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Resumen 

 

La presente investigación tiene como objetivo general proponer la mejora de los puestos de 

trabajo para reducir accidentabilidad en la empresa Taller Casas SAC. Para ello, mediante el 

uso del luxómetro LIGHTMETER Model CA813 - AEMC, el sonómetro SOUND METER 

CA832 - AEMC, el anemómetro Scarlet Tech IC – TWL – 1S, la Línea Base de Seguridad y 

Salud en el Trabajo - Ley N°29783 y el diagrama de Ishikawa, se identificaron los principales 

problemas, así como sus causas raíz. Es así como se determinó que la empresa poseía un índice 

de frecuencia de 1259, un índice de incidencia de 2900, un índice de gravedad de 2127 y un 

30% de cumplimiento en materia de Salud y Seguridad en el Trabajo. Para abordar esta 

problemática, se realizó la matriz IPERC junto a la jerarquía de control. Asimismo, se 

elaboraron Procedimientos Escritos de Trabajo Seguro, Procedimientos Operativo Estándar, el 

Plan Anual de SST para la empresa y un mapa de riesgos. Del mismo modo, se propuso un plan 

de capacitación para todo el personal del taller. Como resultado, se logró obtener un índice de 

frecuencia de 59,05, un índice de incidencia de 150,51, un índice de gravedad de 121,03 y un 

94,17% de cumplimiento normativo. Finalmente, se evaluó la viabilidad de la propuesta, 

obteniendo un beneficio - costo de S/ 2,46 y un VAN de S/ 131 351,83 

 

Palabras clave: SST, IPERC, Accidente. 
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Abstract 

 

The general objective of this research is to propose the improvement of jobs to reduce 

accident rates in the company Taller Casas SAC. To do this, by using the LIGHTMETER Model 

CA813 - AEMC lux meter, the SOUND METER CA832 - AEMC sound level meter, the Scarlet 

Tech IC – TWL – 1S anemometer, the Occupational Health and Safety Baseline - Law N° 29783 

and the diagram of Ishikawa, the main problems were identified, as well as their root causes. 

This is how it was determined that the company had a frequency rate of 1259, an incidence rate 

of 2900, a severity rate of 2127 and 30% compliance with Occupational Health and Safety. To 

address this problem, the IPERC matrix was created together with the control hierarchy. 

Likewise, Written Safe Work Procedures, Standard Operating Procedures, the Annual OHS 

Plan for the company and a risk map were prepared. Likewise, a training plan was proposed for 

all workshop personnel. As a result, it was possible to obtain a frequency rate of 59,05, an 

incidence rate of 150,51, a severity rate of 121,03 and 94,17% regulatory compliance. Finally, 

the viability of the proposal was evaluated, obtaining a benefit - cost of S/ 2,46 and an NPV of 

S/ S/ 131 351,83. 

 

Keywords: OSH, HIRA, Accident. 
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Introducción 

La seguridad y salud en el trabajo representa un pilar fundamental en cualquier industria, 

siendo vital para salvaguardar la integridad física y mental de los trabajadores [1]. Este concepto 

abarca un conjunto de técnicas, medidas preventivas, protocolos de actuación y normativas 

diseñadas para identificar, analizar, prevenir, controlar y socializar los riesgos originados en el 

trabajo o las condiciones de peligro que puedan presentarse en la fuente laboral, esto con la 

finalidad de minimizar riesgos laborales y promover un entorno laboral seguro y saludable [2]. 

Su importancia trasciende el cumplimiento de normativas legales, ya que incide directamente 

en la calidad de vida de los empleados, la productividad de las empresas y la sostenibilidad a 

largo plazo de la industria [3]. En efecto, una adecuada gestión de la SST no solo protege a los 

trabajadores de posibles accidentes o enfermedades laborales, sino que también contribuye a 

reducir los costos asociados a bajas laborales, indemnizaciones y sanciones, al tiempo que 

mejora la moral y la motivación de los empleados, elevando así la productividad y la 

competitividad de las industrias [4]. 

A nivel mundial, las estadísticas de accidentes laborales y fatalidades asociadas al trabajo 

revelan una realidad alarmante. En el 2023, cerca de tres millones de empleados fallecen debido 

a enfermedades y accidentes relacionados con el trabajo, lo que representa un incremento de 

más del 5 por ciento con respecto a 2015, según nuevas estimaciones de la Organización 

Internacional del Trabajo (OIT) [5]. Estas cifras resaltan los desafíos persistentes para 

garantizar la salud y la seguridad de los trabajadores a nivel mundial. Asimismo, la OIT estima 

que cada año las lesiones relacionadas con el trabajo afectan a uno 395 millones de personas 

[6]. Además, se destaca que la región de Asia y el Pacífico registra la mayor mortalidad 

relacionada con el trabajo, alcanzando el 63% del total mundial, atribuido al tamaño de su 

población activa, siendo los sectores principalmente peligrosos la agricultura, la construcción, 

la silvicultura, la pesca y la industria manufacturera, que juntos suman unas 200 000 lesiones 

mortales al año [7]. 

En el Perú, según el Sistema Informático de Notificación de Accidentes de Trabajo, 

Incidentes Peligrosos y Enfermedades Ocupacionales – SAT, en diciembre de 2023 se 

reportaron 2,744 notificaciones. El 95,99% correspondieron a accidentes de trabajo no mortales, 

el 2,19% a accidentes mortales, el 1,17% a incidentes peligrosos, y el 0,66% a enfermedades 

ocupacionales [8]. Asimismo, los tipos más comunes de accidentes no mortales fueron: caídas 

de personas (362), pisadas, choques o golpes por objetos (242), esfuerzos excesivos o falsos 

movimientos (218), caídas de objetos (214), punzocortantes (169) y atrapadas por o entre 

objetos (84). En cuanto a Lambayeque, en el mismo periodo de 
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evaluación, solo se registraron 117 accidentes de trabajo, representando el 4,30 % a nivel 

nacional [8]. 

La empresa de la presente investigación se ubica en la ciudad de Chiclayo, se dedica a la 

industria metalmecánica. Durante el último año se han registrado un total de 29 accidentes 

laborales, siendo marzo el mes en que se han visto afectados más trabajadores de manera leve 

y moderada, lo que ha ocasionado molestias posteriores y por tanto, ausentismo laboral, que en 

términos monetarios equivale a S/.3 355,60. Asimismo, la empresa posee un índice de 

frecuencia de accidentes laborales de 1259, un índice de incidencia de 2900 y un índice de 

gravedad de 2127. También, se empleó la línea base enfocada en SST, teniendo un 

cumplimiento del 30% de esta. En este sentido, la empresa está expuesta a una multa valorizada 

en S/. 4 456,73 por incumplimiento normativo. Es así que se planteó la siguiente interrogante 

de investigación, ¿En qué medida la propuesta de mejora de los puestos de trabajo permitirá 

reducir la accidentabilidad en la empresa Taller Casas SAC? De esta manera, el objetivo general 

de la investigación es reducir la accidentabilidad en la empresa Taller Casas SAC mediante la 

propuesta de mejora de los puestos de trabajo. Para lograr este objetivo, se deben alcanzar 

objetivos específicos, que son analizar la situación actual de los puestos de trabajo; diseñar la 

propuesta de mejora; y finalmente, evaluar la viabilidad económica de la misma. 

La presente investigación busca reducir las pérdidas económicas de la empresa, las mismas 

que son el resultado de costos asociados a los accidentes laborales como indemnizaciones, 

gastos médicos y pérdida de productividad. En el ámbito social, se busca salvaguardar la 

integridad física de los trabajadores del taller, promueve un ambiente laboral saludable y seguro. 

Esta perspectiva social no solo fortalece la relación entre la empresa y sus trabajadores, sino que 

también contribuye a la construcción de una cultura organizacional centrada en el bienestar 

humano. Por otro lado, desde el punto de vista académico, el presente trabajo proporciona a los 

alumnos de ingeniería industrial, una mejor perspectiva sobre la indispensable relación entre la 

seguridad, los costos operativos y la rentabilidad de la empresa a largo plazo. Revisión de 

literatura 

La salud y seguridad en el trabajo (SST) es un componente vital en cualquier entorno laboral, 

cuyo propósito principal radica en salvaguardar la integridad mental y física de los trabajadores, 

al tiempo que se previenen enfermedades ocupacionales y accidentes laborales [9]. Para abordar 

eficazmente la SST, es esencial comprender conceptos fundamentales como el peligro y el 

riesgo. Los peligros, entendidos como las potenciales fuentes de daño en el entorno laboral, 

pueden incluir desde sustancias químicas hasta condiciones ambientales adversas [10]. En 

contraste, el riesgo se refiere a la probabilidad de que ocurra un daño como resultado de la 
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exposición a un peligro determinado [11]. Es crucial diferenciar entre peligro y riesgo, ya que 

esta distinción permite una evaluación más precisa de los riesgos laborales y la implementación 

de medidas preventivas adecuadas [12]. 

Dentro del ámbito de la SST, los indicadores de accidentabilidad juegan un papel 

fundamental en la evaluación del desempeño y la eficacia de las medidas de prevención [13]. 

El índice de frecuencia, que indica el número de accidentes por cada millón de horas trabajadas, 

proporciona una medida cuantitativa de la incidencia de accidentes en el lugar de trabajo [14]. 

Por otro lado, el índice de incidencia refleja el número de nuevos casos de accidentes o 

enfermedades ocupacionales durante un período específico [15]. Además, el índice de 

gravedad, que mide la magnitud de los accidentes en función del tiempo perdido debido a 

lesiones, permite evaluar la severidad de los incidentes laborales [13]. 

Para gestionar eficazmente los peligros y riesgos en el lugar de trabajo, se emplea la matriz 

IPERC (Identificación de Peligros, Evaluación y Control de Riesgos) [16]. Esta herramienta 

proporciona un marco estructurado para identificar, evaluar y controlar los peligros laborales, 

priorizando las acciones preventivas y correctivas según su nivel de riesgo [17]. La jerarquía de 

control complementa este enfoque, estableciendo un orden de prioridad para la implementación 

de medidas de control, que va desde la eliminación del peligro hasta la protección personal [18]. 

Además, la gestión efectiva de la SST requiere la elaboración de un plan anual de SST y la 

implementación de procedimientos operativos estándar (POE) [19]. El plan anual de SST 

establece las metas, objetivos y actividades planificadas para mejorar la seguridad y salud en el 

trabajo durante un período determinado [20]. Por su parte, los Procedimientos Operativos 

Estándar (POE’s) son instrucciones detalladas que describen los pasos a seguir para llevar a 

cabo tareas específicas de manera segura y eficiente, minimizando así los riesgos para la salud 

y seguridad de los trabajadores [21]. 

Es por ello, que en los últimos años se han realizado diversas investigaciones sobre los 

problemas en la salud y seguridad en el trabajo en el sector metalmecánico. Existen varios 

ejemplos que ilustran esta tendencia y uno de ellos es el trabajo de Kipkurui [22] donde se busca 

evaluar los riesgos laborales y sus impactos en el sector metalmecánico informal. Para realizar 

el diagnóstico de la situación actual, se utilizaron encuestas, un sonómetro UNI – T UT353 y 

una lista de verificación para recopilar información sobre los riesgos laborales presentes en 

todas las áreas de trabajo. Es así como se obtuvo que los peligros mecánicos más frecuentes 

fueron los cortes con un 20% y los impactos con 17%. Asimismo, con respecto a los peligros 

químicos, el 40% de encuestados se encontraba expuesto a los humos de soldadura y el 35% a 
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vapores de pintura y adhesivos. Por otro lado, el principal peligro eléctrico encontrado en el 

83,10% de lugares de trabajo fue el uso de cables sin aislamiento o con aislamientos 

desgastados. Con respecto a los peligros disergonómicos, el 44% de encuestados indicó que se 

sentían incómodos con su postura de trabajo. En cuanto a peligros físicos, la única área cuyo 

nivel de ruido estuvo por debajo de los 90 dB fue la soldadura. De la misma manera, el 92,80% 

de trabajadores indicó haber sufrido pinchazos, el 88,20% cortes y el 80,90% hematomas. En 

conclusión, los peligros más destacados en la investigación fueron los de tipo mecánico y 

biológico ya que se encontraron en todas las áreas de trabajo, seguidos de los peligros 

ergonómicos, eléctricos, químicos y físicos con presencias de 93,30%, 80%, 77,27 y 69,57% 

respectivamente. Esto debido a la falta de protección de los equipos/máquinas, al uso de 

herramientas en mal estado, la falta de limpieza y la carencia de equipo de protección personal 

(EPP). 

Del mismo modo, Abdullah [23] en su artículo, examinó la prevalencia de lesiones 

ocupacionales y exploró el nivel de conocimiento y práctica relacionados con la salud y 

seguridad en el trabajo (SST) entre los trabajadores y factores asociados de talleres 

metalmecánicos. Para ello, utilizó un cuestionario para identificar la situación de los talleres 

metalmecánicos en materia de SST, características demográficas de los trabajadores, 

antecedentes de lesiones, las prácticas de los operarios en el lugar de trabajo y sus 

conocimientos sobre seguridad laboral. Es así como se estableció que el 76,50% de trabajadores 

experimentó lesiones más de una vez. La mediana de días laborales perdidos debido a lesiones 

fue de 20 días, donde la mayoría (81,10%) de los trabajadores lesionados perdieron más de tres 

días laborales. Asimismo, casi el 50% de los trabajadores indicó que su entorno de trabajo era 

seguro y saludable. En cuanto a los conocimientos relacionados con la SST, el 99% de los 

encuestados era consciente del efecto nocivo del polvo metálico y el 92,70% del sonido del 

corte de metales. También, el 99% de los participantes reconocieron la necesidad de usar gafas 

de seguridad, zapatos y máscaras para proteger su salud en el lugar de trabajo y el 77,10% de 

encuestados usaba EPP. Por otro lado, casi todos los talleres no tenían ninguna política y/o 

procedimiento documentado para sus operaciones pues, solo el 2 y el 2,90% de los trabajadores 

encuestados recibieron programas de formación y sensibilización en seguridad 

respectivamente. En conclusión, se obtuvo una tasa anual de lesiones alta de 83% entre los 

trabajadores, debido a la falta de implementación de políticas de SST y monitoreo constante. 

Asimismo, Nalugya et al. [24] en su investigación se propusieron evaluar el nivel de 

conocimientos, actitudes y prácticas relacionados con el uso de EPP entre soldadores de talleres 

metalmecánicos de pequeña escala. Para ello, se utilizó un cuestionario estructurado para 
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obtener información detallada sobre datos sociodemográficos, conocimientos, actitudes y 

prácticas hacia el uso de EPP, así como una lista de verificación para obtener información sobre 

los diferentes tipos de EPP y si eran apropiados. Los resultados obtenidos indicaron que el 

97,30% de los operarios sabía que los EPP eran importantes para reducir la exposición a los 

peligros; sin embargo, el 55,60% de encuestados no estuvo de acuerdo con que el uso de EPP 

debería ser obligatorio. Por otra parte, el 87,20% de trabajadores utilizaba EPP, el 61,40% tenía 

un alto nivel de conocimientos en materia de SST, pero solo el 37,10% realizaba buenas 

prácticas relacionadas con los EPP. En conclusión, se afirma la relación existente entre el 

conocimiento, la actitud y las prácticas de SST ya que los trabajadores que tenían más 

conocimientos tenían más probabilidades de tener una actitud positiva y exhibir mejores 

prácticas relacionadas con el EPP. 

Igualmente, Cortez [25] en su investigación estudió los factores de riesgos mecánicos y su 

incidencia en los accidentes laborales en el área de taller de una empresa metalmecánica. Es así 

como identificó un 31% de factores de riesgo de nivel importante y un 14% de nivel intolerable. 

Asimismo, los actos inseguros de los trabajadores causaban en un 75% los accidentes y el 25% 

restante era por las condiciones inseguras de trabajo. Luego de realizar acciones de mejora como 

el uso de la jerarquía de control, análisis de trabajo seguro, elaboración de formatos para el 

registro de accidentes y un plan de capacitación, se logró un 60,25% de cumplimiento 

normativo en seguridad y salud en el trabajo. 

De la misma manera, Álvarez [26] en su investigación desarrollada en una empresa del sector 

metalmecánico, buscó disminuir los riesgos y eliminar los peligros a los que están expuestos 

los trabajadores realizando una propuesta de mejora en el sistema de seguridad y salud 

ocupacional. Para ello, empleó una lista de verificación, obteniendo un cumplimiento del 71%, 

además realizaron una evaluación de los riesgos en las diferentes áreas de la empresa teniendo 

como resultado que el tipo de riesgo más latente son los mecánicos con un 43% del total de 

riesgos identificados, asimismo se tuvo un total de 3 accidentes durante el periodo de evaluación 

por lo que su índice de frecuencia es de 1,168, su índice de gravedad de 8,95, su índice de riesgo 

de 5,32. Ante ello, realizó mejoras en el SGSST, lo que incluyó la señalización de seguridad, el 

registro, investigación y notificación de accidentes de trabajo, plan de capacitaciones, plan de 

auditorías internas, pan de acción de medidas preventivas para los riesgos. Por último, realizó 

el análisis B/C cuyo valor es 2,43, por lo que la propuesta resulta viable económicamente. 

De igual forma, en el marco de investigación nacional sobre esta problemática, Rodríguez 

[27] en su investigación planteó una propuesta de un sistema de SST en una empresa mecánica 

debido a los sobrecostos por accidentes y enfermedades ocupacionales. Para ello, realizó el 
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diagnóstico empleando el registro total de accidente, cuyo valor fue de 36 accidentes, 

significando un riesgo de multas de hasta 25 UIT. Esto a su vez, genera un costo para la empresa 

valorizado en S/. 57 542,00, que representa el 19,14% de sus ingresos, indicando el sobrecosto 

existente por accidentes laborales. También realizaron un matriz IPER, determinado la 

existencia de 13 riesgos intolerables al realizar sus actividades. Ante ello, planteó un sistema 

de SST en conjunto con un sistema de gestión basado en el comportamiento, teniendo como 

base la norma OHSAS 18001 y la Ley N° 29783. En este sentido, realizó la conformación del 

equipo de SST, la política y objetivos de SST, el programa de todas las actividades a 

desarrollarse con relación a SST, el mapa de riesgos, seguimiento de indicadores, la 

implementación de recursos y EPP. Con ello se estimó una reducción del 30% de los accidentes. 

Adicionalmente, se realizó el análisis económico de la propuesta, obteniendo un VAN de S/. 3 

335,27, un TIR de 29% siendo el COK de 14% y un PRI de 9 meses. 

Continuando con las investigaciones desarrolladas en Perú, Ruiz y Silva [28] se plantean 

determinar en qué medida el diseño de un sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo 

(SGSST) permite reducir los riesgos laborales en una empresa del rubro metalmecánica. Es así 

como se utilizó la RM N° 050-2013 – TR de la Ley N°29783 y se elaboró la matriz IPERC para 

el diagnóstico situacional de la empresa. Con respecto a la propuesta de mejora, se diseñó un 

plan anual de SGSST, los procedimientos de trabajo (PETS), la señalización de las áreas de 

trabajo y mapa de riesgos; así como la elaboración de formatos para el reporte, investigación y 

análisis de accidentes e incidentes, ficha y evaluación de capacitaciones. Con dicha propuesta, 

se logró reducir en un 25% la cantidad de peligros de nivel alto, en un 44% los peligros de nivel 

medio y aumentar en un 69% los peligros de nivel bajo. Adicionalmente, se alcanzó un 74,83% 

de cumplimiento de los lineamientos de la RM N° 050-2013 – TR y obtener un beneficio - costo 

de S/.1,19. 

También, Grandez y Orellana [29] en su investigación propusieron la implementación de un 

sistema de gestión de SST según la Ley N°29783 con la finalidad de reducir los accidentes 

laborales en un taller mecánico. Para ello, realizaron su diagnóstico empleando la lista de 

verificación de la línea base de SGSST según la ley mencionada determinando que su 

cumplimiento solo es del 14%, además, se registró un total de 60 accidentes, teniendo un índice 

de frecuencia de accidentabilidad de 2352,57, un índice de severidad de 2352,57 y un índice de 

accidentabilidad de 5 536, todo representaba una multa potencial de S/. 26 048. Seguidamente, 

elaboró la documentación de SST, lo que incluye la política de SST, el reglamento interno de 

SST, formación de comité de SST, un mapa de riesgo, la matriz IPERC, un plan y programa de 

SST, a su vez, se realizó la capación al personal en materia de SST. Con ello, obtuvieron una 
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reducción al 100% de los índices de severidad, accidentes y accidentabilidad, por lo que los 

días ausentes se redujeron a 0. En cuanto al análisis B/C, se obtuvo un valor de 1,64, indicando 

que es rentable la propuesta. 

Igualmente, Almanza y Ochoa [30] en su investigación determinaron que en una empresa 

metalmecánica existe una cantidad elevada de riesgos laborales en sus diferentes áreas, por lo 

que propusieron un sistema de SST. Para ello, emplearon la observación directa, encuesta al 

personal enfocada a SST y las condiciones de trabajo, una lista de verificación, registro de 

accidentes, reporte de asistencia de los trabajadores, con ello obtuvieron como resultado un 

cumplimiento del 5,43% del check list, un total de 19 accidentes en el año, un índice de 

frecuencia de 1108,97 y un índice de gravedad de 1342,49. Ante ello, elaboraron toda la 

documentación reglamentaria en relación a SST, incluyendo la política, objetivos, asignación 

de roles y responsabilidades, la matriz IPERC, el mapa de riesgo, el programa anual de SST, 

las auditorías y su programación. Además, especificaron todos los recursos a emplear y los 

necesarios de implementar como los EPP. Con todo ello, lograron un cumplimiento del 79% de 

la lista de verificación, un total de 4 accidentes, un índice de frecuencia de 236, y un índice de 

gravedad de 236. Finalmente, realizaron el análisis económico de la propuesta, obteniendo un 

VAN de S/. 52 430,29, un TIR de 34,65% teniendo como COK de 8,93%. 

Finalmente, Abanto y Justiniano [31] en su investigación propusieron un sistema de 

seguridad y salud ocupacional en una empresa metalmecánica con la finalidad de reducir los 

actos y condiciones subestándar. Para ello, utilizaron la Ficha de Diagnóstico de Línea Base de 

la Ley N° 29783, la matriz IPERC, el diagrama de Ishikawa, la matriz IPERC y el registro de 

accidentes y el costo de estos. De esta manera, obtuvieron un cumplimiento del 16% de la línea 

base de la Ley 29783 indicando un deficiente sistema de SST, un total de 23 accidentes 

registrados en el 2019 asciendo a un costo de S/.3 664,00. Además, un total de S/. 17 204,00 de 

multas por infracciones del SST. También se obtuvo un IFA de 1364, un IS de 2432 y un IA de 

328,57%. Ante ello, planificaron y desarrollaron un sistema de SST, incluyendo todos los 

documentos exigidos por la Ley 29783, logrando un cumplimiento del 100% de esta ley, además 

una reducción a 0% de actos y condiciones subestándar. Continuando con la propuesta, se 

elaboró la política de SST, el reglamento interno de SST, un mapa de riesgos, un manual de 

EPP, un manual de señalización, un manual de capacitación, un programa de SST, un registro 

de inspecciones de seguridad interna, registros de análisis de trabajo seguro, registro de permiso 

escrito para trabajos de alto riesgo (PETAR) en caliente y en altura, registro de exámenes 

médicos, cronograma de capacitación y un registro de investigación de accidentes y 

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

determinando que su propuesta es viable. 

 

Materiales y métodos 

La investigación tiene un enfoque aplicado puesto que su finalidad es proponer una mejora 

de los puestos de trabajo con el objetivo de reducir la accidentabilidad presente en la empresa 

objeto de estudio. Además, se trata de un estudio cuantitativo, dado que se utilizó recolección 

de datos y su posterior cuantificación para determinar el grado de consecución de los objetivos 

planteados. El tipo de estudio llevado a cabo es no experimental, ya que no se manipuló la 

variable independiente, limitándose a la medición de las variables tal y como ocurren de forma 

natural. En cuanto a su alcance, se trata de una investigación descriptiva, puesto que especifica 

las características importantes de la empresa y la problemática existente con el fin de identificar 

los puntos específicos y los factores que generaban mayor cantidad de inconvenientes [32]. En 

cuanto al tiempo, se trata de un estudio transversal, dado que la recolección de información y 

el análisis de los datos se llevaron a cabo durante un periodo de tiempo específico, con la 

finalidad de examinar sus variaciones [33]. 

Para llevar a cabo el diagnóstico de los puestos de trabajo, primero se realizó una visita a la 

empresa. En esta visita, se utilizaron equipos de medición como el luxómetro LIGHTMETER 

Model CA813 - AEMC Instruments [34], el sonómetro SOUND METER CA832 - AEMC [35] 

y el anemómetro Scarlet Tech IC-TWL-1S [36] para evaluar las condiciones laborales de los 

trabajadores. Del mismo modo, el gerente brindó el registro de accidentes laborales durante el 

periodo solicitado por el investigador. Con esta información, se realizó el cálculo de los 

principales indicadores de accidentabilidad como el índice de frecuencia [13], el índice de 

incidencia [13] y el índice de gravedad [13]. Asimismo, se aplicó una encuesta [37] a los 

operarios para determinar la mano de obra no calificada. Luego, se estableció el porcentaje de 

cumplimiento en materia de SST de la empresa en estudio, utilizando la Línea Base de 

Seguridad y Salud en el Trabajo - Ley N°29783 [38], así como el costo por incumplir la ley de 

acuerdo a las Infracciones Impuestas según la Ley General de Inspección del Trabajo - Ley 

N°28806 [39]. Además, se clasificó los peligros existentes por nivel y tipo realizando la matriz 

IPERC [40]. 

Por otro lado, en el proceso de desarrollar una propuesta para mejorar los puestos de trabajo 

en la empresa metalmecánica, se emplearon diversas técnicas y metodologías centradas en 

abordar problemas relacionados con la seguridad laboral. Entre estas metodologías se 

incluyeron la jerarquía de control [41], que implicó la elaboración de Procedimientos Escritos 
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de Trabajo Seguro (PETS) [42]. Además, se realizó un Procedimiento Operativo Estándar 

(POE) [43] para cada puesto de trabajo, junto con la elaboración de un plan anual de Salud y 

Seguridad en el Trabajo (SST) [44] y un mapa de riesgos [45]. Por último, se diseñó un plan de 

capacitación en salud y seguridad laboral [46] para todos los empleados del taller. 

Finalmente, en cuanto al análisis costo – beneficio [47] de la propuesta, se empleó el 

programa Microsoft Excel para cotizar los recursos requeridos y las capacitaciones a ser 

realizadas. Además, se llevó a cabo el análisis de los indicadores financieros, como el VAN y 

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

 

Resultados y discusión 

Diagnóstico de la situación de la empresa 

Taller Casas SAC es una empresa manufacturera que se encuentra ubicada en el distrito de 

Chiclayo, específicamente en la localidad de La Victoria. La empresa está debidamente 

registrada bajo el RUC 20480744480. Taller Casas SAC se especializa en el sector de las 

factorías, utilizando como materia prima principal el bronce, el aluminio y el acero especial. 

Estos materiales son transformados en piezas de alta calidad, tales como engranajes, piñones, 

poleas, entre otros componentes esenciales para diversas aplicaciones industriales. Asimismo, 

se presenta el organigrama detallado de la empresa (Anexo 1). 

En cuanto a los servicios que ofrece Taller Casas SAC, se destacan en diversas áreas técnicas, 

incluyendo torno, fresado, soldadura y oxicorte, entre otros. Estos servicios están diseñados 

para mejorar la productividad y eficiencia de sus clientes, ofreciendo soluciones personalizadas 

y adaptadas a sus necesidades específicas. 

La estructura organizativa de Taller Casas SAC está compuesta por cinco áreas principales 

que colaboran de manera integral para garantizar un alto nivel de eficiencia y calidad en sus 

procesos de producción. La empresa cuenta con un equipo de 14 trabajadores, distribuidos en 

4 empleados administrativos y 10 operarios especializados. Para asegurar la máxima calidad en 

sus productos finales, Taller Casas SAC utiliza suministros esenciales como refrigerantes, 

aceite y grasa durante sus procesos de manufactura. 

Además de la producción de piezas estándar, la empresa ofrece una amplia gama de servicios 

personalizados que se enfocan en la producción de piezas específicas de factoría. Estos servicios 

son adaptados a los requerimientos únicos de cada cliente, considerando factores como el tipo 

de material, el diámetro, el número de dientes, el espesor y otras características particulares. En 

la Tabla 1 se proporciona una lista detallada de los servicios personalizados ofrecidos por Taller 
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Casas SAC, que incluye información sobre los precios, la producción mensual promedio y el 

tiempo necesario para la realización de cada servicio. 

Estos servicios personalizados están especialmente orientados a la producción de 

componentes para maquinaria pesada, tales como engranajes, piñones, poleas y acoples. La 

información contenida en esta tabla resulta de gran utilidad para los clientes, ya que les permite 

tomar decisiones informadas sobre la adquisición de servicios personalizados, ajustados a sus 

necesidades y especificaciones técnicas. De esta manera, Taller Casas SAC se posiciona como 

un aliado estratégico para sus clientes, proporcionando productos y servicios de calidad alta que 

contribuyen a optimizar su productividad y eficiencia operativa. 

Tabla 1. Servicios que ofrece el Taller Casas SAC 
 

No. Servicio 
Precio por 

Unidad 

Fabricación 

promedio mensual 

Ingreso promedio 

mensual 

3 
Polea para faja trasportadora 

(12 pulgadas x 70 cm) 
S/.750,00 10 S/.7 500,00 

1 
Engranaje (20cm diámetro x 

4cm espesor, 200 dientes) 
S/.1 500,00 4 S/.6 000,00 

8 Acoples (según tamaño) S/.1 000,00 4 S/.4 000,00 

 

4 

Bocina para maquina pesada 

(110mm ext., 80mm int., 10cm 

largo) 

 

S/.450,00 

 

6 

 

S/.2 700,00 

6 Reparación de cucharones S/.1 200,00 2 S/.2 400,00 

5 
Pines para retroexcavadora 

(diámetro 30 x 40 cm) 
S/.180,00 10 S/.1 800,00 

9 
Polines (65 mm exterior, 63 cm 

interior diámetro) 
S/.70,00 20 S/.1 400,00 

2 
Piñón (2cm diámetro x 1 

pulgada espesor) 
S/.150,00 6 S/.900,00 

7 
Montaje de rodamiento (según 

tamaño) 
S/.50,00 8 S/.400,00 

10 Torneado de Polea de aluminio S/.40,00 5 S/.200,00 

 Total  75 S/.27 300,00 

Fuente: Taller Casas SAC 

Los servicios que poseen un mayor ingreso promedio mensual para la empresa son los cuatro 

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

La empresa metalmecánica dispone de 5 áreas de trabajo distintas. En primer lugar, se 

encuentra el área de fresado, donde los operarios emplean fresadoras, máquinas herramientas 

utilizadas para operaciones de mecanizado por arranque de viruta. Estas máquinas mueven una 

herramienta rotativa con múltiples filos de corte. Sus labores principales incluyen la preparación 

de piezas, la configuración y operación de la fresadora, así como la inspección de las piezas 

fresadas para asegurar su conformidad con las especificaciones. En segundo lugar, está el área 

de soldadura, responsable de unir componentes metálicos mediante calor para crear conexiones 

sólidas y duraderas. Los soldadores emplean diversos métodos según el tipo de metal y los 

parámetros de diseño. Sus tareas implican la preparación de piezas soldadas, la 
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configuración y manejo del equipo de soldadura, y la inspección de las soldaduras para 

garantizar su calidad. La tercera área corresponde al torneado, donde los operarios utilizan 

tornos para ejecutar diversas operaciones como corte, forrado, taladrado y frotamiento sobre la 

pieza de trabajo. Para asegurar la calidad de los componentes torneados, los operarios deben 

preparar las piezas, configurar y poner en marcha el torno, y realizar inspecciones. El cuarto 

espacio es el área de pulido, donde los operarios utilizan equipos de pulido y herramientas 

manuales para alisar y pulir piezas metálicas. Las labores incluyen la preparación de las piezas, 

el funcionamiento de la maquinaria de pulido, y la verificación de las piezas pulidas. 

Finalmente, se encuentra el área de calibrado, donde los operarios emplean una variedad de 

herramientas de medición para garantizar que los componentes cumplan con las normas exactas. 

Entre sus tareas se encuentran la preparación de las piezas, la toma de medidas precisas, la 

evaluación de planos y requisitos, y el registro de los resultados de las mediciones. 

Por otro lado, se presenta el reporte de accidentabilidad del año 2023 del taller Casas SAC 

con su respectiva validación (Ver Anexo 6 y 7). En este reporte se especifica de manera mensual 

el tipo de lesión, accidente o incidente ocurrido, el puesto de trabajo, los días de ausentismo 

laboral y los costos que se generan a partir de esto. De esta manera, se ha determinado un total 

de 29 accidentes laborales durante un año y un costo total de S/3 355,60. A partir de estos datos, 

se han calculado tres indicadores de accidentabilidad: el índice de frecuencia, el índice de 

incidencia y el índice de gravedad según [13] (Ver Anexo 8). 

Estos accidentes pueden originarse por diversas razones. Una de ellas es la falta de uso de 

Equipos de Protección Personal (EPP) por parte de los trabajadores de la empresa 

metalmecánica. Aunque no todos los trabajadores incurren en esta práctica, algunos no 

reconocen el riesgo asociado con llevar a cabo actividades laborales en el taller sin el debido 

equipo de protección. Además, la ausencia de supervisión para asegurar el cumplimiento agrava 

la situación. Esta falta de conciencia y responsabilidad en materia de seguridad en el lugar de 

trabajo puede acarrear consecuencias severas tanto para los trabajadores como para la empresa, 

tanto en términos económicos como de reputación. Asimismo, se evidencia a un trabajador del 

taller metalmecánico operando un torno sin utilizar el Equipo de Protección Personal (EPP) 

necesario (Ver Anexo 9). Es así como se reconoce un riesgo inminente ya que la operación de 

un torno conlleva riesgos intrínsecos, tales como la exposición a virutas y residuos metálicos, 

lo que puede resultar en lesiones oculares, irritación cutánea y otros problemas de salud. 

Otra causa son las condiciones de trabajo inapropiadas para los operarios. La empresa 

metalmecánica está dejando de proporcionar a sus empleados un entorno laboral seguro, 

adecuado y propicio. Los trabajadores se encuentran expuestos a diversos elementos 
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contaminantes y riesgos que amenazan constantemente su salud y seguridad. Es alarmante notar 

que algunos empleados han normalizado esta situación, lo cual es preocupante, dado que 

debería ser una prioridad de cualquier empresa mantener un entorno laboral seguro y saludable 

para su personal. La falta de medidas para mantener la limpieza y el orden puede fomentar una 

cultura de descuido y falta de responsabilidad en materia de seguridad en el lugar de trabajo. El 

taller metalmecánico no está manteniendo un nivel adecuado de orden y limpieza en su área de 

trabajo (Anexo 10 y 11). Se observa la presencia de residuos metálicos, chatarra, basura y polvo 

en el suelo y en distintas áreas del taller, representando un riesgo para la salud y seguridad de 

los empleados. Además, se puede apreciar que el suelo presenta desniveles y huecos, lo que 

incrementa el riesgo de accidentes laborales como tropiezos, caídas y lesiones. 

En el taller metalmecánico, es frecuente que los trabajadores adopten posturas 

ergonómicamente incorrectas durante parte de su jornada laboral, lo que puede tener efectos 

negativos en su salud a largo plazo. Los trabajadores a menudo no son conscientes de las 

posturas que asumen y las repiten con regularidad, lo que incrementa el riesgo de sufrir lesiones 

musculoesqueléticas, tales como dolores en la espalda, cuello, hombros y brazos, así como 

problemas de postura y circulación sanguínea. Además, la falta de ergonomía en el entorno 

laboral puede reducir la productividad y eficiencia de los trabajadores, lo que podría tener un 

impacto negativo en la calidad del trabajo realizado y en la satisfacción laboral en general. En 

el taller, se puede observar a un trabajador permaneciendo en cuclillas durante la mayor parte 

del tiempo, mientras lleva a cabo tareas de ensamblaje y soldadura (Ver Anexo 12). Esta 

posición puede provocar tensión en las rodillas y la espalda, aumentando así el riesgo de 

lesiones musculoesqueléticas, como dolores crónicos y hernias de disco. Igualmente, se aprecia 

a un trabajador inclinado hacia adelante, realizando un esfuerzo y con la espalda arqueada (Ver 

Anexo 13). Esta postura puede afectar la columna vertebral y aumentar el riesgo de lesiones en 

la zona lumbar y la espalda. 

Otra posible causa de los accidentes laborales en el taller es para deficiente iluminación en 

las áreas de trabajo. Según la Norma EM.010 para Instalaciones Eléctricas y Mecánicas [39] se 

han establecido los siguientes los siguientes valores de iluminancia (lux) específicamente para 

los trabajos de maquinado (forjado – torno), clasificación donde se encuentra el área de torno y 

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

Trabajos de maquinado (forjado – torno) Iluminancia en servicio (lux) Calidad 

Forjado de pequeñas piezas 200 D – E 

Maquinado en tornillo de banco 400 B – C 

Maquinado simple en torno 750 A – B 

Maquinado fino en torno e inspección de pequeñas 

partes 
1500 A - B 

Fuente: El Peruano 2006 

Asimismo, para la toma de datos con respecto a la iluminación durante la visita a la empresa, 

se utilizó el instrumento LIGHTMETER Model CA813 - AEMC Instruments [34]. También, 

es importante mencionar que el área de trabajo cuenta con techo de calamina para reducir el 

impacto de la luz solar en los trabajadores. Del mismo modo, las áreas no se encuentran 

separadas o cercadas por paredes y se trabaja un solo turno de 8 horas. En la tabla 2 se muestran 

las mediciones realizadas con el luxómetro, así como la evidencia del uso de este instrumento 

(Ver Anexo 14). Cabe mencionar que se consideró un mínimo de 5 observaciones debido a la 

necesidad de capturar la variabilidad inherente de los parámetros a evaluar, además de cumplir 

con normas y regulaciones relevantes, y asegurar la validez estadística de los resultados. Según 

Fowler, un número mínimo de 5 observaciones proporciona una base adecuada para la 

estimación de parámetros y la identificación de tendencias, por lo que se tomó como base para 

todas las mediciones. 

Tabla 3. Medición de luxes en el área de torno y pulido 
 

Área de torneado de piezas metálicas 

N° de medición Luxes 

1 404 

2 408 

3 416 

4 405 

5 410 

Promedio 408,60 

Fuente: Elaboración propia 

De acuerdo a los resultados obtenidos, el valor promedio obtenido de las mediciones es 

menor al establecido por la normativa. Por lo tanto, se deben proponer acciones de mejora. 

Por otro lado, la exposición prolongada a niveles altos de ruido puede ocasionar daños 

auditivos permanentes. Los trabajadores de esta empresa están expuestos a ruido excesivo 

generando muchas veces estrés, dificultades de concentración, una deficiente comunicación 

efectiva y aumento del riesgo de accidentes laborales. Los altos niveles de ruido de la empresa 
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fueron cuantificados y se muestran en la tabla 3 y 4, respectivamente. Además, se evidencia el 

uso del sonómetro SOUND METER CA832 - AEMC (Ver Anexo 15). 

Tabla 4. Medición de decibeles 
 

Área de soldadura de piezas metálicas 

N° de medición Decibeles 

1 92,50 

2 94,40 

3 87,50 

4 90,10 

5 92,60 

Fuente: Elaboración propia 

Teniendo en cuenta que los operarios trabajan 8 horas diarios, sin embargo, están expuestos 

al ruido un aproximado de 4,5 horas, a continuación, se presenta la siguiente tabla, en la cual se 

muestra la suma de niveles sonoros (NPS), el tiempo máximo de exposición (T) y la dosis de 

ruido. 

Tabla 5. Cálculos de exposición de ruido del trabajador 
 

Área de trabajo NPS T D 

Soldadura 99,08 1,14 3,96 

Fuente: Elaboración propia 

Se puede observar que la Dosis es mayor a 1, esto quiere decir que el trabajador se encuentra 

sobreexpuesto al ruido, por ello se deben proponer acciones de mejora para reducir la 

exposición por debajo de los valores límite de exposición, según lo establecido en el D.S. 024 

– 2026 -EM. 

Otra de las causas de los accidentes es la obstrucción de accesos en el área de soldadura, lo 

que dificulta trabajar de forma idónea en dicha área (Ver Anexo 16). Esto también puede 

incrementar significativamente el riesgo de accidentes laborales, debido a que la falta de 

espacios despejados ocasiona tropiezos, caídas y otros incidentes que pongan en peligro la 

integridad física de los trabajadores. 

En el taller, también se ha evidenciado que el uso de equipos de los diferentes equipos, 

herramientas y máquinas para la fabricación de las piezas genera altas temperaturas que tienen 

un impacto en los operarios. Específicamente, pueden hacer que el cuerpo de los trabajadores 

absorba más calor del que puede disipar, provocando un desequilibrio térmico que resulta en 

estrés térmico. En la siguiente tabla, se evidencian las mediciones obtenidas mediante el 

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

Mediciones de Temperatura 

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

1 29,40 23,80 37,50 0,80 59,20 27,40 

2 30,20 24,00 37,60 0,90 58,30 27,30 

3 30,30 23,80 36,50 0,50 64,20 27,00 

4 30,20 24,00 37,30 0,70 59,50 27,20 

5 30,10 23,80 38,70 0,80 60,60 27,40 

Promedio 30,03 23,87 37,53 0,73 60,47 27,23 

Fuente: Elaboración propia 

En la empresa en evaluación, se ha observado que el aceite y los lubricantes residuales 

pueden ser una causa significativa de peligros químicos (Ver Anexo 23). Estos productos son 

esenciales para el funcionamiento adecuado de la maquinaria, reduciendo la fricción y el 

desgaste de las piezas móviles. Sin embargo, cuando no se manejan adecuadamente, pueden 

acumularse en superficies de trabajo y en el suelo, creando riesgos de resbalones y caídas. 

Además, estos residuos pueden ser inflamables, aumentando el riesgo de incendios. El contacto 

directo con la piel puede resultar en irritaciones, dermatitis y otras afecciones dermatológicas. 

Por tanto, es crucial implementar prácticas adecuadas de limpieza y manejo de estos materiales 

para minimizar los riesgos asociados. 

Asimismo, el uso de balones de gas y oxígeno son esenciales para procesos como la 

soldadura y el corte de metales (Ver Anexo 24). Sin embargo, el manejo incorrecto de estos 

cilindros puede llevar a fugas, que pueden resultar en explosiones o incendios. El gas 

comprimido en los cilindros es altamente inflamable, y una fuga puede crear una atmósfera 

explosiva si entra en contacto con una fuente de ignición. El oxígeno, aunque no es inflamable 

por sí mismo, puede intensificar cualquier fuego existente, haciendo que sea más difícil de 

controlar y extinguir. Además, la exposición a altas concentraciones de oxígeno puede ser 

peligrosa para la salud de los trabajadores, aumentando el riesgo de problemas respiratorios y 

otros efectos adversos. También, otra de las causas identificadas dentro de la empresa es la falta 

de capacitación de los operarios. Según la encuesta aplicada a los 10 operarios del taller Casas 

SAC, se determinó que el 70% de ellos no ha recibido nunca ha recibido una capacitación sobre 

la salud y seguridad en el trabajo en su puesto (Anexo 25). Por el contrario, los trabajadores 

desarrollan habilidades y conocimientos mientras desempeñan sus funciones y con el transcurso 

del tiempo. Esta dinámica presenta diversos desafíos y preocupaciones en cuanto a la ergonomía 

y la seguridad en el entorno laboral. 

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

materia de SST determinado en la Línea Base de Seguridad y Salud en el Trabajo - Ley 
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N°29783 (Anexo 26). Asimismo, el costo por incumplir la ley es de S/.4 456,73 según las 

Posibles Infracciones Impuestas según la Ley General de Inspección del Trabajo - Ley N°28806 

(Anexo 27). Por último, utilizando la matriz IPERC (Anexo 50) se ha identificado un total de 

37 peligros, representando un 29,55% los peligros de nivel muy alto y el 13,64% son de nivel 

alto. Del mismo modo, los peligros de tipo físico son los más presentes con un 45,45%, seguido 

de los peligros mecánicos con 22,73% y los peligros de tipo químico con 11,36%. Los peligros 

disergonómicos representan un 9,09% y los peligros de temperatura un 4,55%, mientras que los 

peligros de tipo psicosocial, eléctrico, y locativo poseen un 2,27% cada uno. A continuación, 

en la tabla 7 se presenta de manera resumida los indicadores calculados en el diagnóstico. 

Tabla 7. Resumen de indicadores 
 

Indicador Valor 

Índice de frecuencia 1259 

Índice de incidencia 2900 

Índice de gravedad 2127 

Porcentaje de cumplimiento en 

materia de Salud y Seguridad en 

el Trabajo 

 

30% 

Costo por accidentes laborales al 

año 
S/.3 355,60 

Costo por incumplir la ley S/.4 456,73 

Personal no calificado 70% 

Peligros de nivel muy alto 29,55% 

Peligros de nivel alto 13,64% 

Peligros de tipo físicos 45,45% 

Peligros de tipo mecánico 22,73% 

Fuente: Elaboración propia 

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

las causas raíces de la problemática en cuestión. 

 

Figura 1. Diagrama de Ishikawa 
Fuente: Elaboración propia 
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Propuesta de mejora 

Una de las principales estrategias propuestas para mitigar los accidentes en el taller 

metalmecánico Casas SAC es la implementación de la jerarquía de control (Ver Anexo 44). 

Esta medida establece prioridades en las acciones preventivas, empezando por eliminar los 

riesgos en su origen, luego controlándolos en la fuente, aplicando medidas de ingeniería, 

seguidas de controles administrativos, y finalmente, utilizando equipos de protección personal. 

Este enfoque no solo aborda eficazmente los peligros laborales, sino que también promueve 

una cultura de seguridad activa entre los empleados. Asimismo, se precisa que para el control 

de Equipos de Protección Personal (EPP), estos han sido seleccionado de acuerdo a requisitos 

y especificaciones, según sea el caso (Ver Anexo 28 – 43). 

Por otro lado, se elaboraron Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) esenciales 

para un taller metalmecánico (ver Anexos 45 – 49), detallando cómo realizar tareas de manera 

segura y eficiente, reduciendo riesgos y aumentando la productividad. Además, se desarrolló la 

matriz IPERC (Anexo 50) para identificar, evaluar y controlar riesgos laborales, estableciendo 

estrategias de prevención según la jerarquía de control. 

Además, se desarrolló un Plan Anual de SST específico para el Taller Casas SAC (Anexo 

51). Este plan contempla acciones concretas y calendario de implementación para abordar los 

riesgos identificados en la matriz IPERC, así como para cumplir con las normativas y estándares 

de seguridad vigentes. El Plan Anual de SST sirve como hoja de ruta para la gestión sistemática 

de la seguridad y salud en la empresa, asegurando la mejora continua y la prevención de 

accidentes laborales. Otra herramienta fundamental fue la elaboración de un Mapa de Riesgos 

(Anexo 52), que proporciona una representación visual de los riesgos identificados en el lugar 

de trabajo. Este mapa permite una comprensión clara y rápida de los peligros presentes en 

diferentes áreas del taller, lo que facilita la toma de decisiones y la asignación de recursos para 

implementar medidas preventivas eficaces. Finalmente, se propuso la implementación de un 

Plan de Capacitación en SST dirigido a los empleados de Taller Casas SAC (Anexo 53) 

incluyendo su respectivo cronograma (Anexo 54). Este plan tiene como objetivo proporcionar 

a los trabajadores los conocimientos y habilidades necesarios para identificar riesgos, aplicar 

medidas de prevención y actuar de manera segura en el entorno laboral. La capacitación en SST 

es fundamental para promover una cultura de seguridad en la organización y garantizar la 

participación activa de todos los empleados en la prevención de accidentes laborales. 

Es así que después de todo lo mencionado, se calcularon nuevamente los indicadores de 

accidentabilidad y se revisó el nivel de cumplimiento de materia de SST determinado en la 

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

antes y después de la propuesta de mejora. 

Tabla 8. Comparación de Indicadores 
 

Indicador Valor 
Después de la 

propuesta de mejora 

Índice de frecuencia 1259 59,05 

Índice de incidencia 2900 150,51 

Índice de gravedad 2127 121,03 

Porcentaje de cumplimiento en materia de 

Salud y Seguridad en el Trabajo 
30% 94,17% 

Costo por accidentes laborales al año S/.3 355,60 S/.578,55 

Costo por incumplir la ley S/.4 456,73 S/.0,00 

Personal no calificado 70% 10% 

Peligros de nivel muy alto 29,55% 0% 

Peligros de nivel alto 13,64% 0% 

Fuente: Elaboración propia 

Según el estudio de [30], se estima que es posible reducir el índice de frecuencia de 

accidentes hasta un 4,69%, el índice de gravedad a un 5,19% y el índice de severidad a un 

5,69%. Además, en el estudio [31] se proyectó una reducción de la cantidad de accidentes en 

un 17%, pasando de 29 a 5 accidentes, lo que representaría un costo de S/.578,55. Por otra parte, 

el costo por incumplimiento de la ley; es decir, las multas potenciales, se elimina 

completamente gracias al cumplimiento de los lineamientos establecidos. Asimismo, el estudio 

[49] establece que, en las industrias del sector metalmecánico, la mano de obra debe representar 

al menos el 90% del total, lo que implica una reducción de la mano de obra no calificada al 

10%. Adicionalmente, los peligros clasificados como de muy alto y alto nivel se redujeron a 0 

gracias a la aplicación de la jerarquía de control, lo que haría que estos niveles de riesgo se 

volvieran tolerables. 

Para la realización del análisis beneficio costo, se consideraron las cotizaciones de lo 

considerado en las propuestas; es decir, la inversión de maquinaria/equipos, capacitación, entre 

otros (Ver Anexos 56 – 58). En la tabla 9 se muestra el resumen las inversiones a realizar. 

Tabla 9 Resumen de inversiones 
 

Descripción Costo Total 

Programa de capacitaciones S/ 8 869,00 

Maquinaria/equipos S/ 69 009,28 

Otras inversiones S/ 3 647,44 

Inversión Total S/ 81 525,72 

Fuente: Elaboración propia 

Asimismo, se consideró los costos de la propuesta, siendo estos los que involucra los 

Equipos de Protección Personal (EPP), Equipos de Protección Complementaria (EPC), las 
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señalizaciones, los materiales de oficina, el botiquín, entre otros (Ver Anexos 59 - 65). También 

se consideró la depreciación de la maquinaria o equipos a utilizar en la propuesta para la 

elaboración del flujo de caja (Anexo 66). Con todos los datos anteriormente detallados, se 

realizó el flujo de caja de la propuesta con un periodo de evaluación de 5 años presentado en la 

tabla 10. Cabe precisar que, para calcular los ingresos derivados de las ventas de productos a 

través de propuestas de mejora, se ha tomado como referencia la investigación de Álvarez [26]. 

Según este estudio, las propuestas planteadas permiten aumentar las ventas en un 10%, 

evidenciando la eficacia de lo propuesto. 

Tabla 10. Flujo de caja 
 

Descripción Año 0 Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 

Ingresos       

Ingresos por motivo de 

multa 

 
S/ 4 456,73 S/ 4 599,35 S/ 4 746,52 S/ 4 898,41 S/ 5 055,16 

Costo por 

accidentabilidad 

 
S/ 2 777 05 S/ 2 865,92 S/ 2 957,62 S/ 3 052,27 S/ 3 149,94 

Venta de productos por 

propuesta de mejora 

 
S/ 32 760,00 

S/ 

33808,32 
S/ 34890,19 

S/ 

36006,67 
S/ 37158,89 

Total de ingresos 
 

S/ 39 993,78 
S/ 

41273,58 
S/ 42594,34 

S/ 

43957,35 
S/ 45363,99 

Egresos       

Inversión 
S/ 

81525,72 

     

Costos de oficina  S/ 916,80 S/ 946,14 S/ 976,41 S/ 1 007,66 S/ 1 039,90 

Costos de EPP  S/ 3 672,35 S/ 3789,87 S/ 3 911,14 S/ 4 036,30 S/ 4 165,46 

Costos de Señalización  S/ 17,97 S/ 18,55 S/ 19,14 S/ 19,75 S/ 20,38 

Costo por Equipos de 

Protección 

Complementarios 

  

S/ 249,80 

 

S/ 257,79 

 

S/ 266,04 

 

S/ 274,56 

 

S/ 283,34 

Costo de botiquín  S/ 1 966,08 S/ 2,028,99 S/ 2 093,92 S/ 2160,93 S/ 2230,08 

Costo de examen médico ocupacional S/ 2 500,00 S/ 2 580,00 S/ 2 580,00 S/ 2662,56 S/ 2747,76 

Otros costos  S/ 6 935,00 S/ 7 156,92 S/ 7 385,94 S/ 7622,29 S/ 7866,20 

Total de egresos 
 

S/ 16 258,00 
S/ 

16778,26 
S/ 17315,16 

S/ 

17869,25 
S/ 18441.06 

Utilidad operativa 
 

S/ 23 735,78 
S/ 

24495,32 
S/ 25279,18 

S/ 

26088,11 
S/ 26922,93 

Depreciación 
 

S/ 13 801,86 
S/ 

13801.86 
S/ 13801,86 

S/ 

13801,86 
S/ 13801,86 

Utilidad antes de 

impuestos 

 
S/ 9 933,92 

S/ 

10693.47 
S/ 11477,32 

S/ 

12286,25 
S/ 13121,07 

Impuesto a la renta 

(29.5%) 

 
S/ 2 930,51 S/ 3154.57 S/ 3385,81 S/ 3624,44 S/ 3870,72 

Utilidad Neta  S/ 7 003,42 S/ 7538.90 S/ 8091,51 S/ 8661,81 S/ 9250,36 

Depreciación 
 

S/ 13 801,86 
S/ 

13801.86 
S/ 13801,86 

S/ 

13801,86 
S/ 13801,86 

Flujo Neto Efectivo 
-S/ 

81525,72 
S/ 20 805,27 

S/ 

21340.75 
S/ 21893,37 

S/ 

22463,66 
S/ 23052,21 

Utilidad acumulada 
-S/ 

81525,72 
-S/ 60 720,45 

-S/ 

39379.70 

-S/ 

17486,33 
S/ 4977,33 S/ 28029,54 

Fuente: Elaboración propia 
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Realizado el flujo de caja, se calcularon los indicadores económicos mostrados en la tabla 

11, obteniendo como costo - beneficio un valor de 2,46. Asimismo, el PRI es menor que el 

periodo evaluado (5 años); por tanto, también demuestra la viabilidad de la propuesta. 

Tabla 11. Indicadores económicos 
 

VAN ingreso S/ 131 351,83 

VAN egresos S/ 53 396,26 

B/C 2,46 

TIR 10,53% 

PRI 4,81 

Fuente: Elaboración propia 

Discusiones 

Los resultados de este estudio muestran similitudes con investigaciones previas realizadas 

en el sector metalmecánico como la de Kipkurui [22], donde se identificó que el 20% de los 

riesgos son de naturaleza mecánica, el 40% son químicos y el 44% son de tipo físicos. Estos 

resultados muestran diferencias con los obtenidos en el Taller Casas SAC, donde los riesgos 

mecánicos constituyen solo el 22,73% del total. Además, se observa que los riesgos químicos 

representan el 11,36% mientras que los riesgos físicos representan el 45,45%. Estos valores 

sugieren que, en el Taller Casas SAC, los riesgos físicos son más predominantes y los químicos 

menos frecuentes que en otros estudios, lo que podría indicar una diferente naturaleza de las 

operaciones o un enfoque distinto en la identificación de riesgos. En relación con la capacitación 

de los trabajadores, Abdullah [23] señala que el 98% de los trabajadores no han recibido 

capacitación adecuada, mientras que en la empresa objeto de estudio se evidencia que el 70% 

de la mano de obra no posee calificación alguna. Estos resultados subrayan la falta de formación 

en materia de Salud y Seguridad en el Trabajo en ambos casos. Sin embargo, Nalugya et al. 

[24] encontraron que solo el 38,60% de los trabajadores carecen de un nivel de conocimiento 

alto en SST, mostrando una diferencia con los otros estudios mencionados. En cuanto a los 

indicadores de accidentabilidad, en el Taller Casas SAC se registró un índice de frecuencia de 

1259, un índice de incidencia de 2900 y un índice de gravedad de 2127, lo que conlleva una 

multa potencial por incumplir la ley de S/.4 456,73. Estos valores son inferiores a los obtenidos 

en la investigación de Grandez y Orellana [29], donde se determinó un índice de frecuencia de 

accidentabilidad de 2352,57, un índice de severidad de 2352,57, un índice de accidentabilidad 

de 5536 y una multa potencial de S/. 26 048,00. Esto refleja una gestión deficiente en Salud y 

Seguridad en el Trabajo en la empresa estudiada en comparación con otros contextos. Además, 

los resultados muestran que la empresa en estudio tiene un nivel de cumplimiento normativo 

del 30%, lo que contrasta con el 71% obtenido por Álvarez [26], pero 
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supera al 16% obtenido por Abanto y Justiniano [31]. También se observa una diferencia en los 

costos asociados a los accidentes laborales. Mientras que en este estudio se calculó un costo 

anual de S/.3 335,60, en la investigación de Rodríguez [27] se reportó un costo de S/. 57 542,00 

y de S/. 17 204,00 según Abanto y Justiniano [31]. Estos menores costos en Taller Casas SAC 

indican una menor incidencia de accidentes graves o una mejor gestión de los mismos. 

A partir de los resultados obtenidos, y considerando que se trata de una propuesta estimada 

de mejora, se efectuó una comparación entre los indicadores actuales y los propuestos, lo que 

permitió reducir el índice de frecuencia a un 4,69%, equivalente a un valor de 59,05. El índice 

de incidencia también se disminuyó a un 5,19%, representando 150,51, mientras que el índice 

de gravedad se redujo a un 5,69%, con un valor de 121,03. Este logro se equipará al obtenido 

por Almanza y Ochoa [30] al emplear el mapa de riesgo, la matriz IPERC, el programa anual 

de SST, así como la elaboración de toda la documentación correspondiente a SST y la 

especificación de los EPP para los trabajadores. Esto indica que la implementación de medidas 

sistemáticas de identificación y control de riesgos, junto con una gestión rigurosa de la 

documentación de SST y la provisión adecuada de EPP, puede resultar en una significativa 

mejora en los indicadores de seguridad. Asimismo, se alcanzó un nivel de cumplimiento 

normativo en materia de SST del 94,17%, superando el 60,25% de Cortez [25] y el 74,83% de 

Ruiz y Silva [28], gracias a la aplicación de la jerarquía de control, formatos para el registro de 

accidentes y un plan de capacitación. Esto demuestra que una estrategia integral y bien 

estructurada puede llevar a una excelente adherencia a las normativas de SST, lo cual es crucial 

para mantener un entorno de trabajo seguro y conforme a la ley. En este último estudio, también 

se logró reducir en un 25% la cantidad de peligros de nivel alto, valores inferiores a los 

alcanzados en la presente investigación, dado que se logró reducir los peligros de nivel muy 

alto y alto a 0%, clasificándolos ahora todos como de nivel tolerable. Comparado con otros 

estudios, esta reducción es más significativa, lo que refleja un avance notable en la mitigación 

de riesgos críticos y en la mejora de las condiciones de trabajo hasta niveles seguros. Por otro 

lado, Rodríguez [25] consiguió una reducción del 30% en la cantidad de accidentes. No 

obstante, en la presente investigación se logró reducir a un 17% la cantidad de accidentes 

laborales al igual que Trauco [50], totalizando cinco accidentes con un costo de S/.578,55. 

Aunque esta reducción es menor en porcentaje comparado con Rodríguez [25], la disminución 

absoluta y los costos asociados son relativamente bajos, lo cual es positivo, pero indica que aún 

hay espacio para mejoras adicionales. Además, es importante resaltar que los costos potenciales 

por incumplir la ley se redujeron a S/0,00, puesto que con la propuesta de mejora se evitarán 

las posibles sanciones al taller metalmecánico. Del mismo modo, el personal no calificado se 
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redujo a 10% cumpliendo con el estándar establecido por la Comisión Económica para América 

Latina y el Caribe (CEPAL) [49]. 

Para finalizar, se alcanzó un valor de 2,46 en la evaluación de beneficio-coste de la propuesta 

planteada. Esta cifra supera el valor de 2,43 encontrado en el estudio de Álvarez [26], lo que se 

atribuye a la metodología empleada en ambas investigaciones, especialmente el uso compartido 

de herramientas como la Matriz IPERC y el plan anual de Seguridad y Salud Ocupacional. Es 

relevante resaltar que los resultados de esta investigación sobrepasan los hallazgos de Grandez 

y Orellana [29], quienes obtuvieron un valor de 1,64, así como los de Abanto y Justiniano [31], 

con un valor de 1,60. La distinción radica en que estos últimos autores lograron una reducción 

del 100% en sus índices de severidad, accidentes y accidentabilidad, junto con un cumplimiento 

total de la normativa establecida en la Ley N°29783, pues la cantidad de accidentes por año es 

inferior a de la empresa en estudio. 

 

Conclusiones 

Se propuso la mejora de los puestos de trabajo de la empresa Taller Casas SAC para reducir 

la accidentabilidad; como resultado estimado, la cantidad de accidentes laborales se redujo en 

un 83%. En consecuencia, también se logró una reducción en los costos asociados a los 

accidentes. 

Se analizó la situación actual de los puestos de trabajo de la empresa Taller Casas SAC, con 

ello se pudo determinar que la empresa tiene un índice de frecuencia de 1259, un índice de 

incidencia de 2900 y un índice de gravedad de 2127 calculados a partir de los 29 accidentes 

registrados durante el periodo de estudio. Esto ha generado un total de costos por accidentes 

laborales de S/.3 355,60 y un potencial costo por incumplir la ley de S/.4 456,73. Asimismo, 

las principales causas de este problema fueron la falta de matriz IPERC, el incumplimiento de 

la Ley N° 29783, la inexistencia de POE, el no uso de la jerarquía de control y la falta de 

capacitación adecuada a los trabajadores. 

Se diseñó la propuesta de mejora de los puestos de trabajo de la empresa Taller Casas SAC, 

para ello se utilizó la jerarquía de control junto con la elaboración de Procedimientos Escritos 

de Trabajo Seguro (PETS). Además, se realizó un Procedimiento Operativo Estándar (POE) 

para cada puesto de trabajo, junto con la elaboración de un plan anual de Salud y Seguridad en 

el Trabajo (SST) y un mapa de riesgos. Por último, se diseñó un plan de capacitación en salud 

y seguridad laboral para todos los empleados del taller. Con estas medidas, se estima que el 

índice de frecuencia podría reducirse a 59,05, el índice de incidencia a 150,51, el índice de 
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gravedad a 121,03, el personal no calificado a 10% y que el porcentaje de cumplimiento en 

materia de SST podría aumentar a 94,17%. 

Se evaluó la viabilidad económica de la propuesta de mejora de los puestos de trabajo del 

Taller Casas SAC para reducir la accidentabilidad. Como resultado estimado, se obtuvo un 

VAN positivo de S/ 131 351,83, un PRI de 4,81 años, una TIR mayor que la TMAR y un B/C 

de S/ 2,46. Esto quiere decir que por cada sol que invierta la empresa, tendrá una ganancia de 

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

 

Recomendaciones 

Se recomienda realizar investigaciones orientadas a desarrollar y evaluar la efectividad de 

un programa de SBC enfocado en identificar y promover comportamientos críticos relacionados 

con la seguridad laboral. Este estudio podría explorar cómo el involucramiento de los 

trabajadores, el establecimiento de incentivos positivos, la capacitación específica en SBC y la 

implementación de sistemas de evaluación continua impactan en la reducción de incidentes y 

en la creación de una cultura de seguridad 

Se recomienda realizar un estudio que analice el impacto del rediseño ergonómico de los 

puestos de trabajo en talleres metalmecánicos. Este proyecto podría centrarse en evaluar cómo 

estas mejoras reducen las lesiones musculoesqueléticas y aumentan la productividad. Además, 

sería relevante investigar el retorno económico de dichas adaptaciones para proporcionar datos 

que sustenten la viabilidad de su aplicación en empresas similares. 
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Anexos 

Anexo 1. Organigrama Taller Casas SAC 
 

Fuente: Taller Casas SAC 

Anexo 2. Proceso productivo de la polea para faja transportadora 
 

Fuente: Taller Casas SAC 

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

comienza con la recepción de la materia prima, la cual es llevada a la máquina de torno para su 

transformación y alineación. Para lograr esto, se realiza un proceso de fisurado en la parte 

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

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

electrodos. Una vez completada la soldadura, se señalan las guías para el ingreso del eje y se 

GERENCIA 

CONTABILIDAD 

ADMINISTRACIÓN PRODUCCIÓN LOGÍSTICA 
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centra la pieza en el torno. Durante el proceso de torneado exterior, se prepara el refrigerante 

para asegurar que la punta de corte de la herramienta no sufra fisuras durante el proceso. 

Finalmente, la pieza es torneada para darle el acabado final. 

Anexo 3. Proceso productivo del engranaje 
 

Fuente: Taller Casas SAC 

En segundo lugar, se explicará el proceso del engranaje (Anexo 3). Este comienza con la 

recepción del material de bronce en bruto que se guarda en un almacén provisional dentro de la 

factoría, el cual es proporcionado por un proveedor externo. A continuación, se realiza una 

medición precisa de la pieza antes de ser colocada en la Máquina Herramienta del Torno, donde 

se le da forma cuadrada mediante el moldeado en el ángulo exterior. La pieza luego pasa al 

Taladro, donde se realizan perforaciones y fisuras, y se lleva a cabo otra medición y precisión 

de la pieza. Posteriormente, para darle a la pieza la forma adecuada, se toma en cuenta el 

diámetro exterior de la pieza, el número y la altura de los dientes, entre otros factores. La pieza 

se lleva a la fresadora, donde se determina la profundidad de corte necesaria para lograr el 

engranaje deseado, incluyendo aquellos con dientes helicoidales. Por último, se realiza una 

inspección y control de calidad para garantizar que la pieza moldeada cumpla con las 

especificaciones requeridas. 
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Anexo 4. Proceso productivo de los acoples 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Fuente: Taller Casas SAC 

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

la recepción del material prima, principalmente de acero, el cual es llevado al área de corte 

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

llevada al torno para el perforado y moldeado de la misma. Para garantizar la precisión de la 

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

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

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

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

agujeros de sujeción. 
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Anexo 5. Proceso de fabricación de la bocina 
 

Fuente: Taller Casas SAC 

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

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

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

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

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

previamente el mantenimiento correspondiente y agregando el refrigerante necesario para llevar 

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

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

para realizar la última operación. 
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Anexo 6. Reporte de accidentabilidad 2023 Taller Casas SAC 
 

Mes Puesto 
Tipo de lesión o 

accidente/incidente 

Días 

ausentes 

Cantidad de 

operarios 

Costo total de 

ausentismo 

Costo ayuda 

de incidente 

Gasto médico 

+ Traslados 

Tipo de 

riesgo 

 Calibrado Fatiga ocular por viruta 1 1 S/.55,00 S/.11,00  Mecánico 

Enero Soldadura Raspones y rasguños 1 1 S/.50,00 S/.10,00  Mecánico 

 Fresado Contusiones en la cabeza 1 1 S/.55,00 S/.11,00  Mecánico 

 Calibrado Cortes leves 1 1 S/.58,00 S/.11,60  Mecánico 

Febrero Torneado Atrapamiento 1 1 S/.47,00 S/.9,40  Mecánico 

 Fresado Contusiones en la cabeza 1 1 S/.52,00 S/.10,40  Mecánico 

 Pulido Cortes leves 1 1 S/.52,00 S/.10,40  Mecánico 

 Torneado Cortes leves 1 1 S/.56,00 S/.11,20  Mecánico 

Marzo Torneado Atrapamiento 1 1 S/.51,00 S/.10,20  Mecánico 

  

Soldadura 

 

Quemadura leve 

 

2 

 

1 

 

S/.92,00 

 

S/.18,40 

 

S/.50,00 

Mecánico – 
Físico 

(temperatura) 

 Pulido Raspones y rasguños 1 1 S/.40,00 S/.8,00  Mecánico 

Abril Torneado Cortes leves 1 1 S/.59,00 S/.11,80  Mecánico 

 Fresado Fractura 7 1 S/.280,00 S/.56,00 S/.150,00 Mecánico 

 
Calibrado Caída al mismo nivel 3 1 S/.156,00 S/.31,20 S/.60,00 Locativo 

Mayo 
       

Torneado Cortes leves 1 1 S/.40,00 S/.8,00  Mecánico 

 Calibrado Fatiga ocular por viruta 1 1 S/.54,00 S/.10,80  Mecánico 

Junio Torneado Cortes leves 1 1 S/.58,00 S/.11,60  Mecánico 

 Fresado Contusiones en la cabeza 1 1 S/.51,00 S/.10,20  Mecánico 

 Torneado Cortes leves 1 1 S/.40,00 S/.8,00  Mecánico 

Julio  

Soldadura 

 

Quemadura leve 

 

5 

 

1 

 

S/.217,00 

 

S/.43,40 

 

S/.110,00 

Mecánico – 

Físico 

(temperatura) 
 Calibrado Cortes leves 1 1 S/.54,00 S/.10,80  Mecánico 

Agosto 
Torneado Fractura 8 1 S/.341,00 S/.68,20 S/.150,00 Mecánico 



39 
 

 

 Fresado Contusiones en la cabeza 1 1 S/.56,00 S/.11,20 Mecánico 

Setiembre   -    - 

 Calibrado Fatiga ocular por viruta 1 1 S/.59,00 S/.11,80 Mecánico 

Octubre Soldadura Raspones y rasguños 1 1 S/.54,00 S/.10,80 Mecánico 

 Fresado Contusiones en la cabeza 1 1 S/.64,00 S/.12,80 Mecánico 

Noviembre Pulido Raspones y rasguños 1 1 S/.54,00 S/.10,80 Mecánico 

 Pulido Cortes leves 1 1 S/.58,00 S/.11,60 Mecánico 
Diciembre 

Torneado Atrapamiento 1 1 S/.60,00 S/.12,00 Mecánico 

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

*El 86,6% de riesgos son mecánicos. 

Fuente: Taller Casas SAC 
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Anexo 7. Validación de costos de accidentabilidad 
 

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

 

Índice de frecuencia al mes 

 
Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑓𝑟𝑒𝑐𝑢𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = 

 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑚𝑒𝑠 

 

 
∗ 1000 

𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑜 

Índice de incidencia al mes 

 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑔𝑖𝑠𝑡𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑚𝑒𝑠 

 
 

𝑁° 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑔𝑟𝑢𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑓𝑒𝑟𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 

 
∗ 10 

Índice de gravedad al mes 

 
Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑔𝑟𝑎𝑣𝑒𝑑𝑎𝑑 = 

 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑑í𝑎𝑠 𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑚𝑒𝑠 

 

 
∗ 1000 

𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑜 
 

 

Meses 
N° de 

accidentes 

Horas trabajadas 

al mes 

N° de días 

perdidos 

Índice de 

frecuencia 

Índice de 

incidencia 

Índice de 

gravedad 

Enero 3 1896 3 1,58 3 1,58 

Febrero 3 1896 3 1,58 3 1,58 

Marzo 4 1880 5 2,13 4 2,66 

Abril 3 1848 9 1,62 3 4,87 

Mayo 2 1888 4 1,06 2 2,12 

Junio 3 1896 3 1,58 3 1,58 

Julio 2 1872 6 1,07 2 3,21 

Agosto 3 1840 10 1,63 3 5,43 

Setiembre 0 1920 0 0,00 0 0,00 

Octubre 3 1896 3 1,58 3 1,58 

Noviembre 1 1912 1 0,52 1 0,52 

Diciembre 2 1904 2 1,05 2 1,05 

Fuente: Elaboración propia 
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Índice de frecuencia al año 

 
Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑓𝑟𝑒𝑐𝑢𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = 

 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑚𝑒𝑠 

 

 
∗ 1000 

𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑜 

Índice de incidencia al año 

 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑔𝑖𝑠𝑡𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑚𝑒𝑠 

 
 

𝑁° 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑔𝑟𝑢𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑓𝑒𝑟𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 

 
∗ 10 

Índice de gravedad al año 

 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑔𝑟𝑎𝑣𝑒𝑑𝑎𝑑 = 

 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑑í𝑎𝑠 𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑚𝑒𝑠 

 
 

𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑜 

 

 
∗ 1000 
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Índice de frecuencia 

 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑓𝑟𝑒𝑐𝑢𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = 

 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝑒𝑛 𝑒𝑙 ú𝑙𝑡𝑖𝑚𝑜 𝑎ñ𝑜 

 
 

𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑜 

29 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 

 

 
× 1 000 000 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑓𝑟𝑒𝑐𝑢𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = × 1 000 000 
23 040 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑓𝑟𝑒𝑐𝑢𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = 1 259 

La interpretación de este indicador es que existen 1 259 accidentes por cada 1 000 000 horas 

trabajadas. 

Índice de incidencia 

 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑔𝑖𝑠𝑡𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 ú𝑙𝑡𝑖𝑚𝑜 𝑎ñ𝑜 

 
 

𝑁° 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑔𝑟𝑢𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑓𝑒𝑟𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 

29 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 

 
× 1 000 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =  × 1 000 
10 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = 2 900 

La interpretación de este indicador es que existen 2 900 accidentes por cada 1 000 

trabajadores. 

Índice de gravedad 

 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑔𝑟𝑎𝑣𝑒𝑑𝑎𝑑 = 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑑í𝑎𝑠 𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 ú𝑙𝑡𝑖𝑚𝑜 𝑎ñ𝑜 

 
 

𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑜 

49 𝑑í𝑎𝑠 𝑎𝑢𝑠𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 

 
× 1 000 000 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑔𝑟𝑎𝑣𝑒𝑑𝑎𝑑 = × 1 000 000 
23 040 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑔𝑟𝑎𝑣𝑒𝑑𝑎𝑑 = 2 127 

La interpretación de este indicador es que existen 2 127 días perdidos debido a accidentes 

laborales por cada 1 000 000 horas trabajadas. 

Índice de frecuencia (200 000) 

𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝑒𝑛 𝑒𝑙 ú𝑙𝑡𝑖𝑚𝑜 𝑎ñ𝑜 
Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑓𝑟𝑒𝑐𝑢𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = 

𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑜 

29 𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 

× 200 000 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑓𝑟𝑒𝑐𝑢𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =  × 200 000 
23 040 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑓𝑟𝑒𝑐𝑢𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = 251,74 

La interpretación de este indicador es que existen 251,74 accidentes por cada 200 000 horas 

trabajadas. 
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Índice de gravedad (200 000) 

𝑁° 𝑑𝑒 𝑑í𝑎𝑠 𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 ú𝑙𝑡𝑖𝑚𝑜 𝑎ñ𝑜 
Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑔𝑟𝑎𝑣𝑒𝑑𝑎𝑑 = 

𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑒𝑙 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑜 

49 𝑑í𝑎𝑠 𝑎𝑢𝑠𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 

 

 
× 200 000 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑔𝑟𝑎𝑣𝑒𝑑𝑎𝑑 = 
23 040 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 

× 200 000 

Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑔𝑟𝑎𝑣𝑒𝑑𝑎𝑑 = 425,35 

La interpretación de este indicador es que existen 425,35 días perdidos debido a accidentes 

laborales por cada 200 000 horas trabajadas. 

Anexo 9 Falta de EPP en el área de torno 
 

Fuente: Taller Casas SAC 



45 
 

Anexo 10. Residuos metálicos en el Taller Casas SAC 
 

Fuente: Taller Casas SAC 

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

Fuente: Taller Casas SAC 
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Anexo 12. Postura disergonómica en el área de soldadura 
 

Fuente: Taller Casas SAC 

 

 

Anexo 13. Postura disergonómica en el área de calibrado 
 

Fuente: Taller Casas SAC 
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Anexo 14. Uso de luxómetro en el área de torno 
 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Anexo 15. Medición de decibeles en el área de soldadura 
 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 16. Obstrucción de accesos en el área de soldadura 
 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

Anexo 17. Medición de TBS (°C) 
 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 18. Medición de TBH (°C) 
 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

Anexo 19. Medición de GLB (°C) 
 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 20. Medición de viento (m/s) 
 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

Anexo 21. Medición de humedad (%) 
 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 22. Medición de WGBT (°C) 
 

Fuente: Elaboración propia 

Anexo 23. Aceite/lubricante residual 
 

Fuente: Elaboración propia 



52 
 

Anexo 24. Balón de gas y oxígeno 
 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

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

Pregunta 1: ¿Cuáles de los siguientes peligros están presentes en su lugar de trabajo? 

 

Fuente: Elaboración propia 

En este caso, los peligros más recurrentes son resbalones/tropezones/caídas, seguido por 

cortes y finalmente impacto. 
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Pregunta 2: ¿Su trabajo implica el uso de químicos? Si la respuesta anterior es “Sí”, ¿qué 

productos químicos se utilizan en su lugar de trabajo? 

 

Fuente: Elaboración propia 

Según el gráfico anterior, en todos los puestos de trabajo de este taller se utilizan 

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

 

 

 

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

aislamiento? 

 

Fuente: Elaboración propia 

En el gráfico anterior, se observa que el 70% de los operarios considera que los equipos 

que utilizan en su lugar de trabajo tienes cables desgatados o sin aislamiento, mientras que el 

30% no considera ello. 
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Pregunta 4: ¿Cómo se conectan los equipos a la fuente de energía? 
 

Fuente: Elaboración propia 

El gráfico anterior demuestra que ninguno de los equipos se conecta a su fuente de 

energía de manera directa a los enchufes o a través de un enchufe desenterrado, por el contrario, 

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

 

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

 

Fuente: Elaboración propia 

Según el gráfico anterior, se evidencia que el 30% de los trabajadores limpia y organiza 

su lugar de trabajo de manera mensual. La parte restante, es decir el 70% de los trabajadores 

nunca limpia y organiza su área de trabajo, siendo esta una situación preocupante. 
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Pregunta 6: ¿Cuáles de los siguientes vapores a estado expuesto en su lugar de trabajo? 
 

Fuente: Elaboración propia 

En el gráfico anterior, se observa que 7 de los operarios considera que no está expuesto 

a vapores. Un total de 3 operarios considera que está expuesto principalmente a humos de 

soldadura ya sea porque él mismo lo hace o porque trabaja cerca del área de soldadura. 

 

Pregunta 7: En su opinión, ¿existen equipos/operaciones que generan ruido excesivo en 

su lugar de trabajo? 

 

Fuente: Elaboración propia 

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

que existen equipos u operaciones que generan ruido excesivo en su lugar de trabajo. 



56 
 

 

Pregunta 8: ¿De qué manera alguna vez te ha afectado de alguna manera el ruido? 
 

Fuente: Elaboración propia 

Dado que la totalidad de los operarios considera que es afectado por el ruido excesivo, 

a 7 de ellos les genera estrés, a 4 de ellos les provoca fatiga, mientras que a 1 de ellos le ha 

generado daños en el oído. 

 

Pregunta 9: ¿Ha tenido algún caso de accidente laboral? En caso afirmativo, especifique 

el tipo de lesión. 

 

Fuente: Elaboración propia 

En el gráfico anterior se evidencia que 3 de los operarios ha tenido una fractura en el 

trabajo, asimismo, 8 de los trabajadores ha presentado un moretón y cortes por su trabajo. 
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Pregunta 10: ¿Cómo se manejan las cargas dentro del lugar de trabajo? 
 

Fuente: Elaboración propia 

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

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

 

Pregunta 11: ¿Con que frecuencia se le capacita sobre temas de Seguridad y Salud en el 

Trabajo? 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la gráfica anterior se evidencia que el 30% de los operarios se les ha capacitado de 

manera mensual, mientras el 70% nunca ha sido capacitado en temas de Seguridad y Salud en 

el Trabajo. 
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Anexo 26. Línea Base de Salud y Seguridad en el Trabajo – Diagnóstico 
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Anexo 27. Posibles Infracciones Impuestas según la Ley General de Inspección del Trabajo - Ley N°28806 
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Anexo 28 Selección de Equipos de Protección Personal – Gafas de Seguridad 
 

Requisitos y Especificaciones 
EPP Adecuado: Gafas de Seguridad Goggle Gear 

500 

Resistencia al impacto: Deben cumplir con la norma 

ANSI Z87.1 para alta resistencia al impacto, 

protegiendo contra partículas voladoras y fragmentos. 

Cumplen con la norma ANSI Z87.1, ofreciendo alta 

resistencia al impacto. 

Protección contra salpicaduras: Deben tener un 

diseño que impida la entrada de líquidos y productos 

químicos. 

Cuentan con un sello de espuma que proporciona 

protección contra salpicaduras. 

Visibilidad y antiempañamiento: Deben tener 

recubrimiento  antiempañante  para  mantener  la 

visibilidad en condiciones de alta humedad y calor. 

Equipadas con recubrimiento antiempañante 

Scotchgard™ que asegura visibilidad clara. 

Ajuste  y  comodidad:  Deben  ser  ajustables  y 

cómodas, con un diseño que permita un uso 

prolongado sin causar molestias. 

Diseño ergonómico con banda elástica ajustable, 

asegurando un ajuste cómodo. 

Durabilidad y material: Deben estar fabricadas con 

materiales  duraderos,  resistentes  a  arañazos  y 

desgaste. 

Fabricadas con materiales duraderos y resistentes a 

arañazos. 

Compatibilidad con otros EPP: Deben ser 

compatibles con otros equipos de protección personal, 

como cascos y respiradores. 

Diseñadas para ser usadas junto con cascos y 

respiradores sin comprometer la comodidad. 

Ventilación indirecta: Deben tener un sistema de 

ventilación que reduzca el riesgo de empañamiento y 

permita la circulación de aire. 

Sistema de ventilación indirecta que previene el 

empañamiento y permite la circulación de aire. 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 29 Ficha técnica Gafas de seguridad Goggle Gear 500 
 

Fuente: 3M 
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Anexo 30 Selección de Equipos de Protección Personal – Overol 
 

Requisitos y Especificaciones 
EPP Adecuado: Overol Ignífugo NFPA HW 

Tarasafe 

Resistencia al fuego: Debe cumplir con la norma 

NFPA 2112 para resistencia al fuego, protegiendo al 

usuario de llamas y altas temperaturas. 

Cumple con la norma NFPA 2112, ofreciendo alta 

resistencia al fuego. 

Durabilidad y material: Debe estar fabricado con 

materiales duraderos y resistentes al desgaste, 

garantizando una larga vida útil. 

Fabricado con materiales de alta durabilidad y 

resistencia al desgaste. 

Comodidad y ajuste: Debe ser cómodo para uso 

prolongado, con un diseño que permita movilidad y 

ajuste adecuado a diferentes tamaños de cuerpo. 

Diseño ergonómico y cómodo, con ajuste adecuado 

para diferentes tamaños de cuerpo. 

Protección contra químicos: Debe proporcionar una 

barrera eficaz contra salpicaduras y derrames de 

productos químicos. 

Ofrece protección efectiva contra salpicaduras y 

derrames de productos químicos. 

Visibilidad: Debe incluir elementos reflectantes o de 

alta visibilidad para asegurar que los operarios sean 

visibles en entornos de baja iluminación. 

Equipado con elementos de alta visibilidad para 

mejorar la seguridad en entornos oscuros. 

Certificación y cumplimiento normativo: Debe 

cumplir con las regulaciones y otros estándares 

internacionales relevantes para garantizar la seguridad 

del usuario. 

Cumple certificaciones NFPA 2112, NFPA 70E CAT 

2, ASTM 1959, ISO 11612/15 (A1+A2, B1C2, F2), 

IEC 61482 Clase 1, CE EN 1149-5, POSTULACION 

ISP 

Transpirabilidad: Debe permitir una adecuada 

circulación de aire para mantener al usuario fresco y 

cómodo durante el trabajo. 

Diseñado para ser transpirable, permitiendo una 

adecuada circulación de aire. 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 31 Ficha técnica Overol Ignífugo NFPA HW Tarasafe 
 

 

 
Fuente: Safety Store 
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Anexo 32 Selección de Equipos de Protección Personal – Respirador de cara 
 

Requisitos y Especificaciones 
EPP Adecuado: Kit 3M: Respirador de Cara 

Completa 6800 + Filtro 2091 

Protección respiratoria: Debe proteger contra 

partículas, vapores orgánicos y gases peligrosos 

presentes en el entorno de trabajo. 

Proporciona protección eficaz contra partículas, 

vapores orgánicos y gases peligrosos. 

Sellado y ajuste: Debe ofrecer un sellado hermético 

alrededor de la cara para evitar la entrada de 

contaminantes. 

Ofrece un sellado hermético gracias a su diseño de 

cara completa y material de silicona. 

Visibilidad: Debe tener un visor amplio y 

transparente que permita una visión clara y sin 

obstrucciones. 

Equipado con un visor amplio y transparente que 

asegura una visión clara y sin distorsiones. 

Comodidad y ergonomía: Debe ser cómodo para uso 

prolongado, con un diseño que reduzca la fatiga y 

permita un ajuste adecuado. 

Diseño ergonómico y ligero que reduce la fatiga y 

asegura comodidad durante uso prolongado. 

Durabilidad y material: Debe estar fabricado con 

materiales perdurable y resistentes a condiciones 

adversas del entorno laboral. 

Fabricado con materiales duraderos y resistentes, 

adecuados para condiciones industriales. 

Compatibilidad con filtros: Debe ser compatible con 

una variedad de filtros para diferentes tipos de 

contaminantes. 

Compatible con filtros 2091 para partículas y otros 

filtros 3M para diversas aplicaciones. 

Fácil mantenimiento: Debe ser fácil de limpiar y 

mantener para asegurar su efectividad y longevidad. 

Diseño que facilita la limpieza y mantenimiento, 

prolongando la vida útil del equipo. 

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

 

Fuente: Soltrak 
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Anexo 34 Selección de Equipos de Protección Personal – Zapatos dieléctricos 
 

Requisitos y Especificaciones 
EPP Adecuado: Calzado Dieléctrico TRUMP – 

DRIFTing 

Resistencia dieléctrica: Debe tener capacidad 

dieléctrica para proteger contra descargas eléctricas, 

con una capacidad mínima de 20KV. 

Suela de caucho dieléctrico con capacidad de 20KV, 

garantizando protección contra descargas eléctricas. 

Material del calzado: Debe estar hecho de materiales 

duraderos como cuero vacuno para resistencia y 

comodidad. 

Fabricado con cuero vacuno, ofreciendo durabilidad y 

comodidad. 

Protección de la puntera: Debe tener una puntera de 

material resistente para proteger contra impactos y 

compresiones. 

Puntera de policarbonato/baquelita, proporcionando 

protección contra impactos y compresiones. 

Suela antideslizante: Debe tener una suela que 

proporcione tracción y reduzca el riesgo de resbalones 

y caídas. 

Suela de caucho que proporciona tracción y reduce el 

riesgo de resbalones. 

Propiedades antimicóticas: Debe incluir una 

plantilla con propiedades antimicóticas para prevenir 

infecciones y mantener la higiene. 

Plantilla antimicótica, previniendo infecciones y 

manteniendo la higiene del usuario. 

Comodidad y ajuste: Debe ser cómodo para uso 

prolongado, con un diseño que permita un ajuste 

adecuado y soporte del pie. 

Diseño ergonómico y cómodo para uso prolongado, 

con buen ajuste y soporte. 

Certificación y cumplimiento normativo: Debe 

cumplir con las normativas ASTM F2412-11, ASTM 

F2413-11, EN 12568:2010 y ANSI Z41-PT para 

garantizar la seguridad. 

Cumple con certificaciones ASTM F2412-11, ASTM 

F2413-11, EN 12568:2010 y ANSI Z41-PT, 

garantizando cumplimiento normativo y seguridad. 

Durabilidad y resistencia: Debe estar fabricado con 

materiales resistentes al desgaste y adecuados para 

condiciones industriales. 

Fabricado con materiales duraderos, adecuados para 

condiciones industriales exigentes. 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 35 Ficha técnica Calzado Dieléctrico TRUMP – DRIFTing 
 

 
Fuente: Dasegur 
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Anexo 36 Selección de Equipos de Protección Personal – Guantes 
 

Requisitos y Especificaciones EPP Adecuado: Guantes HyFlex 11-755 

Resistencia  al  corte:  Deben  proporcionar  alta 

resistencia al corte, cumpliendo con el nivel ANSI 

A5/EN ISO E. 

Ofrecen resistencia al corte de nivel ANSI A5/EN ISO 

E, proporcionando protección superior contra cortes. 

Material ultraligero: Deben estar fabricados con 

materiales ultraligeros para mayor comodidad y 

destreza manual. 

Fabricados con materiales ultraligeros que garantizan 

comodidad y permiten alta destreza manual. 

Agarre y destreza: Deben proporcionar un buen 

agarre en condiciones secas y ligeramente aceitosas, 

sin comprometer la destreza. 

Diseño que  asegura  un  excelente agarre en 

condiciones secas y  ligeramente  aceitosas, 

manteniendo alta destreza. 

Transpirabilidad: Deben permitir la ventilación para 

mantener las manos frescas y secas durante el uso 

prolongado. 

Diseño transpirable que mantiene las manos frescas y 

secas durante el uso prolongado. 

Ajuste y comodidad: Deben ser cómodos y ofrecer 

un ajuste ceñido que no restrinja el movimiento de los 

dedos. 

Ajuste ceñido y cómodo que no restringe el 

movimiento de los dedos, asegurando comodidad 

durante el uso prolongado. 

Durabilidad y resistencia: Deben ser duraderos y 

resistentes al desgaste en condiciones industriales 

exigentes. 

Fabricados con materiales duraderos y resistentes al 

desgaste, adecuados para entornos industriales 

exigentes. 

Compatibilidad con otros EPP: Deben ser 

compatibles con otros equipos de protección personal, 

como mangas protectoras y ropa de trabajo, sin 

comprometer la seguridad o comodidad. 

Compatibles con otros EPP, como mangas protectoras 

y ropa de trabajo, asegurando protección integral sin 

comprometer la comodidad. 

Certificación y cumplimiento normativo: Deben 

cumplir con las normativas ANSI y EN ISO relevantes 

para garantizar la seguridad y calidad. 

Cumplen con las normativas ANSI y EN ISO 

relevantes, garantizando seguridad y calidad. 

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

 

 

Fuente: Ansell 
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Anexo 38 Selección de Equipos de Protección Personal – Visor facial 
 

Requisitos y Especificaciones EPP Adecuado: Visor Facial V200 Segpro 

Protección facial completa: Debe proporcionar 

cobertura completa de la cara para proteger contra 

impactos,  salpicaduras  de  líquidos  y  partículas 

voladoras. 

Proporciona cobertura facial completa, protegiendo 

contra impactos, salpicaduras y partículas voladoras. 

Material  resistente:  Debe  estar  fabricado  con 

materiales duraderos y resistentes a impactos para 

garantizar la seguridad. 

Fabricado con materiales duraderos y resistentes a 

impactos, asegurando alta protección. 

Visibilidad clara: Debe tener un visor transparente 

que permita una visión clara sin distorsiones. 

Visor transparente que garantiza una visión clara y sin 

distorsiones. 

Antiempañante  y  antiarañazos: Debe  incluir 

recubrimientos que prevengan el empañamiento y los 

arañazos para mantener la visibilidad. 

Equipado con recubrimientos antiempañantes y 

antiarañazos, manteniendo la visibilidad. 

Ajuste y comodidad: Debe ser ajustable para 

asegurar un ajuste seguro y cómodo durante el uso 

prolongado. 

Diseño ajustable que asegura un ajuste seguro y 

cómodo para uso prolongado. 

Compatibilidad con otros EPP: Debe ser compatible 

con otros equipos de protección personal, como cascos 

y mascarillas, sin comprometer la seguridad o 

comodidad. 

Compatible con cascos y mascarillas, asegurando 

protección integral sin comprometer la comodidad. 

Peso ligero: Debe ser ligero para reducir la fatiga 

durante su uso prolongado. 

Diseño ligero que reduce la fatiga durante el uso 

prolongado. 

Certificación y cumplimiento normativo: Debe 

cumplir con las normativas de seguridad relevantes 

para garantizar la calidad y efectividad. 

Cumple con normativas de seguridad relevantes, 

garantizando calidad y efectividad. 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 39 Ficha técnica Visor Facial V200 Segpro 
 

Fuente:Prosinfer 
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Anexo 40 Selección de Equipos de Protección Personal – Tapón auditivo 
 

Requisitos y Especificaciones 
EPP Adecuado: Tapón Auditivo Elite TPR - 

NRR: 25dB 

Reducción del ruido: Deben proporcionar una 

reducción del ruido con un NRR (Noise Reduction 

Rating) de al menos 25 dB para proteger contra ruidos 

industriales. 

Ofrecen una reducción del ruido con un NRR de 25dB, 

proporcionando protección eficaz contra ruidos 

industriales. 

Certificaciones: Deben cumplir con las normativas 

ANSI S3.19-1974 y EN 352-2:2002 para garantizar la 

calidad y efectividad en la protección auditiva. 

Cumplen con las normativas ANSI S3.19-1974 y EN 

352-2:2002, asegurando calidad y efectividad en la 

protección auditiva. 

Material de fabricación: Deben estar fabricados con 

materiales hipoalergénicos y cómodos, como TPR 

(Thermoplastic  Rubber),  que  aseguren  un  uso 

prolongado sin causar irritaciones. 

Fabricados con TPR (Thermoplastic Rubber) 

hipoalergénico, asegurando comodidad y evitando 

irritaciones durante el uso prolongado. 

Ajuste y comodidad: Deben ofrecer un ajuste seguro 

y cómodo, adaptándose a diferentes tamaños y formas 

de canales auditivos. 

Diseñados para ofrecer un ajuste seguro y cómodo, 

adaptándose a diferentes tamaños y formas de canales 

auditivos. 

Facilidad de uso: Deben ser fáciles de insertar y 

retirar,  proporcionando  una  protección  auditiva 

efectiva sin complicaciones. 

Fáciles de insertar y retirar, proporcionando 

protección auditiva efectiva sin complicaciones. 

Durabilidad y resistencia: Deben ser duraderos y 

resistentes al desgaste, garantizando una larga vida útil 

en condiciones industriales. 

Fabricados con materiales duraderos y resistentes al 

desgaste, adecuados para condiciones industriales. 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 41 Ficha técnica Tapón Auditivo Elite TPR 
 

Fuente: Clute 
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Anexo 42 Selección de Equipos de Protección Personal – Máscara para soldar 
 

Requisitos y Especificaciones 
EPP Adecuado: Máscara para Soldar Nylon Visor 

Levantable 633P 

Material resistente: Debe estar fabricada con 

material termoplástico para asegurar durabilidad y 

resistencia en condiciones de soldadura. 

Fabricada en material termoplástico, asegurando 

durabilidad y resistencia en condiciones de soldadura. 

Resistencia al impacto: Debe ser capaz de resistir 

impactos y proteger la cara y ojos del operario de 

chispas, salpicaduras y partículas voladoras. 

Proporciona alta resistencia al impacto, protegiendo la 

cara y ojos de chispas, salpicaduras y partículas 

voladoras. 

Visor levantable: Debe tener un visor levantable que 

permita al operario levantar y bajar el visor con 

facilidad para mayor comodidad y funcionalidad. 

Equipado con un visor levantable que facilita la 

visibilidad y funcionalidad durante el trabajo. 

Sistema de ajuste: Debe contar con un sistema de 

ajuste tipo ratchet que permita un ajuste seguro y 

cómodo para diferentes tamaños de cabeza. 

Incluye un sistema de ajuste tipo ratchet, asegurando 

un ajuste seguro y cómodo para diferentes tamaños de 

cabeza. 

Certificaciones: Debe cumplir con normativas CE, 

EN 1755, ANSI Z87 y CSA Z94.3 para garantizar la 

seguridad y calidad en protección ocular y facial. 

Cumple con las certificaciones CE, EN 1755, ANSI 

Z87 y CSA Z94.3, garantizando seguridad y calidad 

en protección ocular y facial. 

Visibilidad y claridad óptica: Debe proporcionar una 

visibilidad clara y sin distorsiones durante el proceso 

de soldadura. 

Proporciona visibilidad clara y sin distorsiones, 

mejorando  la  seguridad y precisión  durante  la 

soldadura. 

Compatibilidad con otros EPP: Debe ser compatible 

con otros equipos de protección personal, como 

protectores auditivos y respiradores, sin comprometer 

la seguridad o comodidad. 

Compatible con otros EPP, como protectores auditivos 

y respiradores, asegurando protección integral sin 

comprometer la comodidad. 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 43 Ficha técnica Máscara para Soldar Nylon Visor Levantable 633P 
 

Fuente:Clute 
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Anexo 44. Jerarquía de control Taller Casas SAC 

Riesgos mecánicos 

Torno 

• Eliminación: Para esta etapa, es necesario el uso de la máquina y por ende no se 

puede eliminar. 

• Sustitución: Se debe considerar otra alternativa como una máquina nueva que realice 

la misma función. En este caso se propone la implementación de torno paralelo TBL- 

330 de la marca REXON, con un precio de S/.18 820,00. 
 

Figura 44.1. Torno paralelo TBL - 330 

Fuente: Edipesa 2023 

• Control de ingeniería: Se pueden usar barreras de protección para el mandril del 

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

Figura 44.2. Barreras de protección para mandril de torno 

Fuente: Repar2 2023 

También, es posible la instalación de sensores de proximidad para detener el torno si un 

objeto punzocortante se acerca demasiado a una persona. En este caso se ha considerado un 

sensor inductivo de proximidad DPI UNIV M18 ACDC 2HILOS con un precio de S/. 602,05. 
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Figura 44.3. Sensor de proximidad DPI UNIV M18 ACDC 2 Hilos 

Fuente: Dartel Perú 2023 

• Control administrativo: Se estableció un Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro 

(PETS) para el torneado de piezas metálicas. 

Tabla 44.1. PETS – Torneado de piezas metálicas – Peligro mecánico 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PROCEDIMIENTO 

ESCRITO DE 

TRABAJO SEGURO 

Objetivo: Establecer pautas y medidas de 

seguridad para llevar a cabo el torneado de piezas 

metálicas en el taller metalmecánico "TALLER 

CASAS SAC" de manera segura, minimizando 

riesgos y garantizando la integridad de los 

trabajadores y el buen funcionamiento de las 

máquinas y equipos. 

 

 

 

 

PÁGINA: 

Alcance: Este PETS aplica a todos los 

trabajadores que realizan operaciones de torneado de 

piezas metálicas en el taller. 

 

 

1/1 

PROCEDIMIENTO PARA TRABAJO DE TORNEADO DE PIEZAS METÁLICAS 

ANÁLISIS DEL TRABAJO Y 

EXPOSICIONES A PÉRDIDAS 

 

 

 

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO  

Riesgos 

potenciales 

 

 

EPPs 

- Atrapamiento 

de extremidades en 

la máquina. 

- Lesiones por 

virutas o 

proyecciones de 

material. 

- Casco de seguridad. 

- Gafas de protección. 

- Protectores auditivos. 

- Guantes de seguridad. 

- Calzado de seguridad 

con puntera de acero. 

1. El personal de esta área debe contar con la capacitación 

necesaria sobre la importancia del uso de los EPPs. 

2. Se deberá inspeccionar que los operarios del área se 

encuentren usando los EPPs requeridos. 

3. Se debe inspeccionar el torno y asegurarse de que esté en 

buenas condiciones. 
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- Fatiga y estrés 

debido a la 

exposición 

prolongada a ruido. 

- Mandil o ropa de 

trabajo resistente a chispas 

y virutas. 

4. Se debe verificar que las piezas de trabajo estén aseguradas 

de manera adecuada en el torno. 

5. Se debe comprobar que las herramientas de corte estén 

afiladas y en buen estado. 

6. Los operarios mantienen una distancia segura de la pieza en 

rotación y las herramientas de corte. 

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

desnudas. 

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

para evitar tropiezos. 

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

distracción. 

10. Los operarios apagan la máquina y esperan a que la pieza se 

detenga completamente antes de retirarla. 

11. Los operarios inspeccionan las piezas torneadas en busca de 

defectos. 

12. Los operarios almacenan las herramientas y equipos en su 

lugar designado. 

 

 

Personal 

 

Herramientas, 

equipos y/o maquinaria 

 

 

 

 

 

- Operarios del 

área de torneado. 

 

 

 

 

 

- Torno 

- Herramientas de corte 

(buril) 

Elaborado por Revisado por 
Aprobado 

por 
Fecha 

Consideraciones de 

seguridad 

Saira Correa 

Pizarro 

Maximiliano 

Arroyo Ulloa 

Maximiliano 

Arroyo Ulloa 

 

1/11/2023 

No se debe alterar el orden de 

lo estipulado, ante cualquier duda 

se debe consultar al supervisor. 

 

Asimismo, se debe colocar las señalizaciones de seguridad para el área de torneado según la 

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

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

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

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

auditivos y zapatos de seguridad. 
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Figura 44.4. Guantes HyFlex 11-755 

Fuente: Ansell 2024 

 

 

 

Figura 44.5. Calzado Dieléctrico TRUMP – DRIFTing 

Fuente: Dasegur 2024 

 

Figura 44.6. Respirador de Cara Completa 6800 + Filtro 2091 

Fuente: Soltrak 2024 
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Figura 44.7. Overol Ignífugo NFPA HW Tarasafe 

Fuente: Safety Store 2024 

Pulido 

• Eliminación: Para esta etapa, también es necesario el uso de la máquina por lo que 

no se puede eliminar. 

• Sustitución: Se propone la adquisición de una pulidora automática para piezas 

metálicas modelo LDT/1000 capaz de procesar piezas de acero tales como tuberías, 

anillos, tapas, etc. 

 

Figura 44.8. Pulidora automática LDT/100 

Fuente: SIBO Engineering 2023 

• Control de ingeniería: Instalar pantallas o deflectores alrededor de la pulidora de 

banco para contener las partículas y prevenir la proyección de material abrasivo. 

Asimismo, asegurarse de que la pulidora esté equipada con dispositivos de seguridad, 

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

Fuente: SIS Devices 

• Control administrativo: Establecer procedimientos operativos seguros que 

incluyan la delimitación de áreas seguras alrededor de la pulidora y la capacitación 

regular de los trabajadores en el uso seguro de la máquina. 

Tabla 44.2. PETS – Pulido de piezas metálicas – Peligro mecánico 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

PROCEDIMIENTO 

ESCRITO DE 

TRABAJO SEGURO 

Objetivo: Establecer pautas y medidas de 

seguridad para realizar el pulido con pulidora de 

banco en el taller metalmecánico "TALLER CASAS 

SAC", garantizando la seguridad del personal y la 

integridad de las máquinas y equipos. 

 

 

 

PÁGINA: 

Alcance: Este PETS aplica a todos los operarios 

que realizan operaciones de pulido con pulidora de 

banco en el taller. 

 

 

1/1 

PROCEDIMIENTO PARA TRABAJO DE PULIDO DE PIEZAS METÁLICAS 

ANÁLISIS DEL TRABAJO Y 

EXPOSICIONES A PÉRDIDAS 

 

 

 

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO  

Riesgos 

potenciales 

 

 

EPPs 

- Atrapamiento 

de extremidades en 

la pulidora. 

- Gafas de seguridad. 

Máscara respiratoria 

para polvo. 

- Protectores auditivos. 

1. El personal de esta área debe contar con la capacitación 

necesaria sobre la importancia del uso de los EPPs. 

2. Se deberá inspeccionar que los operarios del área se 

encuentren usando los EPPs requeridos. 
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- Lesiones por 

contacto con la 

rueda de pulido en 

movimiento. 

- Exposición a 

polvo y partículas 

generadas durante el 

pulido. 

- Riesgo de 

incendio debido a la 

generación de 

chispas. 

- Fatiga y estrés 

debido a la 

exposición 

prolongada a ruido y 

vibraciones. 

- Guantes de seguridad. 

- Mandil o ropa de 

trabajo resistente a chispas 

y virutas. 

3. Se debe inspeccionar la pulidora de banco y asegurarse de que 

esté en buenas condiciones. 

4. El operario verifica que la pieza a pulir esté asegurada 

correctamente. 

5. El operario debe asegurarse de que la rueda de pulido esté 

limpia y en buen estado. 

6. Los operarios mantienen una distancia segura de la rueda de 

pulido en movimiento. 

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

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

haga el trabajo. 

9. El operario apaga la pulidora y esperar a que la rueda de 

pulido se detenga completamente antes de retirar la pieza. 

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

11. El operario limpia el área de trabajo de polvo y residuos de 

pulido. 

12. Los operarios almacenan las herramientas y equipos en su 

lugar designado. 

 

 

Personal 

 

Herramientas, 

equipos y/o maquinaria 

 

 

 

- Operarios del 

área de pulido. 

 

 

 

- Pulidora de banco 

- Discos de pulido 

Elaborado por Revisado por 
Aprobado 

por 
Fecha 

Consideraciones de 

seguridad 

Saira Correa 

Pizarro 

Maximiliano 

Arroyo Ulloa 

Maximiliano 

Arroyo Ulloa 

 

1/11/2023 

No se debe alterar el orden de 

lo estipulado, ante cualquier duda 

se debe consultar al supervisor. 

 

• EPP: Exigir el uso de EPP adecuado al igual que para la etapa de torno, pero también 

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

pulido. 

 

 

Figura 44.10. Gafas de seguridad Goggle Gear 500 

Fuente: 3M 2023 
 

 

 

 

 

Riesgos físicos 

Figura 44.11. Visor facial V200 

Fuente: Segpro 2023 

Iluminación – Torno y Pulido 

• Eliminación: En este caso, la eliminación del riesgo no es posible, ya que no se 

podría eliminar el techo de calamina puesto que los operarios quedarían totalmente 

expuestos a la luz solar. Esto sería perjudicial para su salud a largo plazo ya que 

podrían desarrollar cáncer de piel o insolación. 

• Sustitución: Se podría sustituir el techo de calamina por uno que permita el paso de 

la luz natural. Esto podría ser un techo translúcido o un techo de plástico delgado 

pero que proporcione sombra a los trabajadores. De esta manera, se aprovecharía 

mejor la iluminación natural, con un valor de 4720 luxes, cumpliendo con la 

normativa vigente. 
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Figura 44.12. Techo de plástico transparente 

Fuente: Plásticos Comerciales 2023 

• Control de ingeniería: Para esta propuesta se realizó el rediseño de luminarias para 

el torneado de piezas metálicas. Para ello se consideraron los siguientes datos: 

𝐴𝑛𝑐ℎ𝑜 = 𝑎 = 12,63 𝑚 

𝐿𝑎𝑟𝑔𝑜 = 𝑏 = 20,5 𝑚 

Á𝑟𝑒𝑎 = 20,5 𝑚 ∗ 12,63 𝑚 = 258,92 𝑚2 

Según el marco normativo, el área de torno de la empresa Taller Casas SAC está clasificada 

como trabajos de maquinado (forjado – torno). Por lo tanto; el número de luxes que debe tener 

como mínimo este espacio debe ser de 1500. 

 

Cálculo del flujo luminoso 

 

 

Donde: 

𝐸𝑚 = 1500 𝑙𝑢𝑥𝑒𝑠 

𝑆 = 258,92 𝑚2 
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Cálculo del coeficiente de utilización (Cu) 

Altura de las luminarias 
 

Luego de realizar la medición de la altura de la mesa de trabajo al piso, se obtuvo un valor 

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

local con iluminación directa. 

 

 

Entonces:  
4 

 

ℎ =  . (ℎ′ 
5 
4 

 

 
− 1.01) 

ℎ =  . (2,8 − 1.06) 
5 

ℎ = 1.39 𝑚 

Índice del local k 
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Para el índice del local k de igual manera se considera que se requiere una iluminación 

directa. 

Entonces: 

 

𝑘 = 
𝑎. 𝑏 

 
 

ℎ. (𝑎 + 𝑏) 

 
 
 

 
Coeficientes de reflexión 

 

𝑘 = 
20,5 ∗ 12,63 

 
 

1.39 ∗ (20,5 + 12,63) 

𝑘 = 5,61 

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

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

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

 

Factor de utilización 
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Luego de ingresar los datos a la tabla correspondiente para determinar el factor de utilización 

a partir del índice del local k, se determina que 𝐶𝑢 = 0.6. 

Coeficiente de mantenimiento (Cm) 

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

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

empresa. 

 
 

Entonces:  

 

 

 

𝛷𝑇 = 

 
𝐸𝑚. 𝑆 

𝛷𝑇 = 
𝐶𝑢. 𝐶𝑚 

1500 𝑙𝑢𝑥𝑒𝑠 ∗ 100𝑚2 
 

 

0.6 ∗ 0.6 

𝛷𝑇 = 1078812,5 𝑙ú𝑚𝑒𝑛𝑒𝑠 

Número de luminarias 

Luego de calcular los lúmenes necesarios, se calcula en número de luminarias utilizando la 

siguiente fórmula: 

 

Para seleccionar el tipo de luminarias a utilizar, se realizó una comparación entre distintos 

tipos de focos LED debido a su alta eficiencia energética, larga vida útil, durabilidad y 

resistencia. Luego de analizar las características de cada tipo de foco, se determinó que la mejor 

opción para este caso es el Master LEDtube HF 1500mm UO 36W 840 T5 de 36 W y 5600 

lúmenes de la marca Phillips. Esto se debe a que es la opción que ofrece el mayor flujo luminoso 

y a una potencia considerable. Además, se ha determinado que se utilizarán 2 lámparas por cada 

luminaria. 
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Figura 44.13. Master LEDtube HF 1500mm 

Fuente: Phillips 2023 

 

Entonces:  

 

𝑁𝐿 = 

 

 

𝛷𝑇 
 

 

𝑛. 𝛷𝐿 

 
𝑁𝐿 = 

1078812,5 𝑙ú𝑚𝑒𝑛𝑒𝑠 
 

 

2 ∗ 5600 

𝑁𝐿 = 96 𝑙𝑢𝑚𝑖𝑛𝑎𝑟𝑖𝑎𝑠 

Distribución de luminarias 
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Para el ancho: 
 

 

𝑁. 𝑎𝑛𝑐ℎ𝑜 = √
𝑁𝐿 ∗ 𝑎 

𝑏 
 

 

 

𝑁. 𝑎𝑛𝑐ℎ𝑜 = √ 
96 ∗ 20,5 𝑚 
 

 

12,63 𝑚 
 

 
Para el largo: 

𝑁. 𝑎𝑛𝑐ℎ𝑜 = 8 𝑙𝑢𝑚𝑖𝑛𝑎𝑟𝑖𝑎𝑠 

 
𝑁𝐿 

𝑁. 𝑙𝑎𝑟𝑔𝑜 = 
𝑁𝐴 
96 

𝑁. 𝑙𝑎𝑟𝑔𝑜 = 
8 

𝑁. 𝑙𝑎𝑟𝑔𝑜 = 12 𝑙𝑢𝑚𝑖𝑛𝑎𝑟𝑖𝑎𝑠 
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Figura 44.14. Distribución de luminarias 

Fuente: Elaboración propia 

 

• Control administrativo: Como control administrativo, se podría establecer que se 

trabaje en las horas del día donde exista una mayor luz solar; sin embargo, esto 

reduciría la producción diaria y realmente no se solucionaría el problema. 

• EPP: Como último recurso, se podría proporcionar a los trabajadores EPP lentes con 

filtros de luz o gafas de protección, para minimizar los efectos negativos de la 

iluminación deficiente mientras se implementan las soluciones anteriores. 

 

Ruido – Soldadura 

• Eliminación: No es factible eliminar completamente el ruido en la soldadura. El ruido 

es inherente al proceso y el proceso tampoco se puede eliminar. 

• Sustitución: En este caso, se puede emplear soldadura por arco sumergido o métodos 

de baja emisión de ruido, pues algunos procesos de soldadura generan menos ruido que 

otros. Por ejemplo, el uso de técnicas como la soldadura por arco sumergido tiende a ser 

menos ruidoso que otros métodos, sin embargo, son muy costosas y son utilizadas 

principalmente en la construcción naval, en la industria ferroviaria y en la construcción 

de turbinas eólicas. 

• Control de ingeniería: primero, se debe mantener y calibrar el equipo de soldadura 

para minimizar la generación de ruido adicional debido a mal funcionamiento o 
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desgaste, es decir, realizar mantenimiento a la máquina. Segundo, se puede emplear 

materiales aislantes y absorbentes de sonido o paredes acústicas en las áreas de 

soldadura para reducir la propagación del ruido. En este sentido, se consideró lo 

planteado por Alfaro y Chullo, quienes determinaron que el mejor coeficiente de 

absorción acústica es el material de lana de vidrio, a continuación, se muestra la ficha 

técnica del producto. 

 

Figura 44.15. Ficha técnica de lana de vidrio 

Fuente: Siniat 2023 

 

 

• Control administrativo: se puede considerar establecer turnos de trabajo para los 

soldadores, limitando el tiempo de exposición al ruido. Sin embargo, esto no sería 

suficiente para solucionar el problema como tal. Asimismo, señalizar el peligro de ruido 

alto. 

 

Figura 44.16. Señalización de ruido alto 

Fuente: Comité Técnico de Normalización de Seguridad contra Incendios 2003 
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Figura 44.17. Señalización para uso de seguridad auditiva 

Fuente: Comité Técnico de Normalización de Seguridad contra Incendios 2003 

 

 

• Equipos de Protección Personal: en este caso, se debe proporcionar a los soldadores 

tapones auditivos, diseñados para reducir la exposición al ruido durante la soldadura. 

En este sentido, para seleccionar los tapones de oído, en el “Catálogo principal de 

soluciones de protección auditiva”, se establece que a partir de una exposición de 87 dB 

se debe usar protección auditiva de forma obligatoria. A continuación, se muestra la 

selección de tapones de oído, en donde se ha elegido el que tiene una frecuencia de 125, 

dado que como el mínimo es 86 dB, y los operarios están expuestos a un promedio de 

99,07dB, entonces los tapones deben tener una protección de 13,07Db como mínimo. 

Es así como se proponen los taponea auditivos TPR con una reducción de 25 Db. 

 

 

Figura 44.19. Tapones Auditivos Elite TPR 

Fuente: Clute 2024 
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Riesgo físico - soldadura 

• Eliminación: En esta etapa, es necesario el uso de la máquina soldadora y por ende 

no se puede eliminar del proceso. 

• Sustitución: Se podría considerar el uso de procesos de soldadura que generen 

menos chispas o que minimicen el riesgo, como la soldadura láser. Este es un proceso 

de soldadura por fusión en el que se unen metales o termoplásticos mediante un rayo 

láser enfocado. Es el método de soldadura más avanzado y encuentra aplicación en 

numerosos sectores que abarcan desde el aeronáutico y el médico hasta la fabricación 

de joyería fina. Específicamente, se propone el Soldador láser portátil AccTek de 

metal de 1000W, con un precio de S/.4 440,35 soles. 

Figura 44.19. Soldador láser portátil AccTek 

Fuente: Soldamundo Perú 2023 

 

 

• Control de ingeniería: Se puede utilizar sistemas de aspiración localizada para 

capturar los humos y partículas generados durante la soldadura y así evitar su 

dispersión en el ambiente. En este caso, se propone el Extractor móvil de humos de 

soldadura FilterCart Advanced 110v/1ph/60hz, cuyo precio es 365 433,08 soles. 

 

Figura 44.20. Extractor móvil de humos de soldadura FilterCart Advanced 

Fuente: Linde 2023 

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

(PETS) para la soldadura de piezas metálicas. 

 

Tabla 44.3. PETS – Soldadura – Peligro físico 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PROCEDIMIENTO 

ESCRITO DE 

TRABAJO SEGURO 

Objetivo: Establecer pautas y medidas de 

seguridad para realizar la soldadura de piezas 

metálicas en el taller metalmecánico "TALLER 

CASAS SAC" de manera segura, reduciendo riesgos 

y garantizando la integridad del personal y el buen 

funcionamiento de las máquinas y equipos. 

 

 

 

PÁGINA: 

Alcance: Este PETS aplica a todos los 

trabajadores que realizan operaciones de soldadura 

de piezas metálicas en el taller. 

 

 

1/1 

PROCEDIMIENTO PARA TRABAJO DE SOLDADURA DE PIEZAS METÁLICAS 

ANÁLISIS DEL TRABAJO Y 

EXPOSICIONES A PÉRDIDAS 

 

 

 

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO  

Riesgos 

potenciales 

 

 

EPPs 

- Quemaduras 

por arco eléctrico 

- Inhalación de 

humos tóxicos 

- Lesiones por 

proyección de 

partículas 

- Fatiga y estrés 

debido a la 

exposición 

prolongada a ruido. 

 

 

 

- Máscara de soldar 

- Protectores auditivos. 

- Guantes de seguridad. 

- Calzado de seguridad 

con puntera de acero. 

- Mandil o ropa de 

trabajo resistente a chispas. 

1. El personal de esta área debe contar con la capacitación 

necesaria sobre la importancia del uso de los EPPs para realizar el 

proceso de soldadura. 

2. Se deberá inspeccionar el estado de los EPPs y que estos sean 

usados por los operarios del área de trabajo. 

3. Se debe inspeccionar la máquina soldadora, la fuente de 

alimentación de esta y asegurarse de que esté en buenas condiciones. 

4. Se debe verificar que el área de trabajo esté despejada y limpia 

de materiales inflamables 

5. Se debe verificar que las piezas de trabajo estén aseguradas 

de manera adecuada en la base para soldar. 

6. El operario enciende la máquina soldadora y ajusta la 

configuración (voltaje y corriente) según el tipo y grosor del 

material a soldar. 

 

 

Personal 

 

Herramientas, 

equipos y/o maquinaria 
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- Operarios del 

área de soldadura. 

 

 

 

 

 

 

 

- Maquina soldadora 

- Base donde se ubican 

las piezas 

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

unión de las piezas. 

8. Los operarios mantienen una postura estable y deber 

asegurarse de que el área este despajada para evitar accidentes. 

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

distracción. 

10. Los operarios inspeccionan las piezas soldadas en busca de 

defectos. De tenerlos, siguen soldando hasta que cumpla con los 

requerido, teniendo en cuenta lo escrito anteriormente. 

11. Los operarios apagan la máquina. 

12. Los operarios almacenan las herramientas y equipos en su 

lugar designado. 

Elaborado por Revisado por 
Aprobado 

por 
Fecha 

Consideraciones de 

seguridad 

 

 

 

 

 

 

Saira Correa 

Pizarro 

 

 

 

 

 

 

Maximiliano 

Arroyo Ulloa 

 

 

 

 

 

 

Maximiliano 

Arroyo Ulloa 

 

 

 

 

 

 

1/11/2023 

- Mantener extintores 

cerca del área de trabajo. 

- Tener botiquín de 

primeros auxilios en caso 

de emergencia. 

- No se debe alterar el 

orden de lo estipulado, 

ante cualquier duda se 

debe consultar al 

supervisor. 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

• Equipo de Protección Personal: Debido a que los operarios cuentan con máscaras 

de soldar desgastadas, se debe invertir en comprar nuevas máscaras, además de ropa 

de protección. 
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Figura 44.21. Ficha técnica de máscara de soldar 

Fuente: Clute 2024 

 

 

Figura 44.22. Overol Ignífugo NFPA HW Tarasafe 

Fuente: Safety Store 2024 

 

 

Quemaduras - Calibrado 

• Eliminación: En esta etapa del proceso, es necesario el uso de la máquina y por ende 

no se puede eliminar. 

• Sustitución: Dado que, por la misma naturaleza de estas máquinas, se genera calor 

en algunas partes de ellas, como resultado de la fricción, el funcionamiento de los 

motores o el paso de corriente eléctrica, existe el riesgo que si el operador entra en 
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contacto con estas partes calientes, pueda sufrir quemaduras, así se cambie de 

maquinaria. No obstante, se puede considerar un sistema que facilita la inspección 

de los estándares de las piezas, este es Scan Plan Interactivo. En él se puede 

reproducir geometrías complejas como superficies curvas y soldaduras en T. 

Asimismo, facilita la distinción entre el defecto real y el estándar. 
 

 

Figura 44.23. Scan Plan Interactivo 

Fuente: Zion NDT 2023 

• Control de ingeniería: Realizar un mantenimiento periódico a la máquina, de 

manera que se asegure que los componentes existentes del sistema de enfriamiento, 

como ventiladores y bombas, estén en buen estado de funcionamiento. Asimismo, 

eliminar cualquier acumulación de suciedad, polvo o residuos que puedan obstruir 

los componentes del sistema de enfriamiento. 

• Control administrativo: se puede considerar señalizar el peligro de quemadura. 
 

Figura 44.24. Señalizaciones de riesgo/peligro de quemaduras 

Fuente: Comité Técnico de Normalización de Seguridad contra Incendios 2003 
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• EPP: En este caso, se debe proporcionar el equipo de protección personal a los 

operarios para reducir el riesgo de quemaduras. Esto incluye: como guantes 

resistentes al calor, gafas de seguridad y overol. 

 

 

 

 

 

 

Figura 44.25. Guantes HyFlex 11-755 

Fuente: Ansell 2023 

 

 

 

 

Figura 44.26. Gafas de seguridad Goggle Gear 500 

Fuente: 3M 2023 
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Figura 44.27. Overol Ignífugo NFPA HW Tarasafe 

Fuente: Safety Store 2024 

 

 

Físico (Proyección de viruta) – Calibrado y Fresado 

• Eliminación: En esta etapa del proceso, es necesario el uso de las máquinas y por 

ende no se puede eliminar. 

• Sustitución: Por la propia naturaleza de la máquina calibradora y fresadora, se 

genera viruta durante el proceso, por tanto, así se cambie a otra maquinaria, se seguirá 

generando viruta. 

• Control de ingeniería: Se puede utilizar sistemas de aspiración localizada para 

capturar la viruta metálica y así evitar su dispersión en el ambiente. En este caso, se 

propone el Aspirador para virutas de metal Holzmann, cuyo precio es 2 725,80 soles. 

Figura 44.28. Aspirador para virutas de metal Holzmann 

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

(PETS) para la calibración y fresado de piezas metálicas. 

 

Tabla 44.4. PETS – Calibrado de piezas metálicas – Peligro físico 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PROCEDIMIENTO 

ESCRITO DE 

TRABAJO SEGURO 

Objetivo: Establecer pautas y medidas de 

seguridad para llevar a cabo el calibrado de piezas 

metálicas en el taller metalmecánico "TALLER 

CASAS SAC" de manera segura, minimizando 

riesgos y garantizando la integridad de los 

trabajadores y el buen funcionamiento de las 

máquinas y equipos. 

 

 

 

 

PÁGINA: 

Alcance: Este PETS aplica a todos los 

trabajadores que realizan operaciones de calibrado 

de piezas metálicas en el taller. 

 

 

1/1 

PROCEDIMIENTO PARA TRABAJO DE CALIBRADO DE PIEZAS METÁLICAS 

ANÁLISIS DEL TRABAJO Y 

EXPOSICIONES A PÉRDIDAS 

 

 

 

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO  

Riesgos 

potenciales 

 

 

EPPs 

- Lesiones por 

virutas o 

proyecciones de 

material. 

- Fatiga y estrés 

debido a la 

exposición 

prolongada a ruido. 

 

- Gafas de protección. 

- Protectores auditivos. 

- Guantes de seguridad. 

- Calzado de seguridad 

con puntera de acero. 

- Mandil o ropa de 

trabajo resistente a chispas 

y virutas. 

 

1. El personal de esta área debe contar con la capacitación 

necesaria sobre la importancia del uso de los EPPs. 

2. Se deberá inspeccionar que los operarios del área se 

encuentren usando los EPPs requeridos. 

3. Se debe inspeccionar la máquina calibradora y asegurarse de 

que esté en buenas condiciones. 

4. Se debe verificar que las piezas de trabajo estén aseguradas 

de manera adecuada en la máquina. 

5. Configurar la máquina calibradora según las especificaciones 

del fabricante y las dimensiones de las piezas a calibrar. 

6. Monitorear el proceso para asegurar la precisión de la 

calibración. 

 

 

Personal 

 

Herramientas, 

equipos y/o maquinaria 
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- Operarios del 

área de calibrado. 

 

 

 

 

 

 

 

- Máquina calibradora 

manual 

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

desnudas. 

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

para evitar tropiezos. 

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

distracción. 

10. Los operarios apagan la máquina y esperan a que la pieza se 

detenga completamente antes de retirarla. 

11. Los operarios inspeccionan las piezas calibradas en busca de 

defectos. 

12. Los operarios almacenan las herramientas y equipos en su 

lugar designado. 

Elaborado por Revisado por 
Aprobado 

por 
Fecha 

Consideraciones de 

seguridad 

Saira Correa 

Pizarro 

Maximiliano 

Arroyo Ulloa 

Maximiliano 

Arroyo Ulloa 

 

1/11/2023 

No se debe alterar el orden de 

lo estipulado, ante cualquier duda 

se debe consultar al supervisor. 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Tabla 44.5. PETS – Fresado de piezas metálicas – Peligro físico 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PROCEDIMIENTO 

ESCRITO DE 

TRABAJO SEGURO 

Objetivo: Establecer pautas y medidas de 

seguridad para llevar a cabo el fresado de piezas 

metálicas en el taller metalmecánico "TALLER 

CASAS SAC" de manera segura, minimizando 

riesgos y garantizando la integridad de los 

trabajadores y el buen funcionamiento de las 

máquinas y equipos. 

 

 

 

 

PÁGINA: 

Alcance: Este PETS aplica a todos los 

trabajadores que realizan operaciones de fresado de 

piezas metálicas en el taller. 

 

 

1/1 

PROCEDIMIENTO PARA TRABAJO DE CALIBRADO DE PIEZAS METÁLICAS 

ANÁLISIS DEL TRABAJO Y 

EXPOSICIONES A PÉRDIDAS 

 

 

 

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO  

Riesgos 

potenciales 

 

 

EPPs 
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- Lesiones por 

virutas o 

proyecciones de 

material. 

- Fatiga y estrés 

debido a la 

exposición 

prolongada a ruido. 

- Lesiones por 

contacto con partes 

móviles de la 

fresadora 

 

 

- Gafas de protección. 

- Protectores auditivos. 

- Guantes de seguridad. 

- Calzado de seguridad 

con puntera de acero. 

- Mandil o ropa de 

trabajo resistente a chispas 

y virutas. 

1. El personal de esta área debe contar con la capacitación 

necesaria sobre la importancia del uso de los EPPs. 

2. Se deberá inspeccionar que los operarios del área se 

encuentren usando los EPPs requeridos. 

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

buenas condiciones. 

4. Se debe verificar que las piezas de trabajo estén aseguradas 

de manera adecuada en la máquina. 

5. Ajustar la velocidad de corte y las dimensiones según las 

especificaciones de la pieza. 

6. Supervisar continuamente el proceso para detectar cualquier 

anomalía. 

7. Mantenga una distancia segura de la herramienta en 

movimiento. 

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

desnudas. 

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

para evitar tropiezos. 

10. Los operarios no deben operar la máquina en caso de fatiga 

o distracción. 

11. Los operarios apagan la máquina y esperan a que la pieza se 

detenga completamente antes de retirarla. 

12. Los operarios inspeccionan las piezas realizadas en busca de 

defectos. 

13. Los operarios almacenan las herramientas y equipos en su 

lugar designado. 

 

 

Personal 

 

Herramientas, 

equipos y/o maquinaria 

 

 

 

 

 

- Operarios del 

área de fresado. 

 

 

 

 

 

- Fresadora 

- Herramientas de corte 

y sujeción 

Elaborado por Revisado por 
Aprobado 

por 
Fecha 

Consideraciones de 

seguridad 

Saira Correa 

Pizarro 

Maximiliano 

Arroyo Ulloa 

Maximiliano 

Arroyo Ulloa 

 

1/11/2023 

No se debe alterar el orden de 

lo estipulado, ante cualquier duda 

se debe consultar al supervisor. 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

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

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

seguridad y ropa de protección. 
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Figura 44.29. Gafas de seguridad Goggle Gear 500 

Fuente: 3M 2023 

 

 

Figura 44.30. Overol Ignífugo NFPA HW Tarasafe 

Fuente: Safety Store 2024 

 

 

Riesgo disergonómico 

Fresado 
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Figura 44.31. Ángulo de evaluación de riesgo disergonómico en etapa de fresado 

Fuente: Taller Casas SAC 

Para evaluar este tipo de riesgo, se ha considerado la imagen anteriormente mostrada, en 

donde se visualiza al operario realizando el fresado de la pieza mecánica, a su vez, se muestra 

el ángulo a analizar. Para dicho análisis, se empleó el Selector de Métodos de Evaluación de 

Ergonautas de la Universidad Politécnica de Valencia. Específicamente, en este caso se ha 

aplicado el método RULA, teniendo como datos lo siguientes: 

 

Figura 44.32. Ángulo de inclinación de la cabeza 

Fuente: Ergonautas 2023 

 

Figura 44.33. Existencia de torsión o inclinación 

Fuente: Ergonautas 2023 

20° 
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Figura 44.34. Ángulo de inclinación del tronco 

Fuente: Ergonautas 2023 

 

Figura 44.35. Posición de las piernas 

Fuente: Ergonautas 2023 

 

Figura 44.36. Resultados de análisis de ergonomía 

Fuente: Ergonautas 

 

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

• Eliminación: En esta etapa del proceso, es necesario el uso de las máquinas y por 

ende no se puede eliminar. 
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• Sustitución: Se debe considerar otra alternativa como una máquina nueva que realice 

la misma función. En este caso se propone la implementación de una fresadora CNC 

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

 

Figura 44.37. Fresadora CNC Zluzhong 

Fuente: Zluzhong 2023 

• Control de ingeniería: En este caso, se propone que en las estaciones de trabajo se 

incluya superficies para que los operarios puedan trabajar a una altura cómoda. Esto 

permitirá a los trabajadores adaptar la altura de la estación según sus necesidades 

individuales y reducirá la tensión en la parte baja de la espalda y el cuello. 

Figura 44.38. Superficie base para los operarios 

Fuente: 3edata 2023 

• Control administrativo: En este caso, se propone rotar tareas entre los trabajadores 

para evitar la fatiga y reducir la exposición prolongada a una postura específica, 

asimismo, programar pausas regulares para que los trabajadores realicen ejercicios 

de estiramiento y descansen de las posturas disergonómicas 
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• EPP: No aplica. 

Riesgos de Temperatura 

• Eliminación: Reorganizar los procesos de trabajo para evitar la exposición directa a 

temperaturas extremadamente altas. 

• Sustitución: No se aplica esta medida de control. 

• Control de ingeniería: Implementar medidas de control de temperatura en el 

entorno de trabajo mediante sistema de aire acondicionado. Instalación de sombras 

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

 

Figura 44.39. Estructura metálica y techo 

Fuente: Construex 2024 

• Control administrativo: Programar las tareas que requieran exposición al calor en 

las horas más frescas del día. Realizar rotaciones de tareas para limitar la exposición 

continua a las condiciones ligeramente calientes. Capacitar a los trabajadores sobre 

los riesgos asociados con la temperatura y las medidas preventivas. 

• EPP: No se aplica esta medida de control. 

Riesgos Químicos 

• Eliminación: No es posible eliminar las actividades que generan partículas, polvo y 

humo químico y tampoco los lubricantes o aceites ya que son indispensables para el 

funcionamiento de la maquinaria. 

• Sustitución: Utilizar métodos de pulido en húmedo en lugar de en seco para reducir 

la generación de polvo. 

• Control de ingeniería: Instalar sistemas de captura de polvo localizados como 

campanas de aspiración, para capturar los polvos en su origen y evitar que se 

dispersen por el aire del taller. 
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• Control administrativo: Implementar prácticas de trabajo seguro, como rotación de 

tareas para limitar la exposición a los trabajadores en los puestos de mayor riesgo. 

• EPP: Para este caso, se debe proporcionar principalmente una mascarilla con filtro 

respiratorio, guantes, gafas de protección y overol de trabajo. 

Riesgos Locativos 

• Eliminación: Identificar y eliminar cualquier obstáculo o barrera física que dificulte 

el desplazamiento o la movilización segura, como cables sueltos, escombros o 

equipos mal ubicados. 

• Sustitución: Reorganizar la distribución del material en el área de trabajo para 

reducir la aglomeración y minimizar el riesgo de lesiones en caso de caídas. 

• Control de ingeniería: Delimitar las vías de circulación y áreas de trabajo. 

• Control administrativo: Capacitar a los empleados sobre las rutas seguras de 

desplazamiento y la importancia de mantener las áreas de trabajo despejadas y libres 

de obstáculos. Elaborar un mapa de riesgo para conocimiento de todos los 

colaboradores de la empresa (Anexo 52). 

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

cascos, guantes, etc.). 

Riesgos de Temperatura 

En primer lugar, se realiza el cálculo de la tasa metabólica mediante el método 

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

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

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

movimiento de aire. 

Tasa metabólica: MP: T4 + T5 + T6 – 45 

𝑀𝑃 = 44,869 + 15 + 130 − 45 = 144,869 

Estrés térmico: 27,23 °C 

• Eliminación: Reorganizar los procesos de trabajo para evitar la exposición directa a 

temperaturas extremadamente altas. 

• Sustitución: No aplica este control. 

• Control de ingeniería: Implementar medidas de control de temperatura en el 

entorno de trabajo mediante sistema de aire acondicionado. 
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Figura 44.40. Aire acondicionado Cassette R-410A 

Fuente: FrioTemp 2024 
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• Control administrativo: Realizar rotaciones de tareas para limitar la exposición 

continua a las condiciones ligeramente calientes. Capacitar a los trabajadores sobre 

los riesgos asociados con la temperatura y las medidas preventivas 

• EPP: No aplica. 
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Anexo 45. POE Torneado 
 

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTÁNDAR Código: TC - POE - 01 

TORNEADO Versión: 01 

 Nombres Función Fecha de elaboración 

Elaborado por Saira Correo Pizarro Supervisor de Elab. 14/10/2023 

Aprobado por César Casas Gonzáles Gerente general 15/10/2023 

Objetivo y alcance: 

El objetivo de este procedimiento es establecer las pautas para el uso seguro y eficiente del torno en el taller metalmecánico. Este POE abarca desde la 

preparación de la máquina hasta la disposición adecuada de residuos. 

Descripción: 

El torno es una máquina utilizada para dar forma y mecanizar piezas de metal. Consiste en una pieza de trabajo que gira 

sobre su eje mientras una herramienta de corte se mueve para dar forma a la pieza. 

Responsables: Operario del 

área de torno. 

Supervisor de Elab. 

INICIO 
 

 

 

Antes de operar el torno, el operario realiza una inspección visual de la 

máquina en busca de daños o partes desgastadas. Asimismo, reporta 

cualquier problema al supervisor antes de continuar. 

 

 

 

Inspeccionar la máquina 

 

 

Verificar herramientas 

 

El operario verifica que las herramientas de corte estén afiladas y en buen 

estado. Cambia las herramientas desgastadas o dañadas según sea 

necesario. 

 
 

 

Colocar y ajustar la pieza de trabajo 

 

El operario coloca la pieza de trabajo en el cabezal del torno y la asegura 

firmemente utilizando los dispositivos de sujeción adecuados. Ajusta la 

posición para que esté centrada y segura. 

 
 

 

Encender el torno y ajustar la velocidad 

 

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

especificaciones del material y operación. 

 
 

 

 

Ajustar la herramienta de corte 

 

 

El operario utiliza las palancas de control para mover la herramienta de 

corte con precisión. Se debe asegurar de que a herramienta no toque la 

pieza hasta que esté listo para comenzar el corte. 

 
 

 

Cortar la pieza 

 

El operario realiza cortes cuidadosos siguiendo las dimensiones y 

tolerancias requeridas en el plano de la pieza. Mantiene atención 

constante y evita forzar la máquina o la herramienta. 

 
 

Apagar el torno 
 

 

El operario detiene la máquina y apaga el torno después de completar la 

operación. Se debe asegurar de que la herramienta de corte esté alejada de 

la pieza de trabajo. 

 

 

 

 

FIN 

Equipo de protección personal Riesgos asociados Disposición de residuos 

   

  

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 46. POE Pulido 
 

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTÁNDAR Código: TC - POE - 02 

PULIDO Versión: 01 
 Nombres Función Fecha de elaboración 

Elaborado por Saira Correo Pizarro Supervisor de Elab. 14/10/2023 

Aprobado por César Casas Gonzáles Gerente general 15/10/2023 

Objetivo y alcance: 

El objetivo de este procedimiento es establecer las pautas para realizar un pulido seguro y eficiente utilizando una pulidora de banco 

en un taller metalmecánico. Este POE abarca desde la preparación de la máquina hasta la disposición adecuada de residuos. 

Descripción: 

La pulidora de banco es una máquina que se utiliza para mejorar la apariencia de piezas metálicas al 

eliminar imperfecciones y lograr un acabado superficial suave y brillante. El proceso implica el uso de 

ruedas de pulido que giran a alta velocidad. 

Responsables: Operario del 

área de pulido y Supervisor de 

Elab. 

INICIO  

Antes de operar la pulidora de banco, el operario 

debe realizar una inspección visual para verificar que 

la máquina esté en buenas condiciones de 

funcionamiento. Asimismo, debe reportar cualquier 

daño o desgaste al supervisor. 

 

 

Inspeccionar la máquina 

 
 

 

Seleccionar la rueda de pulido 

 

 

El operario selecciona la rueda de pulido adecuada 

según el material de la pieza y el tipo de trabajo a 

realizar. 

 
 

 

 

Ajustar la velocidad 

 

 

El operario justa la velocidad de la pulidora de banco 

de acuerdo con las recomendaciones del fabricante y 

el tipo de trabajo a realizar. 

 
 

 

 

Encender la pulidora 

 

 

 

El operario enciende la pulidora de banco y permite 

que alcance la velocidad deseada. 

 
 

 

 

 

Sujetar la pieza de trabajo 

 

 

 

El operario sujeta la pieza de trabajo y asegura que 

esté bien apoyada. 

 
 

 

 

Pulir la pieza de trabajo 

 

El operario aplica la pieza de trabajo contra la rueda 

de pulido con presión uniforme y controlada. 

Además, evita aplicar demasiada presión para 

prevenir el exceso de calor. 

 
 

 

 

Mover uniformemente la pieza de trabajo 

 

 

El operario mueve la pieza de trabajo de manera 

uniforme a lo largo de la rueda de pulido para 

obtener un acabado uniforme. 

 
 

 

 

 

Detener y apagar la pulidora 

 

 

 

El operario detiene la pulidora de banco y apaga la 

máquina luego de completar el proceso de pulido. 

 
 

Limpiar la pieza de trabajo 
 

 

El operario limpia la pieza de trabajo para eliminar 

residuos de pulido y verifica el resultado del 

proceso. 

 

 

 

FIN 

Equipo de protección personal Riesgos asociados Disposición de residuos 
 

  

 

  

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 47. POE Calibrado 
 

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTÁNDAR Código: TC - POE - 03 

CALIBRADO Versión: 01 
 Nombres Función Fecha de elaboración 

Elaborado por Saira Correo Pizarro Supervisor de Elab. 14/10/2023 

Aprobado por César Casas Gonzáles Gerente general 15/10/2023 

Objetivo y alcance 

El objetivo de este procedimiento es establecer las acciones necesarias y eficientes para ejecutar la etapa de calibrado del taller 

mecánico. Este POE abarca todas las tareas para tener una pieza calibrada. 

Descripción: 

Proceso en el que se ajusta y verifica la precisión de las mediciones realizadas por una máquina 

calibradora. Esta etapa permite garantizar la precisión y calidad de las piezas fabricadas. 

Responsables: 

Operario del área de calibrado. 

Supervisor de proceso 

INICIO 
 

 

Antes de comenzar el proceso de calibrado, el operario 

revisa visualmente la máquina calibradora verificando el 

estado de sus componentes. Ante cualquier problema, se 

reporta al supervisor antes de continuar. 

 

 

 

Preparar la máquina 

   

 

 

Recepcionar la pieza 

 

 

El operario recibe las piezas y las inspecciona 

visualmente para verificar su integridad 

 

 
   

 

 

Colocar la pieza 

 

 

El operario sujeta la pieza a la máquina calibradora 

 

 

   

 

 

Configurar los parámetros 

 

El operario ajusta los parámetros de la máquina 

calibradora según las especificaciones de la pieza y los 

requisitos del cliente 

 

   

 

 

Calibrar la pieza 

 

 

La máquina calibradora de engranajes realiza cortes 

precisos en los dientes de los engranajes para ajustar su 

forma y tamaño. 

 

   

 

 

Verificar calidad de pieza 

 

 

El operario verifica la calidad de la pieza, para lo cual 

mide las dimensiones de esta y realiza una inspección 

visual para detectar posibles defectos 

 

 
   

 

 

Realizar ajuste finales de la pieza 

 

 

Si se detectan problemas durante la verificación de la 

calidad, el operario realiza ajustes adicionales en la 

máquina calibradora para corregir cualquier desviación. 

 

 

   

Apagar máquina calibradora 

 

 

 

El operario detiene la máquina y apaga la máquina 

calibradora después de completar la operación. 

 

 

 

 

FIN 

Equipo de protección personal Riesgos asociados Disposición de residuos 
 

 
    

 

  

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 48. POE Fresado 
 

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTÁNDAR Código: TC - POE - 04 

FRESADO Versión: 01 

 Nombres Función Fecha de elaboración 

Elaborado por Saira Correo Pizarro Supervisor de Elab. 14/10/2023 

Aprobado por César Casas Gonzáles Gerente general 15/10/2023 

Objetivo y alcance 

El objetivo de este procedimiento es establecer las acciones necesarias y eficientes para ejecutar la etapa de fresado del taller 

mecánico. Este POE abarca desde la preparación de la máquina hasta la disposición adecuada de residuos. 

Descripción: 

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

material de una pieza y darle la forma deseada. 

Responsables: 

Operario del área de fresado. 

Supervisor de proceso 

INICIO 
 

 

 

Antes de comenzar el proceso de freasado, el operario 

revisa visualmente la fresadora verificando el estado de 

sus componentes. Ante cualquier problema, se reporta al 

supervisor antes de continuar. 

 

 

 

 

Preparar la máquina 

 
 

 

Recepcionar la pieza 

 

 

El operario recibe las piezas y las inspecciona 

visualmente para verificar sus correctas condiciones 

 

 

 
 

 

Configurar los parámetros 

 

El operario ajusta la velocidad de corte y avance según 

las especificaciones del material y la pieza. 

Asimismo, configurar las herramientas de corte 

adecuadas para el fresado. 

 

 

   

 

 

Colocar la pieza 

 

El operario ubica la pieza en la fresadora y la sujeta a la 

misma, para lo cual puede hacer uso de una llave inglesa 

y de un martillo. 

 

 

 
 

 

Fresado de pieza 

El operario enciende la máquina y va supervisando 

visualmente la correcta ejecución del fresado. 

Asimismo, va ajustando la velocidad de rotación del 

husillo, de acuerdo con las dimensiones y tolerancias 

requeridas. 

 

 

 
 

Apagar fresadora 

 

 

 

Despues de terminado el fresado de la pieza, el operario 

apaga la fresadora. 

 

 

 

 

FIN 

Equipo de protección personal Riesgos asociados Disposición de residuos 
 

 

 

   

 

  

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 49. POE Soldadura 
 

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTÁNDAR Código: TC - POE - 05 

SOLDADURA Versión: 01 
 Nombres Función Fecha de elaboración 

Elaborado por Saira Correo Pizarro Supervisor de Elab. 14/10/2023 

Aprobado por César Casas Gonzáles Gerente general 15/10/2023 

Objetivo y alcance 

El objetivo de este procedimiento es establecer las acciones necesarias y eficientes para ejecutar la etapa de soldadura del taller mecánico. 

Este POE abarca desde la preparación de la máquina hasta la disposición adecuada de residuos. 

Descripción: 

Proceso en el que se ajusta y verifica la precisión de las mediciones realizadas por una máquina 

calibradora. Esta etapa permite garantizar la precisión y calidad de las piezas fabricadas. 

Responsables: 

Operario del área de soldadura. 

Supervisor de proceso 

INICIO  

Antes de comenzar el proceso de soldadura, el operario revisa 

visualmente el equipo de soldadura verificando su estado. 

Asimismo, reporta cualquier problema al supervisor antes de 

continuar. 

 

 Preparar la máquina 

 
 

 

Recepcionar la pieza 

 

 

El operario recibe las piezas y las inspecciona visualmente para 

verificar su integridad. 

 

 

 
 

 

Ubicar la pieza 

 

 

 

El operario ubica la pieza en el soporte para soldar. 

 

 

 
 

 

Soldadura de pieza 

 

El operario debe soldar la pieza siguiendo las especificaciones 

y tecnicas de soldadura para el tipo de material y diseño de la 

pieza. Asimismo, debe mantener un arco eléctrico estable y 

una velocidad de avance constante. 

 

 

 
 

 

Verificar calidad de pieza 

 

 

El operario verifica aspectos como la penetración de la 

soldadura, la ausencia de porosidades o fisuras y la correcta 

fusión de los materiales. 

 

 

 

 

Realizar ajuste finales de la pieza 

 

 

 

Si se detectan problemas durante la verificación de la calidad, 

el operario realiza ajustes adicionales volviendo a soldar la 

pieza. 

 

 

 

 

FIN 

Equipo de protección personal Riesgos asociados Disposición de residuos 

  
    

 

  

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 50. Matriz IPERC Taller Casas SAC 
 

    

Razón Social: Taller Casas SAC 

                 

Fecha:29/10/2023 
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Ninguna 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 
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                 NFPA HW 
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T 

            HF 1500       

            mm UO       

Procesar la 

pieza 

metálica en 

el torno 

           36W 840 
T5 

      

                 

 

 

 

 

- Uso de 

gafas de 

Seguridad 

Goggle 

Gear 500 

- Uso de 

visor facial 

V200 

- 

Elaboraci 

ón de un 

     

              PETS      

  

 

 

Proyección de 

virutas 

metálicas 

 

 

 

 

Mecánico 

Se 

desprenden 

virutas 

metálicas 

durante el 

torneado 

como 

residuos del 

proceso. 
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MA 

- Uso de 

tapones 

Auditivos 

Elite TPR 
- 

Calibración 

de la 

pulidora 

- Uso de 

paredes 

elaboradas 

con 

materiales 
aislantes 

 

 

- 

Programa 

ción de 

turnos 

específico 

s de 

trabajo 

-Pausas 

activas 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

27 

 

 

 

 

 

 

T 

 

 

 

 

 

 

Baja 

iluminación 

 

 

 

 

 

 

 

Físico 

 

 

 

 

La falta de 

iluminación 

adecuada en 

el área de 

trabajo 

dificulta la 

visibilidad. 

 

 

 

 

 

 

Iluminación 

deficiente 

 

 

 

 

 

 

Estrés, 

cefalea, 

fatiga ocular 

 

 

 

 

 

 

 

Ninguna 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

6 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

420 

 

 

 

 

 

 

 

MA 

- 

Implement 

ación de 

techo de 

plástico 

delgado 

- Rediseño 

de 

iluminarias 

y uso de 

Master 

LEDtube 

HF 1500 

mm UO 

36W 840 

T5 

 

 

 

 

- 

Programa 

ción de 

actividade 

s en horas 

con mayor 

luz solar 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

27 

 

 

 

 

 

 

 

T 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Exposición a 

descargas 

eléctricas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Eléctrico 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

El operario 

puede sufrir 

una 

descarga 

eléctrica al 

trabajar con 

equipos 

energizados 
. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Riesgo 

eléctrico 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Paro 

cardíaco, 

quemaduras 

térmicas, 

destrucción 

de músculos 

y tejidos, 

muerte 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Uso de 

guantes 

aislantes 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

20 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

60 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

M 

- Uso de 

dispositivo 

s de corte 

eléctrico 

automático 

- 

Mantenimi 

ento y 

revisión 

continua 

del estado 

del 

cableado 

eléctrico 

- 

Instalación 

de 

interruptore 

s de parada 

de 

emergencia 

- Uso de 

guantes 

guantes 

HyFlex 11- 
755, 

calzado 

Dieléctrico 

TRUMP – 

DRIFTing, 

gafas de 
Seguridad 

Goggle 

 

 

 

 

- 

Elaboraci 

ón de 

PETS 

para el 

pulido de 

piezas 

metálicas 

- 

Capacitaci 

ón del 

manejo 

seguro de 

la 

pulidora 
- 

Establecer 

un 

programa 

de 

mantenimi 

ento 

preventivo 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

21 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T 
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                   Gear 500 y       

visor facial 

V200 

  Se              -  

 

 

- 

Elaboraci 

ón de 

PETS 

para 

pulido de 

piezas 

metálicas 
- 

Capacitaci 

ón sobre 

el uso 

seguro y 

adecuado 

de la 

pulidora 
- 

Delimitaci 

ón del 

área de 

trabajo 

     

  desprenden           Adquisició      

  pequeñas           n de      

  partículas           pulidora      

Proyección de 

partículas 

metálicas y 

chispas 

eléctricas 

 

 

Mecánico 

de metal y 

chispas 

eléctricas 

de la 

fricción 

entre la 

 

Proyeccione 

s 

Lesiones 

oculares, 

posibles 

lesiones en la 

piel 

 

Uso de 

gafas de 

seguridad 

 

 

X 

 

 

X 

 

 

10 

 

 

6 

 

 

3 

 

 

180 

 

 

M 

automática 

LDT/1000 

- 

Instalación 

de 
deflectores 

 

 

3 

 

 

3 

 

 

7 

 

 

63 

 

 

T 

  pieza de           alrededor      

  trabajo y la           de la      

  rueda de           pulidora      

  pulido.           - Uso de      

                guantes      

             guantes      

             HyFlex 11-      

  Esta           755,      

  actividad de           calzado      

Manipulación 

de elemento 

cortantes 

 

Mecánico 

realiza con 

ruedas de 

pulido que 
giran a una 

 

Cortes 

Lesiones o 

fracturas en 

las manos 

Uso de 

guantes de 

protección 

 

X 

 

X 

 

6 

 

6 

 

7 

 

252 

 

A 

Dieléctrico 
TRUMP – 

DRIFTing, 

gafas de 

 

3 

 

3 

 

7 

 

63 

 

T 

  determinad           Seguridad      

  a velocidad.           Goggle      

             Gear 500 y      

             visor facial      

             V200      

  El operario                     

  debe                  

  mantener la                  

  pieza de                  

  trabajo en                  

  una                  

  determinad           - Uso de       

 

Movimientos 

repetitivos 

 

Disergonó 

mico 

a posición y 

realizar 

pequeños 

movimiento 
s las veces 

Riesgo 

disergonómi 

co 

Lesiones 

músculo 

esqueléticas 

y lumbares 

 

Pausas 

activas 

 

X 

 

X 

 

6 

 

6 

 

7 

 

252 

 

A 

dispositivo 

s de 

sujeción de 

piezas 

automatiza 

 

 

3 

 

6 

 

3 

 

54 

 

T 

  que sea           dos - Rotación      

  necesario           - Uso de kit de tareas      

  hasta           3M:       

  conseguir           Respirador       

  los           de Cara       

  acabados           Completa       

  necesarios.           6800 +       

  El operario              filtro 2091       

 

Trabajo de pie 

 

Disergonó 

mico 

realiza sus 

actividades 

inclinando 

la cabeza, el 
cuello y la 

Riesgo 

disergonómi 

co 

Lesiones 

músculo 

esqueléticas 

y lumbares 

 

Pausas 

activas 

 

X 

 

X 

 

3 

 

3 

 

7 

 

63 

 

T 

  

 

3 

 

6 

 

3 

 

54 

 

T 

  espalda.                  

                -Uso de       

 

Polvos 

químicos 

 

 

Químico 

Se liberan 

polvos finos 

al pulir las 

piezas 

metálicas. 

 

Intoxicación 

por 

inhalación 

Irritación del 

sistema 

respiratorio, 

alergias y 

ataques de 

asma 

 

 

Ninguna 

 

 

X 

 

 

X 

 

 

1 

 

 

6 

 

 

3 

 

 

18 

 

 

T 

sistema de 

extracción 

de polvos 

químicos o 

campanas 

de 

 

- Rotación 

de tareas 

 

 

1 

 

 

3 

 

 

3 

 

 

9 

 

 

T 

             aspiración       

 

 

 

3 

 

 

Solda 

dura 

Recepción 

de piezas 

metálicas 

Caída de 

piezas 

 

Físico 

Caídas de 

herramienta 

s 

Lesiones por 

impacto 

Golpes, 

fracturas 

Uso de 

zapatos 

punta de 
acero 

 

X 

 
 

X 

  
 

3 

 

10 

 

1 

 

30 

 

T 

- Uso de 

soldadura 

láser – 

Soldador 

AccTek de 

metal de 

1000W 

- 

Elaboraci 

ón de 

PETS 

para la 

soldadura 

 

3 

 

3 

 

3 

 

27 

 

T 

Preparar la 

máquina 

soldadora 

Electricidad 

de la maquina 

 

Físico 

Contacto 

con partes 

eléctricas 

Choque 

eléctrico 

Lesiones, 

shock 

eléctrico 

Uso de 

zapatos 

dieléctricos 

 

X 

  

X 

   

1 

 

6 

 

7 

 

42 

 

T 

 

3 

 

3 

 

3 

 

27 

 

T 



138 
 

        punta de 

acero 

          - 

Implement 

ación de 

sistemas de 

aspiración 

de humo y 

partículas 

de 

soldadura – 

Etractor 

móvil 

FilterCart 

Advanced 

110v/1ph/6 

0hz 

- Uso de 

máscara 

para Soldar 

Nylon 

Visor 

Levantable 

633P y 

overol 

Ignífugo 

NFPA HW 
Tarasafe 

de piezas 

metálicas 

     

Manipulación 

de 

herramientas 

pesadas 

 

Físico 

Atrapamien 

to de 

extremidad 

es 

 

Amputacion 

es, lesiones 

Lesiones 

fosas, 

amputacione 

s 

 

Ninguno 

 

X 

 
 

X 

  
 

3 

 

3 

 

7 

 

63 

 

T 

 

3 

 

3 

 

3 

 

27 

 

T 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Soldar la 

pieza 

metálica 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chispa de 

soldadura 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Físico 

 

 

 

 

 

 

 

Exposición 

a la 

radiación 

UV de la 

soldadura. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Quemaduras 

en la piel 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lesiones, 

quemaduras, 

daño ocular. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Uso de 

máscara de 

soldar 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

20 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2000 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

MA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

27 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ruido por la 

soldadura 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Físico 

 

 

 

Al soldar, 

produce 

ruido que 

puede ser 

perjudicial 

para la 

audición, 

más aún si 

está 

expuesta 

durante 

largos 

períodos. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pérdida de 

audición 

 

 

 

 

 

 

 

 

Daño 

auditivo 

permanente 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ninguno 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

300 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A 

- Uso de 

soldadura 

por arco 

sumergido 

- 

Calibración 

del equipo 

de 

soldadura 

- Uso de 

paredes 

acústicas 

aislantes de 

lana de 

vidrio 

- Uso de 

tapones 

Auditivos 
Elite TPR 

 

 

- Turnos 

de trabajo 

específico 

s para los 

soldadores 
- 

Señalizaci 

ón de 

peligro de 

alto ruido 

y uso 

obligatori 

o de 

seguridad 

auditiva 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

54 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T 

 

 

 

Polvos 

químicos 

 

 

 

Químico 

 

Se liberan 

polvos finos 

al pulir las 

piezas 

metálicas. 

 

 

Intoxicación 

por 

inhalación 

 

Irritación del 

sistema 

respiratorio, 

alergias y 

ataques de 

asma 

 

 

 

Ninguna 

 

 

 

X 

  

 

 

X 

   

 

 

1 

 

 

 

6 

 

 

 

3 

 

 

 

18 

 

 

 

T 

-Uso de 

sistema de 

extracción 

de polvos 

químicos o 

campanas 

de 
aspiración 

 

 

 

- Rotación 

de tareas 

 

 

 

1 

 

 

 

3 

 

 

 

3 

 

 

 

9 

 

 

 

T 

 

 

Exposición a 

altas 

temperaturas 

 

 

Temperatur 

a 

Durante la 

soldadura, 

el operario 

es expuesto 

al calor que 

y la 
radiación. 

 

 

Golpe de 

calor 

 

Fatiga y 

disminución 

del 

rendimiento 

 

 

Ninguna 

 

 

X 

  

 

X 

   

 

6 

 

 

6 

 

 

7 

 

 

252 

 

 

A 

 

- 

Instalación 

de aire 

acondicion 

ado 

 

- 

Señalizaci 

ón de Uso 

obligatori 

o de EPP 

 

 

3 

 

 

6 

 

 

3 

 

 

54 

 

 

T 

 

 

 

 

Movimient 

o de 

trabajadore 

s entre 

áreas 

 

 

 

 

 

Acceso 

limitado a las 

áreas 

 

 

 

 

 

 

Locativo 

 

 

 

Las vías de 

acceso a las 

áreas de 

trabajo 

poseen 

desperdicio 

s y basura 

 

 

 

 

 

 

Caída al 

mismo nivel 

 

 

 

 

 

Heridas leves 

o graves y 

fracturas 

 

 

 

 

 

 

Ninguna 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

6 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

126 

 

 

 

 

 

 

MA 

- Ampliar 

el acceso a 

las áreas 

- Eliminar 

los 

obstáculos 

del suelo 

- Delimitar 

las vías de 

circulación 
- 

Elaboració 

n del Mapa 

de Riesgos 

 

- 

Capacitaci 

ón a los 

operarios 

para 

mantener 

las áreas 

de trabajo 

despejada 

s y libres 

de 

obstáculos 

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

T 
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4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Calibr 

ado 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Preparar la 

máquina 

calibradora 

 

 

 

 

 

 

 

 

Equipos y 

maquinaria en 

funcionamient 

o 

 

 

 

 

 

 

 

Mecánico 

 

 

 

 

 

Atrapamien 

to en partes 

móviles de 

la 

maquinaria 

 

 

 

 

 

Atrapamient 

o de 

extremidade 

s 

 

 

 

 

 

 

Lesiones 

graves, 

amputación 

 

 

 

 

 

 

 

Ninguno 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

70 

 

 

 

 

 

 

 

M 

-Instalar 

sistemas de 

retroceso 

automático 

que 

reviertan el 

movimient 

o de las 

partes 

móviles en 

caso de 

detectar 

una 

obstrucción 
. 

 

 

 

- 

Señalizaci 

ón de 

peligro de 

atrapamie 

nto y uso 

de guantes 

de 

protección 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

27 

 

 

 

 

 

 

 

T 

 

 

Físico 

Golpes, 

cortes con 

piezas 

sueltas o 

filosas 

 

Lesiones, 

cortes, 

hematomas 

 

 

Heridas, 

sangrado 

Uso de 

guantes de 

protección 

y zapatos 
punta de 

acero 

 

 

X 

  

 

X 

   

 

6 

 

 

10 

 

 

3 

 

 

180 

 

 

M 

- 

Implement 

ación de 

estantes o 

gabinetes 

seguros 

para evitar 

que caigan 

accidental 

mente 

sobre los 

trabajadore 

s 

-Uso 

guantes 

HyFlex 11- 

755 y 

calzado 

Dieléctrico 

TRUMP – 
DRIFTing 

 

 

 

 

- 

Capacitaci 

ón a los 

trabajador 

es sobre 

técnicas 

seguras de 

manipulac 

ión de 

herramien 

tas y 

piezas 

 

 

3 

 

 

3 

 

 

3 

 

 

27 

 

 

T 

 

 

 

 

 

Recepción 

de piezas 

metálicas 

 

 

 

 

 

 

Caída de 

piezas 

 

 

 

 

 

 

Físico 

 

 

 

 

 

Caídas de 

herramienta 

s 

 

 

 

 

 

 

Lesiones por 

impacto 

 

 

 

 

 

 

Golpes, 

fracturas 

 

 

 

 

 

Uso de 

zapatos 

punta de 

acero 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

6 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

180 

 

 

 

 

 

 

M 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

6 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

54 

 

 

 

 

 

 

T 

  

 

 

 

 

Quemaduras 

 

 

 

 

 

Temperatur 

a 

 

 

 

Contacto 

con piezas 

calientes o 

superficies 

de trabajo 

 

 

 

 

Quemaduras 

, contacto 

térmico 

 

 

 

 

 

Lesiones en 

la piel 

 

 

 

 

Uso de 

guantes de 

protección 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

210 

 

 

 

 

 

A 

-Implantar 

Scan Plan 

Interactivo. 
- 

Mantenimi 

ento 

periódico a 

la máquina 

- Uso de 

guantes 

HyFlex 11- 
755 

 

 

- 

Señalizaci 

ón de 

peligro de 

atrapamie 

nto 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

27 

 

 

 

 

 

T 

 

 

 

 

 

 

 

Proyección de 

virutas 

metálicas 

 

 

 

 

 

 

 

 

Físico 

 

 

 

 

 

 

Proyección 

de virutas 

metálicas 

durante el 

proceso 

 

 

 

 

 

 

 

Lesiones 

oculares, 

cortes 

 

 

 

 

 

 

 

Lesiones en 

ojos, cortes 

en piel 

 

 

 

 

 

 

 

Uso de 

gafas de 

seguridad 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

700 

 

 

 

 

 

 

 

 

MA 

 

 

 

 

- 

Implement 

ación  de 

Aspirador 

para virutas 

de metal 

Holzmann. 

- 

Elaboraci 

ón de 

PETS 

para 

calibrado 

de piezas 

metálicas 
- 

Capacitaci 

ón sobre 

el uso 

seguro y 

adecuado 

de la 

calibrador 
a 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

6 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

54 

 

 

 

 

 

 

 

 

T 

 

 

Presencia de 

objetos 

sueltos en el 

área de 

trabajo 

 

 

 

Físico 

 

Herramient 

as o 

materiales 

sin 

almacenami 

ento 

adecuado. 

 

 

Accidentes 

por 

tropiezos, 

golpes 

 

 

Golpes, 

caídas por 

falta de 

visibilidad 

 

 

 

Ninguno 

 

 

 

X 

  

 

 

X 

   

 

 

6 

 

 

 

10 

 

 

 

3 

 

 

 

180 

 

 

 

M 

- 

Implement 

ación de 

estantes o 

gabinetes 

seguros 

para evitar 

que caigan 
sobre los 

- 

Capacitaci 

ón a los 

trabajador 

es sobre 

técnicas 

seguras de 

manipulac 
ión de 

 

 

 

3 

 

 

 

3 

 

 

 

3 

 

 

 

27 

 

 

 

T 
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                   trabajadore 

s 

- Uso de 

guantes 

HyFlex 11- 

755 y 

calzado 

Dieléctrico 

TRUMP – 
DRIFTing 

herramien 

tas y 

piezas 

     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fresa 

do 

 

 

 

 

 

 

 

 

Preparar la 

fresadora 

 

 

 

 

 

 

 

Maquinaria en 

funcionamient 

o 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mecánico 

 

 

 

 

 

 

 

Atrapamien 

to en piezas 

móviles de 

la fresadora 

 

 

 

 

 

 

 

 

Atrapamient 

o 

 

 

 

 

 

 

 

Lesiones 

graves o 

amputacione 

s 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ninguno 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

70 

 

 

 

 

 

 

 

 

M 

-Instalar 

sistemas de 

retroceso 

automático 

que 

reviertan el 

movimient 

o de las 

partes 

móviles en 

caso de 

detectar 

una 

obstrucción 

. 

- Uso de 

guantes de 
protección 

 

 

 

 

 

 

- 

Señalizaci 

ón de 

peligro de 

atrapamie 

nto. 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

27 

 

 

 

 

 

 

 

 

T 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Recepción 

de piezas 

metálicas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Caída de 

piezas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Físico 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Caídas de 

herramienta 

s 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lesiones por 

impacto 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Golpes, 

fracturas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Uso de 

zapatos 

dieléctricos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

180 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

M 

- 

Implement 

ación de 

estantes o 

gabinetes 

seguros 

para evitar 

que caigan 

accidental 

mente 

sobre los 

trabajadore 

s. 

-Uso de 

guantes 

HyFlex 11- 
755 y 

calzado 

Dieléctrico 

TRUMP – 
DRIFTing 

 

 

 

 

- 

Capacitaci 

ón a los 

trabajador 

es sobre 

técnicas 

seguras de 

manipulac 

ión de 

herramien 

tas y 

piezas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

27 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fresado de 

pieza 

metálica 

 

 

 

 

 

 

 

Virutas 

metálicas 

 

 

 

 

 

 

 

Físico 

 

 

 

 

 

 

Proyección 

de virutas al 

realizar el 

fresado 

 

 

 

 

 

 

 

Lesiones 

oculares 

 

 

 

 

 

 

 

Lesiones 

oculares 

 

 

 

 

 

 

Uso de 

gafas de 

seguridad 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

700 

 

 

 

 

 

 

 

MA 

 

 

 

 

- 

Implement 

ación de 

Aspirador 

para virutas 

de metal 

Holzmann. 

- 

Elaboraci 

ón de 

PETS 

para 

fresadora 

de piezas 

metálicas 
- 

Capacitaci 

ón sobre 

el uso 

seguro y 

adecuado 

de la 
fresadora 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

6 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

54 

 

 

 

 

 

 

 

T 

 

 

 

Utilización de 

refrigerante/lu 

bricante 

 

 

 

Químico 

 

 

 

Exposición 

a sustancias 

químicas 

 

 

 

Irritación 

dérmica 

 

 

 

Dermatitis o 

irritación 

cutánea 

 

 

 

Ninguno 

 

 

 

X 

  

 

 

X 

   

 

 

3 

 

 

 

6 

 

 

 

7 

 

 

 

126 

 

 

 

M 

-Instalar 

sistemas de 

recolección 

y reciclaje 

de 

lubricantes 

y 

refrigerante 

s para 

- 

Proporcio 

nar 

capacitaci 

ón regular 

a los 

trabajador 

es sobre el 
manejo 

 

 

 

3 

 

 

 

3 

 

 

 

3 

 

 

 

27 

 

 

 

T 
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                   minimizar 

el 

desperdicio 

seguro de 

sustancias 

químicas, 

incluyend 

o 

prácticas 

de trabajo 

seguras, 

procedimi 

entos de 

emergenci 

a. 

     

 

 

 

 

 

 

 

 

Herramientas 

cortantes o 

filosas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Físico 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cortes por 

herramienta 

s 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cortes 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Heridas o 

cortes 

 

 

 

 

 

 

 

 

Uso de 

guantes de 

protección 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

54 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T 

- 

Implement 

ación de 

estantes o 

gabinetes 

seguros 

para evitar 

que caigan 

accidental 

mente 

sobre los 

trabajadore 

s 

- Uso de 

guantes 

HyFlex 11- 
755 y 

calzado 

Dieléctrico 

TRUMP – 
DRIFTing 

 

 

 

 

- 

Capacitaci 

ón a los 

trabajador 

es sobre 

técnicas 

seguras de 

manipulac 

ión de 

herramien 

tas y 

piezas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

27 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Electricidad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Físico 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Contacto 

con partes 

eléctricas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Descarga 

eléctrica 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Electrocució 

n 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Uso de 

zapatos 

dieléctricos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

42 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T 

- 

Implement 

ar un 

programa 

de 

inspección 

y 

mantenimie 

nto regular 

para 

verificar el 

estado de 

las partes 

eléctricas. 

Reemplaza 

r o reparar 

cualquier 

component 

e 

defectuoso 

o 

desgastado 

para 

prevenir 

posibles 

fallos 

eléctricos. 

-Uso de 

calzado 

Dieléctrico 

TRUMP – 
DRIFTing 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- 

Señalizaci 

ón de 

peligro de 

electricida 

d 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

27 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T 

 

 

Residuos de 

aceite/grasa 

en el piso 

 

 

 

Físico 

 

 

 

Superficie 

resbaladiza 

 

 

 

Caída al 

mismo nivel 

 

 

 

Lesiones por 

caída 

 

 

 

Ninguno 

 

 

 

X 

  

 

 

X 

   

 

 

3 

 

 

 

6 

 

 

 

7 

 

 

 

126 

 

 

 

M 

- Establecer 

un 

programa 

regular de 

limpieza 

para 

eliminar de 

manera 
sistemática 

- 

Proporcio 

nar 

capacitaci 

ón a los 

trabajador 

es sobre el 

manejo 
seguro de 

 

 

 

3 

 

 

 

3 

 

 

 

3 

 

 

 

27 

 

 

 

T 
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                   cualquier 

residuo de 

aceite o 

grasa en el 

área de 

fresado. 

- 

Almacenar 

lubricantes 

y aceites en 

estantes 

lejos del 

área de 

trabajo. 

-Uso de 

calzado 

Dieléctrico 

TRUMP – 
DRIFTing 

lubricante 

s y aceites 

     

 

 

 

 

 

 

Exposición al 

polvo 

metálico 

 

 

 

 

 

 

 

Físico 

 

 

 

 

 

Inhalación 

de 

partículas 

metálicas 

 

 

 

 

 

 

Problemas 

respiratorios 

 

 

 

 

 

 

Problemas 

respiratorios 

 

 

 

 

 

 

Uso de 

gafas de 

seguridad 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

700 

 

 

 

 

 

 

 

MA 

 

 

 

 

- 

Implement 

ación de 

Aspirador 

para virutas 

de metal 

Holzmann. 

- 

Elaboraci 

ón de 

PETS 

para 

fresadora 

de piezas 

metálicas 
- 

Capacitaci 

ón sobre 

el uso 

seguro y 

adecuado 

de la 

fresadora 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

63 

 

 

 

 

 

 

 

T 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Posturas de 

trabajo 

inadecuadas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Disergonó 

mico 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lesiones 

musculoesq 

ueléticas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lesiones 

musculares 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lesiones 

musculares 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ninguno 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

700 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

MA 

 

 

 

 

 

 

 

Implement 

ación de 

una 

fresadora 

CNC de 

alta 

precisión - 

Zluzhong 

- Rotar 

tareas 

entre los 

trabajador 

es para 

evitar la 

fatiga y 

reducir la 

exposició 

n 

prolongad 

a a una 

postura 

específica, 

asimismo, 

programar 

pausas 

regulares. 

- 

Proporcio 

nar 

soportes 
lumbares 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

63 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 51. Plan Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo del Taller Casas SAC 
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Tabla 51.1. Objetivos y Metas de SST 
 

Objetivo General Objetivo Específico Meta Indicadores Responsable 

 

 

 

Gestionar la elaboración y 

control de los documentos, 

procedimientos y registros 

de SST. 

Elaborar y/actualizar los 

documentos mencionados en el 

DS 005-2013-TR. 

 

100% 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑑𝑜𝑐. 𝑑𝑒 𝑆𝑆𝑇 𝑒𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 

𝑥 100 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑑𝑜𝑐. 𝑑𝑒 𝑆𝑆𝑇 𝑎𝑝𝑟𝑜𝑏𝑎𝑑𝑜𝑠 

 

Supervisor de SST 

Implementar registros 

obligatorios mencionados en el 

DS 005-2013-TR. 

 

100% 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑔𝑖𝑠𝑡𝑟𝑜𝑠 𝑜𝑏𝑙𝑖𝑔𝑎𝑡𝑜𝑟𝑖𝑜𝑠 

𝑖𝑚𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠 

 

Supervisor de SST 

Implementar procedimientos de 

SST 
100% 

𝑁° 𝑑𝑒 𝑑𝑜𝑐. 𝑑𝑒 𝑆𝑆𝑇 𝑎𝑝𝑟𝑜𝑏𝑎𝑑𝑜𝑠 
𝑥 100 

𝑁° 𝑑𝑒 𝑑𝑜𝑐. 𝑑𝑒 𝑆𝑆𝑇 𝑒𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 
Supervisor de SST 

Reducir los peligros y 

riesgos durante la ejecución 

de las actividades en el 

trabajo 

 

Revisar, actualizar y publicar la 

matriz IPERC 

 

 

80% 

 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑀𝑎𝑡𝑟𝑖𝑧 𝐼𝑃𝐸𝑅𝐶 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠 

𝑥 100 
𝑁° 𝑑𝑒 𝑀𝑎𝑡𝑟𝑖𝑧 𝐼𝑃𝐸𝑅𝐶 𝑝𝑢𝑏𝑙𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠 

 

 

Supervisor de SST 

 

 

Mejorar el control y 

comunicación de la 

información sobre SST 

Entrega de documentación de 

SST a personal nuevo 
100% 

𝑁° 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑛𝑢𝑒𝑣𝑜𝑠 𝑖𝑛𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑑𝑜𝑠 
𝑥 100 

𝑁° 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑛𝑢𝑒𝑣𝑜𝑠 
Supervisor de SST 

Difundir la Política de SST 100% 𝑁° 𝑑𝑒 𝑒𝑣𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑓𝑢𝑠𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 
𝑥 100 

𝑁° 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑣𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑓𝑢𝑠𝑖ó𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 
Supervisor de SST 

Implementar un procedimiento 

para reconocimiento de personal 

proactivo 

 

79% 

 

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑑𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑎𝑝𝑟𝑜𝑏𝑎𝑑𝑜 
 

Supervisor de SST 
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Fortalecer la gestión de 

preparación y respuesta 

ante situaciones de 

emergencia. 

Elaborar procedimiento de 

manejo de accidentes y/o 

emergencias médicas 

 

100% 
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑑𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑛𝑒𝑗𝑜 𝑑𝑒 

𝑎𝑐𝑐𝑖𝑑𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑦/𝑜 𝑒𝑚𝑒𝑟𝑔𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎𝑠 𝑚é𝑑𝑖𝑐𝑎𝑠. 

 

Supervisor de SST 

Ejecutar simulacros de 

evaluación, sismo e incendios. 
90% 

𝑁° 𝑑𝑒 𝑠𝑖𝑚𝑢𝑙𝑎𝑐𝑟𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 
𝑥 100 

𝑁° 𝑠𝑖𝑚𝑢𝑙𝑎𝑐𝑟𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 
Supervisor de SST 

Concientizar y elevar las 

competencias necesarias en 

materia de SST 

 

Capacitación a jefe de SST 

 

100% 
𝑁° 𝑑𝑒 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠 

𝑥 100 
𝑁°𝑑𝑒 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 

 

Supervisor de SST 

Evaluar el nivel de 

cumplimiento de los 

requisitos   legales   en 

materia de SST 

 

Realizar auditorías internas de 

SST 

 

 

100% 

 
𝑁° 𝑑𝑒 𝐴𝑢𝑑𝑖𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠 

𝑥 100 
𝑁°𝑑𝑒 𝐴𝑢𝑑𝑖𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 

 

 

Supervisor de SST 

Fuente: Elaboración propia 
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de SST. 

Tabla 51.2. Procedimientos del SGSST 
 

PROCEDIMIENTOS DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE SEGURIDAD Y SALUD DE 

TRABAJO 

N° Descripción Tipo Anexo 

 

001 

Procedimiento  de  Identificación  de 

Peligros, Evaluación de Riesgos y 

Medidas de control 

 

Procedimiento 

 

Anexo 51.15. 

 

002 

Procedimientos de reporte, atención e 

investigación de accidentes e incidentes 

de trabajo. 

 

Procedimiento 

 

Anexo 51.16. 

 

003 
Procedimiento para manejo de 

extintores 

 

Procedimiento 

 

Anexo 51.17. 

 

004 
Procedimientos para mecanismo de 

reconocimiento del personal. 

 

Procedimiento 

 

Anexo 51.18. 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexos 

Anexo 51.1 Política de Seguridad y Salud en el Trabajo del Taller Casas SAC 
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Anexo 51.2. Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo 
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161 
 

 

 



162 
 

 

 



163 
 

 

 



164 
 

 

 



165 
 

 

 



166 
 

 

 



167 
 

 

 



168 
 

 

 



169 
 

 

 



170 
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Anexo 51.3. Programa de capacitaciones sobre Seguridad y Salud en el Trabajo 
 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 51.4. Programa de inspecciones en Seguridad y Salud en el Trabajo 
 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 51.5. Formato de informe de Auditoría 

 

 

Informe de Auditoría Interna de Seguridad y Salud en el Trabajo 

 

 

Nombre del Taller Metalmecánico: 

Fecha de la Auditoría: 

Auditor Líder: 

Equipo Auditor: 

 

 

1. Información General 

• Fecha de la auditoria. 

• Áreas auditadas. 

• Responsables de las áreas auditadas. 

• Objetivo de la auditoría. 

 

2. Alcance de la Auditoría 

• Descripción de los procesos y actividades evaluadas. 

• Áreas específicas revisadas (por ejemplo, áreas de trabajo, equipos, 

procedimientos). 

 

3. Hallazgos de la Auditoría 

• Resumen de los hallazgos encontrados durante la auditoría. 

• Descripción detallada de cada hallazgo, incluyendo observaciones 

específicas y evidencias recolectadas. 

• Clasificación de los hallazgos por gravedad (críticos, importantes, 

menores). 

 

4. Cumplimiento Legal y Normativo 

• Evaluación del cumplimiento de la legislación y regulaciones 

aplicables en materia de SST. 

• Identificación de posibles incumplimientos y áreas de mejora. 

 

5. Mejoras recomendadas 
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• Propuestas para corregir las deficiencias identificadas durante la 

auditoría. 

• Recomendaciones para mejorar los procesos, procedimientos o 

prácticas de SST. 

 

6. Acciones Correctivas y Preventivas 

• Plan de acción para abordar los hallazgos de la auditoría. 

• Responsables de la implementación de las acciones correctivas y 

preventivas. 

• Fechas límite para la implementación de cada acción. 

 

7. Seguimiento y Verificación 

• Procedimientos para el seguimiento y verificación de la 

implementación de las acciones correctivas y preventivas. 

• Frecuencia de seguimiento y responsables de la verificación. 

 

8. Conclusiones 

• Resumen de los resultados de la auditoría. 

• Evaluación general del estado de la SST en el taller metalmecánico. 

• Recomendaciones finales para mejorar el desempeño en SST. 

 

9. Anexos 

Documentación adicional, como registros de inspecciones, evidencias 

fotográficas, informes anteriores, etc. 

 

 

 

 

Audito Líder Auditado 

DNI: DNI: 
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Anexo 51.6. Programa anual de Seguridad y Salud en el Trabajo 
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Anexo 51.7. Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales, 

incidentes peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar la 

investigación y las medidas correctivas 
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Anexo 51.8. Registro de exámenes médicos ocupacionales 
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Anexo 51.9 Registro del monitoreo de agentes físicos, químicos, biológicos, psicosociales y factores de riesgo disergonómicos 
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Anexo 51.10 Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el 

trabajo 
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Anexo 51.11. Registro de estadísticas de seguridad y salud 
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Anexo 51.12. Registro de equipos de seguridad o emergencia 
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Anexo 51.13. Registro de inducción, capacitación, entrenamiento y simulacros de emergencia 
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Anexo 51.14. Registro de auditorías 
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Anexo 51.15. Procedimiento de Identificación de Peligros, Evaluación de Riesgos 

y Medidas de control 

 
 

 

PROCEDIMIENTO DE 

IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS, 

EVALUACIÓN DE RIESGOS Y 

MEDIDAS DE CONTROL 

 

 

CÓDIGO: 001 

VERSIÓN: 01 
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Identificación de Peligros , Evaluación de Riesgos y Controles IPERC 

Plan de Acción para el Control del Riesgo 

Gerencia:  

Fecha:  

N° Controles Propuestos 
Responsable de 

implementación 

Fecha 

Requerida 

Observaciones de 

Seguimiento 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

11     

12     

13     

14     

15     

16     

17     

18     

19     

20     

 

 

 

Anexo 51.16. Procedimientos de reporte, atención e investigación de accidentes e 

incidentes de trabajo 

 
 

 

PROCEDIMIENTOS DE REPORTE, 

ATENCIÓN E INVESTIGACIÓN DE 

ACCIDENTES E INCIDENTES DE 

TRABAJO 

 

 

CÓDIGO: 002 

VERSIÓN: 01 

 

1. Objetivo: 

El objetivo de este procedimiento es establecer las actividades y responsabilidades 

para el reporte, atención e investigación de incidentes y accidentes de trabajo en el 

taller metalmecánico, con el fin de prevenir su recurrencia y promover un ambiente 

seguro y saludable. 

 

2. Alcance: 

Este procedimiento se aplica a todos los trabajadores, contratistas y visitantes del 

taller metalmecánico y abarca desde el reporte inicial hasta la implementación de 

Responsables del seguimiento: 



191 
 

medidas preventivas y correctivas derivadas de la investigación de incidentes y 

accidentes. 

 

3. Definiciones: 

• Accidente: Evento no deseado que resulta en lesiones personales, daños a la 

propiedad o pérdidas. 

• Incidente: Evento no deseado que no causa lesiones personales, pero tiene el 

potencial de causar daños. 

• Reporte: Notificación formal de un accidente o incidente. 

 

4. Responsabilidades: 

• Gerencia: Responsable de asegurar la implementación efectiva de este 

procedimiento y de asignar recursos para la investigación de accidentes e 

incidentes. 

• Jefe de Seguridad y Salud en el Trabajo: Encargado de coordinar el proceso de 

reporte, atención e investigación de accidentes e incidentes. 

• Trabajadores: Responsables de reportar inmediatamente cualquier accidente o 

incidente al supervisor designado. 

 

5. Desarrollo del Procedimiento: 

5.1. Reporte de Accidentes e Incidentes: 

• Notificar inmediatamente al supervisor designado cualquier accidente o 

incidente. 

• Completar un formulario de reporte de accidente/incidente con detalles 

precisos sobre lo ocurrido. 

• Documentar cualquier lesión, daño a la propiedad o pérdida asociada al 

incidente. 

5.2. Atención Inmediata: 

• Brindar atención médica de emergencia a cualquier persona lesionada. 

• Aislar el área afectada para prevenir mayores riesgos o daños. 

• Tomar medidas temporales para evitar la recurrencia de incidentes. 

5.3. Investigación de Accidentes e Incidentes: 
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• Designar un equipo de investigación para analizar las causas raíz del 

accidente o incidente. 

• Recopilar evidencia física, testimonios y registros relacionados con el 

incidente. 

• Utilizar técnicas como el árbol de causas o el análisis de causa-raíz para 

identificar las causas subyacentes. 

5.4. Medidas Correctivas y Preventivas: 

• Desarrollar un plan de acción basado en los hallazgos de la investigación. 

• Implementar medidas correctivas para abordar las causas raíz identificadas. 

• Establecer medidas preventivas para evitar la recurrencia de incidentes 

similares en el futuro. 

 

6. Formatos: 

• Formato de Reporte de Accidentes e Incidentes (Documento obligatorio) 

• Formato de Investigación de Accidentes e Incidentes (Documento obligatorio) 

• Formato de Plan de Acción Correctiva y Preventiva. 

• Formato de Seguimiento de Medidas Correctivas y Preventivas. 

 

7. Anexos 

• Anexo 7.I: Formato de Plan de Acción Correctiva y Preventiva 

Plan de Acción Correctiva y Preventiva (PACP) 

1. Información General: 

• Fecha de elaboración del PACP: 

• Responsable de elaboración: 

• Fecha del incidente/accidente: 

• Descripción del incidente/accidente: 

• Ubicación del incidente/accidente: 

• Número de trabajadores afectados: 

• Tipo de lesiones o daños: 

 

2. Análisis de Causas: 
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• Identificación de causas inmediatas: 

• Identificación de causas subyacentes: 

• Análisis de causas mediante técnicas como el árbol de causas, diagrama 

de Ishikawa, entre otros: 

 

3. Acciones Correctivas: 

• Descripción detallada de las acciones a realizar para corregir las causas 

inmediatas y subyacentes. 

• Asignación de responsabilidades y plazos para cada acción. 

• Recursos necesarios para llevar a cabo las acciones. 

 

4. Acciones Preventivas: 

• Descripción de las acciones a implementar para prevenir la recurrencia 

del incidente/accidente. 

• Asignación de responsabilidades y plazos para cada acción. 

• Recursos necesarios para implementar las acciones preventivas. 

 

5. Seguimiento y Evaluación: 

• Programa de seguimiento para verificar la efectividad de las acciones 

correctivas y preventivas. 

• Indicadores de desempeño para evaluar el cumplimiento de los objetivos 

establecidos. 

• Frecuencia de revisión del PACP y ajustes necesarios. 

 

6. Comunicación y Capacitación: 

 

 

• Plan de comunicación interna para informar a los trabajadores sobre el 

PACP y su implementación. 

• Capacitación del personal involucrado en la ejecución del PACP. 

• Registro de la comunicación y capacitación realizada. 

 

7. Registro y Documentación: 
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• Mantenimiento de registros de incidentes/accidentes, acciones tomadas 

y resultados obtenidos. 

• Documentación de lecciones aprendidas y buenas prácticas identificadas 

durante el proceso. 

 

8. Aprobación: 

• Firma del responsable de SST. 

• Firma de la dirección o gerencia responsable del área involucrada. 

 

9. Anexos: 

Documentación de soporte como fotografías, informes técnicos, entre otros. 

 

 

• Anexo 7.II: Formato de Seguimiento de Medidas Correctivas y Preventivas. 
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TALLER CASAS SAC Fecha 

Seguimiento de Medidas Correctivas y Preventivas N° de Reporte 

Responsable de Supervisión  

Descripción de la Acción Correctiva 

 

Responsable de Implementación  

Fecha de Inicio  Fecha de finalización prevista  

Estado de 

implementación 

 

Descripción de la Acción Preventiva 

 

Responsable de Implementación  

Fecha de Inicio  Fecha de finalización prevista  

Estado de 

implementación 

 

Evaluación de Efectividad 

 

Medidas Correctivas Adicionales Comentarios Adicionales 

  

Firma del Responsable Fecha de Aprobación 
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Anexo 51.17. Procedimiento para manejo de extintores 
 

 
 

 

 

PROCEDIMIENTO PARA MANEJO 

DE EXTINTORES 

 

 

CÓDIGO: 003 

VERSIÓN: 01 

 

1. Objetivo: 

El objetivo de este procedimiento es establecer las actividades y responsabilidades 

para el correcto manejo de extintores en el taller metalmecánico, con el fin de 

prevenir y controlar incendios de manera efectiva, cumpliendo con los requisitos de 

seguridad establecidos por la normativa ISO 45001 y la Ley 29783. 

 

2. Alcance: 

Este procedimiento es aplicable a todos los empleados y personas que se encuentren 

en el taller metalmecánico y abarca desde la identificación y selección de extintores 

adecuados hasta su uso en caso de emergencia. 

 

3. Definiciones: 

• Extintor: Dispositivo portátil que contiene un agente extintor para combatir 

incendios. 

• Clase de Fuego: Categoría que indica el tipo de material que está ardiendo (clase 

A, B, C, D, K). 

• Agente Extintor: Sustancia química utilizada para extinguir un incendio según 

su clase. 

• Inspección: Revisión visual y funcional de los extintores para garantizar su 

operatividad. 

• Mantenimiento: Actividades periódicas para asegurar el correcto 

funcionamiento de los extintores. 

• Uso Correcto del Extintor: Técnica adecuada para operar un extintor y extinguir 

un incendio de manera segura. 

 

4. Responsabilidades: 
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• Gerencia: Responsable de garantizar la disponibilidad de extintores adecuados 

y de proporcionar capacitación en su uso. 

• Jefe de Seguridad y Salud en el Trabajo: Encargado de coordinar las 

inspecciones, mantenimientos y capacitaciones relacionadas con los extintores. 

• Trabajadores: Responsables de conocer la ubicación de los extintores, realizar 

reportes de anomalías y utilizarlos correctamente en caso de emergencia. 

 

5. Desarrollo del Procedimiento: 

5.1. Identificación y Selección de Extintores: 

• Identificar las áreas críticas donde se requiere la instalación de extintores. 

• Seleccionar extintores adecuados según la clase de fuego predominante en cada 

área (A, B, C, D, K). 

5.2. Inspección y Mantenimiento de Extintores: 

• Realizar inspecciones visuales mensuales de los extintores para verificar su 

estado físico y presión. 

• Programar mantenimientos anuales por personal calificado para garantizar la 

operatividad de los extintores. 

5.3. Capacitación en Uso de Extintores: 

• Brindar capacitación inicial a todos los trabajadores sobre el uso correcto de los 

extintores y las clases de fuego. 

• Realizar capacitaciones periódicas de reciclaje para reforzar los conocimientos 

sobre el manejo de extintores. 

5.4. Uso Correcto del Extintor: 

• Identificar el tipo de fuego y seleccionar el extintor apropiado. 

• Seguir la técnica P.A.S.S. (Pulverizar, Apuntar, Sujetar, Soplar) al operar el 

extintor. 

• Evitar exponerse al humo o calor intenso mientras se utiliza el extintor. 

6. Formatos: 

• Formato de Inspección de Extintores. 

• Formato de Mantenimiento de Extintores. 

• Formato de Registro de Capacitaciones en Uso de Extintores. 

• Formato de Reporte de Uso de Extintores en Emergencias. 
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7. Anexos: 

• Anexo 7.I. Formato de Inspección de Extintores 
 

 

 

TALLER CASAS SAC Fecha 

Inspección de Extintores N° de Registro 

N° 
Ubicación del 

Extintor 

Fecha de 

Inspección 

Estado del 

Extintor 

Presión del 

Extintor 

Manómetro en 

Verde (Sí/No) 

Sello de Seguridad 

Intacto (Sí/No) 
Observaciones 

        

        

        

        

        

        

        

Responsable 

Nombre:  

Cargo:  

 

Firma 
 

 

 

• Anexo 7.II. Formato de Mantenimiento de Extintores 
 

 
 

 

TALLER CASAS SAC 

Mantenimiento de Extintores N° de Registro 

N° 
Ubicación del 

Extintor 
Tipo de Extintor 

Fecha de Última 

Recarga 

Fecha de Próxima 

Recarga 

Estado del 

Extintor 
Observaciones 

       

       

       

       

       

       

Responsable 

Nombre: 
 

Firma 

Cargo: 
  

 

 

• Anexo 7.III. Formato de Registro de Capacitaciones en Uso de Extintores. 
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TALLER CASAS SAC 

Registro de Capacitaciones en Uso de Extintores N° de Registro 

 

N° 
Fecha de 

Capacitación 

Tipo de 

capacitación 

 

Instructor 

 

Participantes 
Duración 

(Horas) 

Evaluación 

(Satisfactorio/No 

Satisfactorio) 

       

       

       

       

Observaciones 

 

Responsable 

Nombre:  

Cargo:  

Firma 

 

 

 

• Anexo 7.IV. Formato de Reporte de Uso de Extintores en Emergencias 
 

 

 

TALLER CASAS SAC 

Registro de Uso de Extintores en Emergencias N° de Registro 

 

N° 
Fecha de 

Emergencia 

Ubicación de 

la Emergencia 

Tipo de 

Emergencia 

Extintor 

Utilizado 

Cantidad de 

Extintores 

Utilizados 

Efectividad del Uso 

(Satisfactorio/No 

Satisfactorio) 

 

Observaciones 

        

        

        

        

        

        

Responsable 

Nombre:  

Cargo:  

Firma 
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Anexo 51.18. Procedimientos para mecanismo de reconocimiento del personal 
 

 

 

PROCEDIMIENTOS PARA 

MECANISMO DE 

RECONOCIMIENTO DEL PERSONAL 

 

 

CÓDIGO: 004 

VERSIÓN: 01 

 

1. Objetivo: 

El objetivo de este procedimiento es establecer un mecanismo efectivo para 

reconocer el desempeño y la contribución del personal en el taller metalmecánico, 

fomentando la motivación, el compromiso y el ambiente laboral positivo, de acuerdo 

con los requisitos de la normativa ISO 45001 y las mejores prácticas de gestión de 

recursos humanos. 

 

2. Alcance: 

Este procedimiento se aplica a todos los trabajadores y colaboradores del taller 

metalmecánico y abarca desde la identificación de criterios de reconocimiento hasta 

la implementación de programas y actividades de reconocimiento. 

 

3. Definiciones: 

• Reconocimiento del Personal: Acciones y programas destinados a valorar y 

premiar el desempeño, logros y contribuciones del personal. 

• Criterios de Reconocimiento: Parámetros objetivos utilizados para evaluar y 

reconocer el desempeño y logros del personal. 

• Programas de Reconocimiento: Iniciativas formales para premiar y motivar al 

personal, como premios, bonificaciones, reconocimientos públicos, etc. 

• Seguimiento y Evaluación: Proceso de monitoreo y análisis del impacto de los 

programas de reconocimiento en la satisfacción y rendimiento del personal. 

 

4. Responsabilidades: 

• Gerencia: Responsables de diseñar, implementar y evaluar los programas de 

reconocimiento del personal. 

• Jefe de SST: Encargados de identificar y recomendar a los empleados elegibles 

para reconocimiento según los criterios establecidos. 
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• Trabajadores: Responsables de contribuir activamente al logro de los objetivos 

de la organización y participar en actividades de reconocimiento. 

 

5. Desarrollo del Procedimiento: 

• Definir criterios claros y objetivos para reconocer el desempeño excepcional, la 

innovación, la mejora continua, la seguridad laboral, entre otros aspectos 

relevantes. 

• Consultar con los equipos y empleados para asegurar la relevancia y equidad de 

los criterios establecidos. 

• Comunicar de manera clara y transparente los criterios de evaluación sobre el 

reconocimiento a todo el personal y promover su participación activa. 

• Evaluar al personal correspondiente y realizar el correspondiente 

reconocimiento por sus logros y acciones realizadas. 

 

6. Formatos: 

• Formato de Criterios de Reconocimiento del Personal. 

• Formato de Reconocimientos por logros alcanzados 

• Formato de Registro de Nominaciones para Reconocimiento. 

 

7. Anexos: 

• Anexo 7.I. Formato de Criterios de Reconocimiento del Personal. 
 

 

TALLER CASAS SAC 

Criterios de Reconocimiento del Personal 

Criterio de Evaluación Descripción Puntuación Peso 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

Responsable 

Nombre:  

Cargo:  

Firma  

 

 

• Anexo 7.II. Formato de Reconocimientos por logros alcanzados 
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TALLER CASAS SAC 

Reconocimiento del Personal 

No. Premio/Reconocimiento Descripción 

 

1 

 

Empleado del Mes 

Reconocimiento mensual al colaborador que ha 

destacado  por  su  desempeño,  compromiso  y 

resultados sobresalientes. 

 

2 

 

Premio a la Innovación 

Reconocimiento al colaborador que ha presentado 

ideas creativas y ha contribuido significativamente a 

la innovación en la empresa. 

 

3 

 

Mejora Continua 

Reconocimiento a aquellos colaboradores que han 

liderado o participado en proyectos de mejora 

continua en sus áreas de trabajo. 

 

4 

 

Excelencia en Servicio 

Reconocimiento  a  los  colaboradores  que  han 

demostrado un alto nivel de atención y servicio al 

cliente interno y externo. 

 

5 

 

Líder Inspirador 

Reconocimiento al colaborador que ha demostrado 

habilidades de liderazgo excepcionales y ha 

inspirado a su equipo. 

 

6 

 

Colaborador del Año 

Reconocimiento anual al colaborador que ha tenido 

un desempeño destacado y ha contribuido de manera 

significativa al éxito de la empresa. 

 

7 

 

Premio a la Colaboración 

Reconocimiento a equipos o colaboradores que han 

trabajado de manera colaborativa para lograr 

resultados excepcionales. 

 

8 

 

Creatividad en Proyectos 

Reconocimiento a colaboradores que han mostrado 

creatividad y habilidades innovadoras en la ejecución 

de proyectos. 

 

9 

 

Compromiso y Dedicación 

Reconocimiento a colaboradores que han 

demostrado un alto nivel de compromiso, dedicación 

y responsabilidad en su trabajo. 

 

10 

 

Desempeño Sobresaliente 

Reconocimiento a colaboradores que han superado 

expectativas y han logrado resultados extraordinarios 

en su desempeño laboral. 

 

 

• Anexo 7.III. Formato de Registro de Nominaciones para Reconocimiento 
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TALLER CASAS SAC 

Registro de Uso de Extintores en Emergencias N° de Registro 

Nombre del Empleado  

Cargo  

Departamento  

Fecha de Evaluación  

Criterio de 

Reconocimiento 
Descripción del Criterio Puntuación Puntuación Total Reconocimiento 

     

   

   

   

   

   

   

   

   

   

Comentarios y Observaciones 

 

Responsables 

Nombre Cargo Firma 
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Anexo 52. Mapa de riesgos 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 53. Plan de Capacitación en Salud y Seguridad en el Trabajo para TALLER 

CASAS SAC 

Actividad de la empresa 

TALLER CASAS SAC es una empresa metalmecánica dedicada a la fabricación de 

productos diversos utilizando maquinaria especializada, como tornos, pulidoras, fresadoras, 

estaciones de soldadura y equipos de calibrado. La empresa se esfuerza por mantener altos 

estándares de seguridad y calidad en todas sus operaciones. 

Justificación 

La implementación de un plan de capacitación en salud y seguridad en el trabajo es esencial 

para garantizar un entorno laboral saludable y seguro para todos los empleados de TALLER 

CASAS SAC. Este plan busca reducir los riesgos laborales, prevenir accidentes, promover 

prácticas seguras y mejorar la conciencia sobre la importancia de la salud y seguridad en el 

trabajo. 

Alcance 

El plan de capacitación abarcará a todos los empleados de TALLER CASAS SAC, con 

especial énfasis en aquellos que desempeñan funciones en los cinco puestos de trabajo 

principales: torno, pulido, fresado, soldadura y calibrado. 

Fines del plan de capacitación 

1. Mejorar la cultura de seguridad en la empresa. 

2. Reducir la incidencia de accidentes y lesiones laborales. 

3. Proporcionar a los empleados las habilidades necesarias para identificar y mitigar 

riesgos laborales. 

4. Cumplir con las normativas de salud y seguridad laboral vigentes. 

5. Fomentar la participación activa de los empleados en la promoción de un entorno de 

trabajo seguro. 

Objetivos del plan de capacitación 

1. Proporcionar conocimientos actualizados sobre los riesgos específicos asociados con 

cada puesto de trabajo. 

2. Capacitar a los empleados en la correcta utilización de equipos de protección personal 

(EPP). 

3. Mejorar las habilidades de los empleados en la identificación y evaluación de riesgos. 

4. Promover prácticas seguras y procedimientos operativos estándar. 

Desarrollar un sistema de comunicación efectiva en materia de salud y seguridad en el 

trabajo. 
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Metas 

1. Reducción del número de accidentes y lesiones en un 20% en el primer año. 

2. Lograr una tasa de cumplimiento del 100% en la utilización de EPP. 

3. Incrementar la participación de los empleados en actividades de seguridad en un 30%. 

Estrategias 

1. Implementar sesiones de capacitación teóricas y prácticas. 

2. Realizar inspecciones regulares de seguridad. 

3. Establecer un sistema de reporte y análisis de incidentes. 

4. Involucrar a los empleados en la identificación y resolución de problemas de seguridad. 

5. Facilitar el acceso a recursos educativos sobre seguridad en el trabajo. 

Tipos, modalidades y niveles de capacitación 

Tipos: 

1. Capacitación introductoria para nuevos empleados. 

2. Capacitación específica para cada puesto de trabajo. 

3. Capacitación continua en temas de seguridad. 

Modalidades: 

1. Sesiones presenciales. 

2. Simulacros y ejercicios prácticos. 

Niveles: 

1. Básico: para todos los empleados. 

2. Intermedio: para supervisores y líderes de equipo. 

3. Avanzado: para personal encargado de la gestión de seguridad. 

Acciones a desarrollar 

1. Desarrollar materiales de capacitación. 

2. Programar sesiones de capacitación periódicas. 

3. Implementar simulacros y ejercicios prácticos. 

4. Establecer un sistema de seguimiento y evaluación del programa de capacitación. 

Temas de capacitación 

1. Identificación y manejo de riesgos específicos en cada puesto. 

2. Uso correcto de EPP. 

3. Procedimientos de emergencia y evacuación. 

4. Prevención de riesgos eléctricos y mecánicos. 

5. Ergonomía y prevención de lesiones musculoesqueléticas. 

6. Comunicación efectiva en temas de seguridad. 
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Recursos 

1. Especialistas en SST. 

2. Material de capacitación (manuales, videos, presentaciones). 

3. Equipos de protección personal. 

4. Instalaciones para simulacros y prácticas. 

Financiamiento 

Los recursos financieros para la implementación de este plan se asignarán como parte 

integral del presupuesto de salud y seguridad de la empresa. 

 

Anexo 53.1. Perfil del Operario de Torno para Taller Casas SAC 

1. Formación Académica 

• Educación Técnica: Técnico en metalmecánica, mecánica industrial o afines. 

• Certificaciones: Certificaciones en manejo de tornos, CNC y otros equipos relevantes. 

2. Experiencia Laboral 

• Experiencia Específica: Mínimo 2 años de experiencia operando tornos en talleres 

metalmecánicos. 

• Manejo de Maquinaria: Dominio de tornos convencionales y CNC, así como 

mantenimiento básico de los mismos. 

3. Conocimientos Técnicos 

• Lectura de Planos: Capacidad para interpretar planos de ingeniería y especificaciones 

técnicas relacionados con piezas torneadas. 

• Materiales Metálicos: Conocimiento de diferentes tipos de metales y sus propiedades 

para el torneado. 

• Técnicas de Torneado: Dominio de técnicas de torneado, incluyendo acabado 

superficial, corte y roscado. 

4. Habilidades Técnicas y Manuales 

• Precisión y Detalle: Habilidad para trabajar con precisión y atención al detalle en el 

manejo del torno. 

• Solución de Problemas: Capacidad para identificar y resolver problemas técnicos 

durante el proceso de torneado. 

• Manejo de Equipos de Medición: Competencia en el uso de instrumentos de medición 

como micrómetros, calibres y comparadores. 
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5. Competencias Personales 

• Trabajo en Equipo: Habilidad para colaborar y comunicarse efectivamente con otros 

miembros del taller. 

• Responsabilidad y Compromiso: Actitud responsable y comprometida con la calidad 

del trabajo y cumplimiento de plazos. 

• Adaptabilidad y Aprendizaje Continuo: Disposición para aprender nuevas técnicas y 

adaptarse a cambios tecnológicos en el sector. 

6. Condiciones Físicas 

• Resistencia Física: Buena condición física para soportar las exigencias del trabajo, 

incluyendo levantar objetos pesados y trabajar de pie durante largos períodos. 

• Salud y Seguridad: Conocimiento y adherencia a las normas de seguridad y salud en 

el trabajo para prevenir enfermedades ocupacionales y accidentes. 

7. Formación en Salud y Seguridad en el Trabajo 

• Capacitación Recibida: Haber completado exitosamente el plan de capacitación en 

salud y seguridad en el trabajo proporcionado por Taller Casas SAC. 

8. Habilidades Adquiridas tras la Capacitación 

• Identificación y Manejo de Riesgos Específicos: Habilidad para identificar y manejar 

riesgos específicos del puesto de operario de torno, como proyecciones de virutas y 

atrapamientos. 

• Uso Correcto de EPP: Conocimiento y aplicación del uso correcto de equipos de 

protección personal (EPP) como gafas de seguridad, protectores auditivos, guantes y 

ropa adecuada. 

• Procedimientos de Emergencia y Evacuación: Familiaridad con los procedimientos 

de emergencia y evacuación del taller, capacidad para actuar rápidamente en caso de 

incendios, derrames o accidentes. 

• Prevención de Riesgos Eléctricos y Mecánicos: Conocimientos específicos sobre la 

prevención de riesgos eléctricos y mecánicos asociados con el manejo de tornos y otros 

equipos del taller. 

• Ergonomía y Prevención de Lesiones Musculoesqueléticas: Aplicación de principios 

ergonómicos para minimizar el riesgo de lesiones musculoesqueléticas, incluyendo la 

postura correcta y técnicas de levantamiento. 

• Comunicación Efectiva en Temas de Seguridad: Capacidad para comunicar de 

manera efectiva los riesgos y medidas de seguridad a los compañeros de trabajo, y 

reportar condiciones inseguras al supervisor. 
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Descripción del Puesto 

El operario de torno en Taller Casas SAC será responsable de operar y mantener en buen 

estado los tornos, ejecutar procesos de mecanizado con precisión, asegurar la calidad de las 

piezas fabricadas y cumplir con las normativas de seguridad y salud en el trabajo. Deberá 

trabajar en equipo, demostrar precisión y responsabilidad, y estar dispuesto a aprender y 

adaptarse a nuevas tecnologías y procesos industriales. 

Responsabilidades 

• Operación de Tornos: Operar tornos convencionales y CNC para la fabricación de 

piezas metálicas según especificaciones técnicas. 

• Mantenimiento de Maquinaria: Realizar el mantenimiento básico de los tornos y 

reportar cualquier problema o necesidad de reparación. 

• Lectura de Planos: Interpretar y seguir planos de ingeniería para la correcta fabricación 

de piezas. 

• Calidad del Producto: Asegurar que las piezas fabricadas cumplen con las 

especificaciones de calidad establecidas. 

• Seguridad y Salud: Seguir todas las normas y procedimientos de seguridad y salud en 

el trabajo, utilizando correctamente el EPP y participando activamente en la prevención 

de riesgos. 

• Colaboración y Comunicación: Trabajar en equipo y comunicar de manera efectiva 

cualquier problema o riesgo identificado en el lugar de trabajo. 

Máquinas y/o Equipos a Utilizar 

• Tornos Convencionales: Para operaciones de mecanizado manual. 

• Tornos CNC: Para operaciones de mecanizado automatizado y de alta precisión. 

• Equipos de Medición: Micrómetros, calibres, comparadores y otros instrumentos de 

medición. 

• Herramientas Manuales: Llaves, destornilladores, y herramientas específicas de ajuste 

y mantenimiento del torno. 

Equipo de Protección Personal (EPP) a Utilizar 

• Gafas de Seguridad: Para protección ocular contra proyecciones de virutas y 

partículas. 

• Protectores Auditivos: Para proteger los oídos del ruido generado por el 

funcionamiento de los tornos. 

• Guantes de Seguridad: Para proteger las manos durante la manipulación de materiales 

y herramientas. 
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• Ropa de Trabajo Adecuada: Ropa resistente y ajustada para evitar atrapamientos, y 

calzado de seguridad para proteger los pies. 

• Máscaras o Respiradores: Si se trabaja con materiales o procesos que generen polvo 

o vapores. 

 

Anexo 53.2. Perfil del Operario de Pulido para Taller Casas SAC 

1. Formación Académica 

• Educación Técnica: Técnico en metalmecánica, mecánica industrial o afines. 

• Certificaciones: Certificaciones específicas en manejo de pulidoras y técnicas de 

pulido. 

2. Experiencia Laboral 

• Experiencia Específica: Mínimo 2 años de experiencia operando pulidoras de banco 

en talleres metalmecánicos. 

• Manejo de Maquinaria: Dominio de pulidoras de banco y conocimiento en 

mantenimiento básico de las mismas. 

3. Conocimientos Técnicos 

• Lectura de Planos: Capacidad para interpretar planos de ingeniería y especificaciones 

técnicas relacionadas con el pulido de piezas. 

• Materiales Metálicos: Conocimiento de diferentes tipos de metales y sus propiedades 

en el contexto del pulido. 

• Técnicas de Pulido: Dominio de técnicas de pulido, acabado superficial y tratamiento 

de superficies metálicas. 

4. Habilidades Técnicas y Manuales 

• Precisión y Detalle: Habilidad para trabajar con precisión y atención al detalle en el 

proceso de pulido. 

• Solución de Problemas: Capacidad para identificar y resolver problemas técnicos 

durante el proceso de pulido. 

• Manejo de Equipos de Medición: Competencia en el uso de instrumentos de medición 

para verificar la calidad del acabado. 

5. Competencias Personales 

• Trabajo en Equipo: Habilidad para colaborar y comunicarse efectivamente con otros 

miembros del taller. 

• Responsabilidad y Compromiso: Actitud responsable y comprometida con la calidad 

del trabajo y cumplimiento de plazos. 
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• Adaptabilidad y Aprendizaje Continuo: Disposición para aprender nuevas técnicas y 

adaptarse a cambios tecnológicos en el sector. 

6. Condiciones Físicas 

• Resistencia Física: Buena condición física para soportar las exigencias del trabajo, 

incluyendo levantar objetos pesados y trabajar de pie durante largos períodos. 

• Salud y Seguridad: Conocimiento y adherencia a las normas de seguridad y salud en 

el trabajo para prevenir enfermedades ocupacionales y accidentes. 

7. Formación en Salud y Seguridad en el Trabajo 

• Capacitación Recibida: Haber completado exitosamente el plan de capacitación en 

SST proporcionado por Taller Casas SAC. 

8. Habilidades Adquiridas tras la Capacitación 

• Identificación y Manejo de Riesgos Específicos: Habilidad para identificar y manejar 

riesgos específicos del puesto de operario de pulido, como proyecciones de partículas y 

atrapamientos. 

• Uso Correcto de EPP: Conocimiento y aplicación del uso correcto de equipos de 

protección personal (EPP) como gafas de seguridad, guantes, protectores auditivos y 

ropa adecuada. 

• Procedimientos de Emergencia y Evacuación: Familiaridad con los procedimientos 

de emergencia y evacuación del taller, capacidad para actuar rápidamente en caso de 

incendios, derrames o accidentes. 

• Prevención de Riesgos Eléctricos y Mecánicos: Conocimientos específicos sobre la 

prevención de riesgos eléctricos y mecánicos asociados con el manejo de pulidoras de 

banco. 

• Ergonomía y Prevención de Lesiones Musculoesqueléticas: Aplicación de principios 

ergonómicos para minimizar el riesgo de lesiones musculoesqueléticas, incluyendo la 

postura correcta y técnicas de levantamiento. 

• Comunicación Efectiva en Temas de Seguridad: Capacidad para comunicar de 

manera efectiva los riesgos y medidas de seguridad a los compañeros de trabajo, y 

reportar condiciones inseguras al supervisor. 

Descripción del Puesto 

El operario de pulido con pulidora de banco en Taller Casas SAC será responsable de operar 

y mantener en buen estado las pulidoras de banco, ejecutar procesos de pulido con precisión, 

asegurar la calidad de los acabados y cumplir con las normativas de seguridad y salud en el 
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trabajo. Deberá trabajar en equipo, demostrar precisión y responsabilidad, y estar dispuesto a 

aprender y adaptarse a nuevas tecnologías y procesos industriales. 

Responsabilidades 

• Operación de Pulidoras de Banco: Operar pulidoras de banco para el pulido y acabado 

de piezas metálicas según especificaciones técnicas. 

• Mantenimiento de Maquinaria: Realizar el mantenimiento básico de las pulidoras y 

reportar cualquier problema o necesidad de reparación. 

• Lectura de Planos: Interpretar y seguir planos de ingeniería para la correcta realización 

de los acabados. 

• Calidad del Producto: Asegurar que las piezas pulidas cumplen con las 

especificaciones de calidad establecidas. 

• Seguridad y Salud: Seguir todas las normas y procedimientos de seguridad y salud en 

el trabajo, utilizando correctamente el EPP y participando activamente en la prevención 

de riesgos. 

• Colaboración y Comunicación: Trabajar en equipo y comunicar de manera efectiva 

cualquier problema o riesgo identificado en el lugar de trabajo. 

Máquinas y/o Equipos a Utilizar 

• Pulidoras de Banco: Para operaciones de pulido y acabado de superficies metálicas. 

• Equipos de Medición: Micrómetros, calibres y otros instrumentos de medición para 

verificar la calidad del acabado. 

• Herramientas Manuales: Llaves, destornilladores y herramientas específicas para 

ajuste y mantenimiento de la pulidora. 

Equipo de Protección Personal (EPP) a Utilizar 

• Gafas de Seguridad: Para protección ocular contra proyecciones de partículas y polvo. 

• Protectores Auditivos: Para proteger los oídos del ruido generado por el 

funcionamiento de las pulidoras. 

• Guantes de Seguridad: Para proteger las manos durante la manipulación de materiales 

y herramientas. 

• Ropa de Trabajo Adecuada: Ropa resistente y ajustada para evitar atrapamientos, y 

calzado de seguridad para proteger los pies. 

• Máscaras o Respiradores: Para protección respiratoria cuando se trabaja con 

materiales que generan polvo o vapores durante el pulido. 
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Anexo 53.3. Perfil del Operario de Calibrado para Taller Casas SAC 

1. Formación Académica 

• Educación Técnica: Técnico en metalmecánica, mecánica industrial o afines. 

• Certificaciones: Certificaciones específicas en técnicas de calibrado y manejo de 

equipos de calibración. 

2. Experiencia Laboral 

• Experiencia Específica: Mínimo 2 años de experiencia en calibrado de piezas en 

talleres metalmecánicos. 

• Manejo de Equipos: Dominio de equipos de calibración y conocimientos en 

mantenimiento básico de los mismos. 

3. Conocimientos Técnicos 

• Lectura de Planos: Capacidad para interpretar planos de ingeniería y especificaciones 

técnicas relacionadas con el calibrado de piezas. 

• Materiales Metálicos: Conocimiento de diferentes tipos de metales y sus propiedades 

en el contexto del calibrado. 

• Técnicas de Calibrado: Dominio de técnicas de calibrado y ajuste de piezas metálicas 

para asegurar su precisión y calidad. 

4. Habilidades Técnicas y Manuales 

• Precisión y Detalle: Habilidad para trabajar con precisión y atención al detalle en el 

proceso de calibrado. 

• Solución de Problemas: Capacidad para identificar y resolver problemas técnicos 

durante el proceso de calibrado. 

• Manejo de Equipos de Medición: Competencia en el uso de instrumentos de medición 

para verificar la precisión de las piezas calibradas. 

5. Competencias Personales 

• Trabajo en Equipo: Habilidad para colaborar y comunicarse efectivamente con otros 

miembros del taller. 

• Responsabilidad y Compromiso: Actitud responsable y comprometida con la calidad 

del trabajo y cumplimiento de plazos. 

• Adaptabilidad y Aprendizaje Continuo: Disposición para aprender nuevas técnicas y 

adaptarse a cambios tecnológicos en el sector. 

6. Condiciones Físicas 

• Resistencia Física: Buena condición física para soportar las exigencias del trabajo, 

incluyendo trabajar de pie durante largos períodos y manipular piezas con precisión. 
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• Salud y Seguridad: Conocimiento y adherencia a las normas de SST para prevenir 

accidentes y enfermedades ocupacionales. 

7. Formación en Salud y Seguridad en el Trabajo 

• Capacitación Recibida: Haber completado exitosamente el plan de capacitación en 

salud y seguridad en el trabajo proporcionado por Taller Casas SAC. 

8. Habilidades Adquiridas tras la Capacitación 

• Identificación y Manejo de Riesgos Específicos: Habilidad para identificar y manejar 

riesgos específicos del puesto de operario de calibrado, como atrapamientos y 

proyecciones de partículas. 

• Uso Correcto de EPP: Conocimiento y aplicación del uso correcto de equipos de 

protección personal (EPP) como gafas de seguridad, protectores auditivos, guantes y 

ropa adecuada. 

• Procedimientos de Emergencia y Evacuación: Familiaridad con los procedimientos 

de emergencia y evacuación del taller, capacidad para actuar rápidamente en caso de 

incendios, derrames o accidentes. 

• Prevención de Riesgos Eléctricos y Mecánicos: Conocimientos específicos sobre la 

prevención de riesgos eléctricos y mecánicos asociados con el manejo de equipos de 

calibración. 

• Ergonomía y Prevención de Lesiones Musculoesqueléticas: Aplicación de principios 

ergonómicos para minimizar el riesgo de lesiones musculoesqueléticas, incluyendo la 

postura correcta y técnicas de levantamiento. 

• Comunicación Efectiva en Temas de Seguridad: Capacidad para comunicar de 

manera efectiva los riesgos y medidas de seguridad a los compañeros de trabajo, y 

reportar condiciones inseguras al supervisor. 

Descripción del Puesto 

El operario de calibrado en Taller Casas SAC será responsable de operar y mantener en buen 

estado los equipos de calibración, ejecutar procesos de calibrado con precisión, asegurar la 

calidad de las piezas calibradas y cumplir con las normativas de seguridad y salud en el trabajo. 

Deberá trabajar en equipo, demostrar precisión y responsabilidad, y estar dispuesto a aprender 

y adaptarse a nuevas tecnologías y procesos industriales. 

Responsabilidades 

• Operación de Equipos de Calibración: Operar equipos de calibración para ajustar y 

verificar la precisión de piezas metálicas según especificaciones técnicas. 
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• Mantenimiento de Equipos: Realizar el mantenimiento básico de los equipos de 

calibración y reportar cualquier problema o necesidad de reparación. 

• Lectura de Planos: Interpretar y seguir planos de ingeniería para la correcta calibración 

de piezas. 

• Calidad del Producto: Asegurar que las piezas calibradas cumplen con las 

especificaciones de calidad establecidas. 

• Seguridad y Salud: Seguir todas las normas y procedimientos de seguridad y salud en 

el trabajo, utilizando correctamente el EPP y participando activamente en la prevención 

de riesgos. 

• Colaboración y Comunicación: Trabajar en equipo y comunicar de manera efectiva 

cualquier problema o riesgo identificado en el lugar de trabajo. 

Máquinas y/o Equipos a Utilizar 

• Equipos de Calibración: Calibradores, micrómetros, comparadores ópticos y otros 

equipos específicos para el ajuste y verificación de piezas. 

• Equipos de Medición: Micrómetros, calibres y otros instrumentos de medición para 

verificar la precisión de las piezas calibradas. 

• Herramientas Manuales: Llaves, destornilladores y herramientas específicas para 

ajuste y mantenimiento de los equipos de calibración. 

Equipo de Protección Personal (EPP) a Utilizar 

• Gafas de Seguridad: Para protección ocular contra proyecciones de partículas y polvo. 

• Protectores Auditivos: Para proteger los oídos del ruido generado por el 

funcionamiento de los equipos. 

• Guantes de Seguridad: Para proteger las manos durante la manipulación de materiales 

y herramientas. 

• Ropa de Trabajo Adecuada: Ropa resistente y ajustada para evitar atrapamientos, y 

calzado de seguridad para proteger los pies. 

• Máscaras o Respiradores: Para protección respiratoria cuando se trabaja con 

materiales que generan polvo o vapores durante el calibrado. 

 

Anexo 53.4. Perfil del Operario de Fresado para Taller Casas SAC 

1. Formación Académica 

• Educación Técnica: Técnico en metalmecánica, mecánica industrial o afines. 

• Certificaciones: Certificaciones específicas en manejo de fresadoras y técnicas de 

fresado. 
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2. Experiencia Laboral 

• Experiencia Específica: Mínimo 2 años de experiencia operando fresadoras en talleres 

metalmecánicos. 

• Manejo de Maquinaria: Dominio de fresadoras convencionales y CNC, así como 

conocimiento en mantenimiento básico de las mismas. 

3. Conocimientos Técnicos 

• Lectura de Planos: Capacidad para interpretar planos de ingeniería y especificaciones 

técnicas relacionadas con el fresado de piezas. 

• Materiales Metálicos: Conocimiento de diferentes tipos de metales y sus propiedades 

en el contexto del fresado. 

• Técnicas de Fresado: Dominio de técnicas de fresado, incluyendo ranurado, perfilado 

y mecanizado de superficies complejas. 

4. Habilidades Técnicas y Manuales 

• Precisión y Detalle: Habilidad para trabajar con precisión y atención al detalle en el 

proceso de fresado. 

• Solución de Problemas: Capacidad para identificar y resolver problemas técnicos 

durante el proceso de fresado. 

• Manejo de Equipos de Medición: Competencia en el uso de instrumentos de medición 

para verificar la calidad de las piezas fresadas. 

5. Competencias Personales 

• Trabajo en Equipo: Habilidad para colaborar y comunicarse efectivamente con otros 

miembros del taller. 

• Responsabilidad y Compromiso: Actitud responsable y comprometida con la calidad 

del trabajo y cumplimiento de plazos. 

• Adaptabilidad y Aprendizaje Continuo: Disposición para aprender nuevas técnicas y 

adaptarse a cambios tecnológicos en el sector. 

6. Condiciones Físicas 

• Resistencia Física: Buena condición física para soportar las exigencias del trabajo, 

incluyendo levantar objetos pesados y trabajar de pie durante largos períodos. 

• Salud y Seguridad: Conocimiento y adherencia a las normas de seguridad y salud en 

el trabajo para prevenir accidentes y enfermedades ocupacionales. 

7. Formación en Salud y Seguridad en el Trabajo 

• Capacitación Recibida: Haber completado exitosamente el plan de capacitación en 

salud y seguridad en el trabajo proporcionado por Taller Casas SAC. 
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8. Habilidades Adquiridas tras la Capacitación 

• Identificación y Manejo de Riesgos Específicos: Habilidad para identificar y manejar 

riesgos específicos del puesto de operario de fresado, como atrapamientos y 

proyecciones de partículas. 

• Uso Correcto de EPP: Conocimiento y aplicación del uso correcto de equipos de 

protección personal (EPP) como gafas de seguridad, protectores auditivos, guantes y 

ropa adecuada. 

• Procedimientos de Emergencia y Evacuación: Familiaridad con los procedimientos 

de emergencia y evacuación del taller, capacidad para actuar rápidamente en caso de 

incendios, derrames o accidentes. 

• Prevención de Riesgos Eléctricos y Mecánicos: Conocimientos específicos sobre la 

prevención de riesgos eléctricos y mecánicos asociados con el manejo de fresadoras. 

• Ergonomía y Prevención de Lesiones Musculoesqueléticas: Aplicación de principios 

ergonómicos para minimizar el riesgo de lesiones musculoesqueléticas, incluyendo la 

postura correcta y técnicas de levantamiento. 

• Comunicación Efectiva en Temas de Seguridad: Capacidad para comunicar de 

manera efectiva los riesgos y medidas de seguridad a los compañeros de trabajo, y 

reportar condiciones inseguras al supervisor. 

Descripción del Puesto 

El operario de fresado en Taller Casas SAC será responsable de operar y mantener en buen 

estado las fresadoras, ejecutar procesos de fresado con precisión, asegurar la calidad de las 

piezas fresadas y cumplir con las normativas de seguridad y salud en el trabajo. Deberá trabajar 

en equipo, demostrar precisión y responsabilidad, y estar dispuesto a aprender y adaptarse a 

nuevas tecnologías y procesos industriales. 

Responsabilidades 

• Operación de Fresadoras: Operar fresadoras convencionales y CNC para la 

fabricación de piezas metálicas según especificaciones técnicas. 

• Mantenimiento de Maquinaria: Realizar el mantenimiento básico de las fresadoras y 

reportar cualquier problema o necesidad de reparación. 

• Lectura de Planos: Interpretar y seguir planos de ingeniería para la correcta fabricación 

de piezas. 

• Calidad del Producto: Asegurar que las piezas fresadas cumplen con las 

especificaciones de calidad establecidas. 
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• Seguridad y Salud: Seguir todas las normas y procedimientos de seguridad y salud en 

el trabajo, utilizando correctamente el EPP y participando activamente en la prevención 

de riesgos. 

• Colaboración y Comunicación: Trabajar en equipo y comunicar de manera efectiva 

cualquier problema o riesgo identificado en el lugar de trabajo. 

Máquinas y/o Equipos a Utilizar 

• Fresadoras Convencionales: Para operaciones de fresado manual. 

• Fresadoras CNC: Para operaciones de fresado automatizado y de alta precisión. 

• Equipos de Medición: Micrómetros, calibres, comparadores ópticos y otros 

instrumentos de medición para verificar la calidad de las piezas fresadas. 

• Herramientas Manuales: Llaves, destornilladores y herramientas específicas para 

ajuste y mantenimiento de las fresadoras. 

Equipo de Protección Personal (EPP) a Utilizar 

• Gafas de Seguridad: Para protección ocular contra proyecciones de partículas y polvo. 

• Protectores Auditivos: Para proteger los oídos del ruido generado por el 

funcionamiento de las fresadoras. 

• Guantes de Seguridad: Para proteger las manos durante la manipulación de materiales 

y herramientas. 

• Ropa de Trabajo Adecuada: Ropa resistente y ajustada para evitar atrapamientos, y 

calzado de seguridad para proteger los pies. 

• Máscaras o Respiradores: Para protección respiratoria cuando se trabaja con 

materiales que generan polvo o vapores durante el fresado. 

 

Anexo 53.5. Perfil del Operario de Soldadura para Taller Casas SAC 

1. Formación Académica 

• Educación Técnica: Técnico en soldadura, metalmecánica, mecánica industrial o 

afines. 

• Certificaciones: Certificaciones específicas en soldadura, como AWS (American 

Welding Society) o similares. 

2. Experiencia Laboral 

• Experiencia Específica: Mínimo 2 años de experiencia en soldadura en talleres 

metalmecánicos. 

• Tipos de Soldadura: Experiencia en diversos tipos de soldadura, incluyendo MIG, 

TIG, y soldadura por arco. 
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3. Conocimientos Técnicos 

• Lectura de Planos: Capacidad para interpretar planos de ingeniería y especificaciones 

técnicas relacionadas con las uniones soldadas. 

• Materiales Metálicos: Conocimiento de diferentes tipos de metales y sus propiedades 

en el contexto de la soldadura. 

• Técnicas de Soldadura: Dominio de técnicas de soldadura, preparación de superficies 

y control de calidad de las uniones. 

4. Habilidades Técnicas y Manuales 

• Precisión y Detalle: Habilidad para trabajar con precisión y atención al detalle en el 

proceso de soldadura. 

• Solución de Problemas: Capacidad para identificar y resolver problemas técnicos 

durante el proceso de soldadura. 

• Manejo de Equipos de Medición: Competencia en el uso de instrumentos de medición 

para verificar la calidad de las soldaduras. 

5. Competencias Personales 

• Trabajo en Equipo: Habilidad para colaborar y comunicarse efectivamente con otros 

miembros del taller. 

• Responsabilidad y Compromiso: Actitud responsable y comprometida con la calidad 

del trabajo y cumplimiento de plazos. 

• Adaptabilidad y Aprendizaje Continuo: Disposición para aprender nuevas técnicas y 

adaptarse a cambios tecnológicos en el sector. 

6. Condiciones Físicas 

• Resistencia Física: Buena condición física para soportar las exigencias del trabajo, 

incluyendo trabajar de pie durante largos períodos y manipular piezas con precisión. 

• Salud y Seguridad: Conocimiento y adherencia a las normas de seguridad y salud en 

el trabajo para prevenir enfermedades ocupacionales y accidentes. 

7. Formación en Salud y Seguridad en el Trabajo 

• Capacitación Recibida: Haber completado exitosamente el plan de capacitación en 

salud y seguridad en el trabajo proporcionado por Taller Casas SAC. 

8. Habilidades Adquiridas tras la Capacitación 

• Identificación y Manejo de Riesgos Específicos: Habilidad para identificar y manejar 

riesgos específicos del puesto de operario de soldadura, como quemaduras, inhalación 

de humos y proyecciones de partículas. 
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• Uso Correcto de EPP: Conocimiento y aplicación del uso correcto de equipos de 

protección personal (EPP) como caretas de soldador, guantes, delantales de cuero y ropa 

adecuada. 

• Procedimientos de Emergencia y Evacuación: Familiaridad con los procedimientos 

de emergencia y evacuación del taller, capacidad para actuar rápidamente en caso de 

incendios, derrames o accidentes. 

• Prevención de Riesgos Eléctricos y Mecánicos: Conocimientos específicos sobre la 

prevención de riesgos eléctricos y mecánicos asociados con el manejo de equipos de 

soldadura. 

• Ergonomía y Prevención de Lesiones Musculoesqueléticas: Aplicación de principios 

ergonómicos para minimizar el riesgo de lesiones musculoesqueléticas, incluyendo la 

postura correcta y técnicas de levantamiento. 

• Comunicación Efectiva en Temas de Seguridad: Capacidad para comunicar de 

manera efectiva los riesgos y medidas de seguridad a los compañeros de trabajo, y 

reportar condiciones inseguras al supervisor. 

Descripción del Puesto 

El operario de soldadura en Taller Casas SAC será responsable de operar y mantener en buen 

estado los equipos de soldadura, ejecutar procesos de soldadura con precisión, asegurar la 

calidad de las uniones soldadas y cumplir con las normativas de seguridad y salud en el trabajo. 

Deberá trabajar en equipo, demostrar precisión y responsabilidad, y estar dispuesto a aprender 

y adaptarse a nuevas tecnologías y procesos industriales. 

Responsabilidades 

• Operación de Equipos de Soldadura: Operar equipos de soldadura MIG, TIG y por 

arco para unir piezas metálicas según especificaciones técnicas. 

• Mantenimiento de Equipos: Realizar el mantenimiento básico de los equipos de 

soldadura y reportar cualquier problema o necesidad de reparación. 

• Lectura de Planos: Interpretar y seguir planos de ingeniería para la correcta realización 

de las uniones soldadas. 

• Calidad del Producto: Asegurar que las uniones soldadas cumplen con las 

especificaciones de calidad establecidas. 

• Seguridad y Salud: Seguir todas las normas y procedimientos de seguridad y salud en 

el trabajo, utilizando correctamente el EPP y participando activamente en la prevención 

de riesgos. 
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• Colaboración y Comunicación: Trabajar en equipo y comunicar de manera efectiva 

cualquier problema o riesgo identificado en el lugar de trabajo. 

Máquinas y/o Equipos a Utilizar 

• Soldadoras MIG: Para soldadura por arco metálico con gas. 

• Soldadoras TIG: Para soldadura por arco de tungsteno con gas. 

• Soldadoras por Arco: Para soldadura por arco eléctrico con electrodos revestidos. 

• Equipos de Corte y Preparación: Cortadoras de plasma, amoladoras y otras 

herramientas para preparar las superficies antes de soldar. 

• Equipos de Medición: Calibres, micrómetros y otros instrumentos de medición para 

verificar la calidad de las soldaduras. 

Equipo de Protección Personal (EPP) a Utilizar 

• Careta de Soldador: Para protección ocular y facial contra la radiación, chispas y 

salpicaduras de metal fundido. 

• Guantes de Soldadura: Para proteger las manos contra el calor y las chispas. 

• Delantal y Mangas de Cuero: Para proteger el cuerpo contra quemaduras y chispas. 

• Ropa de Trabajo Adecuada: Ropa resistente al fuego y ajustada para evitar 

atrapamientos, y calzado de seguridad para proteger los pies. 

• Mascarillas o Respiradores: Para protección respiratoria cuando se trabaja con 

materiales que generan humos y gases durante la soldadura. 
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Anexo 54. Cronograma del Plan de Capacitación 
 

Mes 1    Mes2    Mes 3   Mes 4   Mes 5   Mes 6  

Actividades a desarrollar  Semana   Semana   Semana   Semana   Semana   Semana  

 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

Desarrollo de materiales de capacitación 

(manuales, videos, presentaciones). 
X X 

                      

Contratación de especialistas en salud y 

seguridad. 

  
X X 

                    

Sesión de capacitación introductoria para 

nuevos empleados (Tema: Cultura de 

seguridad y normativas). 

     

X 

                   

Sesión de capacitación introductoria para 

nuevos empleados (Tema: Identificación 

de riesgos generales). 

      

X 

                  

Simulacro de evacuación y primeros 

auxilios. 

      
X 

                 

Evaluación y retroalimentación del 

simulacro. 

       
X 

                

Sesión de capacitación específica para 

torno (Tema: Riesgos y seguridad en 

operaciones de torno). 

         

X 

               

Sesión de capacitación específica para 

pulido (Tema: Prevención de riesgos en 

operaciones de pulido). 

          

X 

              

Sesión de capacitación específica para 

fresado (Tema: Seguridad en operaciones 

de fresado). 

           

X 

             

Sesión de capacitación específica para 

soldadura y calibrado (Tema: Riesgos y 

seguridad en operaciones de soldadura y 

calibrado). 

           
 

X 

            

Evaluación del desempeño en las 

sesiones de capacitación. 

            
X 
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Implementación de medidas correctivas 

según hallazgos de las evaluaciones. 
X 

Sesión de reforzamiento - Tópicos 

específicos según necesidades 

identificadas. 

 

X 

Evaluación de la efectividad de las 

medidas correctivas. 
X 

Evaluación general del programa de 

capacitación. 

X 

Ajustes y mejoras en el programa según 

retroalimentación. 

X 

Simulacro adicional enfocado en 

situaciones específicas de riesgo. 

X 

Análisis y lecciones aprendidas del 

simulacro adicional. 

X 

Celebración de logros en seguridad 

durante el año. 

X 

Reconocimientos y premios para el 

personal comprometido con la seguridad. 

X 

Evaluación final del programa de 

capacitación. 

X 

Planificación para el siguiente ciclo de 

capacitación y mejora continua. 

X 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 55. Línea Base de Seguridad y Salud en el Trabajo - Ley N°29783 – Después de la propuesta de mejora 
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Fuente: Ministerio de Trabajo y Promoción del Empleo 2012 
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Anexo 56. Inversión en capacitación 
 

Descripción Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Programa de capacitación realizada por PRAEVENI 10 S/ 751,00 S/ 7 510,00 

Práctica de uso de extintores (Compañía de Bomberos)   S/ 0,00 

Entrenamiento teórico en lucha contra incendios (Compañía 

de Bomberos) 

  
S/ 0,00 

Simulacro de emergencias (Compañía de Bomberos)   S/ 0,00 

Instalación de aire acondicionado por empresa Interfrio   S/ 1 359,00 

Costo Total   S/ 8 869,00 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Anexo 57. Inversión en Maquinaria / Equipos 
 

Maquinaria / Equipos Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Torno TBL-330 REXON 1 S/ 11 320,00 S/ 11 320,00 

Pulidora automática LDT/100 1 S/ 559,00 S/ 559,00 

Láser portátil AccTek de metal de 1000W 1 S/ 3 840,35 S/ 3 840,35 

Fresadora CNC Zluzhong 1 S/ 27 750,00 S/ 27 750,00 

Sensor inductivo de proximidad DPI UNIV M18 ACDC 

2HILOS 

 

1 
S/ 602,05 S/ 602,05 

Master LEDtube HF 1500mm 1 S/ 580,00 S/ 580,00 

Extractor móvil de humos de soldadura FilterCart 

Advanced 
1 S/ 19 143,08 S/ 19 143,08 

Aspirador para virutas de metal Holzmann 1 S/ 1 725,80 S/ 1 725,80 

Aire Acondicionado LG 24000 BTU DualCool Inverter 

Frío Solo 

 

1 
S/ 3 489,00 S/ 3 489,00 

Costo Total   S/ 69 009,28 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Anexo 58. Otras inversiones 
 

Descripción Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Barreras de protección para el mandril del torno 1 S/ 1 537,03 S/ 1 537,03 

Pantallas de protección para pulidora de banco 1 S/ 105,41 S/ 105,41 

Techo de plástico transparente 1 S/ 319,60 S/ 319,60 

Paredes acústicas de lana de vidrio 1 S/ 1 535,40 S/ 1 535,40 

Superficie base para los operarios 1 S/ 150,00 S/ 150,00 

Impresión de PETS 5 S/ 0,50 S/ 2,50 

Costo Total   S/ 3 647,44 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Anexo 59. Costos de EPP 
 

EPP Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Guantes anti corte PU CUT - 5 10 S/ 20,90 S/ 209,00 

Calzado dieléctrico Safetoe M8010 10 S/ 188,68 S/ 1 886,80 

Mascarilla para partículas 8801 PFF2 3M (20 unid) 5 S/ 87,79 S/ 438,95 
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Overol drill azul 10 S/ 72,90 S/ 729,00 

Gafas de seguridad 3M IJ-0204 8 S/ 12,00 S/ 96,00 

Visor facial V200 1 S/ 7,00 S/ 7,00 

Tapones 3M 2 S/ 9,00 S/ 18,00 

Careta para soldar TC0581 Toolcraft 2 S/ 73,80 S/ 147,60 

Faja Soporte Sacro Lumbar 2 S/ 70,00 S/ 140,00 

Costo Total   S/ 3 672,35 

Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 60. Costos de EPC 
 

Descripción Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Extintor ABC 4kg 2 S/ 89,90 S/ 179,80 

Recarga de extintor 2 S/ 35,00 S/ 70,00 

Costo Total   S/ 249,80 

Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 61. Costo de señalizaciones 
 

Señalizaciones Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Señalización de ruido 1 S/ 5,99 S/ 5,99 

Señalización para uso de seguridad auditiva 1 S/ 5,99 S/ 5,99 

Señalización de riesgo/peligro de quemaduras 1 S/ 5,99 S/ 5,99 

Costo Total   S/ 17,97 

Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 62. Costo de oficina 
 

Descripción Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Papel Bond Report 4 S/ 12,50 S/ 50,00 

Tinta EPSON T544120 L3110 4 S/ 160,00 S/ 640,00 

Archivador OVE plastificado oficio negro 4 S/ 6,30 S/ 25,20 

Engrapador 4 S/ 9,40 S/ 37,60 

Lapicero 20 S/ 7,00 S/ 140,00 

Corrector 12 S/ 2,00 S/ 24,00 

Costo Total   S/ 916,80 

Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 63. Costo de botiquín 
 

Descripción Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Alcohol 1000 mL 5 S/ 9,50 S/ 47,50 

Algodón 500 g 5 S/ 13,00 S/ 65,00 

Guantes quirúrgicos 20 S/ 1,80 S/ 36,00 

Agua oxigenada 1000 mL 2 S/ 4,90 S/ 9,80 
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Yodopovidona 10% Solución Tópica 60 Ml 2 S/ 7,60 S/ 15,20 

Apósito (Caja 10 unid) 2 S/ 18,40 S/ 36,80 

Gasa esterilizada 10x10cm - Sobre 2 unid 20 S/ 1,90 S/ 38,00 

Rollo espaladrapo 4,50mt x 5,00cm 4 S/ 9,20 S/ 36,80 

Jelonet Gasa Parafinada 3 S/ 5,00 S/ 15,00 

Tijera punta roma 3 S/ 2,80 S/ 8,40 

Venda triangular 5 S/ 8,00 S/ 40,00 

Paletas baja lengua (Caja 100 unid) 3 S/ 24,00 S/ 72,00 

Frasco de cloruro de sodio 0,9% 1 S/ 7,20 S/ 7,20 

Frasco de colirio 1 S/ 11,30 S/ 11,30 

Venda elástica 4"5 yardas 5 S/ 2,00 S/ 10,00 

Venda elástica 3"5 yardas 5 S/ 1,50 S/ 7,50 

Camilla 3 S/ 390,00 S/ 1 170,00 

Pinza 2 S/ 3,99 S/ 7,98 

Frazada 4 S/ 65,40 S/ 261,60 

Botiquín (caja) 1 S/ 70,00 S/ 70,00 

Costo Total   S/ 1 966,08 

Fuente: Elaboración propia    

 

Anexo 64. Costo de exámenes médicos 
 

Descripción Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Costo de examen médico ocupacional 10 250 S/ 2 500,00 

Costo Total   S/ 2 500,00 

Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 65. Otros costos 
 

Descripción Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Costo de mantenimiento por empresa Panorama BPO   S/ 6 935,00 

Costo Total   S/ 6 935,00 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 66. Depreciación de maquinaria/equipos 
 

  
Años a 

depreciar 

Depreciación 

anual 

  Depreciación   

Descripción Costo      

  Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 

Torno TBL-330 REXON S/ 11 320.00 5 S/ 2 264,00 S/ 2 264,00 S/ 2 264,00 S/ 2 264,00 S/ 2 264,00 S/ 2 264,00 

Pulidora automática LDT/100 S/ 559,00 5 S/ 111,80 S/ 111,80 S/ 111,80 S/ 111,80 S/ 111,80 S/ 111,80 

Láser portátil AccTek de metal de 1000W S/ 3 840,35 5 S/ 768,07 S/ 768,07 S/ 768,07 S/ 768,07 S/ 768,07 S/ 768,07 

Fresadora CNC Zluzhong S/ 27 750,00 5 S/ 5 550,00 S/ 5 550,00 S/ 5 550,00 S/ 5 550,00 S/ 5 550,00 S/ 5 550,00 

Sensor inductivo de proximidad DPI UNIV 

M18 ACDC 2HILOS 
S/ 602,05 5 S/ 120,41 S/ 120,41 S/ 120,41 S/ 120,41 S/ 120,41 S/ 120,41 

Master LEDtube HF 1500mm S/ 580,00 5 S/ 116,00 S/ 116,00 S/ 116,00 S/ 116,00 S/ 116,00 S/ 116,00 

Extractor móvil de humos de soldadura 

FilterCart Advanced 
S/ 19 143,08 5 S/ 3 828,62 S/ 3 828,62 S/ 3 828,62 S/ 3 828,62 S/ 3 828,62 S/ 3 828,62 

Aspirador para virutas de metal Holzmann S/ 1 725,80 5 S/ 345,16 S/ 345,16 S/ 345,16 S/ 345,16 S/ 345,16 S/ 345,16 

Aire Acondicionado LG 24000 BTU DualCool 

Inverter Frío Solo 
S/ 3 489,00 5 S/ 697,80 S/ 697,80 S/ 697,80 S/ 697,80 S/ 697,80 S/ 697,80 

Total S/ 11 879,00 
 

S/ 13 801,86 S/ 13 801,86 S/ 13 801,86 S/ 13 801,86 S/ 13 801,86 S/ 13 801,86 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 67. Carta de aceptación – Taller Casas SAC 
 

Fuente: Taller Casas SAC 


