de-riesgos-laborales.pdf
http://www.istas.net/web/index.asp?idpagina=2621
https://positivaeduca.positiva.gov.co/
http://idrd.gov.co/sitio/idrd/sites/default/files/imagenes/gtc450.pdf


[99] 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ANEXOS 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



[100] 
 

 
ANEXO 1 Certificado ISO 9001:2008 “Sistema de Gestión de la Calidad” 
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ANEXO 2Certificado ISO 14001:2004 “Sistema de Gestión Ambiental” 
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ANEXO 3 Certificado ISO 18001:2007 “Sistema de Gestión Seguridad y Salud en el Trabajo” 
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ANEXO 4 Certificado WORLDSTEEL ASSOCIATION (Asociación Mundial del Acero) “Emisiones de CO2” 
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ANEXO 5 Certificado de Sello de la Calidad “ICONTEC” 
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ANEXO 6 Certificado Asociación Brasilera Normas Técnicas “ABNT” 
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ANEXO 7 Certificado ISO 17025 Laboratorio “Instituto Nacional de la Calidad - INACAL” 
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ANEXO 8 Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro (PETS). 
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ANEXO 9 Permisos de Trabajo de Alto Riesgo (PTAR). 
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ANEXO 10 Tarjetas de Seguridad en el Trabajo por la Observación Preventiva (STOP) 
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ANEXO 11 Señalizaciones y/o carteles de advertencia 
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ANEXO 12 Formato de Capacitaciones Constantes. 
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ANEXO 13 Formato de Análisis de Trabajo Seguro (ATS) 
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ANEXO 14 Control de entrega de Equipos de Protección Personal (EPP). 
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ANEXO 15 Mapa de Riesgos. 
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ANEXO 16 Formato de Investigación de accidentes e incidentes. 
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ANEXO 17 Calendario de Capacitación 
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ANEXO 18 Formato de capacitación 
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ANEXO 19 Instrucción para la elaboración de los procedimientos, escrito de trabajo seguro (PETS) y análisis de trabajo seguro (ATS). 


