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Resumen

La presente investigacion tuvo como prop6sito fundamental implementar un Plan de seguridad para reducir los
indices de accidentabilidad en la Planta de Laminacion Largos en SIDERPERU. Se realizaron muestreos
aleatorios para una muestra de 141 colaboradores que desempefiaban sus labores en areas de alta criticidad, se
realizaron encuestas, se revisaron estadisticas del software de seguridad, se elaboraron formatos para realizar
inspecciones de auditorias, se actualizaron Procedimientos de Rutinas, se revisé el instrumento de la
Identificacidn de Peligros y Evaluacién de Riesgos — IPER - y se disefid6 un Programa de capacitacién para la
sensibilizacién de los colaboradores. Se encontrd que el nivel de criticidad de las actividades era de 75%, con
una tasa de accidentabilidad de 57% y que los controles de seguridad tenian un cumplimiento de 68.8 %. Con un
nivel de confianza de 95% y con un valor de probabilidad de 98.7 % la prueba de hip6tesis concluye que la
criticidad y accidentabilidad antes del estudio son mayores a la criticidad y accidentabilidad después de aplicado
el Proyecto, situacion que segln la proyeccion reduce la criticidad para el 2,016 a 25 %. Las auditorias de
seguridad y la presencia del liderazgo en el campo contribuyeron favorablemente a la gestiéon de seguridad, y
teniendo Procedimientos de Rutina actualizados y con controles de seguridad bien definidos los niveles de
accidentabilidad estuvieron controlados y el personal desarrollé sus actividades de manera segura.
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Abstract

This research was fundamental purpose implement a safety plan to reduce accident rates in the rolling mill in
SIDERPERU Long. random sampling for a sample of 141 employees who performed their duties in areas of
high criticality were conducted, surveys were conducted, statistics security software were revised formats were
developed to conduct inspections of audits, procedures routines have been updated, revised the instrument of
Hazard Identification and Risk Assessment - IPER - and designed a training program to sensitize employees. It
was found that the level of criticality of the activities was 75%, with an accident rate of 57% and security
controls had a 68.8% compliance. With a confidence level of 95% and a probability value of 98.7% hypothesis
testing it concludes that criticality and accidents before the study are greater criticality and acccidentabilidad
after application of the project, situation according to the projection reduces criticality for 2.016 to 25%. Security
audits and the presence of leadership in the field contributed positively to security management, and having
updated Routine procedures and well-defined security checks accident levels were controlled and staff developed
their activities safely.

Keywords: Accident, criticality, controls, audits, routine procedures.

Resumo

Esta pesquisa foi propdsito fundamental implementar um plano de segurancga para reduzir as taxas de acidentes
na usina de laminagdo na Siderper( longo. amostragem aleatdria para uma amostra de 141 colaboradores que
realizaram suas funcfes em &reas de alta criticidade foram realizadas, foram realizadas pesquisas, software de
seguranca estatisticas foram revisadas formatos foram desenvolvidos para realizar inspe¢es de auditorias,
procedimentos de rotinas foram atualizados, revisou a instrumento de identificagdo de perigo e Avaliacdo de
Riscos - IPER - e concebido um programa de formacdo para sensibilizar os funcionarios. Verificou-se que o
nivel de criticalidade das actividades foi de 75%, com uma taxa de incidéncia de 57% e os controlos de
seguranca tinha uma conformidade de 68,8%. Com um nivel de confianca de 95% e um valor de probabilidade
de 98,7% hipdtese de testd-lo conclui que criticidade e acidentes antes do estudo sdo maiores criticidade e
acccidentabilidad ap6s a aplicagdo do projeto, a situacdo de acordo com a projec¢do reduz criticidade de 2,016 a
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25%. auditorias de seguranca ea presenca de lideranga no campo contribuiram positivamente para a gestdo da
seguranca, e ter actualizado os procedimentos de rotina e os niveis de acidentes verificagces de seguranca bem
definidos foram controlados e equipe desenvolveu suas atividades com seguranga.

Palavras-chave: acidentes, criticidade, controles, auditorias, procedimentos de rotina
Introduccion

Segun las estadisticas de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), cada 15 segundos, un
trabajador muere a causa de accidentes o enfermedades relacionadas con el trabajo. En ese mismo
tiempo, 160 trabajadores tienen un accidente laboral y cada dia mueren 6.300 personas a causa de
accidentes o enfermedades profesionales sumando mas de 2,3 millones de muertes por afo.
Anualmente ocurren mas de 317 millones de accidentes en el trabajo, muchos de estos accidentes
resultan en ausentismo laboral. Sin duda, los accidentes del trabajo y las enfermedades profesionales
son una de las principales cargas para los sistemas de salud en el mundo”. Estudios recientes indican
gue hay méas muertes ocasionadas por accidentes de trabajo, que las que resultaron como consecuencia
de los conflictos bélicos, y un dato que también preocupa, es que el 90% de éstos suceden en América
Latina, sentenci6 la Organizacion Panamericana de la Salud (OPS).

En toda maniobra de izaje, por légico y obvio que parezca, existe el riesgo de caida. Las
consecuencias y costos asociados pueden ser muy altos si no se toman las medidas adecuadas;
consideramos no solo la caida de materiales 0 equipos que pueden luego presentar desperfectos o
quedar inutilizables, sino que hablamos, en los casos mas graves, de pérdida de vidas humanas.
Desarrollar y realizar maniobras seguras sera siempre mas eficiente que correr riesgos, o que muchas
veces se fundamenta en el desconocimiento o en una economia mal entendida. Debemos estar
conscientes de que una vida no tiene precio que pueda reponerla. En este sentido, resulta preocupante
que empresas de diferentes rubros, como forestal, minera, pesca, construccion, y muchisimas otras
operaciones que dependen, en gran parte, de sus procesos de cables de acero, cadenas de levante y
eslingas, no sean mas rigurosas en la correcta evaluacién de sus elementos. Por ejemplo, el 100% de
los ascensores de mas de cinco pisos utiliza cables de acero; toda la pesca de arrastre usa los cables
para su labor; las grandes palas mecéanicas de la mineria emplean cables de acero muy especiales; el
tendido eléctrico utiliza el cable de acero como mensajero; o las empresas de montajes usan las
cadenas Yy eslingas para elevar y poner en su sitio los moldajes y médulos. En definitiva, en todo lo
que vemos a diario, en alguna parte de su operacion, construccion o implementacion, participé un
elemento de izaje y manejo de carga suspendida.

El mundo del izaje o levantamientos de cargas abarca muchos elementos, técnicas y procedimientos,
sin embargo consideramos que cada empresa dedicada a esta actividad logra desarrollar con el tiempo
sus métodos mas eficientes y preferidos dependiendo por supuesto de las caracteristicas de las cargas
con las que suelen trabajar. Sin embargo, se observa constantemente en estas operaciones el
desconocimiento de informacion basica por lo que operaciones sencillas se convierten en operaciones
de alto riesgo en las que peligra no solamente la carga transportada si no también la vida de las
personas que trabajan en la operacidn asi como personas externas que se encuentren en el trayecto por
donde la carga es transportada, esto sin incluir los dafios materiales que se pueden causar por el
desprendimiento o ruptura de un sistema de izaje o levantamiento. Estadisticas a nivel mundial
estiman que el 30% de los accidentes laborales, tienen involucrados equipos de izaje; de estos, el 52%
cobran victimas fatales y altos costos por reparacion, reemplazo, tiempo perdido y compensaciones
legales han sacado a muchas empresas del mercado. Estos incidentes/accidentes son atribuibles a: mal
utilizacion de los elementos, uso de elementos dafiados, uso de elementos no apropiados, falta de
procedimientos y practicas seguras.

En el Perd, el registro de accidentes no deja de ser muy complicado, por decir lo menos, el Ministerio
de Trabajo y Promocion del Empleo (MTPE) informé que, hasta mayo del 2012, se registraron 1739
accidentes de trabajo: 719 en el sector manufacturero y 227 en el sector inmobiliario, de los cuales en
algunos casos llegaron a ser mortales. "Este nimero de accidentes nos alarma. Estas son cifras de las
empresas formales mientras que, en el caso de los trabajos informales, se estima que cifra sea el doble.
Es necesario crear una cultura de seguridad para los trabajadores por parte de las empresas”, dijo el
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ministro de Trabajo, José Villena Petrosino. Segun la estadistica mensual sobre accidentes de trabajo,
incidentes y enfermedades ocupacionales, elaborada por el Ministerio de Trabajo y Promocion del
Empleo (MTPE); durante el afio 2014 se notificaron en solo en la regién Arequipa un total de 1761
accidentes y episodios peligrosos ocasionados en el trabajo. No obstante, si se considera que en el afio
2013 se presentaron solo 222 notificaciones, los casos aumentaron en un 793.2%, casi ocho veces el
total. Al respecto, el presidente de la Comision de Derecho y Procesal Laboral del Colegio de
Abogados de Arequipa, Henry Carnero Torres, evidencio su inquietud por la situacion, indicando que
una de las causas del considerable incremento se debe a que la mayoria de empresas desisten en
aplicar los sistemas de gestion basicos de seguridad, a pesar que estan obligados por ley.

En los ultimos afios, si bien el sector avanzé en el tema legal -con la aprobacion y publicacién de la
Ley de Seguridad en el Trabajo-, es notorio el retroceso en las politicas de prevencion y sancion”,
opind el jurista. Asimismo, una arista que también considera causal del lamentable aumento, es el
desconocimiento por parte de los trabajadores sobre la mencionada norma. En la mayoria de casos, he
verificado que los empleados ignoraban cuéles eran sus derechos y beneficios en casa ocurriera un
accidente dentro de su centro laboral, por lo que no sabian como actuar en un proceso legal y preferian
desistir”, refirio. Ello -contindia Carnero Torres- se debe a una deficiente difusion de la ley por parte
del MTPE y del Ministerio Pablico, instituciones que deben velar por el estricto cumplimiento de la
misma”, explico. Por otro lado, dentro de las 1438 notificaciones registradas en el Pert, en enero del
2015, los principales causantes de accidentes fueron el uso incorrecto de maquinas, equipos y
herramientas, donde el 87% corresponde a hombres.

En la Empresa Siderargica del PerG las actividades que involucran cargas suspendidas causaron
accidentes que tuvieron como consecuencia dafio fisico a los colaboradores. Estas condiciones obligan
a replantear la manera en que se desarrollan estas labores con el objetivo de proteger la vida de
quienes trabajan en la planta. Desde los afios 2010 al 2015 tenemos documentados 86 incidentes
relacionados a caida de cargas, de estos eventos, 16 derivaron en accidentes con tiempo perdido. Es
por ello, que el presente Proyecto tiene como objetivo implementar un Plan de Seguridad en
actividades con cargas suspendidas para reducir los indices de accidentabilidad en la Planta de
Laminacion Largos — SIDERPERU S.A.A. Chimbote 2016.

Un Plan de Seguridad es un conjunto de acciones organizadas que tienen como objetivo la eliminacion
o reduccion de los riesgos a la salud del trabajador, a la poblacién circundante o al medio ambiente,
como consecuencia de accidentes derivados del trabajo o de la actividad industrial. EI Plan de
Seguridad Industrial debe ser elaborado para permitir el normal desarrollo de las diversas actividades
laborales de la empresa, previniendo las posibles causas y condiciones de accidentes, mediante
normas, disposiciones y control, para lograr condiciones de seguridad y de cuyos resultados se obtenga
una mayor productividad para la empresa. El Plan de Seguridad debe reflejarse en un documento que
se conservara a disposicion de la autoridad laboral, de los representantes de los trabajadores y de
cualquier trabajador que lo solicite. Para que un plan de prevencion y proteccion pueda garantizar su
eficacia deberé estructurarse en torno a las siguientes fases:

Descripcion del Proceso, el levantamiento y descripcion de los procesos es una forma de representar
la realidad de la manera mas exacta posible, a partir de la identificacion de las diferentes actividades y
tareas que se realizan en un proceso para lograr un determinado resultado o producto. Este constituye
un elemento clave del trabajo en Seguridad. A partir de aqui podemos ver lo que hacemos y como lo
hacemos, utilizando y aplicando sobre esta informacién el andlisis, los cambios y redisefios orientados
a mejorar las condiciones de trabajo. Para poder hacer el levantamiento y descripcion de los procesos,
un requisito indispensable es que las personas entren en contacto con los que realizan dichos procesos,
ya que seran ellos los que podran describir la forma en la cual se lleva a cabo cada actividad y tarea,
que recursos demanda y queé se espera como resultado. Este estrecho contacto con el personal permite
recabar informacion invaluable para las etapas que siguen mas adelante en cuanto a mejorar las
condiciones de trabajo. De igual forma, la participacion de ellos desde el inicio del trabajo facilitara la
implementacion posterior de los cambios que se decida efectuar.
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Identificacion de los riesgos, es la fase previa para la planificacion de la accion preventiva, en esta
evaluacion inicial debera tenerse en cuenta las condiciones de caracter general de la empresa, de los
procesos que en ella se desarrollan, de los productos con los que opera y del nivel de riesgo de cada
uno de ellos tanto para el trabajador como para la poblacién circundante y el medio ambiente, algunos
consejos que ayudan a identificar cuales son los riesgos pueden ser: recorrer el lugar de trabajo y
examinar lo que podria causar dafios, consultar a los trabajadores sobre los problemas con que se han
encontrado, considerar los riesgos para la salud a largo plazo, como los niveles elevados de ruido o la
exposicion a sustancias nocivas, asi como otros mas complejos 0 menos obvios, como los factores
psicosociales, examinar el historial de accidentes y enfermedades de la empresa y recabar informacion
de otras fuentes, como: manuales de instrucciones y fichas técnicas de fabricantes y proveedores;
Sitios web sobre seguridad y salud en el trabajo; Organismos nacionales, asociaciones empresariales o
sindicales; Legislacion vigente y normas técnicas. Para cada riesgo es importante aclarar quién puede
resultar dafiado; asi sera mas facil establecer la mejor manera de hacerle frente. No se trata de elaborar
un listado con todos los miembros de la plantilla, sino de establecer grupos, como el de las “personas
que trabajan en el almacén” o el de los “que trabajan en el proceso”. Visitantes, limpiadores,
contratistas o terceros no pertenecientes a la empresa pueden encontrarse asimismo en situacion de
riesgo, y por lo tanto también deben ser contemplados.

Controles de Seguridad, los controles de seguridad constituyen un conjunto de técnicas, dirigidas a la
correccion de los distintos factores que intervienen en los riesgos de accidentes de trabajo y al control
de sus posibles consecuencias. En todos los ambientes laborales, sean oficinas, talleres, en ruta, o en
campo abierto, se tienen dos aspectos fundamentales: Aquello que nos puede hacer dafio en nuestro
entorno de trabajo, sean en los procesos, herramientas y materiales, el ambiente mismo, asi como en
las relaciones laborales. Sabemos que son necesarias para que el trabajo se pueda realizar, y tienen
propiedades que nos pueden generar dafio. Este concepto es conocido como PELIGRO, y si nos
hacemos la pregunta: ;Qué es lo que me puede hacer dafio en mi ambiente de trabajo?, todas las
respuestas son peligros, como la electricidad, un vehiculo en movimiento, o una altura determinada.
Estos, como tal, sus propiedades nos pueden hacer dafio. Lo importante seria entonces, no entrar en
contacto. lo que al contacto con ese “aquello”, nos pudiera ocurrir: Es decir, las pérdidas que pueden
ocurrir durante el trabajo, que pueden ser tiempo, dinero, reputacion, etc. Estas pérdidas pueden darse
tanto a las personas, como a la propiedad, al medio ambiente o por Gltimo, a la ubicacién de la
empresa dentro de su comunidad. A esta probabilidad, se le denomina RIESGO. Es necesario entonces
realizar un listado de todos los peligros y riesgos inherentes, evaluando sus probabilidades y
consecuencias, asi como establecer medidas de control. Esto es exactamente, luego del compromiso
explicito de la alta direccidn, o la politica SSO, la piedra angular de la gestion en seguridad y salud: La
identificacion de los peligros y la evaluacion de los riesgos en nuestra actividad laboral (conocida
como matriz IPER). En la medida como disefiemos los ambientes de trabajo, planifiguemos los
tiempos para realizar las actividades y escojamos los materiales, equipos y personas adecuados, la
probabilidad de ocurrencia de un evento negativo se reducird y se asegurara la continuidad del
negocio. El desafio es grande: Colocar barreras a aquellas cosas que nos pueden hacer dafio (es decir,
los peligros), con el fin de realizar las actividades que forman parte de nuestra actividad productiva,
para evitar, controlar o mitigar todo aquello que nos puede pasar (es decir, los riesgos). Si sabemos
que un martillo, la electricidad, el ruido, la vibracion, la intensa luz o frio, nos pueden generar golpes,
electrocucion, hipoacusia, desordenes musculo-esqueléticos, ceguera o hipotermia, entonces debemos
hacer algo para que la probabilidad de ocurrencia de la segunda lista se reduzca al minimo y porque
no, eliminarla. Con ello es importante escuchar a los trabajadores, que ellos conocen muy bien la
problemética, estudiar las causas raices de accidentes anteriores, revisar los hallazgos de las
inspecciones y tener una conciencia que seguridad no es altruismo, es asegurar el funcionamiento de la
operacion. Para eliminar o controlar los peligros, existe una jerarquia de controles operacionales, los
cuales, en seguridad y salud, debemos de tener en cuenta todos ellos, para tomar la decision dptima,
donde tanto la empresa como el trabajador sientan que es una situacion donde todos ganan.

Estos controles son: primero la eliminacion en la fuente, es la primera linea de la jerarquia. Cuando se
detecta que un peligro puede ser eliminado, deberia de serlo, pues implica que la tecnologia o el
proceso son obsoleto. En si, debe tomarse en cuenta, sobre todo, en la fase de disefio de la instalacion,
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proceso u operacion. Es importante que siempre se piense que el ambiente debe ser lo mas seguro
posible, eliminando la posibilidad de comprar solo por ser lo mas econdmico. Si no tenemos en cuenta
este punto, es posible que traslademos los controles hacia las siguientes formas, lo cual, usualmente
ocurre cuando adquirimos una unidad de segunda mano o un local destinado para una actividad
distinta a la nuestra. Segundo, la sustitucién, al detectarse un peligro especifico, y al tenerse
posibilidades técnicas, se sustituye el peligro, como es el caso de la eliminacion de los asbestos como
elementos refractarios, por ser estos cancerigenos. En la actualidad, existe la tecnologia para
reemplazarlo y los medios para realizarlo. Tercero, los controles de ingenieria, vienen a ser los
dispositivos derivados de los avances tecnoldgicos que ayudan a que los peligros se encuentren
contenidos, (es decir, aislados) de una mejor manera. Estos pueden ser por medio de guardas, filtros,
barreras, etc., como es el caso de las guardas que las amoladoras tienen para su uso. Cuarto, los
controles administrativos. Es un reforzamiento a los controles anteriores que se han debido
implementar, o también, agquellos implementados para riesgos leves. Por otro lado, cuando no se
pueden colocar controles de ingenieria que bloqueen el peligro, las utilizaciones de esta clase de
controles concientizan y advierten al trabajador de la existencia de un peligro dado y se deben tomar
medidas para mitigar. Carteles, sefiales, procedimientos, vienen a ser los mejores ejemplos. Pueden
existir sofisticados controles administrativos que pueden confundirse con controles de ingenieria, lo
que se debe tener en cuenta el para qué sirve cada uno de ellos. Claro ejemplo es el del GPS de una
unidad. Mientras que Unicamente avise la velocidad en la que va, asi como el posicionamiento de la
unidad, es un control administrativo. Si a una determinada velocidad, el vehiculo se detuviera o
redujera la velocidad, seria un control de ingenieria. Quinto, el equipo de Proteccién Personal, luego
de haber realizado todos los esfuerzos posibles para eliminar, reducir o mitigar un peligro, de aplicar
controles de ingenieria por medio de barreras, asi como administrativos como instructivos de trabajos
adecuados, carteles y sefiales, y aun existe la probabilidad de contacto con él, se debe elegir el equipo
de proteccion personal. Debemos de tenerlo siempre como tal: la Gltima opcién.

Procedimientos, los procedimientos de trabajos son una descripcién detallada de cémo proceder para
desarrollar de manera correcta y segura un trabajo o tarea. Son la definicién de un método sistematico
de trabajo integrado en el proceso productivo, en el que se recogen los aspectos de seguridad que se
debe aplicar con la actividad realizada. Pretenden eliminar o reducir los actos inseguros. Con la
normalizacion de los procedimientos de trabajo se trata de regular y estandarizar todas las fases
operatorias en las que determinadas alteraciones pueden ocasionar pérdidas o dafios que se deben
evitar. Aquellos aspectos de seguridad del trabajo que se deben tener en cuenta, deben ser destacados
dentro del propio contexto del procedimiento de trabajo normalizado, para que el trabajador sepa
cémo actuar correctamente en las diferentes fases de su tarea, y perciba detalladamente las atenciones
especiales que debe tener en cuenta en momentos u operaciones clave para su seguridad personal, las
de sus comparieros y la de las instalaciones. Los responsables de las areas de trabajo y de los procesos
productivos son quienes deben cuidar de la elaboracion de los procedimientos de trabajo seguro y de
las normas especificas de seguridad, contando para su redaccién con la opinion y la colaboracién de
los trabajadores. Tanto las instrucciones de trabajo como las normas de seguridad deben colocarse en
un lugar visible cerca de los puestos de trabajo afectados. Una vez que el supervisor ha llenado el
formulario, incluyendo la secuencia de los pasos, el potencial de accidentes o enfermedad ocupacional
y los controles recomendados, esta preparado para combinarlos en un “Procedimiento de Trabajo”
(PT) o “Procedimiento de Trabajo Seguro” (PTS).

El Procedimiento de Trabajo puede desarrollarse facilmente utilizando el formulario del Analisis de
Seguridad en el Trabajo (AST), o el cuadro elaborado en la etapa de Prevencion de Riesgos,
expresando su contenido de una manera positiva a fin de lograr mejores resultados. Los puntos clave
que es necesario recordar se colocan después de cada paso de la tarea. Los Procedimientos de Trabajo
proporcionan al empleador las herramientas necesarias para ensefiar al trabajador la forma de hacer un
trabajo critico de la forma mas eficiente y segura. Igualmente, se puede utilizar para revisar y
reentrenar a los trabajadores con experiencia. Los usos directos de los Procedimientos de Trabajos por
los supervisores son muchos y la distribucion correcta y su disponibilidad para todo el personal
relacionado es justificada. Sin embargo, es importante sefialar los usos que tiene para el trabajador: El
trabajador comdn quiere satisfacer a su liderazgo y tener un nivel de desempefio que le de
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reconocimiento y seguridad; cuando se le instruye correctamente, asimila rdpidamente el valor de los
Procedimientos y desea tener disponible este recurso para su propio uso y referencia. Al entregar una
copia del Procedimiento a los trabajadores, aumenta la probabilidad de que el trabajo se haga
correctamente, para beneficio de todos. La distribucion y uso correcto de los Procedimientos de
Trabajo pueden tener muchos beneficios para el liderazgo y la organizacién. Uno de los principales
beneficios es la disponibilidad de un recurso que les permita hacer un trabajo y lograr un producto
confiable, el aumento de la eficiencia operativa y la disminucion de los riesgos que puedan ocasionar
accidentes. Por otra parte, los Procedimientos de Trabajo permiten mejorar la capacidad del liderazgo,
quienes aprenden mas de los trabajos criticos bajo su responsabilidad, y mejorar su relacion con los
trabajadores quienes sentirdn que sus opiniones y conocimientos son evaluados y tomados en cuenta
por quienes dirigen las operaciones.

indice de Accidentabilidad, el término accidentabilidad laboral hace referencia a la frecuencia y
gravedad con la que se producen siniestros con ocasion o por consecuencias del trabajo. EI analisis
estadistico de los accidentes, es fundamental ya que, de la experiencia pasada bien aplicada, surgen los
datos para determinar, los planes de prevencion, y reflejar a su vez la efectividad y el resultado de las
normas de seguridad adoptadas. El tratamiento estadistico de los accidentes constituye una técnica
general analitica de gran rendimiento en seguridad ya que permite el control sobre el nimero de
accidentes, sus causas, gravedad, localizacion de puestos de trabajo con riesgo, zonas de cuerpo mas
expuestas y cuantas circunstancias pueden incidir en los accidentes, posibilitando, a lo largo de
distintos periodos de tiempo, conocer la situacion sobre el grado de accidentabilidad de un sector o
rama de actividad, forma de producirse el accidente, zonas del cuerpo afectado, o cualquier otro
parametro, y, a partir de los datos obtenidos, orientar la actuacion de las técnicas operativas de
seguridad.

El objeto principal de las estadisticas, por otra parte, es conocer la magnitud y las caracteristicas de la
siniestralidad laboral; la estadistica o los métodos estadisticos, como se denomina a veces, cada dia es
un mayor referente en casi todas las facetas del comportamiento humano. En relaciéon con la
prevencion de riesgos laborales los objetivos mas importantes que se plantea la estadistica son:
ordenar, describir e interpretar un conjunto de datos (accidentes, enfermedades profesionales, medidas
de parametros fisicos, etc.), analizar los datos permite inferir conclusiones validas y tomar decisiones
basadas en los citados datos. Para poder actuar sobre los accidentes de trabajo, es preciso conocer
“cuando, donde, como y por qué” se producen, ya que sOlo a partir de ese conocimiento, fruto de una
exhaustiva clasificacion se pueden establecer las técnicas adecuadas para su prevencién. Asi, los
factores mas importantes de clasificacion utilizados en las recomendaciones de la OIT son los
siguientes: Forma o tipo de accidente: reflejan las circunstancias en que ocurrié el accidente, la
naturaleza del contacto o forma en que éste se ha producido entre la persona afectada y el objeto o
sustancia que causa la lesion (atrapamiento, caidas, etc.), Aparato o agente material causante: objeto,
sustancia o condicién del trabajo que produjo el accidente con o sin lesion. Naturaleza de la lesion:
tipo de lesion fisica sufrida por el trabajador (luxacion, fractura, amputacion) y Ubicacion de la lesion:
parte del cuerpo lesionada.

Los factores sefialados se pueden completar ain, con otros de indudable valor en seguridad tales como
la actividad industrial y tamafio de la empresa, el lugar del accidente, sexo y edad del accidentado,
profesion-calificacion-experiencia del accidentado, tipo de contrato, y hora-dia-mes del afio. En
demasiadas ocasiones se pretende reducir la accidentalidad utilizando s6lo carteles, letreros y reglas de
seguridad, pero esto involucra muchas actividades mas.

Materiales y Métodos.

Es Correlacional por cuanto describe relaciones entre dos o mas variables en un momento
determinado. “Los estudios correlacionales tienen como objeto indagar la incidencia y valores en que
se manifiesta una 0 mas variables" (Hernandez, R.). Miden las dos o0 mas variables que se pretende ver
si estan o no relacionadas en el mismo sujeto y después se analiza la correlacion. Su utilidad y
proposito son saber cdmo se puede comportar un concepto o variable conociendo el comportamiento
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de otras variables relacionadas. La presente investigacion es Pre experimental, pues tiene el propdsito
de investigar, describir variables y analizar su incidencia e interrelacion en un momento dado.

Para la obtencién de informacién que sustenten el proyecto usamos técnicas para la recoleccion de
datos como: Entrevistas, con el objetivo de darle méas objetividad a la investigacion se utilizd este
recurso dirigido a los colaboradores de las areas mas criticas de la planta, puesto que son ellos los que
se interacttan con los riesgos en las maniobras de cargas suspendidas y ellos son la fuente de
informacién mas veraz. También utilizamos el analisis documental, que estda compuesto por los
formatos de pre uso de equipos y elementos de izajes, hojas de auditorias a los riesgos criticos,
formatos de inspeccion a eslingas, también se usaron los registros mensuales de las Inspecciones
Generales Planeadas, otra manera de conseguir informacion fue analizando los Software de Seguridad
que disponemos en la planta como el WWING, este software mide el comportamiento inseguro de los
colaboradores cuando desarrollan sus actividades, este software es alimentado con informacion
registrada por los facilitadores y liderazgo de la planta después de las auditorias de seguridad que
efectdian en las diversas areas de trabajo, también obtuvimos informacion valiosa de los registros del
software INTSSMA, que arroja indicadores de seguridad reactivos (accidentes con dias perdidos, sin
dias perdidos y accidentes con dafio material) y proactivos (reportes de actos y condiciones
subestandar), a diferencia del software anterior que es usado casi en su totalidad por el liderazgo de
planta, este software es alimentado con registros realizados por todos los trabajadores de la planta en
todos los niveles. Otro método para conseguir informacion fue la observacién directa. Se decidié por
esta accion con el proposito de observar los desvios, para su posterior analisis y toma de acciones
correctivas. La ventaja de esta técnica es Util porque nos permitié determinar que se esta haciendo,
como se esta haciendo, quien lo hace, cuando se lleva a cabo, cuanto tiempo toma, dénde se hace y por
qué se hace. Ver es creer. Observar las operaciones directamente nos proporciond hechos que no
podriamos obtener de otra manera.

Los instrumentos que se emplearon para la recoleccion de datos fueron: Formato de Check list de pre
uso, o “listas de chequeo”, u “hojas de verificacion”, son formatos que elaboramos para obtener
informacién sobre el estado fisico de los elementos de izajes (eslingas sintéticas y eslingas de
cadenas). También modificamos los formatos de pre uso de las grias puentes, esta informacion es
registrada por los colaboradores que utilizan estos equipos, otra herramienta fueron los cuestionarios.
Formatos redactados en forma de interrogatorio para obtener informacion acerca de las variables que
se investigan, debe reflejar y estar relacionado con las variables y sus indicadores. En la mayor parte
de los casos, el inspector o auditor no vera a los que responde; sin embargo, esto también es
provechoso porque utilizar muchas entrevistas asegura que el entrevistado tenga mas anonimato por lo
tanto pueden darse respuestas mas honestas y menos respuestas estereotipadas o conocidas. También
las preguntas estandarizadas pueden proporcionar dato mas confiable. Otro instrumento utilizado fue
las Inspecciones Generales Planeadas - IGP. Las inspecciones de seguridad se realizan mediante una
programacion, estableciendo previamente un calendario, se realiza con el apoyo de un formato que
luego se registra en una pagina Excel, que a su vez nos arroja datos que nos permiten tener una vision
clara del estado de las instalaciones y equipos de la Planta.

Los datos que se recolectaran mediante las técnicas precisadas con sus correspondientes instrumentos,
seran desarrollados usando herramientas como: Word 2007, programas estadisticos como Indice
General de Percepcion del Cliente IPC, software de seguridad propia de la empresa como WWIN e
INTSSMA y Andlisis de datos del Microsoft Excel, XLSTAT, Sistemas de la Curva Operacional,
HSTADIS. Para la validacion de los instrumentos seleccionados se utilizard el método de criterio de
juicio de expertos. La confiabilidad es el grado en que un instrumento produce resultados consistentes
y coherentes. Para la validacion de nuestros instrumentos contamos con el apoyo de Emilio Miranda
Manrique, Ingeniero Quimico con Registro CIP 67425 y de Percy Ruiz Gmez, Ingeniero Industrial
con Registro CIP. Una vez finalizadas las etapas de recoleccion y procesamiento de datos se empiezan
con una de las mas principales fases de una investigacion: el anélisis de datos. En esta etapa se
determina como analizar los datos y que herramientas del analisis estadistico son apropiadas para éste
proposito. El tipo de analisis de los datos depende al menos de los siguientes factores: del anlisis
descriptivos ligados a la hipétesis, esta técnica plantea que cada una de las hipdtesis planteadas en el
estudio debe ser objeto de una verificacién, esta verificacion se realiza con la ayuda de herramientas
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estadisticas y de la depuracion de datos, que consiste en detectar aquellos datos que son erréneos, bien
por errores en la cumplimentacion del cuestionario, o bien por errores en inconsistencia de las
respuestas.

En este Proyecto la poblacién son los 221 colaboradores de la Planta de Laminacién Largos y la
muestra estd conformada por los 141 colaboradores de las &reas mas criticas de la Planta de
Laminacion Largos.

Tabla 01: Muestra compuesta por colaboradores de areas criticas.

Item Célula /Area M2 Col.
1 Laminador 1 55
2 Laminador 2 55
5 Talleres de Guiados y Cilindros 31

Fuente: Apoyo Operacional de Laminacién Largos

En la Tabla 01 observamos la manera en que los 221 colaboradores de Laminacion largos estan
distribuidos, los 141 colaboradores, que son objetos de la muestra, trabajan en el Laminador 1,
Laminador 2 y Taller de Guiados y Cilindros.

Resultados

El levantamiento y descripcion de los procesos es una forma de representar la realidad de la manera
mas exacta posible, a partir de la identificacion de las diferentes actividades y tareas que se realizan en
el proceso de laminacion del acero para lograr un determinado resultado o producto. Este constituye
un elemento clave del trabajo en seguridad. En la Planta de Laminacién Largos, si bien es cierto, las
actividades que involucran cargas suspendidas son rutinarias y los colaboradores las conocen, mas que
todo debido al tiempo en que conviven con ellas, pero es innegable que estas actividades no estan
definidas claramente en la forma que debe realizarse y que tipo de elemento o equipo intervienen en
éstas.

Tabla 02: Descripcion de actividades de izajes en el Laminador 1

|dentific acion de Tareas (Izaje de cargas) - Laminador 1 Critico (Mo critico

HORNO DE TOCHOS

. Alim entacign de palanguillas a la Mesa de carguio.

2. Mantenimiento preventivo a eqguipos del horno (lzaje de motores, Diabolos del horno

AL

3. Evacuacion de las cubas secas de escam illa.

TRANSFERIDOR DE PALANQUILLAS

.Ewvacuacion de big bag de escamillas.

® (=

. Ewacuacion de palanguilas regresadas.

b en | e

. Mantenimiento preventivo deltransferidor (izaje de las tornam esas). b4

CAJAS DE DESBASTE DANIELI

=]

. Montaje de las cajas de desbaste Danieli. I

2. Desmaontaje v montaje de canaletas. W

9. Mantenimiento preventivo de las cajas Danieli (motores, acoplam iento). o
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TRENWN DE DESBASTE 430

10. Montaje de cilindros de laminacion.

11. Montaje de cilindros de laminacion.

12. Montaje de canaletas.

13. Evacuacion de escamila de la poza de captacion.

14. Montaje de dobladoras.

LN E NN

15. Evacuacion de las tinas de escamiilla.

CIZALLADESPUNTADORA 24

x

18. Evacuacion de la cuba de despuntes m etalicos.

17. Mantenimisnto preventivo a la cizalla (izaje de motores, placas m etalicas). »

TRENINTERMEDIO ¥ ACABADOR 300

12. Montaje de cilindros de laminacion.

19. Montaje de cajas de laminacion.

20. Montaje de canaletas

21. Montaje de dobladoras

x x| X |x

22. Mantenimiento preventive a equipos del tren (izaje de motores, acoples).

CIZALLAS DE CORTE EN CALIENTE 1Y 2

23. Mantenimiento preventive a las cizallas (izaje de rodillos v motoreductores ). *»

CIZALLADE CORTE EN FRID

24. Evacuacién de la tina de despuntes m etalicos. *®»

25. Mantenimiento preventive a la cizalla (izaje delm otor) *®»

ETIQUETADOC Y EMPAQUETADO

28. Evacuacion de paguetes a Logistica

x (=

27. Mantenimiento preventivo a la m esa de cadenas

28. Descargue de bobinas de flejes x

ACTMDADE S COMPLEMENTARIAS

29. Evacuacion de chatarra al vagon de despuntes » |

Fuente: Apovo Operacional de Laminacion Largos.

Tabla 03: Descripcion de actividades de izajes en el Laminador 2

|dentificacion de Tareas (Izaje de cargas) - Laminador 2 Critico Mo crtico
HORNO AMPLIADC:
1. Alimentacion de palanguillas a la Mesa de carguio. x
2. Mantenimiento preventivo a equipos del horno (izaje de motores, bamra deshornadora). b 4
3. Evacuacion de big bag de escamila. X
4. Mantenimiento anual al homo (izaje de estructuras metalicas pesadas). x

TREHN DE DESBASTE 500

5. Montaje de cilindros de laminacian. X
&. Mantenimiento preventivo a equipos deltren (izje de motores, canaletas dobladoras). X
7.Evacuacion de escamilla de |a poza de captacion. x
8. Evacuacion de big bag de escamila. X
CFALLAS DE SPUNTADORAS
9. Evacuacion de cuba de despuntes metdlicos. X
10. Mantenimiento a las dzallas de corte. X
TREN INTERNEDIO Y ACABADCOR 300
11. Montaje de dilindros de laminacion. X
12 Wontaje de cajas de laminacion. X
13. Mantenimiento preventivo a equipos del fren (izaje de motores, acoples). X
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CEEALLAS DE CORTE EN CALIEENTE 51 52

14. Mantenimiento preventivo a las dallas. X | |

MESADE ENFRIAMIENTO

15. Mantenimiento preventivo a la mesa (motoreg, placazde la mesa, modillos). 4 | |
CIZALLADE CORTE EN FRIO
16. Evacuacionde la tina de despuntes metalicos. 4
17. Mantenimiento preventivo a la cizalla (izaje del motor, campana) X
ETIQUETADOY ENPAQUE TADO

18 Evacuacionde paguetes a Logistica X

19. Mantenimiento preventivo a la mesa de cadenas X

20. Descangue de bobinas de flejes X

ACTMDADE 5 COMPLEMENTARIAS

21. Evacuacionde chatama alvagon de despuntes X | |

Fuente: Apoyo Operacional de Laminacién Largos.

Antes de implementar el Plan de seguridad se identificaron 48 actividades en el proceso de la Planta
de Laminacién Largos que involucran izaje de cargas de los cuales, 36 son de mucho riesgo, esto hace
que el 75.0 % de las actividades que se realizan con cargas suspendidas son de alta criticidad (Tablas
02y 03).

La descripcion de las operaciones que involucran izajes de cargas en un Plan de Seguridad se hace
bajo la perspectiva de que “Todo se puede mejorar”, y consiste en observar de manera participativa
con ojos criticos las tareas que se desarrollan, como se realizan y como se pueden optimizar, no solo
con la meta de generar rentabilidad, sino también con el propdésito de mejorar las condiciones fisicas
de trabajo para el colaborador. Esta descripcion de las operaciones estd orientada basicamente a
eliminar los riesgos de posibles accidentes en el puesto de trabajo. Demunck y Sobo (1998) describen
la observacion participante como el primer método usado al hacer trabajo de campo. El trabajo de
campo involucra "mirada activa, una memoria cada vez mejor, entrevistas informales, escribir notas de
campo detalladas, y, tal vez lo mas importante, paciencia" Dewalt y Dewalt (2002), p.vii. remarca que
la observacion participante es el proceso que faculta a los investigadores a aprender acerca de las
actividades de las personas en estudio en el escenario natural a través de la observacion y participando
en sus actividades y provee el contexto para desarrollar directrices. Esto se puede observar en la
Figura 01:

| OB SERWVACIOMN |

Cuyo o b*etivo =2s

| IDEMN TIFICACIOM |

Lograda a| traves de

I ]
DE SCRIPCION | | AMALISIS
I T

Lo e perr+it\e- obterner

RESULTADOCOS DESCRIFTIVO S
W OAMALIMCOS

Lo que comu+ican a traveées

| INFORME TECMNMICO |

Figura 01: Pasos para realizar la descripcion de actividades

Fuente: http://erp.uladech.edu.pe/
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Los informes técnicos son evaluados y de acuerdo a la criticidad de la tarea y alcances de la empresa
se procede a introducir la mejora, que se expresa en el Procedimiento de Rutina y luego es conocida
por los colaboradores en las charlas de capacitacion. En el Anexo 01 pueden observar como se
desarrolla un Informe Técnico de Mejora. En esta oportunidad el informe anexado pertenece a una
mejora en el descargue de palanquilla en el Parque de Materias Primas de Laminacién Largos.
También la introduccién de nuevas tecnologias, como el uso de electroimanes, las grias pescantes
manuales en los mantenimientos preventivos y cambios de fabricacion eliminaron los riesgos en los
izajes de cargas, reduciendo las actividades criticas de 36 a 12, por lo tanto de un nivel de criticidad de
75% antes de implementar el Plan de Seguridad, se logr6 reducir a 25%, luego de implementado los
controles contemplados en el Plan de Seguridad.

Identificacion de riesgos, para determinar las areas mas criticas y con mas riesgo de la Planta se tomo
en cuenta las areas en donde se han producido més incidentes y accidentes y en donde los izajes de
carga son frecuentes. De la data registrada en el M6dulo de Seguridad durante los afios 2010 al 2015,
obtuvimos los siguientes resultados:

Tabla 04: Total accidentes por Células periodo 2010-2015

I CELULA 2010 2011 2012 2013 2014 2015 ” TOTAL
ettt = — = i
Laminador 2 g8 2 5 2 2 19
Laminador 3 4 i 11

Mantto. Mecanico il 1 i
Man tio. Eléctrico 1 2 2 o L
Talleras 4 5 1 1 11
Proc. Auxiliares 1 b 2 5
| 2 | 2zx | 2a | 11 | s | a || 73

Fuente: Apoyo Operacional de Laminacion Largos

Una vez registrada la data de accidentes por células pudimos observar que las areas mas criticas son:
Laminador 2 (26.0%) / Laminador 1 (24.6%) / Laminador 3 (15.0%) y los Talleres (15.0%). Tomando
como referencia solo los accidentes sucedidos el afio 2015, teniamos una accidentabilidad de 57.7%.

Asimismo, para identificar el nivel de criticidad en actividades con cargas suspendidas, también
tuvimos el soporte del software de seguridad INTSSMA, en este Mddulo se registran todos los
incidentes y actos que los colaboradores observan. De esta data podemos tener informacion Gtil, pues
identifica sectores donde ocurri6 el incidente, criticidad del mismo, gria con fallas repetitivas, etc.
(Ver figura 02)

Figura 02: N° de reportes de ocurrencias con cargas suspendidas - 2015

2015 ocurrgncias

ENE 34

FEB 80

MAR 85

ABR 56

MAY 53

JUN 38

JUL 85

AGO 80

SEP 87

Sg; 132 ENE FEBE MAR ABR MAY JUN JUuL AGO SEF OCT NOWV DIiC
DIC 55 mmmm N° de ocurrencias == w=Exponencial [ N° de ocurrencias)

Fuente: Apoyo Operacional de Laminacion Largos
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Como bien se puede observar en la Figura 02, la cantidad de incidencias que involucran cargas
suspendidas en el afio 2015 fue en aumento, las medidas que se tomaron para reducirlas no fueron
efectivas, esta tendencia es peligrosa, ya nos estd comunicando que en cualquier momento puede
suceder un accidente grave. El concepto de tendencia es absolutamente esencial para el analisis de los
patrones de comportamiento de los incidentes ocurridos en la Planta de Laminacion Largos.

Controles, el procedimiento para la Identificacién de Peligros y Evaluacion de Riesgos y su Control,
también conocida por su sigla IPERC tiene por objetivo proporcionar informacion sobre los peligros y
riesgos ocupacionales presentes en las actividades laborales que permita prevenir dafios a la salud de
los colaboradores, a las instalaciones y al ambiente, una forma de prevenir dafios a los colaboradores e
instalaciones de la empresa es mediante los controles que se aplican. En Laminacion Largos se cuenta
con un IPER donde se detalla las actividades y sus respectivos controles, pero las actividades con
cargas suspendidas estan identificadas como RIESGO ALTO y los controles que cuenta actualmente
son solo administrativos, eso exige desarrollar herramientas de ingenieria aplicando las escalas mas
alta de la Jerarquia de Controles del IPER que son: eliminar, sustituir, los controles de Ingenieria, los
controles Administrativos y los equipos de Proteccion Personal. Los controles administrativos solo
dan instructivos o Procedimientos para trabajar, pero no erradican las condiciones inadecuadas, el
objetivo de este Proyecto es aplicar controles de ingenieria para cambiar condiciones inadecuadas en
condiciones seguras de trabajo, ademas de trabajar en capacitacion y sensibilizacion de los
colaboradores.

Trimestralmente se aplica una auditoria de seguridad a las actividades que involucran riesgos criticos,
dentro de estas se encuentran las Auditorias a los controles de seguridad de operaciones con gruas.
En la dltima auditoria realizada a las actividades con puentes gruas en la Laminacién Largos el
resultado fue de 77.5 %, cifra que no es la adecuada, por cuanto indica que hay oportunidades de
mejora para llegar al 90% que es la meta propuesta. Esta auditoria se hace a Procedimientos con
personas, actividades pre - operacionales, procedimientos operacionales y actividades de
mantenimiento. Los controles de seguridad para las actividades con cargas suspendidas son auditados
mediante la aplicacion de unos formatos Ilamados Check List de riesgos criticos, esta auditoria se
efectia trimestralmente y se aplican a: procedimientos con personas, procedimientos pre
operacionales, procedimientos operacionales y procedimientos de mantenimiento. La Tabla 05
presenta los resultados del Gltimo trimestre 2015.

Tabla 05: Resultados de la auditoria a operaciones con gruas puentes 2015

4% Trimestre 2015 Objetivo Real
Frocedimientos de personas 95.0 %% T2.FT %%
Procedimientos pre operacionales 95.0 %%
Procedimientos operacionales 920.0 %%
Procedimientos de mantenimiento 90.0 %%

Fuente: Apoyo Operacional de Laminacion Largos

Las auditorias o inspecciones de seguridad son revisiones exhaustivas que se realizan mediante la
observacion directa de las instalaciones, equipos y procesos productivos para identificar los peligros
existentes y evaluar los riesgos en los diferentes puestos de trabajo. Estas auditorias incluyen la
evaluacion de las condiciones, caracteristicas, metodologia del trabajo, actitudes y comportamiento
humano. Todas estas auditorias tienen como objetivo principal descubrir puntos de peligro o riesgo.
Las que se hacen por personal ajeno a la empresa son, por lo general, auditorias de una sola visita,
mientras que las realizadas por miembros de la empresa son mas bien inspecciones continuas, que
normalmente tienen una mayor eficacia preventiva. Las condiciones cambian, los procesos se
modifican o se sustituyen. Hasta en el establecimiento industrial mejor disefiado pueden surgir riesgos
previstos y olvidados, debido a esto en la Planta de Laminacion Largos se han programado
Inspecciones Generales Planeadas con el objetivo de identificar estos peligros y controlarlos, ademas
el marco legal de la Ley 29783 en el capitulo I, articulo 33, inciso d, remarca la obligatoriedad de
tener un registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo.
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En Laminacién Largos somos consecuentes con esto, por eso semanalmente estamos programando 2
inspecciones de seguridad enfocadas a las actividades que involucran izajes de cargas. Este Programa
de Inspecciones se ha colocado en un extremo de la jefatura para que el liderazgo sepa y tenga
conocimiento de lo que debe hacer diariamente en beneficio de la seguridad.

Tabla 06: Programa semanal de inspecciones de seguridad

PROGRAMA DE INSPECCIONES EN LAHORA DE SEGURIDAD

JULIO CELULAS DE LA PLANTA
SEMAMA DIA LAM. 1 LAM.2 MTE%NAES-O Erl?g'l-'l;rﬁ)lo TALLERES AU?(E&%ES
27 LUNES EQUIPO1 EQUIPO 2 EQUIPO 3 EQUIPO 4 EQUIPO 5 EQUIPO1
28 MARTES EQUIPO 5 EQUIPO 1 EQUIPO 2 EQUIPO 3 EQUIPO 4 EQUIPO 5
29 MIERCOLES EQUIPO 4 EQUIPO 5 EQUIPO1 EQUIPO 2 EQUIPO 3 EQUIPO 4
30 JUEVES EQUIPO 3 EQUIPO 4 EQUIPO 5 EQUIPO1 EQUIPO 2 EQUIPO 3
VIERNES CIERRE SEMANAL DE SEGURIDAD

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIEERNES

CONDICIONES PERSONAS SISTEMAS CONDICIONES CIERRE SEMANAL

Uso adecuado de EPPs | Checklistde Pre usos | Guardas de seguridad

Entorno familiar del Disponibilidad de PR/ Elementos de Izaies
frabajador IPER/ PCE/EO .
[ —

Informe Semanal de la Cpnor:lmljento dae los Seguimiento de los 58;’%|sp05|;:%n de Resultados de |a
Permanencia de resgos de su area _—-lepades residuos solldos  |Gestion de seguridad de
. . <
segurl(;ae(:‘élrr;?;csadores Como percibe el apoyf |Inspecciones Generales )Inspeccidn de equipos la semang;é\vance de
de su Liderazgo ~__Planeadas_~[  deemergencias
Conoce las Observacion Actitud
herframientas de SSST Comportamental Inspeccion de maquinas
de soldar y equipos de
Aprendizaje de la Charla i oxicorte
de 5 Minutos Mapa de Rlesgos

Fuente: Apoyo Operacional de Laminacion Largos

Este Plan de Seguridad plantea como punto de inicio la inspeccion de todos los elementos de izajes de
parte de una empresa especialista en el rubro, esta nos va a indicar el estado actual de los elementos de
izajes y nuestras necesidades. Se hicieron las coordinaciones con personal de la Empresa Climber
World Perli SAC, especialista en elementos de izajes y luego de intercambiar varios correos
electrdnicos, visitaron nuestra planta y nos dejaron un informe detallado de las condiciones actuales de
nuestros elementos de izajes. Una sugerencia que nos dejo la auditoria técnica fue la de adquirir
eslingas sintéticas para reemplazar a las eslingas de cadenas para algunas actividades, debido a que
son mas facil de llevarlas, menos pesadas y de rapido almacenaje, esta sugerencia fue llevada a cabo,
haciéndose una cesta de compra que fue atendida en el lapso de 7 dias.

Asimismo, debido a la criticidad de las actividades es necesario realizar inspecciones periddicas a los
elementos de izajes, estas se efectian mensualmente y el liderazgo es quien la realiza como parte del
Programa de Seguridad. Debido a la ausencia de alguna herramienta para ejecutar estas inspecciones
se tuvo que elaborar un formato que indique el protocolo de inspeccidn, identificando los puntos
criticos, los pasos de la misma y las herramientas de apoyo (Ver anexo 02).

El Plan de seguridad contempla la capacitacion de todos los colaboradores, primero en los riesgos que
encierran las actividades de izajes de cargas y segundo la capacitacion de los operadores de las grdas
puentes para reforzar la necesidad de tener operadores capacitados, entrenados y con la certificacion
actual, conforme lo exige la normativa de la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo 20783, por lo que
en el programa de cursos de capacitacion para este afio se priorizaron: “Operaciones seguras en el izaje
de cargas” y “Operacion y Manejo seguro de graas puentes”
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Tabla 07: Indicadores de capacitacion en SIDERPERU S.A A.

José Llorcay col.

INDICADORES DE CAFACITACION DE SIDERFERU - 2016
HEAD CUMPLIMIENTO HORAS HORAS [
COUNT DE MATRIZ TOTALES HOMBRES
d CALIDAD 19 66.6% 306 16.13
E LAMINACION PLAMOS Y DERIVADOS 183 49.40% 10286 743
g INGEMIERIA T 48 70% 137 19.57
E ACERIA 204 48.30% 1173 5.78
= LAMINACION LARGOS 224 59.40% 2878 13.2
L
E INMOWVACION Y GESTION & 48 60% 70 11.75
INDUSTRIAL 4 37.80% 72 18
EMERGIA 34 181 408 12
SERVICIOS GENERALES 104 58.3 T86 7.56

Fuente: Area de capacitacion de SIDERPERU S.A.A.

La Tabla 07 indica que durante el afio 2016 en la Planta de Laminacién Largos se han dado un total de
2,878 horas de capacitacién, de las cuales el 59.40 % de los cursos estan alineados a la matriz de
seguridad y se impartieron 422 horas de capacitacion temas enfocados en el izaje de cargas a un total
de 184 colaboradores. Asimismo se dicté una capacitacion especializada en “Operacion segura de
gruas puentes” orientada basicamente a los operadores para reforzar las buenas practicas de operacion
y revalidar su permiso de manejo de grlas. Esta capacitacion la realizé la Empresa ABS Consulting,
especialista en el rubro y que cuenta con certificacion internacional.

ABS Consulting
AN MBS GROUP COMPANY PAGE 4 OF 4
Report N* Project N* Date Office.
16-XXXX-PE 3681107 Marzo 2016 LiMA - PERD
TEST RESUME
INSTRUCTOR: JORGE SALAZAR MURD
FECHA: JUEVES 17 DE MARZO DEL 2016
S EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU S.AA CHIMBOTE, .
LOCALIZACION: ANCASH — PERU " |AREA DE TRABAJO: |PLANTA LARGO
HOMEBRE DEL - -
ENTRENAMIENTO: OPERACION SEGURA DE GRUA PUENTE CABINA
Ficha Codigo - Puesto de Equipo que Capacidad Examen Carga Examen
1 Antigua SAP EEERHIDShI = R Trabajo Opera del Equipo tedrico Horaria Practico
1 53871 | 99350527 |CASTRO ARROYO PEDRO PABLO 32792638 | OPERADOR | GRUA PUENTE CAB 20T 82.3/100 (16) B 3
- OPERADOR .
2 54506 99351025 |DIAZ ACUNA CARLOS ALBERTO 43173007 DE MANT GRUA PUENTE CAB 27T 77.6/100 (15) 8 3
3 7791 | 99350526 | ESPINOLA ALVA JULIO CESAR 32907203 | OPERADOR | GRUA PUENTE CAB 20T 82.8/100 (16) ] 3
4 54158 ‘99350535 |INFANTES CALDERON ENIO OSWALDO | 32880734 | OPERDOR GRUA PUENTE CAB 20T 79.4/100 (15.8) 8 ]
5 53233 | 95350300 |LOPEZ RUIZ ERASMO 32957058 | OPERADOR | GRUA PUENTE CAB 20T B0.8/100 (16) 8 3
[ 54388 | 99350862 |LLANOS MUNOZ ROGER DAMIEL 40612341 | OPERADOR | GRUA PUENTE CAB 20T 75/100 (15) B 3
T 54454 99351050 | RAMOS CERMA JHONY JAIME 328272536 | OPERADOR | GRUA PUENTE CAB 20T 7&/100 (15.6) 8 3
[ 54744 | 99351532 | TORRES AMAYA PERCY RONALD 41742409 | OPERADOR | GRUA PUENTE CAB 20T 76.5/100 {15) [ 3
9 54020 | 99350163 |ZUNIGA VELASQUEZ RUBEN GERARDDO | 32814511 | OPERADOR | GRUA PUENTE CAB 20T 72.63/100 (14) 8 3
APROSADO MINIMO
LEYENDA APROBATORIO APROBATORIO
Tor100 DESAPROBADO il

Figura 03: Constancia de capacitacion de operadores de gruas
Fuente: Apoyo Operacional de Laminacion Largos

En las capacitaciones se les indicd la manera segura de realizar los izajes de cargas, antes, durante y
después. También se mostraron videos educativos en 3D remarcando en todo momento las zonas
seguras de los trabajadores durante el traslado de la carga.
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Tabla 08: Cumplimiento de asistencia al curso de izajes por célula

Celula | Total Asist. 1 Asist. 2 Asist. 3 Asist. 4 Asist. 5 Asist. 6 . % .
colaboradores Semana Semana Semana Semana Semana Semana Asistencia
Laminador 1 55 9 96.4
Laminador 2 55 8 11 9 8 9 54 98.2
Talleres 31 6 5 6 a 7 31 100.0
Mantto. Eléctrico 22 3 3 2 11 50.0
Mantto. Mecanico 31 3 3 5 7 1 19 61.3
Procesos Auxiliares 10 1 1 1 3 30.0
Apoyo Operacional 17 2 1 1 4 23.5
TOTAL 221 32 31 30 26 29 27 175

Fuente: Apoyo Operacional de Laminacion Largos

La Tabla 08 y Figura 04, muestran que de un total de 221 colaboradores, asistieron a la capacitacién
de izajes: 175 colaboradores, lo que hace un cumplimiento del 79,2 %

B No asistierron Asistieron

Figura 04: Cumplimiento de asistencia al curso de izajes por célula
Fuente: Apoyo Operacional de Laminacion Largos

Por lo grande de su estructura, por la altura y por la tarea que realiza, los puentes grias son
considerados como equipos criticos y por lo tanto se debe de asegurar su buen funcionamiento y
capacidad operativa. Cualquier desperfecto, en el traslado, frenos o sistemas de elevacion, solo por
mencionar algunos casos, pueden originar eventos indeseados con graves consecuencias.

50 49 72 132

40

30 27 i )
Se pierde un promedio de 21 horas

2 mensuales por INermupciones en

10 las grias de la Planta de
Laminaciin Largos

0 ~ .
Moviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Al

® Horas perdidas

Figura 05: Horas perdidas por interrupciones de las grias puentes
Fuente: Apoyo Operacional de Laminacion Largos

En la Planta de Laminacion Largos, no se tiene un equipo de alto desempefio para los mantenimientos
de las gruas, solo se interviene para realizar mantenimientos correctivos, luego de algunos incidentes o
desperfecto ocurrido y es el operador de la gria quien comunica de estos eventos al mecanico o
electricista de turno. Como consecuencia de esto, los incidentes ocasionan muchas horas de paradas y
que perjudican no solo la productividad sino también la integridad fisica de los colaboradores (Figuras
05 y 06). Al realizar los andlisis de las horas de paradas de las gruas y las causas que las originan,
dieron como resultado, que estas son ocasionadas por falta de mantenimiento preventivo ya que la
antigiedad de los equipos ameritan mantenimiento cada mes y rondas de inspeccion rutinarias cada
semana.
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Figura 06: Horas perdidas por interrupciones de las gruas puentes

[=] Triangulo de fallas de las gruas

Accidentes ocasionados por
fallas ambientales
Accidentes ocasionados por
fallas humanas

Accidentes ocasionados por
fallas mecanicas

Fuente: Apoyo Operacional de Laminacion Largos

Con el respaldo de la Gerencia de la Planta se formé un equipo de alto desempefio conformado por 2
mecanicos, 2 electricistas y 2 Planificadores y se gener6 un programa de inspecciones y
mantenimientos preventivos con el prop6sito de reducir las interrupciones operacionales de las grias y
por ende la posibilidad de accidentes. Este equipo se puso como objetivo reducir las horas de parada
de las gruas en un 50%, lo cual ocasionaria un promedio de 10 horas de paradas mensuales en todas
las gruas de la planta. Se implementaron formatos para las inspecciones rutinarias de las gruas
puentes, la informacién proporcionada en estas inspecciones es basica para la programacion de los
mantenimientos preventivos. Mediante una lluvia de ideas se identificaron las principales fallas que
causaban la inoperatividad de las gruas (Ver Figura 07).

. Etapa 3: Analisis

Saoparan gnias an mal
251330
Chack da Pre usd
Inadacuado
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Fall3s an os skslamas de
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Figura 07: Analisis de las fallas de las gruas con el Diagrama de Ishikawua
Fuente: Apoyo Operacional de Laminacion Largos

Los procedimientos son documentos que describen de forma detallada cémo se realizan determinadas
actividades, procesos o funciones descritas en el Manual del Sistema de Gestion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo, asignando al efecto los responsables de su ejecucién. Si bien las normas de
seguridad se refieren a situaciones de riesgo que se pretenden controlar interviniendo sobre el
comportamiento humano, es importante que bajo una concepcion de seguridad integrada en los
procesos productivos, se normalicen los procedimientos de trabajo, integrando los aspectos de
seguridad a todas las situaciones donde las desviaciones puedan causar errores, averias, accidentes,
etc.
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Del diagndstico anterior realizado a los Procedimientos de la Planta, se detectaron que los referentes a
izajes de cargas eran muy generales y algunos no consideraban los aspectos de seguridad, por lo que es
necesario hace una revisién y actualizarlos considerando las medidas de control para evitar accidentes.
Realizar un Programa con cada uno de los Facilitadores de la Planta, para que junto a los
colaboradores con mejor vision técnica y proactividad en seguridad revisen estos Procedimientos de
Rutina y hagan las modificaciones necesarias para su posterior capacitacion a los trabajadores.

Tabla 09: Lista total de Procedimientos de la Planta

DOCUMENTOS | DESACTUALIZADOS ACTUALIZADOD S TOTAL
PR a6 19 65
EC 39 15 54
PCE 10 4 14
MR 8 2 10
IPER 7 7
ICAS 5 5
FE 3 1 4
TOTAL 28 131 159

Fuente: Innovacion y Gestion de SIDERPERU

De acuerdo a la Tabla 09, los 65 Procedimientos de Rutina (PR) que existen en la Planta, 46 PR estan
desactualizados y/o son muy generales en materia de seguridad. De los 46 PR observados 10 PR

involucraban cargas suspendidas, y debido al riesgo que encerraban se les dio prioridad para ser
revisados y actualizados

En una reunion de trabajo con el liderazgo, la Gerencia de la Planta comprometid a cada facilitador de
célula formar equipos de trabajo para revisar los procedimientos y actualizarlos tomando en
consideracion todos los aspectos de seguridad. De esta manera se hizo un programa para efectuar la
actualizacion de los procedimientos en el lapso del 2016. En los meses de marzo, abril y mayo se
actualizaron los Procedimientos de Rutina que involucraban izajes de cargas, luego de la actualizacion
estos documentos fueron impresos para luego dar capacitacion a todos los colaboradores en las
reuniones de células y charlas de sensibilizacion.

Luego de implementado el Plan de Seguridad, con todas las mejoras incluidas se hizo una auditoria
interna en el mes de junio con los siguientes resultados mostrados en la Tabla 10 y Figuras 08 y 09:

Tabla 10: Resultados de la auditoria a operaciones con gruas puentes 2015
item auditados Real 2016

Procedimientos de personas 90.9

Procedimientos pre operacionales 100

Procedimientos operacionales

Procedimientos de mantenimiento

Fuente: Apoyo Operacional de Laminacién Largos

Frocedimientos
de personas — A0 2015
100
—AFO 2016

20
Procedimientos \ Procedimientos
de mantenimiento \/ pre operacionales

Procedimientos
operacionales

Figura 08: Cumplimiento del check list de riesgos criticos — 2016
Fuente: Apoyo Operacional de Laminacion Largos
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Figura 09: Reduccién de los item criticos segun la curva operacional
Fuente: Elaboracion propia

El diagrama de la curva operacional de la Figura 09 indica como se redujeron los riesgos criticos a raiz
de la mejora en los controles de auditoria en las actividades con cargas suspendidas.

El 26 y 27 de mayo tuvimos la auditoria de mantenimiento por parte de la Lloyd’s Register LRQA,
quien certificd la mejora observada en la gestion de Riesgos Criticos (incluye actividades con grias
puentes) y como producto de esto se mantuvo la certificacion por 5 meses mas. En esta certificacion
de mantenimiento de la certificacién de seguridad OHSAS 18001 se destaca la implementacion de un
software de seguridad, que es basico para los indicadores y data de seguimiento para las acciones
correctivas inmediatas.

Discusion.

La descripcidn de las operaciones en la Planta de Laminacién Largos es importante, porque describe el
paso a paso de las actividades identificando los puntos criticos que pueden originar eventos no
deseados, a partir de una buena descripcion. Estas actividades se pueden mejorar, adoptando criterios
técnicos de operacidon y seguridad para desarrollar la tarea de mejor manera, asi lo manifiesta la
investigacion de tesis “Propuesta para el mejoramiento de los procesos productivos de la empresa
servioptica Ltda”, cuyo autor es Eliana Maria Gonzales Neira, que en el afio 2004 indicé que todos las
operaciones en las empresas, por excelentes que parezcan, pueden ser mejoradas. Las empresas deben
hacer siempre un seguimiento continio a sus procesos, siendo criticos y analizando cada paso, con el
fin de encontrar mejores soluciones a toda oportunidad de mejora que se identifique, siempre teniendo
en mente su norte.

Mediante las inspecciones de seguridad se podran identificar y analizar los riesgos de accidente, de
enfermedades profesionales y de aquellas disfunciones del trabajador que pueden ocasionar pérdidas
de cualquier tipo, para posteriormente corregirlos, asi lo puntualiza la investigacion de Tesis
“Elaboracion del plan de seguridad industrial y salud ocupacional para la E.E.R.S.A. — central de
generacion hidraulica ALAO”, cuyo autor Jorge Rolando Alcocer Allaica, en el afio 2010, remarcd
que: las multiples inspecciones de campo realizadas a los puestos de trabajo en donde se desarrollan
actividades tanto en el dia como en la noche, contribuyeron a la identificacion de los diferentes tipos
de riesgos presentes en cada una de las instalaciones, los mismos que se convierten en
desencadenantes de accidentes y la postre causantes de enfermedades profesionales, que en muchos de
los casos impiden el desenvolvimiento normal de la persona, tanto en el aspecto laboral como en su
vida personal.

Los controles de seguridad seran eficaces si se orientan a eliminar la condicion que origina el riego,
algunos supervisores de seguridad piensan que proporcionando equipo de proteccidn personal a los
trabajadores estan controlando el riesgo y esto no siempre es efectivo, asi lo expresa la investigacion
de tesis “Analisis de riesgos inherentes a las operaciones de izamiento de cargas en el muelle
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petroquimico del complejo g/d José Antonio Anzoategui”, cuyo autora: Auric Alejandra Camino
Carridn, en el afio 2009, escribié que: el objetivo principal de las matrices es identificar los riesgos
existentes y potenciales en cada una de las actividades que conforman la ejecucion de una operacién
de izamiento de cargas, asi como también los agentes causantes de estos riesgos, los efectos que éstos
pueden causar sobre la salud de los trabajadores y establecer acciones preventivas con la finalidad de
reducir y/o eliminar la posibilidad de ocurrencia de accidentes personales, dafios al equipo de
izamiento, a las instalaciones y al medio ambiente

Los procedimientos son de suma importancia para lograr la eficacia de las operaciones, constituyen
una guia a seguir para que las actividades se desarrollen de manera ordenada y segura, por lo que debe
permanecer actualizada para ayudar a verificar la calidad de los procesos, erradicar y corregir los
errores existentes, asi lo dice la investigacion de tesis “Propuesta de un programa para el control de
riesgos operacionales y mecanicos durante el manejo de las grias torre en la empresa YOSES S.A.”
quien reveld que los procedimientos de trabajo establecidos son herramientas que le permiten a la
empresa tener un control sobre las acciones que ejecutan los trabajadores y asi disminuir el riesgo de
sufrir accidentes de origen mecanico y operacional.

Conclusion.

Realizando una adecuada descripcion de las operaciones que intervienen en un proceso, se va a
permitir agregar acciones que van hacer posible desarrollar actividades seguras, con los riesgos
controlados, que no solo contribuyen a la optimizacién del proceso operativo, sino también a generar
condiciones de trabajo segura para los colaboradores.

Identificar los riesgos en un proceso solo se logra observando la tarea en el campo, ningun Gerente,
jefe o supervisor sabré gestionar los riesgos desde un escritorio, para esto es necesario incrementar la
presencia del Liderazgo en la Planta para que interactuando con la tarea pueda identificar mejor los
riesgos y tomar las acciones correctivas inmediatas y concretas.

Muchos accidentes ocurren por la poca capacidad del liderazgo para desarrollar controles de seguridad
eficaces y efectivos, muchas veces se priorizan los costos y como consecuencia de esto los controles
son débiles e inadecuados. Nada justifica un accidente y bajo esta consigna los controles de seguridad
deben estar encaminados a eliminar, sustituir o aislar el riesgo.

Si bien el ingreso de nuevas tecnologias en los procesos operacionales optimiza la productividad,
muchas veces genera nuevos riesgos que pueden afectar la integridad fisica de los colaboradores, para
evitar que esto suceda los procedimientos deben ser actualizados y los controles de seguridad
plasmados en la actualizacion de los Procedimientos.
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