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RESUMEN 

 

El presente estudio lleva por nombre “Diseño del elemento de análisis de tareas críticas 

y procedimientos para la implementación del Sistema de Clasificación Internacional de 

Seguridad en una empresa manufacturera” el cual presenta como objetivo general 

diseñar el elemento Nº04 de Análisis de Tareas Críticas y Procedimientos del Sistema 

ISRS en la empresa T & G del Perú S.A., cumpliendo así con las políticas de seguridad 

del corporativo MEXICHEM, buscando una ventaja competitiva en el mercado donde 

participa.  

El estudio presenta en sus dos primeros capítulos, la definición de los objetivos, 

identificación de la problemática, la hipótesis y la identificación de las variables, a partir 

de ellos se estructura el marco teórico referido al sistema ISRS y los principales 

conceptos de la gestión de seguridad. 

En el tercer capítulo se presenta el análisis situacional de la empresa T & G del Perú 

S.A., describiendo inicialmente su cultura organizacional, productos, servicios y el mapa 

de procesos. Para el análisis de la situación actual del sistema de gestión de seguridad 

en relación a los requerimientos del sistema ISRS en su elemento Nº04 “Análisis de 

tareas críticas y procedimientos”, se aplicó un cuestionario propio de la guía del DNV, 

obteniendo un total de 220 puntos, resultado que estuvo por debajo del cumplimiento de 

los requisitos de los cinco sub elementos del sistema. 

En el cuarto capítulo se presenta el diseño del elemento Nº04 del sistema ISRS, 

“Análisis de Tareas Críticas y Procedimientos”, partiendo de la elaboración del 

procedimiento que incluye toda la información acerca del inventario de tareas por 

ocupación, la identificación de las tareas críticas, el análisis de las tareas críticas y la 

actualización de los procedimientos de trabajo seguro. Se consideraron las áreas 

operativas de la empresa: almacén, laboratorio de calidad, mantenimiento y el área de 

producción. 

Por último, se realiza la evaluación técnica con la medición de los requisitos del 

elemento Nº04 del sistema después de la implementación, para culminar con las 

conclusiones y recomendaciones. 

Palabras Claves: Análisis de tarea crítica, Inventario de tarea, Identificación de tarea, 

Seguridad, Criticidad.    



 

 

ABSTRAC 

 

This study is called "Design of the critical task analysis element and procedures for the 

implementation of the international safety classification system in a Manufacturing 

Company" which has the general objective of designing element No. 04 of Critical Tasks 

Analysis and Procedures of the ISRS System in the company T & G del Perú SA, seeking 

a competitive advantage in the market where it participates, and in this way complying 

with the security policies of the MEXICHEM corporate. 

The study presents in its first two chapters, the definition of the study objectives, the 

identification of the problem, the Hypothesis and the identification of the variables. From 

them, the theoretical framework referred to the ISRS system and the main concepts of 

security management are structured. 

The third chapter presents the situational analysis of the company T & G del Perú SA, 

initially describing the company, its organizational culture, products and services and the 

process map, for the analysis of the current situation of the management system of 

security in relation to the requirements of the SSRI system in its element No. 04, analysis 

of critical tasks and procedures, a questionnaire of the DNV guide was applied, obtaining 

a result of 220 points being very low, not being aligned with compliance with the 

requirements of the five sub-element of the system. 

The fourth chapter presents the design of element No. 04 of the ISRS system, analysis 

of critical tasks and procedures, starting from the elaboration of the work procedure for 

the design of the element, where the formation of the committee of the ISRS system, the 

inventory of tasks by occupation, the identification of critical tasks, the analysis of critical 

tasks and the updating of the safe work procedures, the design was carried out in its first 

stage in the operational areas of the company, warehouse, quality laboratory, 

maintenance and the production area. 

Finally, the technical evaluation is carried out with the measurement of the requirements 

of element No. 04 of the system after implementation, to culminate with the conclusions 

and recommendations. 

 

Keywords: Critical task analysis, Task inventory, Task identification, Safety, Criticality. 

  



 

 

INTRODUCCIÓN 

 

El corporativo MEXICHEM, en la búsqueda de una mejor gestión de la seguridad y de 

generar una ventaja competitiva en el mercado donde participa, busca por medio de la 

empresa T & G del Perú S.A, la implementación del sistema ISRS, al nivel 04, el cual 

exige implementar 06 elementos de los 20 disponibles y 01 elemento opcional, por lo 

cual se ha elegido el elemento Nº04 “Análisis de tareas críticas y procedimientos”. 

En el diseño e implementación del elemento Nº04, se considera como punto de partida 

la elaboración del procedimiento de trabajo, que abarca desde la formación del comité 

encargado de llevar a cabo dicha implementación hasta la mención de todas las 

actividades que permitirán realizar el inventario e identificación de las tareas críticas y 

el análisis de las mismas. Es relevante resaltar el compromiso del gerente superior con 

respecto a la asignación de recursos para llevar a cabo lo mencionado anteriormente. 

El análisis de las tareas se realizó en las áreas de almacén, laboratorio de calidad, 

mantenimiento y producción, siendo esta última el área que presenta la mayor cantidad 

de tareas críticas en sus procesos. 

Desarrollado los pasos propuestos en el procedimiento se ha obtenido la totalidad del 

análisis de tareas críticas de las áreas antes mencionadas y se ha alcanzado un valor 

máximo en los requisitos del elemento Nº04 del sistema ISRS. 
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

En el primer capítulo se analiza la problemática que presenta la empresa, se plantean 

los objetivos del estudio y se identifican sus variables como puntos principales. 

1.1. TEMA DE ESTUDIO 

“Diseño del elemento de análisis de tareas críticas y procedimientos para la 

implementación del Sistema de Clasificación Internacional de Seguridad en una 

empresa manufacturera”. 

1.2. DESCRIPCIÓN DE LA REALIDAD PROBLEMÁTICA 

El mercado actual para los bienes y servicios no tolerará por mucho tiempo la 

supervivencia de aquellas organizaciones que continúan haciendo las cosas 

simplemente porque ese es el modo en que siempre se han hecho. Existe una 

enorme presión tendiente a reducir los costos, mientras que, al mismo tiempo, se 

perfecciona la calidad. Además, los entes reguladores, los clientes, los empleados 

y la sociedad esperan los estándares más altos de seguridad y sostenibilidad. El 

satisfacer estas expectativas conlleva usualmente la supervivencia del negocio y 

es uno de los mayores desafíos que enfrentan las organizaciones hoy en día. 

Un programa de seguridad efectivamente administrado proporciona una eficiente 

estrategia operacional para mejorar la gestión de la empresa en su totalidad. 

Entender los factores que causan los accidentes es dar un paso gigantesco hacia 

el control de todas las pérdidas.  

Muchas personas que tienen la tendencia a racionalizar las causas de accidentes, 

enfocándose en los actos negligentes o inseguros de otros con el propósito de 

evitar culparse a sí mismos, es probable que defiendan el castigo o los programas 

de incentivos para conseguir que las personas sean más cuidadosas. Esto puede 

generar que los problemas asociados a los accidentes se tapen en lugar de 

resolverlos. 

Según el Dr. W. Edwards Deming, solo el 15% de los problemas de una empresa 

puede ser controlado por los empleados mientras que el 85% puede ser controlado 

por el sistema de administración. En otros términos, la gran mayoría de los 

problemas, en materia de control de pérdidas, son problemas de la administración. 
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En la actualidad la empresa manufacturera T & G del Perú S.A. busca el 

involucramiento activo en el sistema de todas las áreas y niveles de la empresa, 

así como su interacción efectiva; esto se traduce en comportamientos seguros que 

modifican constantemente hábitos orientados a fortalecer la cultura de 

autocuidado en todos nosotros, acercándonos al objetivo final, hacer de la 

seguridad un estilo de vida dentro y fuera de la organización. 

1.3. DELIMITACIÓN Y DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA 

1.3.1. Delimitaciones 

a) Temático 

La presente tesis propone el diseño del elemento de análisis de las tareas 

críticas y procedimientos para la implementación del sistema de 

clasificación internacional de seguridad en una empresa manufacturera, 

que desempeña sus actividades en el sector manufacturero y comercial, 

con la finalidad de trabajar con un enfoque integral que contribuye en la 

prevención de pérdidas al PEMA (Personas, Equipos, Materiales y 

Ambiente), a través de procesos claves que van de la mano con la mejora 

continua mediante evaluaciones exhaustivas. 

b) Espacial 

Aplica para todas las instalaciones operativas de la empresa T & G del 

Perú S.A., enfocándose en las metas de la administración del control de 

pérdidas (identificar todas las exposiciones a pérdida, evaluar el riesgo, 

desarrollar un plan, implementar el plan, monitorear el sistema). Al ser este 

elemento vital para el rendimiento empresarial sustentable, la 

administración debe asegurar la suficiencia de recursos como 

presupuesto, tiempo, personal, etc. 

La autora del presente estudio desempeñara la función de coordinadora 

general en el desarrollo del elemento. 

c) Temporal 

Se determinará la factibilidad del presente estudio, en un tiempo estimado 

de 03 meses calendario.   
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1.3.2. Definición del problema 

Como parte de la propuesta de un nuevo sistema de gestión integrado en 

la empresa T & G del Perú S.A. es necesario diseñar el elemento “Análisis 

de tareas críticas y procedimientos” que cumpla con el conjunto de criterios 

de evaluación. 

1.4. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 

¿De qué manera, el diseño del elemento de Análisis de Tareas Críticas y 

Procedimientos del Sistema de Clasificación Internacional de Seguridad en la 

empresa manufacturera, permitirá manejar los riesgos como parte de una efectiva 

administración del control de pérdidas?  

1.5. OBJETIVOS DEL ESTUDIO  

1.5.1. Objetivo general 

Proponer el diseño del elemento de Análisis de Tareas Críticas y 

Procedimientos del Sistema de Clasificación Internacional de Seguridad en 

la empresa T & G del Perú S.A., para manejar los riesgos como parte de 

una eficiente administración del control de pérdidas. 

1.5.1.1. Objetivos específicos  

 Realizar el análisis situacional de la empresa enfocado al Sistema 

de Clasificación Internacional de Seguridad. 

 Realizar el diseño del elemento “Análisis de Tareas Críticas y 

Procedimientos” del Sistema de Clasificación Internacional de 

Seguridad. 

 Realizar una evaluación del desempeño del elemento Nº 04 como 

parte de una eficiente administración del control de pérdidas. 

1.6. HIPÓTESIS 

Al desarrollar el diseño del elemento de análisis de tareas críticas y procedimientos 

como parte de la implementación de un nuevo sistema de gestión en la empresa 

T & G del Perú S.A., es probable tener un control de las pérdidas mediante una 

administración moderna de la seguridad. 
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1.7. VARIABLES E INDICADORES 

1.7.1. Variables independientes 

 Diseño del elemento análisis de tareas críticas y procedimientos del 

sistema de clasificación internacional de seguridad (ISRS). 

1.7.2. Variables dependientes 

 Administración del control de pérdidas. 

1.8. VIABILIDAD DE LA INVESTIGACIÓN 

1.8.1. Viabilidad técnica 

Para el desarrollo de la presente tesis se cuenta con la guía clave para el 

uso del sistema de clasificación internacional de seguridad y el manual de 

control total de pérdidas, proporcionados por DNV (Det Norske Veritas). 

1.8.2. Viabilidad operativa 

El desarrollo de la presente tesis comprende el diseño del elemento 

Análisis de Tareas Críticas y Procedimientos del Sistema de Clasificación 

Internacional de Seguridad, para lo cual la empresa T & G del Perú S.A., 

cuenta con el talento humano necesario para su diseño e implementación. 

1.8.3. Viabilidad económica 

Para el desarrollo de la presente tesis se realizará una evaluación de 

desempeño que se verá reflejada en una mejora en la gestión de las áreas 

funcionales y mejores indicadores en relación a las plantas operativas y 

por ende en la rentabilidad. 

1.8.4. Viabilidad ambiental 

El diseño de dicho elemento en la empresa T & G del Perú S.A., no 

representará mayor impacto en el medio ambiente para lo cual no se 

realizará dicho estudio. 
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1.9. JUSTIFICACIÓN E IMPORTANCIA DE LA INVESTIGACIÓN 

La problemática anteriormente expuesta refleja la necesidad de un programa de 

seguridad efectivamente administrado que proporcione una eficiente estrategia 

operacional para mejorar la gestión de la empresa en su totalidad.   

1.9.1. Justificación técnica 

La justificación de la presente tesis, es proponer una herramienta básica 

que identifique tareas que están asociadas a los mayores factores de 

riesgo y así tomar acciones que permitan disminuir y / o eliminarlos y evitar 

consecuencias. 

La empresa T & G del Perú S.A., busca la implementación del Sistema de 

Clasificación Internacional de Seguridad, para lo cual es de vital 

importancia el diseño del cuarto elemento que es el Análisis de Tareas 

Críticas y Procedimientos, para estar alineados a los objetivos corporativos 

de la empresa MEXICHEM. 

1.9.2. Relevancia personal 

Tiene una relevancia personal para la autora de la presente tesis, ya que 

tiene la finalidad de afianzar los conocimientos adquiridos durante la etapa 

universitaria, en temas de mejora continua aplicados al área de seguridad 

desde la perspectiva de la ingeniería industrial. 

1.9.3. Relevancia social 

Con la presente tesis se pretende manejar los riesgos eficientemente en la 

empresa T & G del Perú S.A., a partir del análisis del trabajo como actividad 

crítica del programa, no solo por la seguridad y salud de los trabajadores, 

sino también por la organización misma.  

1.10. ALCANCE 

La presente tesis se realizará abarcando las distintas áreas operativas de la 

empresa (producción, mantenimiento, laboratorio de calidad, almacén) desde un 

análisis sistemático del trabajo que se hace hasta el establecimiento de 

procedimientos o prácticas a fin de asegurar que se haga uniformemente de la 

manera correcta. 
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1.11. TIPO Y NIVEL DE LA INVESTIGACIÓN 

1.11.1. Tipo de investigación 

El presente trabajo de tesis es de tipo: 

 No experimental: La presente investigación, no requiere de la 

realización de pruebas para su validación, es un estudio teórico para la 

mejora de la administración de seguridad de la empresa T & G del Perú 

S.A. 

 Descriptiva: La investigación es un trabajo aplicativo que describirá la 

situación actual de la empresa T & G del Perú S.A.  

1.12. MÉTODO Y DISEÑO DE LA INVESTIGACIÓN 

1.12.1. Método de la investigación 

El método empleado para la realización de la investigación es el de la 

observación sistemática y no participante. 

1.12.2. Diseño de la investigación 

El diseño corresponde a la investigación no experimental. 

1.13. TÉCNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE INFORMACIÓN 

1.13.1. Técnicas 

El diseño del elemento se realizará de una manera exploratoria y 

descriptiva, recopilando la mayor cantidad de datos posibles y extrayendo 

de ellos la información necesaria para la implementación del mismo, se 

utilizarán instrumentos como entrevistas, reuniones de comité (análisis 

mediante discusión, análisis mediante observación), llenado de registros, 

capacitaciones, inspección de documentos actuales y de registros 

históricos. 

1.13.2. Instrumentos 

Entrevista 

Serán dirigidas al personal de los diferentes niveles jerárquicos (gerente 

superior, gerencia superior, gerencia media, administración de primera 

línea y personal operativo) de la empresa T & G del Perú S.A. 
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Reuniones de comité 

Serán llevadas a cabo con la participación del personal designado por el 

líder del elemento en coordinación con la gerencia superior y la gerencia 

media de la empresa T & G del Perú S.A. 

1.13.3. Fuentes 

Las fuentes de información disponibles para el desarrollo del elemento son: 

Fuentes primarias: 

 Entrevistas. 

 Data de la empresa. 

Fuentes secundarias: 

 Documentos bibliográficos. 

 Datos de gestión de Consultorías. 

 Otros estudios similares 

1.14. COBERTURA DEL ESTUDIO 

1.14.1. Universo 

Está conformado por todos los trabajadores de la empresa T & G del Perú 

S.A. que hacen un total de 90 trabajadores aproximadamente. 

1.14.2. Población 

La población y muestra del presente estudio son el total de trabajadores 

de las áreas involucradas y el personal de dirección. 
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CAPÍTULO II: MARCO TEÓRICO 

El sistema ISRS contempla la administración del control de riesgos, buscando 

principalmente minimizar estos en sus actividades y así promover una cultura de 

prevención en los colaboradores, garantizando mejores condiciones de trabajo, por ello 

es necesario revisar el marco teórico referido al sistema en estudio. 

2.1. DNV GL “Det Norske Veritas”  

DNV GL Business Assurance es una entidad de certificación líder a nivel mundial. 

Trabaja con sus clientes para asegurar el resultado de sus productos, procesos y 

organizaciones a través de la certificación, la evaluación y la formación, creando 

valor mientras se satisfacen las necesidades económicas, sociales y 

medioambientales del mundo. Ofrecen una amplia cartera de servicios de 

certificación de sistemas de gestión y de servicios relacionados.  Con su enfoque 

Next Generation Risk Based Certification evalúan el cumplimiento de su sistema 

con las normas internacionales y miden cómo los sistemas apoyan a los procesos 

de su negocio mientras se construye el rendimiento empresarial sustentable. 

Dentro de las distintas acreditaciones que tienen están: RVA, EMA, UKAS, 

ACCREDIA y ANAB, y se basan en el estándar ISO 17021 para los criterios 

generales en los procesos de auditoría.  

Los principales servicios de la empresa DNV se presentan en la figura Nº01. 
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Figura Nº 01: Principales servicios 
Fuente: Administración moderna de la seguridad y control total de pérdidas (1998) 

 

DNV es miembro de la Asociación Internacional de Sociedades de Clasificación 

(IACS), a la cual pertenecen las diez sociedades de clasificación más importantes 

del mundo. 

En la Tabla Nº 01 se presentan las industrias donde participa el DNV 

Tabla Nº 01 
Industrias de participación del DNV 

Industria Descripción 

Industria marítima Mejoran la seguridad, la calidad, la eficiencia 

energética y el desempeño ambiental de la 

industria naviera mundial - en todos los tipos de 

buques y estructuras marinas. 

Industria del petróleo y el 

gas 

Proporcionan servicios consistentes e integrados 

dentro de la garantía técnica y marina y de 

asesoramiento, gestión de riesgo y la 

clasificación de la costa, para permitir un servicio 

seguro y fiable. 

Industria de la energía Ofrecen pruebas de renombre mundial y 

servicios de asesoramiento a la cadena de valor 

energética, incluyendo las energías renovables y 

la eficiencia energética. 

Seguros de negocios Ayudan a las empresas a asegurar el 

desempeño de sus organizaciones, productos, 

personas, instalaciones y cadenas de suministro 



10 

 

 
 

a través de servicios de certificación, verificación, 

evaluación y capacitación. 

Software Las soluciones soportan una gran variedad de 

actividades críticas de negocio, incluyendo el 

diseño y la ingeniería, evaluación de riesgos, la 

integridad de activos y optimización, QHSE, y 

gestión de los buques. 

Fuente: Administración moderna de la seguridad y control total de pérdidas (1998) 

 

 

2.2. ISRS (International Safety Rating System) 

La primera edición fue desarrollada en 1978 por Frank Bird, un pionero de la 

gestión de la seguridad, en base a la investigación de 1,75 millones de accidentes 

y desde entonces representa una referencia mundial de las mejores prácticas en 

la gestión de seguridad y sostenibilidad. 

La evolución del ISRS se ha desarrollado de la siguiente manera: 

 ISRS (Sexta edición), se enfoca en la gestión de la Salud y Seguridad; se 

integra de 20 elementos. 

 ISRS (Séptima edición), incluye la gestión de la calidad y del medio 

ambiente así como los reportes de sustentabilidad, se integra el enfoque 

de la gestión de riesgos basado en ISO 55000. 

 ISRS (Octava edición), el alcance se extiende integrando la gestión de 

procesos seguros (PSM) así como el enfoque con la responsabilidad 

social. 

Es un sistema propio de DNV GL, registrado internacionalmente; consiste en 

procesos clave que van de la mano con la mejora continua; mediante evaluaciones 

exhaustivas que se califican. La puntuación resultante es el nivel general de 

rendimiento, proporcionando una medida detallada del comportamiento de la 

organización versus los niveles deseados. Engloba 20 elementos que interactúan 

a través de todas las áreas de la organización, cada uno de ellos se asocia a un 

área específica, de manera que la responsabilidad se comparte dentro de la 



11 

 

 
 

estructura organizacional, la cual se manifiesta en una guía de implementación, 

que consta de unos seiscientos treinta ítems, cada uno con una ponderación. 

Las generalidades del sistema ISRS, son: 

 Contiene 20 elementos. 

 126 Sub Elementos. 

 624 requerimientos (ISO 9001:2008 son 136 debes) 

Los requisitos para la documentación y registros son: 

Coordinador de control de documentos asignado con las calificaciones y recursos 

apropiados. 

 Guías para determinar que documentos requieren control. 

 Estándares para etiquetas de documentos que requieren control. 

 Provisión de información necesaria al personal apropiado. 

 Mantenimiento de una lista actualizada con nombres y posiciones de todo 

individuo que recibe documentos controlados y documentos recibidos. 

 Registros legibles. 

 Revisión periódica (según se necesite) de documentos controlados.  

 Versiones actualizadas disponibles. 

 Se remueven frecuentemente los documentos obsoletos. 

 Se comunica y provee a los empleados las correcciones de documentos. 

El ISRS armoniza con las normas internacionales, incluye los requisitos de: 

 ISO 9001:2000 - Quality Management 

 ISO 14001:2004 - Environmental Management 

 OHSAS 18001:1999 - Health and Safety Management 

La Estructura básica del ISRS se presenta en la Figura Nº 02. 
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Figura Nº 02: Estructura básica del ISRS 
Fuente: Administración moderna de la seguridad y control total de pérdidas (1998) 

 

 

Entre los beneficios del ISRS se encuentra: 

 Operaciones seguras y sostenibles. 

 Gestión de riesgos sistemática y efectiva. 

 Cumplimiento legal. 

 Punto de referencia del desempeño. 

 Influye sobre la cultura de la empresa y empleados. 

 Establece un único sistema de gestión. 

 Provee un software. 

 Provee a la gerencia de un soporte. 

 Contribuye a la marca. 

2.2.1. Sistemas de administración de seguridad como parte del sistema de 

control de pérdidas 

Los sistemas de Administración ayudan a mantener la consistencia. 

Proveen trayectorias estructuradas para mejorar la comunicación, alcanzar 

las metas, desarrollar al personal y mejorar los procesos del negocio. La 

responsabilidad se maneja con mayor efectividad mediante la utilización 

de sistemas eficientes. 

1. Liderazgo

2. Planificación 

3. Evaluación de riesgo.

4. Recursos humanos.

5. Garantía de cumplimiento.

6. Administración de proyectos.

7. Entrenamiento y competencia.

8. Comunicaciones y promoción.

9. Control del riesgo.

10. Administración de activos.

11. Administración de contratistas y compras.

12. Preparación para emergencias.

13. Aprendiendo de los eventos.

14. Monitoreo del riesgo.

15. Resultados.
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La administración del control de pérdidas puede describirse como la unión 

de temas tales como calidad, ambiente, seguridad industrial, seguridad 

física, etc., en un intento de identificar todas las exposiciones potenciales 

de pérdidas e identificar aquellas que son críticas para la operación. Esto 

es, la práctica sistemática de identificar las pérdidas potenciales, la 

evaluación de riesgos, la toma de decisiones sobre el tipo de controles 

necesarios y los sistemas de implantación y verificación para controlar las 

pérdidas. (Det Norske Veritas, 1998) 
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En la Figura Nº 03 se presenta la administración del control de pérdidas. 

 

Figura Nº 03: Estructura básica del ISRS 
Fuente: Administración moderna de la seguridad y control total de pérdidas (1998) 

2.2.2. Evaluación de Riesgos  

La evaluación de riesgos, es el proceso por el cual los resultados se 

comparan con los juicios, estándares y criterios para demostrar que las 

medidas de control se encuentran en operación y son las adecuadas. Una 

razón por la cual las organizaciones conducen evaluaciones de riesgos es 

determinar cuáles medidas deben ser implantadas para cumplir con las 

exigencias estatutarias pertinentes. La evaluación del riesgo permite que 

la empresa asigne prioridades a las acciones y decida que riesgos se 

pueden tolerar y cuales requieren acciones para controlarlos o eliminarlos. 

Las acciones a ser implantadas, luego de una evaluación de riesgos, 

dependerán del nivel de los mismos y serán manejadas por el sistema de 

administración de seguridad. (Det Norske Veritas, 1998) 

La evaluación de riesgos responde las preguntas:  

 ¿Qué puede salir mal?  

 ¿Qué tan serio puede ser?  

 ¿Qué tan probable es que suceda?  

 ¿Qué debemos hacer al respecto?  
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Una evaluación de riesgo adecuada debe permitir:  

 Analizar el resultado probable de una acción o un evento.  

 Identificar los riesgos importantes.  

 Evaluar la probabilidad de obtener el resultado esperado.  

 Evaluar las consecuencias potenciales del evento.  

 Emitir un juicio sobre si el resultado puede ser tolerado  

 Identificar las necesidades si el resultado, o resultado potencial, no 

puede ser tolerado 

 Proveer información que permitan basar las prioridades de las 

decisiones  

 Ajustarse a la naturaleza de la operación y mantener su validez por un 

período de tiempo razonable. 

2.2.3. Metas de la administración del control de pérdidas  

Los objetivos fundamentales para la administración del control de pérdidas, 

IEDIM se muestran en la Figura Nº04 

 

Figura Nº 04: Objetivos para la administración del control de pérdidas 
Fuente: Administración moderna de la seguridad y control total de pérdidas (1998) 

Inspecciones planeadas Reuniones en grupo 

Investigacion e informe de accidentes Encuesta a empleados 

Frecuencia de exposición Identificacion de HI-Pos

Posibilidad de perdidas Severidad de riesgo 

Terminar Tolerar

Tratar x Transferir 

Establecer estándares Poner en práctica 

Entrenar a los empleados 

Medir el desempeño Revisar

Evaluar el progreso

IDENTIFICAR todas las exposiciones a pérdidas

EVALUAR EL RIESGO

DESARROLLAR EL PLAN 

IMPLEMENTAR EL PLAN 

MONITOREAR EL SISTEMA 
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2.3. Bases legales 

Revisión de las normas internacionales con respecto a la gestión de riesgos, base 

de este trabajo. 

Entre las normas ISO aplicadas en la gestión de riesgos, encontramos: 

La norma ISO 31000, tiene como propósito proporcionar principios y directrices 

para la gestión de riesgos y el proceso implementado en el nivel estratégico y 

operativo. En la actualidad, la familia ISO 31000 incluye: 

 ISO 31000:2009: gestión de riesgos, principios y directrices. 

 ISO/IEC 31010: gestión de riesgos, evaluación del riesgo y evaluación 

técnicas del riesgo. 

 ISO Guide 73:2010: gestión de riesgos y vocabulario. 

La ISO 31000 permite a las organizaciones: 

 Fomentar una gestión proactiva libre de riesgo. 

 Mejorar la identificación de oportunidades y amenazas. 

 Cumplir con las exigencias legales y reglamentarias, además de las 

normas internacionales. 

 Aumentar la seguridad y confianza y mejorar la prevención de pérdidas y 

manejo de incidentes. 

 Mejorar el aprendizaje organizacional. 

 Mejorar la eficiencia y eficacia operacional. 

La norma ISO 73:2010, que reúne un vocabulario de gestión de riesgo, lo que 

permite una colección de términos y definiciones relativas al tema. 

La norma ISO 10006:2003, esta Norma Internacional proporciona orientación 

sobre la gestión de la calidad en los proyectos. Perfila los principios y prácticas del 

sistema de gestión de la calidad, cuya implementación es importante para el logro 

de los objetivos de la calidad en los proyectos, y causa un impacto sobre los 

mismos. Complementa la orientación que ofrece la Norma ISO 9004. 

ISO 10006:2003, es un estándar que busca la calidad mucho antes de finalizar el 

producto, ya que los procesos para producir el producto con la calidad necesaria 

están estandarizados de tal manera que se asegure la calidad del mismo. 



17 

 

 
 

2.4. Definiciones de términos 

a) Accidente: Un evento que resulta en lesión o daño no intencional.  

b) Actividad: Asignación de trabajo mayor. 

c) Acción correctiva: Implementación de soluciones sobre las causas para que 

una no conformidad no recurra. 

d) Acción preventiva: Cualquier acción que se toma para que una no 

conformidad no ocurra. 

e) Análisis de tareas: Un análisis sistemático de los pasos involucrados en la 

realización de una tarea, las exposiciones a pérdidas involucradas y los 

controles necesarios para prevenir pérdidas. 

f) Auditoría: De verbo en latín Audire (escuchar). Evaluación completa, 

independiente, imparcial, estadísticamente valida y sistemática del 

desempeño con respecto a un criterio establecido y aceptado. 

g) Control de documentos: Técnicas operacionales y actividades para 

asegurar el uso correcto y apropiado de toda la documentación (tangible e 

intangible) en la organización. 

h) Control de pérdidas: Cualquier actividad que se haga para reducir pérdidas 

provenientes de los riesgos del negocio 

i) Descripción del cargo o puesto: Declaración escrita que detalla las 

actividades involucradas con un trabajo u ocupación en particular. 

j) Documentación: Información escrita sobre una actividad. 

k) Evidencia: Información (documentos, registros o cualquier otra fuente) 

obtenida para corroborar un hecho. 

l) Incidente: Un evento que puede resultar o resulta en daño no intencional.  

m) Monitoreo: Mirar, observar auditar con un propósito especial. 

n) Ocupación: Título de una posición de una persona en una organización. 

Cubre todas las actividades de trabajo que una persona realiza mientras 

posee ese título. 
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o) Paso de tarea: Segmento de la tarea en donde sucede algo que permite 

avanzar en el trabajo que se está realizando.  

p) Peligro: Una condición o práctica con el potencial de causar pérdidas 

accidentales.  

q) Pérdida: Desperdicio de cualquier recurso.  

r) Práctica: Conjunto de directivas positivas para desempeñar un tipo específico 

de trabajo que no puede ser realizado siempre de la misma manera. 

s) Riesgo: Posibilidad de pérdida.  

t) Seguridad: Control de pérdidas accidentales.  

u) Sistema de administración: El liderazgo y la estructura que asegura la 

realización del trabajo de manera consistente a través del tiempo; una 

estrategia organizacional para el uso de información.  

v) Tarea: Segmento de trabajo que requiere un conjunto de acciones específicas 

para su conclusión. 

w) Tarea crítica: Una tarea que tiene el potencial de producir pérdidas mayores 

a personas, propiedades, procesos y/o ambiente, cuando no se realiza 

correctamente. 

x) Trabajo: Una asignación para una ocupación (Por ejemplo: cargar un camión, 

dar mantenimiento a un equipo, pintar una pared). 
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CAPÍTULO III: ANÁLISIS SITUACIONAL 

En el presente capítulo se describe a la empresa T & G del Perú S.A., donde se 

identifican sus procesos, principales productos, cultura organizacional y el análisis de la 

empresa en relación a la gestión de seguridad. 

3.1. DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 

En la descripción de la empresa se presenta una reseña histórica, sector y 

actividad económica y los clientes involucrados. 

3.1.1. Breve reseña histórica 

La empresa T & G del Perú S.A., fue constituida en diciembre de 1966, 

acumulando a lo largo del tiempo una amplia experiencia Técnica y 

Administrativa, contando con un importante Know How en las operaciones 

que realiza y desarrollando una constante modernización e innovación 

tecnológica hasta alcanzar un auténtico liderazgo a nivel nacional, en la 

producción y distribución de tuberías y accesorios de PVC y polietileno; 

contando además con una de las plantas más eficientes y organizadas. 

La empresa T & G del Perú S.A., en sus inicios laboraba bajo la razón 

social de Plastisur cambiando a la denominación de T & G del Perú S.A., 

desde el momento que formó parte del grupo MEXICHEM. 

3.1.2. Sector y actividad económica 

T & G del Perú S.A. es una empresa peruana que desarrolla sus 

actividades en el sector industrial de producción y distribución de tuberías 

y accesorios de PVC y polietileno, tiene como principal mercado el Sur del 

Perú, consolidándose así a nivel nacional. 

3.1.3. Clientes y entidades involucradas 

Los principales clientes involucrados con la empresa T & G del Perú S.A., 

están relacionados con las industrias de construcción, agricultura, minería 

y toda la industria en general. 

 

3.2. CULTURA ORGANIZACIONAL 
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La cultura organizacional de la empresa T & G del Perú S.A., tiene como base la 

declaración de la Visión, Misión y valores empresariales los cuales están 

alineados con la cultura organizacional del grupo MEXICHEM. 

3.2.1. Visión 

Ser respetada y admirada mundialmente como una compañía química líder 

enfocada en generar resultados, contribuir al progreso y mejorar la vida de 

las personas. (T & G del Perú S.A., 2014) 

3.2.2. Misión 

Transformar químicos en: productos, servicios y soluciones innovadoras, 

para los diversos sectores industriales, a través de nuestra excelencia 

operativa y enfoque en las necesidades del mercado, con el propósito de 

generar valor continuo para nuestros clientes, colaboradores, socios, 

accionistas y comunidad, contribuyendo a mejorar la calidad de vida de la 

gente. (T & G del Perú S.A., 2014) 

3.2.3. Valores empresariales 

Los principales valores que son transmitidos a los trabajadores de la 

empresa T & G del Perú S.A., 2014 son: 

 Responsabilidad 

 Seguridad 

 Compromiso 

 Liderazgo 

 Integridad 

3.2.4. Política de la empresa 

La política que adopta la empresa T & G del Perú S.A. es parte de la política 

el grupo MEXICHEM, que tiene la seguridad como prioridad, dando 

también importancia al cuidado del medio ambiente y el aseguramiento de 

la calidad de los productos y servicios ofrecidos que puedan garantizar la 

satisfacción de los clientes. 

En la Figura Nº 05 se muestran los sistemas de gestión que están 

implementados en la empresa T & G del Perú S.A. 
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Figura Nº 05: Sistemas de gestión de la empresa T & G del Perú S.A. 
Fuente: T & G del Perú S.A. 

La empresa T & G del Perú S.A., cuenta con los sistemas de gestión de 

calidad, seguridad y medio ambiente, sin embargo el grupo MEXICHEM, 

está implementando el sistema ISRS en las empresa con la finalidad de 

uniformizar su sistema de gestión de seguridad. 

3.2.5. Objetivos de la empresa 

La empresa T & G del Perú S.A., tiene como objetivo principal ser la mejor 

a nivel nacional como productora de tuberías y accesorios de PVC, para lo 

cual necesita un amplio conocimiento en el mercado, una moderna planta 

de producción y un proceso de mejora continua. 

3.2.6. Organización de la empresa  

La empresa T & G del Perú S.A., tiene como máximo ente el gerente 

general que tiene a su mando las jefaturas de recursos humanos, 

almacenes, producción, compras, CPP y ventas que su vez cuentan con 

sus supervisores y personal de planta. 

En la Figura Nº 06 se presenta la estructura organizacional de la empresa 

T & G del Perú S.A. 

 

 

http://www.sgs.pe/es-ES/Our- Company/Certified- Clients-and- Products/Certified-Client- Directory.aspx
http://www.sgs.pe/es-ES/Our- Company/Certified- Clients-and- Products/Certified-Client- Directory.aspx
http://www.sgs.pe/es-ES/Our- Company/Certified- Clients-and- Products/Certified-Client- Directory.aspx


22 

 

 
 

        

 

 

 

GERENTE DE 

PLANTA

 

Jefe de 

almacenes

 

Jefe de 

compras

 

 

Supervisor de 

almacén

 

Jefe de SGI

 CCP

 

Jefe de 

producción

 

Jefe de 

ventas

 

Jefe de 

RRHH

 

 

Analista de 

RRHH

 

Analista 

contable

 

Auxiliar de 

almacén

 

Practicante de 

compras

 

Inspector de 

seguridad 

 

 

Asistente 

de SGI

 

Supervisor de 

producción 

 

 

Auxiliar de 

mantenimiento

 

Practicantes

 

Asistente 

comercial

 

Representante 

de ventas

 
Figura Nº 06: Estructura organizacional de la empresa T & G del Perú S.A. 
Fuente: Recursos humanos de la empresa T & G del Perú S.A. 
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En la Figura Nº 07 se presenta el organigrama estructural del comité de análisis de tareas críticas. 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura Nº 07: Estructura organizacional del comité de análisis de tareas 
Fuente: Recursos humanos de la empresa T & G del Perú S.A
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3.3. PRODUCTOS DE LA EMPRESA 

Los productos de la empresa T & G del Perú S.A., son principalmente las tuberías 

y accesorios de PVC, sin embargo, también se encuentran dos grandes grupos 

como son los productos del área predial y los del área de infraestructura. 

3.3.1. Productos del área predial 

Los productos del área predial representan un valor importante de ventas 

dentro de ellos se encuentran las tuberías roscadas para agua fría, las 

tuberías y conexiones para agua con presión, los biodigestores, los 

tanques de polietileno, tuberías y conexiones para conducción eléctrica y 

tuberías y conexiones de PVC sanitarias. 

a) Tuberías roscadas para agua fría 

La tubería roscada para agua fría con unión cumple la norma NTP 399.166, 

estos productos son fabricados en distintos tamaños siendo los más 

comerciales los de diámetros de 1/2” hasta 2″ y que trabajan con una 

presión de 10 Bar (145 PSI). 

En la Figura Nº 08 se presentan los productos de tuberías roscadas para 

agua fría de la empresa T & G del Perú S.A. 

 

Figura Nº 08: Tuberías roscadas para agua fría 
Fuente: T & G del Perú S.A. 

b) Tuberías y conexiones para conducción eléctrica 

Las tuberías y conexiones para conducción eléctrica de la empresa T & G 

del Perú S.A., son fabricadas bajo la norma NTP 399.006 y pueden haber 
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de dos tipos, Liviana (SEL) y Pesada (SAP), también se pueden encontrar 

estos productos en el color gris oscuro. 

En la Figura Nº 09 se presentan los productos de tuberías y conexiones 

para conducción eléctrica de la empresa T & G del Perú S.A. 

 

Figura Nº 09: Tuberías y conexiones para conducción eléctrica 
Fuente: T & G del Perú S.A. 

c) Tuberías y conexiones de PVC sanitarias 

SE fabrican bajo la norma NTP 399.003:2015, también se pueden 

encontrar de dos tipos las livianas y pesadas. Los productos de la empresa 

T & G del Perú S.A., se presentan con una variedad de conexiones 

inyectadas. 

En la Figura Nº 10 se presentan los productos de tuberías y conexiones de 

PVC sanitarias de la empresa T & G del Perú S.A. 

 

Figura Nº 10: Tuberías y conexiones de PVC sanitarias 
Fuente: T & G del Perú S.A. 
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d) Biodigestor 

El Biodigestor de la empresa de la empresa T & G del Perú S.A., es un 

sistema para tratar aguas residuales domésticas, este producto se diseñó 

para ser usado en lugares alejados donde se pueda dar un uso sanitario. 

En la Figura Nº 11 se presenta el biodigestor de la empresa T & G del Perú 

S.A. 

 

Figura Nº 11: Biodigestor 
Fuente: T & G del Perú S.A. 

e) Tanque de polietileno 

Los tanques de polietileno de la empresa T & G del Perú S.A. son 

fabricados con tecnología de última generación que cumple con los 

estándares de calidad. Estos presentan protección UV, y son fabricados en 

material de polietileno de media densidad. 

En la Figura Nº 12 se presenta el tanque de polietileno de la empresa T & 

G del Perú S.A. 
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Figura Nº 12: Tanque de polietileno 
Fuente: T & G del Perú S.A. 

3.3.2. Productos de infraestructura 

Los productos del área de infraestructura son de gran importancia para el 

sector construcción, minería y toda la industria en general, dentro de estos 

productos se encuentran la Tubería Biaxial, Novafort, tubería y accesorios 

para alcantarillado y drenaje, tubería de polietileno y tubería y accesorios 

de PVC – U. 

a) Tuberías Biaxial 

Las tuberías, biaxial de la empresa T & G del Perú S.A., son fabricadas 

cumpliendo las normas NTP ISO 16422: 2012 y se utilizan para las líneas 

de aducción, impulsión, conducción y distribución de agua que presenta 

una presión mayor que la normal. 

En la Figura Nº 13 se presentan la tubería biaxial de la empresa T & G del 

Perú S.A. 
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Figura Nº 13: Tuberías biaxial 
Fuente: T & G del Perú S.A. 

b) Novafort 

Las tuberías Novafort de la empresa T & G del Perú S.A., se utilizan 

principalmente en las conexiones de aguas residuales, alcantarillados, 

drenaje y conducciones sin presión. Estos productos cumples con las 

normas NTP ISO 21138: 2010. 

En la Figura Nº 14 se presentan los productos de novafort de la empresa 

T & G del Perú S.A. 

 

Figura Nº 14: Tuberías Novafort 
Fuente: T & G del Perú S.A. 

c) Tuberías de polietileno        

La empresa T & G del Perú S.A., cuenta con tuberías y conexiones de 

Polietileno que son de alta densidad y que se utilizan principalmente en el 

abastecimiento de agua. En esta línea de productos se tiene una amplia 

gama que cumplen con las normas técnicas, ASTM, ISO.  
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En la Figura Nº 15 se presentan la tubería de polietileno de la empresa T 

& G del Perú S.A. 

 

Figura Nº 15: Tuberías de polietileno 
Fuente: T & G del Perú S.A. 

d) Tuberías y conexiones de PVC 

La empresa T & G del Perú S.A., cuenta con todo un sistema de tuberías 

y conexiones de PVC, estos productos se encuentran en distintos 

diámetros y se producen sin plomo, cuidando así el medio ambiente.  

Las tuberías y conexiones de PVC de mayor diámetro se producen bajo la 

norma NTP ISO 1452:2011 y 1452:2011. 

En la Figura Nº 16 se presentan la tubería de PVC de la empresa T & G 

del Perú S.A. 

 

Figura Nº 16: Tuberías de PVC 
Fuente: T & G del Perú S.A. 
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3.4. DESCRIPCIÓN DE LOS PROCESOS 

Las áreas que conforman la empresa para el flujo de trabajo y el cumplimiento de 

objetivos se representan en la Figura Nº17, en el mapa de procesos de la empresa 

T & G del Perú S.A.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura Nº 17: Mapa de procesos de la empresa T & G del Perú S.A. 
Fuente: Recursos humanos de la empresa T & G del Perú S.A. 
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3.4.1. Procesos estratégicos 

Aquellos que proporcionan a los otros procesos las directrices para 

encaminarse a la misión y visión de la empresa. Dentro de los procesos 

estratégicos de la empresa T & G del Perú S.A., se encuentran los 

siguientes: 

 Gerencia de planta  

 Contabilidad  

 Sistemas Integrados de Gestión 

3.4.2. Procesos operativos 

Procesos claves que impactan directamente sobre la satisfacción del 

cliente y otros aspectos de la misión de la organización. Dentro de los 

procesos operativos de la empresa T & G del Perú S.A., se encuentran los 

siguientes: 

 Ventas  

 Producción  

 Almacén 

 Distribución  

3.4.3. Procesos complementarios 

Dentro de los procesos complementarios de la empresa T & G del Perú 

S.A., que sirven como soporte a los procesos operativos, se encuentran 

los siguientes: 

 Compras  

 Recursos humanos 

 Mantenimiento 

 Laboratorio de calidad  

 Administración 

3.5. INSTALACIONES Y EQUIPOS 

La empresa T & G del Perú S.A., se encuentra ubicada en la Carretera Vía de 

Evitamiento K. 1.1- Cerro Colorado, y cuenta con diferentes instalaciones como el 

área administrativa, la zona de maniobras de vehículos, la planta de producción 

de tuberías y accesorios de PVC, donde se realizan los procesos de extrusión, 
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roscado, y rotomoldeo. Otra área importante es la de los almacenes, donde se 

encuentra el de materia prima y el de productos terminados. 

El la Figura Nº 18 se presenta la distribución de planta de la empresa T & G del  

Perú S.A. 

 

 

 

  

 

 

 
Figura Nº 18: Distribución de planta de la empresa T & G del Perú S.A. 
Fuente: Empresa T & G del Perú S.A. 

 

 

 

 

 

3.6. ANÁLISIS FODA DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE SEGURIDAD 

El análisis FODA de la empresa T & G del Perú S.A., enfocado en la gestión de 

seguridad se realizó en conjunto con el Gerente Superior y los principales 

colaboradores de la empresa, el análisis se presenta a continuación. 

a) Fortalezas 

Las fortalezas del análisis FODA son las siguientes: 

 Financiamiento económico 

La Gerencia Superior está comprometida con la asignación de recursos, 

sobre todo económicos para obtener como resultado la reducción de la 

tasa de siniestralidad, cuyo objetivo trae consigo muchos beneficios. 

Al lograr la reducción y minimización de la cantidad de accidentes 

ocurridos, se podrá obtener la disminución de días perdidos a causa de 
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los siniestros. Esos días perdidos generan una interrupción en la 

producción continua, minimizando los tiempos efectivos de producción. 

Para poder minimizar las variables y alteraciones en la producción 

continua, las empresas se ven obligadas a que otros trabajadores lleven 

a cabo horas extras o a contratar personal adicional para cubrir los 

puestos de los trabajadores accidentados, incrementado así los costos 

de producción. 

Por otro lado, dependiendo de la naturaleza y magnitud de los siniestros, 

como en los casos de incendio o derrames, pueden suceder 

 

1 Garita de vigilancia 15 Laboratorio y Almacén de DCM

2 Estacionamiento 16 Nave de Extrusión-roscado

3 Oficinas administrativas 17 Taller de Mantenimiento y moldes

4 Comedor y cocina 18 Sala de bombas, chillers y compresores

5 Servicios Higiénicos y vestidores 19 Almacén de repuestos

6 Almacén de producto terminado 20
Subestación eléctrica, grupo electrógeno, tableros de 

distribución-Sala de bombas de SCI

7 Andén de despacho 21 Torre de mezclas-Silos

8 Almacén de accesorios 22 Almacén de materia prima

9 Oficinas de despacho y distribución 23 Zonas de almacenamiento de scrap y máquinas en desuso

10 Balanza de vehículos 24 Zona de residuos

11 Tópico 25 Almacén de lubricantes y soldaduras

12 Molino 26 Zona agrícola

13 Nave de Rotomoldeo 27 Tanque de GLP y red de distribución-Balones de gas

14 Oficinas de Producción
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modificaciones y pérdidas de la propiedad o daños al medio ambiente 

significativos, donde las empresas se verán obligadas a efectuar 

inversiones no programadas para remediar las consecuencias 

resultantes de dichos acontecimientos. 

Cuando se presentan inspecciones o verificaciones por parte de los entes 

reguladores, y se detectan situaciones de riesgos potenciales graves, los 

mismos cuentan con la facultad de aplicar sanciones de clausuras 

parciales o totales, lo que conlleva a la interrupción de la producción, 

debiendo la empresa continuar abonando remuneraciones sin producir, 

adecuar las situaciones detectadas y pagar las multas correspondientes. 

 Objetivos de la organización vs seguridad 

Dentro de la organización, todos están llamados a ser embajadores de la 

seguridad, liderando con el ejemplo en todo momento, por ello encamina 

el tema de la seguridad de manera conjunta, impulsando que las 

conductas y las prácticas de trabajo seguras sean un valor fundamental 

de todo lo que hacen, desde el iniciar de la tarea hasta su finalización.  

 Participación activa de los trabajadores 

Los trabajadores asumen un papel activo y trabajan conjuntamente con 

sus compañeros y directivos para introducir mejoras significativas en su 

entorno laboral. 

 Experiencia consolidada en el mercado de tuberías  

La empresa ha acumulado una amplia experiencia técnica y 

administrativa, desarrollando una constante modernización e innovación 

tecnológica hasta alcanzar un auténtico liderazgo a nivel nacional, en la 

producción y distribución de tuberías y accesorios de PVC; contando 

además con una de las plantas más eficientes y organizadas del país, 

tomando en cuenta a la seguridad como principal prioridad. 

 Cumplimiento legal en materia de seguridad 

La empresa cuenta con un conjunto de elementos interrelacionados o 

interactivos que tienen por objeto establecer una política, objetivos de 

seguridad y salud en el trabajo, mecanismos y acciones necesarios para 
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alcanzar dichos objetivos. Estando íntimamente relacionado con el 

concepto de responsabilidad social empresarial, en el orden de crear 

conciencia, sobre el ofrecimiento de buenas condiciones laborales a los 

trabajadores mejorando su calidad de vida, y promoviendo también la 

competitividad de los empleadores en el mercado. 

 

 Bajo nivel de rotación y ausentismo del personal operativo 

Esto es gracias a que en la organización se fomenta la sociabilidad, 

impulsando la convivencia entre sus integrantes y el trabajo en equipo, 

permitiendo así crear lazos de afectividad, seguridad, lealtad y confianza 

hacia la misma. El buen ambiente en la oficina mejora el desempeño del 

empleado y disminuye el estrés al que se encuentra sometido 

habitualmente. 

Rompe también con estándares dedicando uno o varios días para 

verificar las condiciones en que están laborando los empleados. Por 

ejemplo, ver que el aire acondicionado funcione; que la iluminación sea 

correcta; el baño y comedor sean gratos al empleado; que cuenta con el 

material requerido para hacer su actividad laboral,  

No pierde de vista que la gente requiere de momentos de esparcimiento 

para rendir mejor. Así que una propuesta que emprendió, es permitir a 

los empleados practicar alguna rutina física, por al menos diez minutos al 

día dentro del horario laboral. Levantarse unos minutos a caminar puede 

formar parte de esa gimnasia laboral, que permite al colaborador 

revitalizarse. 

b) Debilidades 

Las debilidades del análisis FODA son las siguientes: 

 Inexperiencia en el sistema ISRS 

La situación actual en el ámbito empresarial supone que para una 

organización el ir más allá de la sola preocupación por la calidad, es 

insuficiente para crear una imagen corporativa adecuada y consistente a 

fin de satisfacer las expectativas de sus clientes. El desafío actual para 
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las empresas consiste en encontrar las alternativas posibles para 

garantizar la seguridad y la protección del medio ambiente aumentando 

a la vez la productividad y la calidad mediante una Gestión Integrada. 

Para ello la empresa busca implementar este nuevo sistema con la ayuda 

de la guía proporcionada por la empresa certificadora, puesto que no 

tiene experiencia. 

 

 Falta de implementación del sistema 

La empresa cuenta con algunos puntos como soporte para partir con el 

desarrollo del elemento más en grado de avance aún está en nivel bajo. 

 Resistencia al cambio 

 La estrategia individual quizá más efectiva para superar la resistencia al 

cambio radica en incluir a los empleados de manera directa en la 

planeación y la puesta en práctica del cambio. La inclusión en la 

planeación del cambio aumenta la probabilidad de que los intereses del 

empleado se tomen en cuenta y disminuya la resistencia. Los empleados 

participantes están más comprometidos para poner en práctica los 

cambios planeados y con mayor certeza se asegurarán de que operen. 

Los cambios en las rutinas de trabajo establecidas o en las tareas 

amenazan la seguridad económica. Los empleados temen que, luego de 

aplicados los cambios, no se desempeñarán de la misma manera y no 

serán tan valiosos para la organización, los supervisores o los 

compañeros de trabajo. 

 No se encuentran detalladas las actividades que realiza cada 

trabajador 

Los IPERC de la empresa contienen las actividades por ocupación, más 

no se detalla cada tarea, teniendo en cuenta que actividad es más general 

que una tarea específica. Así se haría un análisis mucho más completo. 

 Instalaciones inadecuadas 
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Un nivel de estrés térmico medio o moderado puede dificultar la 

realización del trabajo, pero cuando dicho estrés se aproxima a los límites 

de tolerancia del cuerpo humano, aumenta el riesgo de trastornos 

derivados de la exposición al calor. 

En cualquier caso, habrá que tener en cuenta que una sobrecarga térmica 

no se podrá predecir solamente a través de los niveles de estrés térmico 

ya que, también influirán factores propios de cada persona. Estos 

factores, que además pueden ser variables en el tiempo, son los que 

determinan la capacidad fisiológica de respuesta al calor. 

 Los problemas ambientales que produce la eliminación de los 

residuos de la producción de PVC 

Para producir PVC se utilizan dos procesos fundamentales: 

polimerización en suspensión de cloruro de vinilo y polimerización en 

emulsión. La producción de cloruro de vinilo a partir de etileno y cloro, o 

etileno y HCl respectivamente, tiene lugar en gran medida en procesos 

industriales cerrados, lo cual evita la contaminación del medio ambiente. 

Posibles emisiones que se pueden producir accidentalmente en el 

entorno del trabajo o en el entorno exterior (aire y agua) son las de cloro, 

etileno, dicloruro de etileno, HCl, cloruro de vinilo y subproductos 

clorados, incluidas dioxinas, que son sustancias tóxicas bien conocidas y 

hacen necesarias medidas estrictas de control de emisiones. Sin 

embargo, al igual que en otros sectores de la industria química, a lo largo 

de los años se han ido produciendo continuas mejoras en los procesos 

de producción, y se ha determinado que actualmente se emplean las 

mejores tecnologías disponibles. 

c) Amenazas 

Las amenazas del análisis FODA son las siguientes: 

 Competencia internacional presente en el Perú 

El ISRS es un sistema propio de DNV que es un líder mundial entre los 

organismos de certificación, ayudan a sus clientes alrededor del mundo 

a alcanzar la excelencia en la seguridad, la calidad, la gestión ambiental, 
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la cadena de suministro y la inocuidad de los alimentos construyendo así 

un rendimiento empresarial sustentable 

 Competencia con certificación internacional 

Empresas del rubro de productos de polietileno, certificadas 

internacionalmente. 

 

 Incumplimiento de la ley 

En materia de seguridad y salud en el trabajo, la entidad empleadora 

principal responde directamente por las infracciones que, en su caso, se 

cometan por el incumplimiento de la obligación de garantizar la seguridad 

y salud de los trabajadores, personas que prestan servicios, personal bajo 

modalidades formativas laborales, visitantes y usuarios, los trabajadores 

de las empresas y entidades contratistas y subcontratistas que 

desarrollen actividades en sus instalaciones. 

 Alto índice de accidentalidad en el sector industrial 

En el Perú, este tipo de incidentes son más comunes de lo que se cree. 

En su último Anuario estadístico sectorial (2016), el MTPE revela cifras 

claves: durante todo el 2016 se registraron 20,876 accidentes laborales, 

siendo Lima Metropolitana la región con más casos (14,931). Además, 

las actividades económicas con más notificaciones se encuentran en la 

industria manufacturera (24.87%), las actividades inmobiliarias, 

empresariales y de alquiler (18.78%) y el rubro de Construcción (11.43%). 

 Dependencias de otras unidades 

No se tiene la información necesaria cuando se necesita, ya que depende 

de otras áreas. 

 Material altamente inflamable. 

El producto de una industria que vierte millones de toneladas de dioxinas 

todos los años al aire y al agua, que transporta sustancias cancerígenas 

y explosivas. Un material que emite en caso de incendio gases 

corrosivos, que puede liberar sus aditivos a los alimentos que contiene 
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(en el caso de los envases de alimentación), que no puede ser reciclado 

eficientemente como el papel, el cartón, el vidrio o el metal. 

d) Oportunidades 

Las oportunidades del análisis FODA son las siguientes: 

 

 Certificación internacional basada en el ISRS 

Este sistema permite la mejora del sistema de gestión de seguridad y 

salud ocupacional basado en el sistema de gestión de riesgos, para 

obtener una cultura de prevención de los colaboradores, garantizar sus 

mejores condiciones de trabajo y salud, principalmente minimizar los 

riesgos laborales en sus actividades. 

 Crecimiento económico 

Crecimiento económico inclusivo y sostenible, empleo pleno y productivo 

y trabajo decente para todos, protegiendo los derechos laborales y 

promoviendo un entorno seguro para todos los trabajadores. 

 Incremento de la demanda en el sector construcción 

El crecimiento del sector construcción se ve impulsado por el avance 

físico de obras públicas en los ámbitos nacional, regional y local 

(17,58%), así como en el mayor consumo interno de cemento (8,25%). 

 Conocimiento del ISRS por parte del corporativo 

Por ser una iniciativa del corporativo se cuenta con el apoyo para el 

entrenamiento de todos los involucrados. 

 La implementación de un sistema introduce y fomenta la mejora 

continua 

Todas las empresas tienen que determinar las oportunidades de mejora 

e implantar las acciones suficientes para conseguir los resultados 

previstos del Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo. 

 Estrecha relación con todas las unidades organizativas 
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Las buenas relaciones humanas dentro de una empresa son un factor 

muy importante para alcanzar el éxito, no sólo con el cliente, sino también 

internamente entre el equipo que forma el capital humano de la empresa. 

Es necesario que las organizaciones cuenten con líderes que sepan 

cómo gestionar el talento y sean capaces de adaptarse a los cambios en 

el mercado laboral. 

En la Figura Nº 19 se presenta el análisis FODA de la empresa T & G del Perú 

S.A., de manera consolidada.  
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Figura 

Nº 19: Análisis FODA de la empresa T & G del Perú 

S.A. 

Fuente: Empresa T & G del Perú S.A.

 

FORTALEZAS AMENAZAS 

DEBILIDADES OPORTUNIDADES 

FODA 

 Financiamiento económico. 

 Los objetivos de la organización se relacionan con la 

seguridad y salud ocupacional. 

 Participación activa de los colaboradores. 

 Experiencia consolidada en el mercado de tuberías. 

 Cumplimiento legal en materia de seguridad. 

 Bajo nivel de rotación y ausentismo del  

personal operativo. 

 Competencia Internacional presente en el Perú. 

 Competencia con certificación internacional. 

 Incumplimiento de la ley. 

 Alto índice de accidentalidad en el sector industrial. 

 Dependencias de otras unidades.  

 Material altamente inflamable. 

 

 

 Inexperiencia en el sistema ISRS. 

 Falta de implementación del sistema de seguridad. 

 Resistencia al cambio. 

 No se encuentran detalladas las actividades que realiza 

cada trabajador. 

 Instalaciones inadecuadas. 

 Los problemas ambientales que produce la eliminación de 

los residuos de la producción de PVC. 

 

 Certificación internacional basada en el ISRS. 

 Crecimiento económico. 

 Incremento de la demanda en el sector construcción. 

 Conocimiento del ISRS por parte del corporativo. 

 La implementación de un sistema introduce y fomenta la 

mejora continua. 

 Estrecha relación con todas las unidades organizativas. 
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3.7. SISTEMA ISRS (INTERNATIONAL SAFETY RATING SYSTEM) EN LA 

EMPRESA T & G DEL PERÚ S.A. 

La empresa T & G del Perú S.A., cuenta con un sistema de seguridad basado en 

la norma OHSAS 18001 el cual esta implementado en sus requisitos básicos, en 

la actualidad la empresa cuenta con la implementación de los IPERC, los cuales 

no realizan el análisis de las tareas críticas que presentan los procesos de la 

empresa. 

T & G del Perú S.A. por requerimiento del grupo MEXICHEM busca su certificación 

en el sistema ISRS al Nivel 04, el cual exige como requisito la implementación de 

07 elementos, donde 06 son requeridos y 01 es opcional (Ver Anexo 03), para lo 

cual se ha elegido el elemento Nº 04, Análisis de Tareas Críticas y Procedimientos. 

La implementación del elemento Nº 04 del sistema ISRS, permitirá a la empresa 

T & G del Perú S.A., tener una ventaja competitiva y comparativa en el mercado 

donde participa, enfocada al cuidado del personal, equipos, materiales y ambiente 

(PEMA) en relación al costo, producción, calidad y seguridad. (Ver Anexo 04). 

3.7.1. Análisis del elemento Nº 04 - Análisis de tareas críticas y 

procedimientos  

El desarrollo del elemento Nº 04 del sistema ISRS, análisis de tareas 

críticas y procedimientos, se divide en 05 sub elementos los cuales son 

evaluados con el líder del mismo y con los colaboradores de cada área, 

donde se realiza la revisión histórica de los datos de la empresa y del 

sistema de seguridad actual. 

En la Tabla Nº 02 se presentan los sub elementos y puntuación del 

elemento Nº 04 del sistema ISRS. 
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Tabla Nº 02 
Estructura del elemento Nº 04, análisis de tareas críticas y procedimientos 

Sub 

Elemento 
Título del Subelemento Puntos  

4.1. Administración 100 

4.2. Inventario de tareas críticas 180 

4.3. Objetivos del análisis y procedimientos de tareas críticas 70 

4.4. Análisis y procedimientos de tareas críticas 160 

4.5. Identificación y control de pérdidas potenciales  140 

 Puntos totales posibles  650 

Fuente: Manual de auditoria DNV, Elemento 04  

El puntaje máximo que se puede alcanzar por el cumplimiento al 100% del 

elemento 04 del sistema ISRS es de 650 puntos. 

3.7.1.1. Administración 

Para la evaluación de la administración en el elemento Nº 04 se entrevista 

al gerente superior y a líder del elemento. 

En la Tabla Nº 03 se presenta la valoración del sub elemento de 

administración de la guía del elemento Nº 04 de análisis de tareas críticas 

y procedimiento.  

 

 

 

 

 

 

 

 



44 

 

 
 

 
Tabla Nº 03 
Sub elemento - Administración  

4.1 Administración (100 puntos) Puntuación  

4.1.1 ¿Demuestra adecuadamente la administración su 

compromiso al sistema de análisis y procedimientos de 

tareas críticas?(CP-50)                                                                   

50 

4.1.2. ¿Está el coordinador (o coordinadores) involucrado en 

la facilitación y apoyo al programa de análisis de tareas 

críticas? (XO-25).  

25 

4.1.3. ¿Ha recibido el personal involucrado y responsable por 

el análisis de tareas críticas el entrenamiento apropiado 

en técnicas de análisis? (CP-25) 

25 

Fuente: Manual de auditoria DNV, Elemento 04  

La Gerencia Superior aseguró la suficiencia de recursos como 

presupuesto, tiempo y personal. Por ello nombró como líder del Elemento 

de Análisis de Tareas Críticas y Procedimientos al Jefe de Almacenes 

que forma parte de la Gerencia Media de la empresa T & G del Perú S.A., 

quién facilitará el proceso de análisis en términos del desarrollo del 

conocimiento de los participantes, planeando el trabajo y seleccionando 

las técnicas apropiadas para obtener resultados más efectivos.  

Todos los líderes encargados de los elementos, designados por el 

Coordinador de Control de Pérdidas recibieron una capacitación 

realizada por el Corporativo. Como evidencia del involucramiento del líder 

en la facilitación y apoyo al programa de Análisis de Tareas Críticas, se 

le entregó una carta de compromiso respaldada por el Gerente Superior. 

A su vez el líder del elemento, nombró a un coordinador (Autora del 

presente estudio) que ayudará a implementar el mismo, tomando en 

cuenta la información de la Guía para el uso del Sistema de Clasificación 

Internacional de Seguridad (SCIS), proporcionada por Det Norske Veritas 

(U.S.A.), donde cada elemento tiene un total de puntos posibles 

disgregados por subelementos. 
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La empresa cuenta actualmente con un Comité de Seguridad, dispuesto 

según la legislación peruana; más no se ha organizado un comité de 

Análisis de Tareas Críticas y Procedimientos propio del Elemento Nº 04, 

por lo tanto, no se ha planificado el entrenamiento apropiado al personal 

involucrado. 

3.7.1.2. Inventario de tareas criticas  

El punto principal es la evaluación de la criticidad de las tareas, en la 

Tabla Nº 04 se presenta la valoración del sub elemento de inventario de 

tareas críticas de la guía del elemento Nº 04 de análisis de tareas críticas 

y procedimiento.  

Tabla Nº 04 
Sub elemento – Inventario de tareas criticas 

4.2 Inventario de Tareas Críticas (180 Puntos) Puntuación  

4.2.1 ¿Se ha usado un método sistemático para identificar y 

evaluar la criticidad de las tareas, el cual incluya lo 

siguiente (¿si el puntaje total de esta pregunta es menor 

de 60, continué con el siguiente elemento? 

120 

 1. Identificación y análisis de tareas por ocupación. 

(XO-60) 

60 

 2. Análisis de peligros y riesgos (XO-25) 25 

 3. ¿Revisión de la Legislación? (XO-15) 15 

 4. ¿Sugerencias de empleados? (XO-15) 0 

 5. ¿Revisión de procedimientos? (XO-15) 0 

 6. ¿Análisis de peligros a la salud? (XO-10) 10 

 7. ¿Análisis de accidentes/incidentes?(XO-10) 10 

 8. ¿Observaciones de tareas? (XO-10) 0 

4.2.2. ¿Con que frecuencia se actualiza y revisa la lista de 

tareas para identificar tareas críticas adicionales? 

Anualmente (20) 

Cada 18 meses (10) 

Cada 2 años (5) 

No se hace (0) 

0 

Fuente: Manual de auditoria DNV, Elemento 04  
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Como parte del Sistema de Gestión de Seguridad de la empresa, se 

elaboraron los IPERC de las distintas áreas tanto operativas como 

administrativas, donde se registraron las actividades y tareas según las 

ocupaciones, para posteriormente identificar los peligros y riesgos 

asociados ya sea de seguridad o de salud, luego se muestra la evaluación 

de los riesgos considerando dentro de la probabilidad el índice de 

personas expuestas, los procedimientos de trabajo, el índice de 

capacitación, el índice de frecuencia;  multiplicado por el índice de 

severidad  obteniendo como resultado un riesgo bajo, moderado o riesgo 

alto según sea el caso. Considera también la revisión de la legislación y 

el historial de accidentes e incidentes proporcionados por el inspector de 

seguridad. 

Este sistema no contempla un estudio completo que permita continuar 

con el desarrollo del Elemento y que debería incluir una disgregación 

detallada de las tareas, puesto que el IPERC contiene sobre todo 

actividades, y algunas tareas de manera muy general, y el ISRS 

complementa este análisis añadiendo sugerencias por parte de los 

empleados y observaciones planeadas que se hacen directamente con el 

personal involucrado. 

El procedimiento escrito de este Elemento no contiene con qué 

frecuencia se deberá actualizar y revisar la lista de tareas por cada 

ocupación, entregada por los encargados de cada área con el fin de 

identificar nuevas tareas críticas si fuera el caso. 

3.7.1.3. Objetivos para el análisis y procedimientos de tareas críticas 

No se encontraron objetivos medibles en la gestión de seguridad de la 

empresa. 

En la Tabla Nº 05 se presenta la valoración del sub elemento de objetivos 

para el análisis y procedimientos de tareas críticas de la guía del 

elemento Nº 04 de análisis de tareas críticas y procedimiento.  
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Tabla Nº 05 
Sub elemento – Objetivos para el análisis y procedimientos de tareas críticas 

4.3 
Objetivos para el análisis y procedimientos de 

tareas críticas (70 Puntos)  
Puntuación  

4.3.1. ¿Se han establecido objetivos realistas para la 

culminación del análisis y procedimientos de todas las 

tareas críticas identificadas? (En caso negativo, continúe 

en la pregunta 4.4) (CP-30)          

4.3.1.1. ¿Se encuentra el personal directamente 

responsable del análisis de las tareas críticas 

involucrado en la determinación de los 

objetivos?                                                  

0 

 

 

 

 

0 

4.3.2. ¿Qué porcentaje del objetivo establecido para el análisis 

y procedimientos de tareas críticas se ha completado 

hasta la fecha? (__%x25) 

0 

Fuente: Manual de auditoria DNV, Elemento 04  

El líder junto con el personal directamente involucrado de este elemento, 

no han determinado los objetivos realistas para culminar con los análisis 

de las tareas críticas y procedimientos, por lo tanto, no está considerado 

aún dentro del procedimiento escrito. Mientras no se haga una 

identificación de tareas críticas no se puede realizar un cronograma que 

plasme las reuniones del comité encargado del análisis de estas tareas, 

porque no se conoce la cantidad aproximada. 

3.7.1.4. Análisis y procedimientos de tareas críticas 

Las tareas identificadas en cada área de trabajo se encuentran en el 

IPERC de la empresa, sin embargo, no se ha realizado el análisis de las 

tareas críticas. 

En la Tabla Nº 06 se presenta la valoración del sub elemento de análisis 

y procedimientos de tareas críticas de la guía del elemento Nº 04 de 

análisis de tareas críticas y procedimiento.  
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Tabla Nº 06 
Sub elemento – Análisis y procedimientos de tareas criticas 

4.4 
Análisis y Procedimientos de Tareas Críticas  

(160 Puntos)  
Puntuación  

4.4.1. ¿Para qué porcentaje del número total de tareas criticas 

identificadas se ha completado con análisis y 

procedimientos o prácticas de trabajo? (% x 40) 

0 

4.4.2. ¿Se ha usado un equipo de trabajo para analizar las 

tareas críticas (XO-20)          

0 

4.4.3. ¿Se mantiene un registro histórico completo de cada 

análisis y procedimientos de tareas críticas finalizado, 

revisado o actualizado? (XO-20)          

0 

4.4.4. ¿Se revisan y actualizan los análisis y procedimientos o 

prácticas de trabajo de tareas críticas (10/80) 

1. ¿Cuándo hay cambios en procesos o funciones? 

2. ¿Cuándo se efectúan modificaciones físicas? 

3. ¿Cuándo ocurren accidentes/incidentes de alto 

potencial? 

4. ¿Cuándo cambian las legislaciones/revisiones? 

5. ¿Cuándo se hacen evaluaciones de 

peligros/riesgos? 

6. ¿Cuándo las observaciones de tareas indican 

procedimientos o prácticas inadecuadas? 

7. ¿Cuándo los empleados hacen sugerencias para 

mejoras? 

8. ¿Por lo menos anualmente? 

0 

   

Fuente: Manual de auditoria DNV, Elemento 04  

No se ha usado un equipo de trabajo para realizar el análisis formal de las tareas 

críticas. A pesar de que la empresa T & G del Perú S.A., cuenta ya con un comité 

de seguridad que entre sus funciones busca promover el compromiso, la 

colaboración y la participación activa de todos los trabajadores en la prevención 

de los riesgos del trabajo, no constituye el equipo adecuado para el desarrollo de 

este elemento. Puesto que para identificar las tareas críticas y hacer su posterior 



49 

 

 
 

análisis se necesita de un equipo por cada área, entrenado y dedicado a darle 

seguimiento.  

Debido a lo descrito anteriormente no se cumple con el propósito de medir en 

porcentaje con qué número total de tareas se ha cumplido con sus respectivos 

análisis y procedimientos o prácticas de trabajo, como sustento para identificar 

todas las exposiciones a pérdidas, por lo tanto, tampoco no se conserva un 

registro histórico completo de cada análisis o procedimiento que se realizó, revisó 

o actualizó.  

Cabe aclarar que la empresa al ya contar con los IPERC tiene también los PTS 

(procedimiento de trabajo seguro) e instructivos que contienen los pasos de cómo 

realizar las actividades o tareas. 

En la empresa se actualiza la evaluación de riesgos de acuerdo a lo establecido 

por la ley 29783, una vez al año como mínimo o cuando cambien las condiciones 

de trabajo o se hayan producido daños a la salud o seguridad en el trabajo; más 

no se ha tomado en cuenta otros puntos como la observación de tareas o las 

sugerencias de empleados quienes son los que están directamente involucrados 

en la tarea. 

3.7.1.5. Identificación y control de pérdidas potenciales 

La identificación y control de pérdidas potenciales se ha revisado en la 

data histórica de la empresa. 

En la Tabla Nº 07 se presenta la valoración del sub elemento de 

identificación y control de pérdidas potenciales de la guía del elemento 

Nº 04 de análisis de tareas críticas y procedimiento. 
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Tabla Nº 07 
Sub elemento – Identificación y control de pérdidas potenciales 

4.5 
Identificación y control de pérdidas potenciales 

(140 Puntos)  
Puntuación  

4.5.1. ¿Se identifican y anotan las exposiciones a pérdidas 

potenciales en los registros de análisis de tareas críticas? (En 

caso negativo, continúe en la pregunta (4.5.8.) (CP-25)          

0 

 

 

4.5.2. ¿Incluye el análisis de procedimientos de tareas verificación de 

eficiencia? (XO 30) 

0 

4.5.3. ¿Se anotan también en los registros de análisis de tareas 

controles recomendados para prevenir pérdidas potenciales 

identificadas? (XO-15) 

0 

4.5.4. ¿Se encuentran los controles recomendados (10/20) 

1. ¿Incorporados en los procedimientos 

correspondientes? 

2. ¿Incorporados en avisos, etiquetas o artículos similares 

según sea apropiado? 

0 

4.5.5. ¿Se mantienen en un archivo central las hojas maestras de los 

análisis de tareas? (XO-10) 

0 

4.5.6. ¿Qué tan efectivamente se han usado y comunicado los 

análisis y procedimientos de tareas? (CP–15) 

0 

4.5.7. ¿Reciben todos los empleados que regularmente realizan 

tareas críticas una revisión formal de cada tarea por lo menos 

una vez al año? 

 

0 

4.5.8. ¿Se revisan formalmente las tareas críticas realizadas 

infrecuentemente por los empleados antes de su ejecución? 

(XO-10) 

0 

Fuente: Manual de auditoria DNV, Elemento 04  
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No se ha diseñado la hoja de análisis de tarea que incluya una lista de cada paso 

de la tarea, todas las exposiciones a pérdidas asociadas a cada paso, y los 

respectivos controles a esas exposiciones a pérdidas. En este sub elemento ya 

no es pertinente la información proporcionada por los IPERC de la empresa ya 

que aquí se han registrado sobre todo actividades y algunas tareas, pero no 

específicamente pasos de tarea. 

No se ha realizado una revisión crítica de cada paso de la tarea para determinar 

si el paso es necesario o si puede ser ejecutado de una manera diferente, la cual 

reduciría el riesgo o mejoraría el proceso (tiempo, costo, capital) porque sólo se 

tiene como soporte actividades en general. Por lo tanto, no se tienen anotados los 

controles, ni incorporados en los procedimientos, avisos, etiquetas, etc.  

El área de SIG mantiene todos los IPERC en la carpeta compartida SIG_NUEVO, 

aquí se guardan también los procedimientos de trabajo seguro, instructivos; estos 

se dan a conocer al personal nuevo sólo en su inducción.  

Las actividades de alto o moderado riesgo identificadas en los IPERC son 

revisadas regularmente por el inspector de seguridad. 
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CAPÍTULO IV: PROPUESTA DEL PROYECTO 

En el presente capítulo se diseña el elemento Nº 04 “Análisis de tareas críticas y 

procedimientos” del sistema ISRS en la empresa T & G del Perú S.A. 

2.1 ALCANCE DEL SISTEMA ISRS 

El diseño del elemento Nº 04 del sistema ISRS en la empresa T & G del Perú S.A., 

se implementará en las áreas operativas de la empresa, las cuales son: 

 Almacén  

 Producción  

 Laboratorio de calidad 

 Mantenimiento   

Se identificará cada actividad y tarea de los puestos de trabajo de las áreas ya 

mencionadas, se eligen estas como prioridad frente a las administrativas debido a 

la complejidad que demandan, para ello se debe seguir una secuencia de pasos 

mencionados a continuación: 

 La formación del comité del elemento Nº 04 “Análisis de tareas críticas y 

procedimientos”. 

 Inventario de las actividades y tareas por ocupación. 

 Identificación de tareas críticas.  

 Análisis de tareas críticas. 

2.1 ELABORACIÓN DEL MANUAL DE TAREAS CRITICAS 

El punto de inicio para el diseño del elemento Nº 04 “Análisis de tareas críticas y 

procedimientos” es la elaboración del procedimiento, que contemplará los pasos 

a seguir para su diseño e implementación. 

En la Tabla Nº 08 se presenta el procedimiento para el diseño del elemento Nº 04 

del sistema ISRS. 
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Tabla Nº 08 
Procedimiento para el análisis de tareas críticas y procedimientos 

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Proceso Implementación del sistema ISRS Código: P-SG-02-AQP 

Procedimiento 
Análisis de tareas críticas y 

procedimientos 

Versión: 1 

Pág. 1 De 8 

1. Objetivo: 

Establecer los métodos y responsables para determinar sistemáticamente la forma 

de realizar el análisis de tareas críticas y procedimientos. 

Aplica para las instalaciones operativas de la de la empresa T & G del Perú S.A. 

con el fin de identificar todas las exposiciones a pérdidas a la que está expuesta la 

organización, priorizando el daño a personas; evaluar riesgos asociados, 

desarrollar planes para controlar el riesgo, implantar cambios requeridos y verificar 

el sistema. 

2. Alcance: 

El desarrollo del análisis de tareas críticas y procedimientos se aplicará a toda la 

empresa T & G del Perú S.A. 

3. Abreviaturas y definiciones: 

3.1. Actividad: Es un conjunto de tareas necesarias para completar una asignación 

de trabajo mayor, capaz de producir un resultado coherente. Los aspectos y 

peligros se deben identificar en estas actividades. 

3.2. Actividades fuera del lugar de trabajo: Son aquellas que se realizan en lugares 

diferentes a las instalaciones de la compañía. Estas actividades comprenden las 

desarrolladas por los técnicos instaladores, operadores del servicio, mensajería 

y grupo comercial. 

3.3. Tarea: Segmento de trabajo que requiere un conjunto de acciones específicas 

para su conclusión. Es aquí donde los incidentes y accidentes de trabajo están 

latentes y se desarrollan 

3.4. Tarea Crítica: Una tarea que tiene el potencial de producir pérdidas mayores a 

personas, propiedades, procesos y/o ambientes, cuando no se realiza 

correctamente. Son esas pocas tareas vitales en las que debemos asegurarnos 

que se han realizado de la mejor manera posible.  

 

 

  



54 

 

 
 

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Proceso Implementación del sistema ISRS Código: P-SG-02-AQP 

Procedimiento 
Análisis de tareas críticas y 

procedimientos 

Versión: 1 

Pág. 2 De 8 

3.5. Tarea rutinaria: Tarea que forma parte de un proceso de la organización, que se 

ha planificado y es posible estandarizar. 

3.6. Tarea no rutinaria: La organización determina como tarea no rutinaria por su 

baja frecuencia de ejecución aquella que no se ha planificado ni estandarizado 

dentro de un proceso de la organización o actividad. 

3.7. Paso: Es un segmento de la tarea en donde sucede algo que permite avanzar 

en el trabajo que se está realizando. 

3.8. Procedimiento de Trabajo Seguro (PTS): Documento que describe la manera 

de realizar una tarea, identificando sus impactos y riesgos. 

3.9. Práctica: Es un conjunto de directivas positivas útiles para desempeñar un tipo 

específico de trabajo que no puede ser siempre realizado de una misma manera. 

3.10. Comité de Análisis de Tareas Críticas (CATC): Grupo de personas 

designadas por responsables de cada área y validadas por el Líder del Elemento, 

este comité es responsable de ejecutar el proceso de Análisis de las Tareas 

Críticas. 

4. Responsabilidades: 

 Gerente Superior 

 Coordinador de Control de Pérdidas 

 Jefes de áreas  

 Supervisores de áreas 

 Líder del elemento  

 Coordinador del elemento  

 Comité de Análisis de Tareas Críticas 

 Coordinadores del Comité de Análisis de Tareas Críticas 

5. Condiciones generales 

Las tareas no rutinarias (que se ejecuten trimestralmente, semestralmente o con 

menos frecuencia) deben ser incluidas por el Comité de Análisis de Tareas 

Críticas (CATC) en la identificación y análisis de tareas críticas, así como en la 

revisión formal de estas tareas antes de su ejecución. 
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Proceso Implementación del sistema ISRS Código: P-SG-02-AQP 

Procedimiento 
Análisis de tareas críticas y 

procedimientos 
Versión: 1 

Pág. 3 De 8 

6. Descripción del procedimiento: 

Actividad Responsable Descripción 

Conformación 

de grupos 

Gerente 

superior  

1. Es el encargado de asegurar que se asignen de 

manera adecuada los recursos como personal, 

tiempo, equipo e instalaciones para la 

implementación de las actividades con el fin de  

poder alcanzar los objetivos planteados en el 

diseño de análisis de tareas críticas y 

procedimientos. 

Líder del 

elemento 

2. Forma el comité de Análisis de Tareas Críticas 

y comunica a los encargados de cada área para 

que designen a los colaboradores que serán 

parte de cada comité. 

3. Coordina con el área de talento humano la 

capacitación de los colaboradores que formaran 

parte del comité de análisis de tareas críticas 

con la finalidad de dar a conocer los objetivos, 

actividades y metodologías, esta capacitación 

tendrá una duración no menor a 04 horas. 

Inventario 

de tareas 

por 

ocupación 

Jefes de áreas 

4. Proporciona al líder del elemento N° 04, una 

lista con todas la tareas por ocupación de su 

área, este listado es en digital, usando el 

formato de la empresa  T & G del Perú S.A 

“Inventario de Tareas por ocupación”. 

Líder del 

elemento / 

Coordinador 

5. Mantiene el inventario de tareas por ocupación 

que es proporcionado por cada área en la 

carpeta del Sistema de Clasificación 

Internacional de Seguridad dentro del sistema 

integrado de gestión nuevo. 
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Proceso Implementación del sistema ISRS Código: P-SG-02-AQP 

Procedimiento 
Análisis de tareas críticas y 

procedimientos 
Versión: 1 

Pág. 4 De 8 

6. Descripción del procedimiento: 

Actividad Responsable Descripción 

Inventario 

de tareas 

críticas 

Coordinadores 

de los comités 

de análisis de 

tareas críticas 

6. Evaluarán las tareas por ocupación de las 

distintas áreas operativas, esto se hace en 

coordinación con los jefes de cada área y los 

miembros del comité, se utiliza el formato de la 

empresa T & G del Perú S.A., “Identificación de 

Tareas Críticas”. 

“Se deben identificar las tareas críticas como 

parte de un análisis de peligros y riesgos, 

accidentes e incidentes, peligros para la salud, 

procedimientos de trabajo, observar actividades 

que realizan los trabajadores, entrevistas a 

empleados”. 

El registro donde se realiza la identificación de 

tareas críticas será en digital y será recopilado 

por el líder del elemento. 

Líder del 

elemento / 

Coordinador 

7. Elabora la lista de tareas críticas en digital de 

cada área, para realizar la programación y 

seguimiento a la implementación y difusión de 

los procedimientos. Para esta actividad se utiliza 

el formato EM - F - SG - 23 - AQP. 

8. Es el encargado de mantener el inventario de 

tareas críticas en la carpeta del sistema de 

clasificación internacional de seguridad dentro 

del sistema integrado de gestión nuevo. 
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Proceso Implementación del sistema ISRS Código: P-SG-02-AQP 

Procedimiento 
Análisis de tareas críticas y 

procedimientos 
Versión: 1 

Pág. 5 De 8 

6. Descripción del procedimiento: 

Actividad Responsable Actividad 

Inventario 

de tareas 

críticas 

Jefes de áreas 

9. Revisa y actualiza el análisis de las tareas 

críticas y los procedimientos con una frecuencia 

no menos a una vez al año, también lo debe 

hacer en los siguientes casos: 

 Cuando existan cambios importantes que 

afecten la actividad de las tareas. 

 Cuando existan accidentes e incidentes 

graves con pérdidas importantes (personas, 

material, equipo y/o ambiente). 

 Cuando exista algún cambio en la legislación 

de seguridad y salud en el trabajo. 

 Cuando se realicen nuevas evaluaciones de 

peligros y riesgos potenciales o que puedan 

existir en temas de seguridad y salud en el 

trabajo. 

 Cuando se realizan observaciones de tareas 

en las distintas áreas, e indican que existen 

procedimientos o actividades que no están 

bien  

 Cuando los colaboradores de las distintas 

áreas hacen sugerencias para realizar 

mejoras en sus actividades y puestos de 

trabajo, tomándose en cuenta los medios 

para comunicarse de manera formal, 

siguiendo los procedimientos establecidos en 

el sistema de seguridad. 

El registro se hará de manera digital y se enviara 

al líder del elemento el que seguirá realizando 

las actividades de acuerdo a los pasos del 

sistema. 
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Proceso Implementación del sistema ISRS Código: P-SG-02-AQP 

Procedimiento 
Análisis de tareas críticas y 

procedimientos 
Versión: 1 

Pág. 6 De 8 

6. Descripción del procedimiento: 

Actividad Responsable Actividad 

Análisis de 

tareas 

críticas 

Coordinadores 

del comité de 

análisis de 

tareas críticas 

10. Definir los objetivos del análisis de las tareas 

críticas en conjunto con los coordinadores del 

elemento, para realizar conclusiones y 

procedimientos, logrando tener un mínimo de 

ocho tareas críticas por cada mes. 

Comité de 

análisis de 

tareas críticas 

11. Realizan el análisis de las tareas críticas en los 

tiempos estimados, se apoyan de la guía de 

trabajo del sistema utilizando  el formato  EM - 

ATC - SG - 24 - AQP  “Análisis de Tareas 

Críticas”   

Establecer 

reglas, 

procedimientos 

o prácticas 

de trabajo 

Líder del 

elemento / 

Coordinador 

12. Envía los procedimientos al jefe del grupo de 

análisis de tarea crítica de manera virtual y 

programa una reunión donde se revisarán las 

sugerencias que tienen cada uno de ellos para 

aprobarlas e implementarlas. 

13. Si en el análisis de tareas críticas se determina 

que la tarea requiere reglas de trabajo 

especializado, se deberá enviar una copia del 

análisis al líder del elemento 8. 

14. Lleva el control de la participación del CATC,  la 

aprobación de las sugerencias de mejoras o las 

respectivas observaciones en el formato EM - F 

- SG - 54 - AQP  registro de análisis de tareas 

críticas y revisión de procedimientos 
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Proceso Implementación del sistema ISRS Código: P-SG-02-AQP 

Procedimiento 
Análisis de tareas críticas y 

procedimientos 
Versión: 1 

Pág. 7 De 8 

6. Descripción del procedimiento: 

Actividad Responsable Actividad 

Establecer 

reglas, 

procedimientos 

o prácticas de 

trabajo 

Jefe de áreas / 

supervisores 

15. Una vez obtenido el resultado del análisis de 

tareas críticas, realizan el procedimiento de 

trabajo seguro (PTS). 

16. En el caso que exista un procedimiento de 

trabajo seguro (PTS) para alguna de las tareas 

que se está analizando, se procede a actualizar 

y modificar.  

17. Se actualiza el control de documentos del 

sistema integrado de gestión mediante los PTS 

creados según EM - P - G - 01  Control de 

documentos. 

Poner en 

funcionamiento 

Jefe de áreas / 

Supervisores 

18. Coloca letreros y avisos con los controles que se 

han determinado. 

Líder del 

elemento / 

Coordinador 

19. Mantiene las hojas de los  “Análisis de Tareas 

Críticas” en el sistema  de clasificación 

internacional de seguridad, para que se 

encuentren a disposición de todo el personal. 

Jefes de áreas 

/ Supervisores 

 

20. Difunden los cambios que se presenta en los 

procedimientos o creación de reglas de trabajo, 

para ello capacitan a sus trabajadores dándoles 

a conocer las modificaciones. 

21. Verificará al menos una vez al año, las tareas 

críticas que realicen sus trabajadores. 

Actualizar y 

mantener los 

registros 

Coordinador 

de control de 

pérdidas 

22. Mantiene los registros de los análisis y 

procedimientos que se realizó, revisó o actualizó 

sobre tareas críticas. 
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Proceso Implementación del sistema ISRS Código: P-SG-02-AQP 

Procedimiento 
Análisis de tareas críticas y 

procedimientos 

Versión: 1 

Pág. 8 De 8 

7. Criterios de identificación de tareas críticas: 

Los criterios de identificación de tareas críticas se presentan a continuación: 

Gravedad 

Clasificación Criterio 

0 
Sin lesión o enfermedad, o una pérdida de calidad, de 

producción o de otro tipo inferior a S/. 300 

2 

Lesión o enfermedad leve. Sin pérdida de tiempo, daño a la 

propiedad que no provoque interrupción o una pérdida de 

calidad, de producción, o de otro tipo de S/. 300 a S/. 500 

4 

Una lesión o enfermedad con pérdida de tiempo, sin 

incapacidad permanente o daño a la propiedad con 

interrupción, o una pérdida de la calidad, de producción o de 

otro tipo de mas de S/. 5.000 a S/. 20.000 

6 

Una lesión o enfermedad con pérdida de tiempo, sin 

incapacidad permanente o daño a la propiedad con 

interrupción, o una pérdida de la calidad, de producción o de 

otro tipo de mas de S/. 5.000 a S/. 20.000 

 

Repetitividad  

Nº de personas que 
realizan la tarea 

Nº de veces que la tarea es ejecutada por cada persona 

Menos que 
diariamente 

Algunas veces al 
día 

Muchas veces 
al día  

Pocas (1 a 5) 1 1 2 

Nº moderado (6 a 12) 1 2 3 

Muchas (más de 12) 2 3 3 

 

Probabilidad  

Clasificación Criterio 

- 1 Baja probabilidad de pérdida 

0 Moderada probabilidad de pérdida 

1 Alta probabilidad de pérdida 

Se considera tarea crítica, si suma más de 7 puntos 

Fuente: Elaboración propia 
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2.1 FORMACIÓN DEL COMITÉ DE ANÁLISIS DE TAREAS CRITICAS  

La formación del comité de análisis de tareas críticas para el desarrollo del 

elemento en la empresa T & G del Perú S.A., presenta los siguientes aspectos: 

a) Objetivo y alcance 

Conformar un comité por cada área, con el fin de facilitar el proceso de análisis de 

tareas críticas, seleccionando las técnicas apropiadas y planeando el trabajo para 

crear condiciones con resultados más efectivos. 

Aplica para todas las áreas operativas de la empresa T & G del Perú S.A., como 

parte del diseño del Elemento N°04 del Sistema de Clasificación Internacional de 

Seguridad.  

b) Responsables 

 Líder del elemento 

 Coordinador del elemento  

 Jefes de áreas 

 Supervisores 

 Auxiliares  

 Inspectores 

c) Definiciones 

c1.  Líder del elemento: Persona designada por el coordinador del Control de 

Pérdidas, como responsable de implementar los elementos a su cargo. 

c2. Coordinador del elemento: Persona encargada de llevar a cabo el desarrollo 

del elemento bajo la supervisión del líder. 

c3. Comité de Análisis de Tareas Críticas (CATC): Grupo de personas 

designadas por responsables de cada área y validadas por el Líder del 

Elemento, este comité es responsable de ejecutar el proceso de Análisis de 

las Tareas Críticas. 

Principio de involucramiento: Indica que la participación significativa aumenta la 

motivación y el apoyo. Los supervisores/líderes solicitan a sus trabajadores 

sugerencias, recomendaciones y consejos en asuntos que afectan a su trabajo. 

Ellos desarrollan un interés mutuo, un clima de colaboración y cooperación. Tal 
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participación tiene un poder motivador y es evidente en los grupos de control de 

pérdidas, círculos de calidad y en otras formas de participación como equipos de 

solución de problemas. 

d) Condiciones generales 

Se formará un comité por cada área operativa (almacén, producción, laboratorio y 

mantenimiento) y un comité que abarque toda el área administrativa, cada uno de 

estos deberá de nombrar un coordinador del comité con el fin de supervisar la 

correcta aplicación de criterios de evaluación acorde con el proceso y convocar al 

personal a su cargo a reuniones previstas por el coordinador del Elemento Nº 04. 

Cada comité de análisis de tareas críticas, estará formado por la cantidad de 

personas designadas por el jefe del área y tendrá que ser proporcional al número 

total de la misma; cabe resaltar que este equipo de personas debe formar parte 

de cada etapa del análisis de tareas críticas y procedimientos, observando y 

conversando con quienes realizan el trabajo. Esto provee una oportunidad óptima 

de aplicar el principio de involucramiento para conseguir el apoyo adecuado de 

quienes están más afectados, por lo tanto, es necesario que sean trabajadores 

que cuenten con experiencia o sean conocedores de la ocupación. 

e) Procedimiento 

El procedimiento para la formación del comité de análisis de tareas críticas se 

presenta a continuación. 

 Conformación de grupos 

Líder del 

elemento/ 

Coordinador  

 

e1. Forma los Comité de Análisis de Tareas Críticas por 

áreas y comunica a los jefes de las mismas, para que 

designen al personal (coordinadores y miembros que 

conformarán cada comité).  

 

 

 

 

 

 

 

e.2. Coordina con el área de Recursos Humanos, el 

entrenamiento apropiado para el personal involucrado a fin de 

proveer la información necesaria relacionada al propósito, 

métodos y beneficios del análisis de tareas. 

Esta capacitación deberá tener una duración mínima de cuatro 

horas. 
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Coordinadores 

del CATC  

 

 

 

 

 

 

Líder del 

elemento/ 

Coordinador  

Junto con cada uno de los integrantes del comité del área, 

firman una carta de compromiso donde aceptan la 

responsabilidad de ejecutar y dar seguimiento al proceso de 

Análisis de Tareas Críticas, de acuerdo a los lineamientos 

definidos en el proceso de la implementación del Elemento N° 

04 correspondiente al Sistema de Clasificación Internacional 

de Seguridad. 

 

Citan a los coordinadores del CATC que a su vez juntan al 

personal involucrado, para cada reunión de identificación y 

análisis de tareas críticas, así como para el seguimiento en la 

actualización de procedimientos. 

 

f) Documentos 

 Organigrama del CATC 

 Cuadro de control del CATC 

 Carta de compromiso “Coordinador de comité”                

 Carta de compromiso “Miembro de Comité” 

2.1 INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN  

La empresa T & G del Perú S.A., mediante el equipo de trabajo que forma parte 

del diseño del elemento de análisis de tareas críticas  y procedimientos (Elemento 

Nº04) involucra colaboradores administrativos, colaboradores operativos y 

supervisión, para desarrollar mediante la valoración de criterios, la identificación 

de tareas críticas en base al formato EM - ITC - SG - 01 - AQP (Ver anexo 01), el 

cual se realiza considerando el inventario de tareas por ocupación que se da en 

el formato  EM - ITC - SG - 02 - AQP (Ver anexo 02), estas tareas serán revisadas 

anualmente para asegurar su actualización. 

Para realizar el inventario de tareas críticas es importante realizar la identificación 

de los puestos de trabajo de la empresa la cual se presenta en la tabla Nº 09 

 

 

Tabla Nº 09 
Inventario de puesto de trabajo 
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IT Área Tipo de puesto Puesto 

1 Almacén Administrativo Jefe de almacén 

2 Almacén Operativo / Administrativo Supervisor de almacén 

3 Almacén Operativo Auxiliar de almacén 

4 Mantenimiento  Administrativo Jefe de mantenimiento 

5 Mantenimiento Operativo Auxiliar de mantenimiento 

6 Producción Administrativo Jefe de producción 

7 Producción Operativo / Administrativo Supervisor de producción 

8 Producción Operativo Operador de extrusión 

9 Producción Operativo Operador de molinos 

10 Producción Operativo Operador de mezclas 

11 Producción Operativo Operador de pesador de mezclas 

12 Producción Operativo Operador de roscado 

13 Producción Operativo Operador de rotomoldeo 

14 Producción Operativo Operador de llenado de silos 

15 Calidad Operativo / Administrativo Jefe de laboratorio 

16 Calidad Operativo Inspector de calidad 

Fuente: Elaboración propia 

 

Realizado el inventario de los puestos de trabajo se realiza los talleres necesarios 

con los colaboradores de cada área para identificar las actividades y tareas 

respectivas. 
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En la Tabla Nº 10 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de jefe de almacén del área de almacén y distribución, 

donde se identifican 2 actividades y 6 tareas. 

Tabla Nº 10 
Inventario de tareas por ocupación – Jefe de almacén  

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN  
EM - SG - ITJA- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Almacén y distribución  Puesto Jefe de almacén Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 
Control y Supervisión del cumplimiento de 

los procedimientos de la Compañía 

1 
Verificar el cumplimiento de los procedimientos en las actividades de 

recepción , almacenamiento de MP y PT, despacho 

2 
Programar junto al contador inventarios cíclicos y generales de APT y 

AMP. 

3 Responsable de sustentar el trabajo de almacén en auditorias 

4 Coordinación con otras áreas y terceros  

2 Realizar Reportes de gestión 
5 Realizar indicadores de gestión para su reporte respectivo 

6 Responsable de gestionar las mejoras que se realizan en almacén 

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 11 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de supervisor de almacén del área de almacén y 

distribución, donde se identifican 5 actividades y 10 tareas. 

Tabla Nº 11 
Inventario de tareas por ocupación – Supervisor de almacén 

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN  
EM - SG - ITSA- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Almacén y distribución  Puesto Supervisor de almacén Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 Supervisión en el área  
1 Supervisar la tarea de recepción, almacenamiento y despacho. 

2 Tratamiento de productos no conformes en almacenes. 

2 Control y coordinación de inventarios  
3 Realización de inventarios cíclicos  

4 Ordenamiento y preparación de Inventarios  

3 

Supervisión y distribución de las 

actividades del personal a su cargo  en 

APT, AMP y Terceros. 

5 Organización de turnos operativos  

6 Verificación de orden y limpieza del personal 

7  Realización de charlas y capacitación. 

4 Operaciones en Oficina  
8 Operaciones en sistema SAP 

9 Gestión documentaria 

5 Operaciones en Montacarga 10 Manejo de montacarga / Apilador  

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 12 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de auxiliar de almacén del área de almacén y distribución, 

donde se identifican 13 actividades y 19 tareas. 

Tabla Nº 12 
Inventario de tareas por ocupación – Auxiliar de almacén  

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN 
EM - SG - ITAA- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Almacén y distribución  Puesto Auxiliar de almacén Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 Almacenamiento de tubería 
1 Recepción de producto terminado 

2 Almacenamiento de producto terminado (PVC, CPVC, HDPE) 

2 Despacho de tubería  3 Despacho de producto terminado  

3 
Almacenamiento de tanques de 

polietileno 

4 Recepción de tanques de polietileno de producción  

5 Almacenamiento de tanques en racks de almacén de Materia Prima 

4 Despacho  de tanques de polietileno 6 Despacho de tanques de polietileno  

5 
Almacenamiento de repuestos y 

accesorios 

7 Recepción de repuestos y accesorios (verificar el producto y cantidades) 

8 Almacenamiento de los respuestas o accesorios 

6 Despacho de repuestos y accesorios  9 Entrega de repuestos y accesorios  

7 
Almacenamiento de materia prima e 

insumos  

10 Conformidad y descarga de productos en zona de tránsito  

11 Almacenamiento de materia prima e insumos 

8 Despacho  de materia prima e insumos 12 Despacho de productos de acuerdo a lo requerido en producción 

9 
Ingreso y pesado de vehículos de carga 

y descarga 
13 Traslado por zona peatonal a balanza  para pesado de unidades  

10 Operaciones con montacargas  14 Traslado de tuberías, tanques de polietileno, materia prima, accesorios 
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  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN 
EM - SG - ITAA- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Almacén y distribución  Puesto Auxiliar de almacén Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

11 Realización de Inventarios 15 Identificar y realizar conteo en rumas  y/o racks 

12 Limpieza y  reordenamiento de  Tubería  
16 Acondicionamiento de zona y disposición de residuos  

17 Doblamiento y recojo de mantas 

13 Traslado de Scrap 
18 Traslado de parihuelas con montacarga a producción 

19 Pesado de scrap y validación de vale  

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 13 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de jefe de mantenimiento del área de mantenimiento, 

donde se identifican 02 actividades y 04 tareas. 

Tabla Nº 13 
Inventario de tareas por ocupación – Jefe de mantenimiento  

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN  
EM - SG - ITJM- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Mantenimiento Puesto Jefe de mantenimiento Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 
Gestionar el mantenimiento  de 

la planta  

1 Asigna actividades del personal a su cargo 

2 
Asegurar el cumplimiento de las actividades de mantenimiento y verificar 

funcionamiento de maquinaria  

3 
Asegurar la disponibilidad del personal para el cumplimiento del programa y el 

plan de Mantenimiento 

2 
Supervisar  la aplicación de los 

estándares de gestión  
4 

Supervisa el buen uso de EPP bajo las normas de seguridad, higiene industrial y 

procedimientos  

 
Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla Nº 14 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de auxiliar de mantenimiento del área de mantenimiento, 

donde se identifican 12 actividades y 35 tareas. 
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Tabla Nº 14 
Inventario de tareas por ocupación – Auxiliar de mantenimiento  

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN  
EM - SG - ITAM- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Mantenimiento Puesto Auxiliar de mantenimiento Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 
Mantenimiento de todas 

máquinas  

1 Bloqueo, desenergización y energización de equipos  

2 Alimentación del sistema de aire y agua 

2 

Cambio de Aceite de cajas de 

engranajes y sistemas 

hidráulicos 

3 Limpiar el equipo 

4 Drenar aceite de la maquina (transmisión ,transferencia de calor) 

5 Agregar aceite nuevo 

3 Cambio de Cuchillas del Molino 
6 Desmontar las cuchillas móviles y fijas  

7 Montar las cuchillas fijas y móviles 

4 
Cambio de Cuchillas del 

Pulverizador 

8 Retirar los discos de  cuchilla giratorio y compuerta 

9 Montar el disco giratorio  

10  Calibrar discos  

5 
Cambio de filtros del 

pulverizador 

11 Retirar tapa superior de colector, manifold y toberas del sistema de limpieza  

12 Colocar la tapa portafiltros y colocar los filtros nuevos 

6 

Mantenimiento y puesta en 

marcha de equipos de 

impresión (rotuladores) 

13 Traslado de equipo a taller 

14 limpieza del cabezal con aditivo 

15 Prueba de impresión 

16 Traslado de equipo de taller a línea 

7 Limpieza de formuladora 
17 Revisar y cambiar paletas  en el caso de que lo requiera  

18 Enfriador - Revisar y cambiar paletas  en el caso de que lo requiera  
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  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN  EM - SG - ITAM- AQP 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Mantenimiento Puesto Auxiliar de mantenimiento Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

8 Lubricación de equipos  

19 Limpiar partes móviles o fijas del equipo y lubricar  

20 Energizar el equipo y realizar movimientos del equipo para distribuir  el engrase 

21 Desmontaje y montaje del motor de máquina o equipo 

22 Mantenimiento del motor  

9 

Mantenimiento de tableros 

eléctricos de máquinas y 

equipos 

23 Limpieza del tablero y componentes eléctricos y electrónicos 

24 Verificar y cambiar repuestos en el caso de lo que requiera 

25 Energizar y realizar prueba de funcionabilidad de máquinas 

10 Maquinado de Piezas en Torno 

26 Cambio de chuck (grande y pequeño) 

27 Montaje de pieza a tornear 

28 Maquinado de piezas 

29 Desmontar pieza mecanizada  

11 
Soldadura Corte y 

Calentamiento 

30 Transportar el equipo de oxiacetileno 

31 Fijar la pieza a soldar, cortar o calentar 

32 Realizar la soldadura, corte o calentamiento de la estructura 

33 Limpiar la estructura soldada con : esmeril portátil, escobilla de acero 

12 
Mantenimiento mecánico, 

eléctrico de la planta 

34 Cambio de luminarias en superficies altas 

35 Mantenimiento y reemplazo de motores eléctricos 

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 15 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de jefe de producción del área de producción, donde 

se identifican 07 actividades y 16 tareas. 

Tabla Nº 15 
Inventario de tareas por ocupación – Jefe de producción  

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN  
EM - SG - ITJP- AQP 

Fecha :  06/05/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Producción Puesto Jefe de producción Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 

Optimizar el uso y 

aprovechamiento de recursos  

materiales y financieros  

1 
Implanta y ejecuta las políticas de calidad, medio ambiente y prevención de riesgos 

laborales 

2 

Optimizar el uso y aprovechamiento de recursos  materiales y financieros , implantar 

estrategias de producción y coordinar el programa de mantenimiento preventivo de 

equipos 

3 
Organizar y planificar el aprovisionamiento de materia prima, distribución y transporte del 

producto terminado en la empresa 

2 Liderar  el equipo humano  

4 Dirige, controla y apoya al personal de planta 

5 Vela por la aplicación periódica de la evaluación del desempeño de su personal  

6 Selección de personal que requiere en planta. 

 
Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla Nº 16 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de supervisor de producción del área de producción, 

donde se identifican 02 actividades y 08 tareas. 
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Tabla Nº 16 
Inventario de tareas por ocupación – Supervisor de producción  

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN  
EM - SG - ITSP- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Producción Puesto Supervisor de producción Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 Supervisión del proceso  

1 Supervisar el cumplimiento de los procedimientos seguros en el trabajo 

2 Supervisar que el producto terminado cuente con la calidad especificada 

3 Supervisar de manera continua al personal de planta. 

4 Cumplir con el programa de producción  

5 Programar las funciones del personal a cargo 

2 
Seguimiento y control  de 

los procedimientos  

6 Hacer cumplir los estándares de rendimiento 

7 
Hacer cumplir los lineamientos  medio ambientales, seguridad industrial y las actividades 

que en materia de su competencia se requieran 

8 
Garantizar que se imparta una formación inicial y continuada, adecuada al personal de 

producción 

 
Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla Nº 17 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de operador de extrusión del área de producción, donde 

se identifican 01 actividad y 06 tareas.  
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Tabla Nº 17 
Inventario de tareas por ocupación – Operador de extrusión 

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN 
EM - SG - ITOE- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Producción Puesto Operador de extrusión Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 Armado de línea  

1 Cambio de matricería de cabezal en caliente  

2 Cambio de matricería de cabezal en frío  

3 Cambio de matricería en acampanadora (LÍNEAS 31 Y 34) 

4 Cambio de matricería en acampanadora  (LÍNEAS 33 Y 36) 

5 Cambio de diámetro en acampanadora - 35, 37, 38 

6 Armado y regulación de roscadora automática  

2 Alimentación de tolva  7 Alimentación  de tolva 

3 Regulación y limpieza de línea  

8 Verificación de periféricos de acuerdo a check- list  

9 Grabar temperaturas de purga y de trabajo 

10 Regulación de acampanadora  

4 Lanzamiento de línea  11 Lanzamiento de línea de extrusión  

5 
Control de Proceso de Extrusión en 

operación continua 

12 Control  de calidad  

13 Verificar cantidad producida en el sistema 

6 Acabados 14 Amarrado de tuberías 

7 Operación con montacargas  
15 Traslado de tuberías a balanza (purga y scrap) con montacargas o  coche 

16 Traslado de materia prima, tubería y residuos 

Fuente: Elaboración propia  
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En la Tabla Nº 18 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de operador de molinos del área de producción, donde 

se identifican 02 actividades y 11 tareas. 

Tabla Nº 18 
Inventario de tareas por ocupación – Operador de molinos 

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN  
EM - SG - ITOM- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Producción Puesto Operador de molinos Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 
Granulado de material Scrap de 

tuberías de PVC 

1 Revisión de soltura de pernos y pasadores del granulador 

2 
Recibir Scrap y clasificarlo para almacenarlo en la zona adecuada para su 

granulado 

3 Colocar parihuela y amarrar big-bag en zona de descarga de material granulado 

4 Verificar que la tubería esté en correcto estado de limpieza (polvo, grasa, caucho) 

5 Granulado  

6 Retirar big-bag con carretilla hidráulica para su pesado y almacenamiento 

7 Rotular y almacenar el material granulado 

2 
Pulverizado de material 

granulado 

8 Verificar que el pulverizador esté en buenas condiciones(fajas, filtros, agua, aire) 

9 Ingresar material granulado a tolva de alimentación de pulverizador 

10 Verificación de correcto pulverizado de material granulado 

11 Retirar big-bag con carretilla hidráulica para su pesado y almacenamiento 

Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla Nº 19 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de operador de mezclas del área de producción. 
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Tabla Nº 19 
Inventario de tareas por ocupación – Operador de mezcla 

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN 
EM - SG - ITOP- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Producción Puesto Operador de mezclas Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 Formulado de compuesto 

1 Llenado de silos  

2 Formulado del compuesto  

3 Orden y limpieza de periféricos de carga  

Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla Nº 20 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de operador de pesador de mezclas del área de 

producción, donde se identifica 01 actividad y 05 tareas. 

Tabla Nº 20 
Inventario de tareas por ocupación – Operador pesador de mezclas 

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN  
EM - SG - ITPM- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Producción Fecha Operador pesador de mezclas Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 Pesaje de aditivos  

1 Selección y traslado de materia prima e insumos al área de pesadas  

2 Identificación de fórmulas 

3 Encendido del extractor de Polvo y de Balanza. 

4 Pesaje de acuerdo a la fórmula del compuesto 

5 Traslado de aditivos pesados a formulación, orden y limpieza.  

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 21 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de operador de roscado del área de producción, donde 

se identifican 02 actividades y 11 tareas. 

Tabla Nº 21 
Inventario de tareas por ocupación – Operador de roscado 

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN  
EM - SG - ITRS- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Producción Puesto Operador de roscado Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 Roscado de tuberías de PVC 

1 Regular y cambiar peines de roscar según medida 

2 Trasladar las tuberías en el coche hacia la máquina de roscado 

3 Realizar el proceso del roscado de la tubería  

4 Amarrado  de tuberías 

5 Cargar los paquetes al coche 

2 Acampanado Manual 

6 Inicio de proceso de acampanado 

7 Preparar caballetes y colocar el mandril de campana 

8 Calentamiento de tubería  

9 Inserción de tubos en mandril de acampanadora 

10 Enfriamiento de tubería ya acampanada 

11 Refilado y nivelación de perfil de tubería 

Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla Nº 22 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de operador de rotomoldeo del área de producción. 
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Tabla Nº 22 
Inventario de tareas por ocupación – Operador de rotomoldeo 

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN  
EM - SG - ITOR- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Producción Puesto Operador de rotomoldeo Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 
Mezcla y pesaje de 
materia prima 
(Polipropileno) 

1 Ingresar costales de polipropileno  a sección de Rotomoldeo 

2 Mezclar Dióxido de titanio con POLYGARD Blanco 

3 Pesar PE y colocar en costales de rafia para su almacenamiento 

2 
Montaje y desmontaje 
de Moldes 

4 Montar y desmontar molde con manejo mecánico  según a la denominación de producto  

5 Aplicar silicona protectora al molde montado y desmontado para su almacenamiento 

6 Simulación de maniobra para la marcha inicial de proceso  

3 
Arranque de Máquina 
(Apagado de maquina) 

7 Abrir y verificar estado de conductos de breaker principal (gas) 

8 Abrir/cerrar llave  aire (agua si se requiere) 

4 
Rotomoldeo de 
Tanques de PE 

9 Ingresar parámetros y programar rutinas 

10 Estampado de marca y fecha de fabricación 

11 Mandar a un precalentamiento para el ciclo inicial (si  requiere, usar soplete a gas)  

12 Aplicar materia prima para el proceso secuencial de capas distintas (color) 

13 Después del tiempo de enfriamiento retirar tanque de polipropileno  

14 Retirar material excedente (rebaba) de boca y cuerpo  de tanque, y colocar la tapa al molde  

5 
Acabados de tanques 
de PE. 

15 Perforar tanque para el acabado final (colocar brida, soldar anillo, embalar) 

16 Trasladar tanque a zona de almacenamiento temporal (zona de tránsito) 

Fuente: Elaboración propia 



79 

 

 
 

En la Tabla Nº 23 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de operador de llenado de silos del área de producción, 

donde se identifican 01 actividad y 11 tareas. 

Tabla Nº 23 
Inventario de tareas por ocupación – Operador de llenado de silos 

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN 
EM - SG - ITOR- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Producción Puesto Operador llenado de silos mezcla Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 Llenado de Silos 

1 Verificar niveles de silo 

2 Trasladar la materia prima a la estación de carga 

3 Colocar la manguera hacia el silo que se va proceder a llenar ( CaCO3 o PVC) 

4 Energizar la máquina y seleccionar el silo que se va a alimentar. Luego proceder a encenderla 

5 
Levantar, trasladar, ubicar y asegurar la materia prima a la tolva de descarga con la utilización 

del montacargas, Luego proceder a desamarrar o cortar la pita del big bag 

6 Al terminar la descarga de MP, desenganchar las asas del big bag 

7 Levantar manualmente las bolsas de 25 Kg y llevarlos hacia el rompesacos de la tolva 

8 Proceso de llenado de material  

9 Terminado el llenado, apagar el equipo 

10 Realizar la limpieza de los periféricos de la estación de carga de MP 

11 Amarrar y trasladar  los big bag o bolsas vacías al área de almacenamiento 

Fuente: Elaboración propia
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En la Tabla Nº 24 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de jefe de laboratorio de control de calidad, donde se 

identifican 04 actividades y 07 tareas. 

Tabla Nº 24 
Inventario de tareas por ocupación – Jefe de laboratorio de control de calidad 

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN  
EM - SG - ITJL- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & g del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Laboratorio Puesto Jefe de laboratorio de control de calidad Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 

Control y Supervisión del 
cumplimiento de los 
procedimientos de la 

Compañía 

1 Supervisar las actividades de los inspectores (Paseo por la Planta de Producción) 

2 
Realizar Reportes e 

informes comparativos. 
3 Verificar el aseguramiento de los procedimiento en pruebas comparativas 

3 
Ofrecer productos con 

calidad certificada  
4 

Gestionar las certificaciones de productos (trabajo en computadora, llamadas 
telefónicas) 

4 Aceptación en obra. 

5 Traslado de tapas a zona de ensayo. 

6 Realización  de ensayo de presión  

7 Liberar presión al finalizar ensayo desarmar la prueba 

Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla Nº 25 se presenta el inventario de tareas por ocupación para el puesto de inspector de calidad, donde se identifican 04 

actividades y 20 tareas. 
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Tabla Nº 25 
Inventario de tareas por ocupación – Jefe de laboratorio de control de calidad 

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN 
EM - SG - ITIC- AQP 

Fecha :  06/10/2019 

Empresa T & g del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado Llerena Lazo Giuliana 

Área Laboratorio Puesto Inspector de calidad Realizado por  

N° Actividades N° Tareas 

1 Ensayos de laboratorio  

1 Ensayo de Ablandamiento Vicat 

2 Ensayo de Gelación 

3 Ensayo de Uniones Ensambladas 

4 Ensayo de Impacto 

5 Ensayo de presión hidrostática 

6 Ensayo de reversión longitudinal 

7 Ensayo de Rigidez y Aplastamiento 

8 Ensayo de resistencia al fuego 

9 Ensayo de Simulación acelerada de Condiciones Ambientales 

10 Ensayo de  Rigidez Anular 

11 Ensayo de Tracción Uniaxial 

12 Ensayo de mil horas  

13 Impacto por caída libre  

2 Aceptación en obra 14 Ensayo de presión 

3 Inspección en planta  

15 Verificar dimensiones, aspecto, rotulado y pesos (D<110 mm) de tubería. 

16 Verificación de apariencia y aspecto, kit de accesorio, traslucidez. 

17 Verificación de tubería en área de balanza para su liberación 

4 Tareas adicionales  
18 Cambio de Diclorometano 

19 Limpieza de equipo varios 

20 Preparación de probetas 

Fuente: Elaboración propia



82 

 

 
 

2.1 IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRITICAS  

Todas las tareas que se realizan en la empresa T & G del Perú S.A., y que tengan 

un historial de pérdidas, relacionadas a lesiones personales o que hayan generado 

algún daño a la propiedad de la empresa, calidad de los productos o pérdida de la 

producción, considerando incluso aquellas que tienen la potencialidad para 

producir pérdidas relevantes, deben ser clasificadas de acuerdo a su criticidad. 

Para lograr esto se deben responder las preguntas siguientes:  

 ¿Puede esta tarea, si no se realiza correctamente, resultar en una pérdida 

grave mientras se está realizando?  

 ¿Puede esta tarea, si no se realiza correctamente, resultar en una pérdida 

grave después de haber sido realizada?  

 ¿Qué tan grave puede ser la pérdida?  

 ¿Cuál puede ser la gravedad de las lesiones, el costo de los daños o el costo 

de la pérdida de calidad o de producción?  

 ¿Existe la probabilidad de que otras personas u áreas se vean afectados?  

 ¿Cuál es la frecuencia esperada de las pérdidas?  

Existen diferentes grados de criticidad de acuerdo a la tarea que se realiza. Es por 

ello que la identificación de tareas críticas que se desarrolle mediante la 

evaluación de una escala de criticidad, dé como resultado menos diferencias de 

opinión que otro que clasifica las tareas en críticas o no críticas.  

Es por ello que el sistema ISRS evalúa la criticidad de las tareas mediante tres 

escalas; la gravedad, la frecuencia de exposición y la probabilidad de pérdida. 

Estas son calificadas mediante el juicio subjetivo de los colaboradores de las 

distintas áreas y del equipo de trabajo.  

La escala de calificación de estos factores se presenta en la Tabla Nº 26. 

 

 

 

 

 

Tabla Nº 26 
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Criterios para la identificación de tareas críticas 

Gravedad 

Calificación Criterio 

0 
Sin lesión o enfermedad, o una pérdida de calidad, de 

producción de otro tipo inferior a S/. 300 

2 

Lesión o enfermedad leve, sin pérdida de tiempo, daño a la 

propiedad que no provoque interrupción, o una pérdida de 

calidad, de producción, o de otro tipo de S/.300 a S/.5000 

4 

Una Lesión o enfermedad con pérdida de tiempo, sin 

incapacidad permanente, o daño a la propiedad con 

interrupción, o una pérdida de Calidad, de producción, o de otro 

tipo de más de S/.5000 a S/.20000 

6 

Incapacidad Permanente o una pérdida de vida o de una parte 

del cuerpo, y/o pérdida extensa de estructuras, equipo o 

materiales. Pérdidas de calidad, producción, o de otro tipo que 

excedan S/.20000 

Repetitividad 

Número de personas que 

realizan la tarea 

Número de veces que la tarea es ejecutada por 

cada persona 

Menos que 

diariamente 

Algunas veces 

al día 

Muchas veces 

al día 

Pocas (1 a 5) 1 1 2 

Número moderado (6 a 12) 1 2 3 

Muchas (más de 12) 2 3 3 

Probabilidad 

Calificación Criterio 

-1 Baja probabilidad de Pérdida 

0 Moderada probabilidad de Pérdida 

1 Alta probabilidad de Pérdida 

Fuente: Administración moderna de la seguridad y control total de pérdidas (1998) 

El desglosamiento de las tareas de cada uno de los principales colaboradores de 

las áreas operativas se presentó en el inventario de tareas por ocupación. 

En la Tabla Nº 27 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto de jefe 

de almacén. 
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Tabla Nº 27 
Identificación de tareas criticas – Jefe de almacén 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – JA – SG – AQP  

FECHA 06/11/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Almacén PUESTO  Jefe de almacén APROBADO POR   

N° ACTIVIDADES N° TAREAS  EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación del 
Riesgo 

Otras 
consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d

  

R
e
p

e
ti
ti
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 d
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n
c
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a
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n
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a
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1 

Control y 
Supervisión del 
cumplimiento 

de los 
procedimientos 

de la 
Compañía 

1 

Verificar el cumplimiento de los 
procedimientos en las actividades 
de recepción , almacenamiento de 
MP y PT, despacho 

Atropellos por tránsito de montacargas, 
tropiezos por residuos sólidos en el 
suelo, exposición a rayos solares 

4 1 0 5           NC   

2 
Programar junto al contador 
inventarios cíclicos y generales de 
APT y AMP. 

Diferencias de inventario  2 1 0 3           NC   

3 
Responsable de sustentar el trabajo 
de almacén en auditorias 

Ninguno  0 1 0 1           NC   

4 
Coordinación con otras áreas y 
terceros  

Ninguno  0 1 0 1           NC   

2 
Realizar 

Reportes de 
gestión 

5 
Realizar indicadores de gestión 
para su reporte respectivo 

Ninguno  0 1 0 1           NC   

6 
Responsable de gestionar las 
mejoras que se realizan en 
almacén 

Ninguno  0 1 0 1           NC   

Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla Nº 28 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto de supervisor de almacén. 
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Tabla Nº 28 
Identificación de tareas criticas – Supervisor de almacén 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – SA – SG – AQP  

FECHA 06/11/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Almacén PUESTO  Supervisor de almacén APROBADO POR   

N° ACTIVIDADES N° TAREAS  EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
del Riesgo 

Otras 
consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d

  

R
e
p

e
ti
ti
v
id

a
d
 

P
ro

b
a

b
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d
a

d
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 d
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O
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a

c
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n
 T

a
re

a
s
 

1 
Supervisión en 

el área  

1 

Supervisar la tarea de 
recepción, 
almacenamiento y 
despacho. 

Tránsito de montacarga y apiladores, caída de tubería 
y objetos por aseguramiento inadecuado, reclamo de 
cliente por pedido incompleto o defectuoso 

4 2 0 6           NC   

2 
Tratamiento de 
productos no conformes 
en Almacenes. 

Contacto directo con bordes de tubería, inhalación de 
agentes contaminantes en almacén de materia prima, 
reclamo de cliente por pedido incompleto 

2 1 0 3           NC   

2 
Control y 

coordinación de 
inventarios  

3 
Realización de 
Inventarios Cíclicos  

Contacto directo con tuberías, accesorios, repuestos, 
materia prima; aplastamiento por caída de material mal 
asegurado  

4 2 0 6           NC   

4 
Ordenar y preparar 
Inventarios  

Contacto con material, pérdida de tiempo por ubicación 
incorrecta de tarjeta  

2 3 0 5           NC  

3 

Supervisión y 
distribución de 
las actividades 
del personal a 
su cargo  en 
APT, AMP 

5 
Organización de Turnos 
Operativos  

Retraso de una determinada actividad por una mala 
planificación 

2 1 0 3           NC   

6 
Verificación de orden y 
limpieza del personal 

Exposición a rayos UV, partículas de polvo 2 1 0 3           NC   

7 
Realización de Charlas y 
Capacitación. 

Distorsión de información que se brinda al personal  
operativo 

0 1 0 1           NC   

4 
Operaciones en 

Oficina  

8 Operar el sistema SAP Diferencia de inventario, riesgo disergonómico 2 2 1 5           NC  

9 Gestión Documentaria Riesgo disergonómico 2 2 0 4           NC   

5 
Operaciones en  

Montacarga 
10 

Manejo de   Montacarga 
/ Apilador  

Choques, volcaduras, atropellos por excesiva 
velocidad, congestión, desniveles 

4 1 0 5           NC   

 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 29 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto de auxiliar de almacén. 

Tabla Nº 29 
Identificación de tareas criticas – Auxiliar de almacén 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – AA – SG – AQP  

FECHA 06/11/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Almacén PUESTO   Auxiliar de almacén APROBADO POR   

N° ACTIVIDADES N° TAREAS  EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
del Riesgo 

Otras 
consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d

  

R
e
p

e
ti
ti
v
id

a
d
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a

b
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a
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e
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 d
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n
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e
n
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O
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c
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n
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a
s
 

1 
Almacenamiento 

de tubería 

1 
Recepción de producto 
terminado 

Exposición al ruido, tropiezos, golpes por tubería 
expuesta en zona tránsito, contacto directo con 
viruta de tubería, pérdida de tiempo, perdida de 
espacio, merma, falta de stock   

2 2 0 4           NC 
 

2 

Almacenamiento de 
producto terminado (PVC, 
CPVC, HDPE, 
Polipropileno) 

Contacto con viruta sobrante en tubería, generación 
de  polvo, contacto con objetos de bordes filosos o 
punzantes que provoquen cortes, cintas de 
embalaje en mal estado, lumbalgias, exposición a 
rayos UV 

6 2 0 8     x x   TC  

2 
Despacho de 

tubería  
3 

Despacho de producto 
terminado  

Exposición a rayos UV, lesiones por incumplimiento 
de estándares, choques con infraestructura, 
posturas inadecuadas, cortes por objetos filosos, 
diferencia de inventario, caída a diferente nivel 

6 2 -1 7     x x   TC  

3 
Almacenamiento 

de tanques de 
polietileno 

4 
Recepción de tanques de 
polietileno de producción  

Mal aseguramiento en pallets provocando la caída 
de material 

4 1 0 5           NC   

5 
Almacenamiento de tanques 
en racks de almacén de 
Materia Prima 

Atropellos por tránsito de montacargas o apilador 
eléctrico, caída de carga en apilamiento por 
manipulación de montacargas 

4 1 0 5           NC   

file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Inventario%20de%20tareas/Almacén/Invetario%20de%20tareas/Auxiliar%20de%20Almacén.xlsx
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4 
Despacho  de 

tanques de 
polietileno 

6 
Despacho de tanques de 
polietileno  

Caída de tanques al desapilar, choques con otros 
montacargas, caída de tanques al trasladarlos 

4 1 -1 4           NC   

5 
Almacenamiento 
de repuestos y 

accesorios 

7 
Recepción de repuestos y 
accesorios  

Golpes por manipular repuestos o accesorios, 
cortes por contacto con filo de cuchillo o tijeras. 

4 2 -1 5           NC   

8 

Almacenamiento de los 
repuestos o accesorios  en 
andamios y codificación del 
mismo. 

Tránsito de carretillas hidráulicas, sobresfuerzo al 
manipular repuestos pesados, pérdida de material 
en proceso de inventario y producción, caída de 
material  por mal almacenamiento 

4 1 0 5           NC   

6 
Despacho de 

repuestos 
9 

Entrega de repuestos y 
accesorios  

Sobresfuerzo al manipular repuestos pesados. 2 1 0 3           NC   

7 
Almacenamiento 
de materia prima 

e insumos  

10 
Conformidad y descarga de 
productos en zona de 
tránsito  

Tránsito de vehículos, tránsito de carretillas 
hidráulicas, contacto con materiales tóxicos  por 
derrame de material, contaminación ambiental. 

6 1 -1 6           NC   

11 
Almacenamiento de materia 
prima e insumos 

Caída de materia prima por apilamiento en niveles 
superiores de racks, atropellos por tránsito de 
montacargas y apilador,  contacto con bordes 

4 2 0 6           NC   

8 
Despacho  de 

materia prima e 
insumos 

12 
Despacho de productos de 
acuerdo a lo requerido en 
producción u otra área 

Caída material por retiro de producto, tránsito de 
montacargas que pueden causar  atropellos, 
volcaduras, choques; derrame de insumos químicos  

6 1 -1 6           NC   

9 

Ingreso y 
pesado de 

vehículos de 
carga 

13 
Traslado por zona peatonal 
a balanza  para pesado de 
unidades  

Atropello por exceso de velocidad ,cortocircuito por 
condiciones climáticas o descargas eléctricas, 
congestionamiento de vehículos, vibraciones en 
manejo de montacargas 

4 2 0 6           NC   

10 
Operaciones 

con 
montacargas  

14 

Traslado de productos en 
montacarga (tuberías, 
tanques de polietileno, 
materia prima y accesorios) 

Volcaduras o atropellos por una mala operación o  
demasiada velocidad del montacargas, caídas y 
aplastamientos por  tubería en exceso o  sin 
asegurar 

6 3 0 9       x   TC  

11 
Realización de 

Inventarios 
15 

Identificar y realizar conteo 
en rumas  y/o racks 

Atropello por tránsito de montacarga y apilador, 
exposición a rayos UV, contacto con objetos de 
bordes filosos, caída de material, caída a desnivel  

4 1 0 5           NC   

12 
Limpieza y  

reordenamiento 
de  Tubería  

16 
Acondicionamiento de zona 
y disposición de residuos  

Contacto con astillas, clavos, objetos punzantes, 
exposición al polvo, exposición a rayos UV 

2 1 -1 2           NC   

17 
Doblamiento y recojo de 
mantas 

Exposición a rayos UV y sobreexposición al polvo 0 1 0 1           NC   

13 
Traslado de 

Scrap 

18 
Traslado de parihuelas con 
scrap a producción 

Atropello y choques  por tránsito de montacarga 4 1 0 5           NC   

19 
Pesado de scrap y 
validación de vale  

Sobreexposición al ruido, diferencia de inventario 
defectuoso 

2 1 -1 2           NC   

Fuente: Elaboración propia  
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En la Tabla Nº 30 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto del jefe de mantenimiento. 

Tabla Nº 30 
Identificación de tareas criticas – Jefe de mantenimiento 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – JM – SG – AQP 

FECHA 06/11/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Mantenimiento FECHA   Jefe de Mantenimiento APROBADO POR        

N° ACTIVIDADES N° TAREAS EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
 del riesgo 

Otras  
consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d
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 d
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 d
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1 
Gestionar el 
mantenimiento  
de la planta  

1 
Asigna actividades del personal a su 
cargo 

Inadecuada información al personal  2 2 -1 3           NC   

2 

Asegurar el cumplimiento de las 
actividades de mantenimiento y 
verificar funcionamiento de 
maquinaria  

Tropiezas  por desorden, retrasos de 
producción por maquinas inoperativas  

4 2 0 6           NC   

3 
Asegurar la disponibilidad del 
personal para el cumplimiento del 
programa y el plan de Mantenimiento 

Retraso de trabajo, riesgo a causa de falta 
personal competente  

4 1 -1 4           NC   

2 

Supervisar  la 
aplicación de 
los estándares 
de gestión  

4 
Supervisa el buen uso de EPP bajo 
las normas de seguridad, higiene 
industrial y procedimientos  

accidentes al operador y al equipo por no 
verificar el cumplimiento de procedimientos  

4 1 0 5           NC   

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 31 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto de auxiliar de mantenimiento. 

Tabla Nº 31 
Identificación de tareas criticas – Auxiliar de mantenimiento 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – AM – SG – AQP 

FECHA 06/11/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Mantenimiento PUESTO   Auxiliar de Mantenimiento APROBADO POR        

N° ACTIVIDADES N° TAREAS EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
del Riesgo 

Otras 
Consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra
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e

d
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d
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 d
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 d
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1 
Mantenimiento de 
todas máquinas  

1 
Bloqueo, desenergización y 
energización de equipos  

Electrocución por descarga eléctrica 5 1 0 6    x  NC   

2 Alimentación del sist. de aire y agua Ruptura de tubería por  mal estado  6 1 -1 6    x  TC   

2 

Cambio de Aceite de 
cajas de engranajes 
y sistemas 
hidráulicos 

3 Limpiar el equipo Resbalones por derrame de aceite. 2 1 0 3      NC   

4 
Drenar aceite de la maquina 
(transmisión y sistemas hidráulicos) 

Derrame de aceite por mala 
manipulación del cilindro, resbalones 

2 1 0 3      NC   

5 Agregar aceite nuevo Derrame de aceite, resbalones 0 1 0 1      NC   

3 
Cambio de Cuchillas 
del Molino 

6 Desmontar las cuchillas móviles Cortes por bordes filosos 4 1 0 5      NC   

7 Montar las cuchillas fijas y móviles Cortes por bordes filosos 4 1 0 5      NC   

4 
Cambio de Cuchillas 
del Pulverizador 

8 Retirar discos de  cuchilla giratoria Cortes por bordes filosos 4 1 0 5      NC   

9 Montar el disco giratorio  Cortes por bordes filosos 4 1 0 5      NC   

10 Calibrar discos Mala calibración puede averiar la máq.  6 1 0 7      TC   

5 
Cambio de filtros del 
pulverizador  

11 Retirar tapa superior de colector Exposición a partículas de polvo, caída  2 1 -1 2      NC   

12 
Colocar la tapa porta filtros y colocar 
los filtros nuevos 

Caída por trabajo en altura 2 1 -1 2      NC   

6 
Mantenimiento y 
puesta en marcha de 
equipos impresión 

13 Traslado de equipo a taller Tropiezos , golpes  2 2 0 4      NC   

14 limpieza del cabezal con aditivo 
Contacto directo con aditivos, 
quemaduras, irritaciones a la piel. 

4 2 0 6      NC  

15 Prueba de impresión Inhalación por agentes tóxicos  2 2 1 5      NC   

16 Traslado de equipo de taller a línea Tropiezos , golpes  2 2 0 4      NC   
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7 
Limpieza de 
formuladora 

17 
Revisar y cambiar paletas  en el caso 
de que lo requiera  

Golpes por mala manipulación de paletas  2 1 -1 2      NC   

18 
Revisar y cambiar paletas  en el caso 
de que lo requiera  

Golpes por mala manipulación de paletas  2 1 -1 2      NC   

8 
Lubricación de 
equipos  

19 
Limpiar partes móviles o fijas del 
equipo y lubricar  

Exposición a partículas de polvo y 
agentes contaminantes  

2 1 -1 2      NC   

20 
Energizar el equipo y proceder a  
realizar los movimientos del equipo 
para distribuir el engrase 

De acuerdo al equipo, puede haber 
atrapamiento de alguna parte del cuerpo. 

4 1 0 5      NC   

21 
Desmontaje y montaje del motor de 
máquina o equipo 

Golpes por manipulación de motor, 
tropiezos y caídas 

2 1 -1 2      NC   

22 Mantenimiento del motor  
Golpes al sacar los rodajes, 
aplastamiento, abolladura de quipo  

2 1 -1 2      NC   

9 

Mantenimiento de 
tableros eléctricos 
de máquinas y 
equipos  

23 
Limpieza del tablero y componentes 
eléctricos y electrónicos 

Exposición a partículas de polvo  2 1 -1 2      NC   

24 
Verificar y cambiar repuestos en el 
caso de lo que requiera 

Inadecuado uso de herramienta manual  2 1 -1 2      NC   

25 
Energizar y realizar prueba de 
funcionabilidad de máquinas 

Cortocircuitos , fugas a pozo  tierra  4 1 0 5    x  TC   

10 
Maquinado de 
Piezas en Torno 

26 Cambio de chuck (grande, pequeño) Golpes  2 1 0 3      NC   

27 Montaje de pieza a tornear Aplastamiento, cortes por bordes filosos  2 1 -1 2      NC   

28 Maquinado de piezas Salpicadura de viruta 4 1 0 5      NC   

29 Desmontar pieza mecanizada  
Aplastamiento, cortes por bordes filosos, 
quemadura por material caliente 

2 1 0 3      NC   

11 
Soldadura Corte y 
Calentamiento 

30 Transportar el equipo de oxiacetileno Explosión de balón por caída  6 1 0 7      TC   

31 
Fijar la pieza a soldar, cortar o 
calentar 

Cortes por bordes filosos, golpes  2 1 0 3      NC   

32 
Realizar la soldadura, corte o 
calentamiento de la estructura 

quemaduras por Salpicadura de chispas  2 1 0 3      NC   

33 
Limpiar la estructura soldada con : 
esmeril portátil, escobilla de acero 

Salpicadura de viruta 2 1 -1 2      NC   

12 
Mantenimiento 
mecánico, eléctrico 
de la planta 

34 
Cambio de luminarias en superficies 
altas 

Electrocución por descarga eléctrica, 
caídas, golpes. 

5 1 1 7      TC   

35 
Mantenimiento y reemplazo de 
motores eléctricos 

Golpes al sacar los rodajes, 
aplastamiento, abolladura de quipo 

5 1 1 7      TC   

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 32 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto del jefe de producción. 

Tabla Nº 32 
Identificación de tareas criticas – Jefe de producción 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – JP – SG – AQP 

FECHA 06/11/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Producción PUESTO Jefe de producción  APROBADO POR        

N° ACTIVIDADES N° TAREAS EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
del Riesgo 

Otras 
Consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d

  

R
e
p

e
ti
ti
v
id

a
d
 

P
ro

b
a

b
ili

d
a

d
 

P
u

n
ta

je
 

L
e

g
is

la
c
ió

n
 

G
e

s
ti
ó
n

 d
e
l 
c
a

m
b
io

  

E
n
fe

rm
e

d
a
d
 O

c
u
p
a
c
io

n
a
l 

A
c
c
id

e
n

te
/I

n
c
id

e
n

te
  

O
b
s
e
rv

a
c
ió

n
 d

e
 T

a
re

a
s
 

1 
Gestionar la 
producción  

1 
Implanta y ejecuta las políticas de calidad, 
medio ambiente y prevención de riesgos 
laborales 

Exposición a ruido, caídas, tropiezos, 
exposición a altas temperaturas, 
exposición a partículas solidas  

4 1 0 5           NC   

2 

Optimizar el uso y aprovechamiento de 
recursos  materiales y financieros , 
implantar estrategias de producción y 
coordinar el programa de mantenimiento 
preventivo de equipos 

Estrés, cansancio, riesgo 
disergonómico  

2 1 -1 2           NC   

3 
Organizar y planificar el aprovisionamiento 
de materia prima, distribución y transporte 
del producto terminado en la empresa 

Retrasos en la producción, 
incumplimientos 

4 1 1 6           NC   

2 
Liderar  el 

equipo humano  

4 
Dirige, controla y apoya al personal de 
planta 

Exposición a ruido, caídas, tropiezos, 
altas temperaturas, partículas solidas  

4 1 0 5           NC   

5 
Vela por la aplicación periódica de la 
evaluación del desempeño de su personal  

Ninguno 0 1 0 1           NC   

6 Selección de personal que requiere Elección de personal incompetente 2 1 -1 2           NC   

Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla Nº 33 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto del supervisor de producción. 
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Tabla Nº 33 
Identificación de tareas criticas – Supervisor de producción 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – SP – SG – AQP 

FECHA 06/06/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Producción  PUESTO Supervisor de producción APROBADO POR        

N° ACTIVIDADES N° TAREAS EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
del Riesgo 

Otras 
Consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d

  

R
e
p

e
ti
ti
v
id

a
d
 

P
ro

b
a

b
ili

d
a

d
 

P
u

n
ta

je
 

L
e

g
is

la
c
ió

n
 

G
e

s
ti
ó
n

 d
e
l 
c
a

m
b
io

  

E
n
fe

rm
e

d
a
d
 O

c
u
p
a
c
io

n
a
l 

A
c
c
id

e
n

te
/I

n
c
id

e
n

te
  

O
b
s
e
rv

a
c
ió

n
 d

e
 T

a
re

a
s
 

1 
Supervisión del 

trabajo en 
planta  

1 
Controlar el proceso de la línea de 
extrusión 

Golpes, cortes por superficies filosas, 
atrapamiento por máquina movimiento  

4 2 0 6           NC   

2 Verificar parámetros de proceso  
Falla en equipo por sobreesfuerzo, 
presión elevada, energía inadecuada, 
producto defectuoso 

0 2 1 3           NC   

3 
Planear actividades en turno de trabajo e 
inspeccionar el trabajo del personal  

Retrasos en cambios de medida. 0 2 0 2           NC   

4 Verificar los documentos de extrusión Accidentes de trabajo 4 2 -1 5           NC   

5 
Verificar actos y condiciones sub estándar, 
cumplimiento de procedimientos 

Accidentes de trabajo  4 2 0 6           NC   

2 
Seguimiento y 
control  de los 

procedimientos  

6 Capacitar al personal en entrenamiento  Accidentes de trabajo  4 1 0 5           NC   

7 
Charlas diarias Garantizar que se imparta 
una formación inicial y continuada, 
adecuada al personal de producción 

Ninguno  0 2 -1 1           NC   

8 
Verificar la disponibilidad de material y 
planeamiento de producción  

Retrasos en la producción  0 2 0 2           NC   

9 
Cumplir con los estándar de rendimiento y 
realizar reporte de producción  

Ninguno  0 2 -1 1           NC   

10 Levantar observaciones de seguridad  Accidentes de trabajo  4 2 -1 5           NC   

11 Verificación de orden y limpieza  Tropiezos 2 2 -1 3           NC   

12 Requerimiento de material para periféricos  Retrasos en la producción  2 2 0 4           NC   

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 34 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto de operador de extrusión  

Tabla Nº 34 
Identificación de tareas criticas – Operador de extrusión 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – OE – SG – AQP 

FECHA 06/06/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Producción  PUESTO Operador de extrusión APROBADO POR        

N° ACTIVIDADES N° TAREAS EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
del Riesgo 

Otras 
Consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d

  

R
e
p

e
ti
ti
v
id

a
d
 

P
ro

b
a

b
ili

d
a

d
 

P
u

n
ta

je
 

L
e

g
is

la
c
ió

n
 

G
e

s
ti
ó
n

 d
e
l 
c
a

m
b
io

  

E
n
fe

rm
e

d
a
d
 O

c
u
p
a
c
io

n
a
l 

A
c
c
id

e
n

te
/I

n
c
id

e
n

te
  

O
b
s
e
rv

a
c
ió

n
 d

e
 T

a
re

a
s
 

1 
Armado de 

línea  

1 
Cambio de matricería 
de cabezal en caliente  

Golpes, aplastamientos por peso de piezas, electrocución 
por cables pelados con o sin derrames de agua, 
quemaduras por altas temperaturas, inhalación de gases 
tóxicos por calentamiento de resistencias, exposición a 
gases al limpiar cabezal del rotulador, resbalones 

6 1 0 7       x   TC  

2 
Cambio de matricería 
de cabezal en frío  

Golpes al cambio de trafila, exposición a gases al limpiar 
cabezal del rotulador, aplastamiento en la circular y 
acampanadora, electrocución al conectar las resistencias 

6 1 0 7       x   TC  

3 
Cambio de matricería 
en acampanadora 
(LÍNEAS 31 Y 34) 

Caída de matricería a diferente nivel por incorrecto 
posicionamiento de elementos de izajes, golpes por 
posición inadecuada de cables de puente grúa 

6 2 0 8       x   TC  

4 
Cambio de matricería 
en acampanadora  
(LÍNEAS 33 Y 36) 

Abolladura por caída de mandril (rotura de copa, daño de 
uñas), quemaduras, golpes en diferentes partes del cuerpo 
al cambiar piezas en espacio reducido 

4 1 1 6       x   NC  

5 
Cambio de diámetro en 
acampanadora - 35, 
37, 38 

Caída a desnivel, aplastamiento por mordazas y avance del 
carro abocargador  al tomar un punto de apoyo 
inadecuado, golpes por guardas sin asegurar 

4 2 0 6           NC   

6 
Armado y regulación 
de roscadora 
automática  

Caída a desnivel, aplastamiento por mordazas, golpes por 
guardas sin asegurar 

4 2 0 6           NC   
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2 
Alimentación 

de tolva  
7 Alimentación  de tolva Aplastamiento y derrame de material por caída de big-bag 4 3 0 7           TC                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                    

3 
Regulación y 
limpieza de 

línea  

8 
Verificación de 
periféricos de acuerdo 
a check- list  

Retraso en la producción, pérdida de material 2 1 1 4           NC   

9 
Grabar temperaturas 
de purga y de trabajo 

Contaminación ambiental por material quemado, 
exposición de gases tóxicos, inoperatividad de máquina  
por inadecuadas  temperaturas, explosión por 
descomposición del material 

6 1 -1 6           NC   

10 
Regulación de 
acampanadora  

Atrapamientos por máquina en movimiento, caída  a 
desnivel en la parte trasera por subir escalera con prisa (al 
regular la altura del trainor de llegada), caída a desnivel en 
la parte delantera  por utilizar la mesa en vez de escalera 
(al regular la altura del rodillo del horno) 

4 2 1 7       x   TC 

* 

4 
Lanzamiento 

de línea  
11 

Lanzamiento de línea 
de extrusión  

Quemaduras por tubería caliente, cortes por uso de 
herramienta manual, atrapamiento por orugas de trainor; 
golpes por atascamiento de la tubería al chocar con 
cualquier parte del equipo, cortes por bordes filosos y 
punzantes, golpes por caída de tubería cortada 
manualmente, pérdida de material al programar 
erróneamente la medida de tubería, exposición a gases 
tóxicos 

4 2 1 7       x   TC 

 

5 

Control de 
Proceso de 
Extrusión en 

operación 
continua 

12 Control  de calidad  
Sobrepeso, bajo espesor, tubería no rotulada, tubería 
quemada, campana defectuosa por no hacer un  buen 
control de calidad 

4 2 0 6           NC   

13 
Verificar cantidad 
producida en el 
sistema 

Ninguno 0 1 0 1           NC   

6 Acabados 14 Amarrado de tuberías Cortes por rafia, cortes por uso de herramienta manual  2 3 0 5       x   TC  

7 
Operación con 
montacargas  

15 
Traslado de tuberías a 
balanza con 
montacargas o  coche 

Aplastamiento de pies por rueda de coche y golpes por 
caída de tubos, trastorno musculo esquelético 

4 1 1 6           NC   

16 
Traslado de materia 
prima, tubería y 
residuos 

Atropello, volcadura, choques, caída del producto 6 2 -1 7       x   TC  

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 35 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto de operador de molinos 

Tabla Nº 35 
Identificación de tareas criticas – Operador de molinos 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – OML – SG – AQP 

FECHA 06/06/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Producción  PUESTO Operador de molinos APROBADO POR        

N° ACTIVIDADES N° TAREAS EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
del Riesgo 

Otras 
Consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d

  

R
e
p

e
ti
ti
v
id

a
d
 

P
ro

b
a

b
ili

d
a

d
 

P
u

n
ta

je
 

L
e

g
is

la
c
ió

n
 

G
e

s
ti
ó
n

 d
e
l 
c
a

m
b
io

  

E
n
fe

rm
e

d
a
d
 O

c
u
p
a
c
io

n
a
l 

A
c
c
id

e
n

te
/I

n
c
id

e
n

te
  

O
b
s
e
rv

a
c
ió

n
 d

e
 T

a
re

a
s
 

1 

Granulado 
de material 
Scrap de 

tuberías de 
PVC 

1 
Revisión de soltura de pernos 
y pasadores del granulador 

Rotura y desgaste de malla y fajas por un mal ajuste de 
pernos, o sobrecarga de material 

4 1 0 5           NC   

2 

Recibir Scrap y clasificarlo 
para almacenarlo en la zona 
adecuada para su posterior 
granulado 

Cortes por bordes filosos,  aplastamiento, golpes por 
maniobrar tubería scrap, aplastamiento por caída de 
tubería apilada en  eles, caída de bolsas  scrap  por 
inadecuada maniobra de carretilla hidráulica 

4 1 1 6           NC   

3 
Colocar parihuela y amarrar 
big-bag en zona de descarga 
de material granulado 

Exposición a partículas de polvo 2 1 0 3           NC   

4 

Verificar que la tubería esté en 
correcto estado de limpieza 
(Que no tenga polvo, grasa o 
anillos de caucho) 

Exposición a partículas de polvo 2 1 0 3           NC   

5 Granulado  

Cortes al maniobrar herramienta manual, material 
trozado expulsado del granulador que puede ocasionar 
cortes en el rostro, daños a la vista; caídas a desnivel; 
fracturas, golpes con tubería  por no hacer el trabajo 
adecuado, exposición a partículas de polvo, sobrecarga 
del granulador, daño al equipo por mala dosificación, 
golpes por maniobrar barreta al tratar de separar la 
tubería 

4 3 1 8       x   TC  
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6 
Retirar big-bag con carretilla 
hidráulica para su pesado y 
almacenamiento 

Sobreesfuerzo físico (1000Kg aprox), problemas 
lumbares por posturas inadecuadas 

4 1 0 5           NC   

7 
Rotular y almacenar el 
material granulado 

Sobreesfuerzo físico 0 1 1 2           NC   

2 
Pulverizado 
de material 
granulado 

8 

Verificar que el pulverizador 
esté en buenas 
condiciones(fajas, filtros, 
agua, aire) 

Exposición a partículas de polvo 2 1 0 3           NC   

9 
Ingresar material granulado a 
tolva de alimentación de 
pulverizador 

Cansancio, fatiga por movimientos repetitivos 
(alimentación manual del pulverizador), 
sobreexposición al ruido, exposición a partículas de 
polvo 

4 1 0 5           NC   

10 
Verificación de correcto 
pulverizado de material 
granulado 

Caída a desnivel, exposición a partículas de polvo 0 1 0 1           NC   

11 
Retirar big-bag con carretilla 
hidráulica para su pesado y 
almacenamiento 

Sobreesfuerzo físico 2 1 1 4           NC   

Fuente: Elaboración propia 

 

En la Tabla Nº 36 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto de operador de mezclas 
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Tabla Nº 36 
Identificación de tareas criticas – Operador de mezclas 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – OMZ – SG – AQP 

FECHA 06/06/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Producción  PUESTO Operador de mezclas APROBADO POR        

N° ACTIVIDADES N° TAREAS EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
del Riesgo 

Otras 
Consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d

  

R
e
p

e
ti
ti
v
id

a
d
 

P
ro

b
a

b
ili

d
a

d
 

P
u

n
ta

je
 

L
e

g
is

la
c
ió

n
 

G
e

s
ti
ó
n

 d
e
l 
c
a

m
b
io

  

E
n
fe

rm
e

d
a
d
 O

c
u
p
a
c
io

n
a
l 

A
c
c
id

e
n

te
/I

n
c
id

e
n

te
  

O
b
s
e
rv

a
c
ió

n
 d

e
 T

a
re

a
s
 

1 Formulado 

1 Llenado de silos  

Pérdida de tiempo o parada de producción por máquina inoperativa, 
pérdida de materia prima por operar máquina en mal estado, 
atropellos por tránsito de montacargas, choques con otros 
vehículos, caída de materia prima por manejo inadecuado de 
montacargas, derrame de materia prima por perforaciones de los 
sacos de big bag, exposición a partículas de carbonato y resina, 
carga suspendida  (daño a la persona o material ) , daño al motor 
por mala dosificación y/o limpieza de tolva, fuga de materia prima 
por no ajustar bien compuertas, golpes por espacio reducido 

6 2 0 8           TC  

2 
Formulado del 
compuesto  

Fuga de material por desgaste de tubos de conducto, atrapamiento 
de mano en tolva de alimentación de pesada de insumo por mala 
maniobra, cortes por bordes filosos, exposición a residuos de 
agentes tóxicos (resina PVC), problemas lumbares por posturas 
inadecuadas, derrame de materia procesada  por obstrucción  de 
malla tamizadora de criba, daño a la calidad del producto por 
combinación no coccionados, derrame de materia procesada por 
desligamiento de manivelas de big bag, maniobra inadecuada de 
montacargas pueden  causar derrames, atropellos  al personal, 
exposición a agentes tóxicos   

3 2 1 6        
  

NC 
 

3 
Orden y limpieza 
de periféricos de 
carga  

Exposición a polvo 0 1 1 2          
  

NC 
  

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 37 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto de operador pesador de mezclas 

Tabla Nº 37 
Identificación de tareas criticas – Operador pesador de mezclas 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – OPM – SG – AQP 

FECHA 06/06/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Producción  PUESTO Operador pesado de mezclas APROBADO POR        

N° ACTIVIDADES N° TAREAS EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
del Riesgo 

Otras 
Consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d

  

R
e
p

e
ti
ti
v
id

a
d
 

P
ro

b
a

b
ili

d
a

d
 

P
u

n
ta

je
 

L
e

g
is

la
c
ió

n
 

G
e

s
ti
ó
n

 d
e
l 
c
a

m
b
io

  

E
n
fe

rm
e

d
a
d
 O

c
u
p
a
c
io

n
a
l 

A
c
c
id

e
n

te
/I

n
c
id

e
n

te
  

O
b
s
e
rv

a
c
ió

n
 d

e
 T

a
re

a
s
 

1 
Pesaje de 
aditivos  

1 

Selección y traslado 
de materia prima e 
insumos al área de 
pesadas  

Caída de materia prima al maniobrar carretilla hidráulica 
(excesivo peso, sacos mal colocados), sobreesfuerzo físico 

2 2 0 4           NC   

2 
Identificación de 
fórmulas 

Tiempo desperdiciado por reformulación  0 2 0 2           NC   

3 
Encendido del 
extractor de Polvo y 
de Balanza. 

Exposición a partículas de aditivos (estabilizantes, formulado de 
la olla de cocción de aditivos) 

2 2 1 5           NC   

4 
Pesaje de acuerdo a 
la fórmula del 
compuesto 

Cortes por manejo de herramienta manual (cuchillo), 
sobreesfuerzo físico, exposición a partículas de polvo 
(pigmentos, estabilizantes ), stress térmico, material mal 
formulado por falla en el pesaje  

4 2 1 7     x x   TC  

5 

Traslado de aditivos 
pesados a 
formulación, orden y 
limpieza.  

El aditivo pesado puede caerse por maniobras inadecuadas de 
la carretilla hidráulica, exposición a partículas de polvo, cortes 
por rotura de implementos de limpieza desgastados   

2 2 0 4           NC   

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 38 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto de operador de roscado 

Tabla Nº 38 
Identificación de tareas criticas – Operador pesador de roscado 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – OR – SG – AQP 

FECHA 06/06/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Producción  PUESTO Operador de roscado APROBADO POR        

N° ACTIVIDADES N° TAREAS EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
del Riesgo 

Otras 
Consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d

  

R
e
p

e
ti
ti
v
id

a
d
 

P
ro

b
a

b
ili

d
a

d
 

P
u

n
ta

je
 

L
e

g
is

la
c
ió

n
 

G
e

s
ti
ó
n

 d
e
l 
c
a

m
b
io

  

E
n
fe

rm
e

d
a
d
 O

c
u
p
a
c
io

n
a
l 

A
c
c
id

e
n

te
/I

n
c
id

e
n

te
  

O
b
s
e
rv

a
c
ió

n
 d

e
 T

a
re

a
s
 

1 
Roscado de 
tuberías de 

PVC 

1 
Regular y cambiar peines de roscar 
según medida 

Ninguno 0 1 0 1           NC   

2 
Trasladar las tuberías en el coche hacia 
la máquina de roscado 

Esfuerzo físico, atropello por coche  2 1 0 3           NC   

3 
Realizar el proceso del roscado de la 
tubería  

Golpes, Riesgo disergonómico, 
desprendimiento de  viruta, movimientos 
manuales  repetitivos  

2 3 1 6           NC   

4 Amarrado  de tuberías 
Cortes por uso de  herramienta manual 
(cuchillo) 

2 1 0 3           NC   

5 Cargar los paquetes al coche Sobreesfuerzo físico  2 3 1 6           NC   

2 
Acampanad

o Manual 

6 Encendido del horno y flujo de aire  Ninguno  0 1 0 1           NC   

7 
Preparar caballetes y colocar el mandril 
de campana 

Ninguno  0 1 0 1           NC   

8 Calentamiento de tubería  Quemaduras leves  2 2 -1 1           NC   

9 
Inserción de tubos en mandril de 
acampanadora 

Ninguno  0 2 0 2           NC   

10 Enfriamiento de tubería ya acampanada Ninguno 0 2 0 2           NC   

11 Refilado y nivelación de perfil de tubería Desprendiendo de viruta  2 1 1 2           NC   

Fuente: Elaboración propia   
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En la Tabla Nº 39 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto de operador de rotomoldeo 

Tabla Nº 39 
Identificación de tareas criticas – Operador pesador de rotomoldeo 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – OR – SG – AQP 

FECHA 06/06/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Producción  PUESTO Operador de rotomoldeo APROBADO POR        

N° ACTIVIDADES N° TAREAS EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
del Riesgo 

Otras 
Consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d

  

R
e
p

e
ti
ti
v
id

a
d
 

P
ro

b
a

b
ili

d
a

d
 

P
u

n
ta

je
 

L
e

g
is

la
c
ió

n
 

G
e

s
ti
ó
n

 d
e
l 
c
a

m
b
io

  

E
n
fe

rm
e

d
a
d
 O

c
u
p
a
c
io

n
a
l 

A
c
c
id

e
n

te
/I

n
c
id

e
n

te
  

O
b
s
e
rv

a
c
ió

n
 d

e
 T

a
re

a
s
 

1 

Mezcla y 
pesaje de 
materia 
prima 

(Polietileno) 

1 
Ingresar costales de polietileno a sección 
de Rotomoldeo 

Atropello por tránsito de montacargas, caída 
de materia prima por maniobras 
inadecuadas 

4 1 -1 4           NC   

2 
Mezclar Dióxido de titanio con 
POLYGARD Blanco 

Exposición a agentes tóxicos, posturas 
inadecuadas al alimentar mezcladora 

2 2 1 5           NC   

3 
Pesar PE y colocar en costales de rafia 
para su almacenamiento 

Riesgo disergonómico 0 1 0 1           NC   

2 
Montaje y 

desmontaje 
de Moldes 

4 
Montar y desmontar molde con manejo 
mecánico  según a la denominación de 
producto  

Desprendimiento de molde por mala 
maniobra mecánica, esfuerzo físico  

4 1 0 5           NC   

5 
Aplicar silicona protectora  al molde 
montado y desmontado para su 
almacenamiento temporal  

Corrosión e impregnamiento de tanque  2 1 0 3           NC   

6 
Simulación de maniobra para la marcha 
inicial de proceso  

Ninguno 0 1 0 1           NC   

3 

Arranque de 
Máquina 
(Apagado 

de 
maquina) 

7 
Abrir y verificar estado de conductos de  
breaker principal (gas) 

Fuga de gas por incorrecta verificación de 
conductos  

0 1 0 1           NC   

8 
Abrir/cerrar llave  aire (agua si se 
requiere) 

Ninguno 0 1 0 1           NC   



101 

 

 
 

4 
Rotomoldeo 
de Tanques 

de PE 

9 Ingresar parámetros y programar rutinas Pérdida de material por mala programación 2 1 -1 2           NC   

10 
Estampado de marca y fecha de 
fabricación 

Inhalación de agente tóxico (goma) 4 2 1 7           TC   

11 
Mandar a un precalentamiento para el 
ciclo inicial (si  requiere, usar soplete a 
gas)  

Exposición a elevadas temperaturas, caídas 
por trabajo en altura  

4 2 0 6           NC   

12 
Aplicación de materia prima para el 
proceso secuencial de capas distintas 
(color) 

Caídas por trabajo en trabajo en altura, uso 
de escaleras en mal estado   

4 3 0 7           TC   

13 
Después del tiempo de enfriamiento 
retirar tanque de polietileno con puente 
grúa  

Imperfecciones  por mala maniobra de retiro 
de tanque, golpes 

4 2 0 6       x   TC  

14 
Retirar material excedente (rebaba) de 
boca y cuerpo  de tanque, y colocar la 
tapa al molde  

Exposición a rebaba  0 1 0 1           NC   

5 
Acabados 
de tanques 

de PE. 

15 

Perforar tanque para el acabado final 
(colocar brida, soldar anillo, 
embolsamiento de kit con accesorios 
respectivos, sobreponer tapa, etiquetar 
sello de garantía  y embalar) 

Cortes, golpes, quemaduras de 
extremidades superiores  y desprendimiento 
de viruta 

2 1 0 3           NC   

16 
Trasladar tanque a zona de 
almacenamiento temporal (zona de 
tránsito) 

Caída de tanque al maniobrarlo 
manualmente  

2 1 1 4           NC   

Fuente: Elaboración propia   
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En la Tabla Nº 40 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto de jefe de laboratorio de calidad. 

Tabla Nº 40 
Identificación de tareas criticas – Jefe de laboratorio de calidad 
 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM – JC – SG – AQP 

FECHA 06/11/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO POR Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Laboratorio de calidad PUESTO  Jefe de calidad APROBADO POR    

N° ACTIVIDADES N° TAREAS EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
del Riesgo 

Otras 
Consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d

  

R
e
p

e
ti
ti
v
id

a
d
 

P
ro

b
a

b
ili

d
a

d
 

P
u

n
ta

je
 

L
e

g
is

la
c
ió

n
 

G
e

s
ti
ó
n

 d
e
l 
c
a

m
b
io

  

E
n
fe

rm
e

d
a
d
 O

c
u
p
a
c
io

n
a
l 

A
c
c
id

e
n

te
/I

n
c
id

e
n

te
  

O
b

s
e

rv
a

c
ió

n
 d

e
 T

a
re

a
s
 

1 

Control y 
Supervisión del 

cumplimiento de los 
procedimientos de la 

Compañía 

1 
Supervisar las actividades del 
personal a su cargo  (Paseo por la 
Planta de Producción) 

Golpes por tubería, máquinas en 
movimiento, atropello por tránsito de 
montacarga, exposición a partículas de 
PVC ,altas temperaturas de cabezal, 
tropiezos por desorden en planta  

4 1 0 5           NC   

2 
Realizar Reportes e 

informes 
comparativos. 

3 
Verificar el aseguramiento de los 
procedimiento en pruebas 
comparativas 

Golpes por tuberías en movimientos, 
cortes por contacto directo con material, 
aplastamiento, altas temperaturas  

2 1 0 3           NC   

3 
Ofrecer productos 

con calidad 
certificada 

4 
Gestionar las certificaciones de 
productos 

Pérdida de calidad por seguimiento 
inadecuado de los controles y 
verificación  de los productos  

4 1 0 5          NC  

4 Aceptación en obra 

5 Traslado de tapas a zona de ensayo. 
Golpes por manipulación de tapas, balde 
de presión 

2 1 0 3           NC   

6 Realización  de ensayo de presión  
Golpes por tapas metálicas, cortes por 
tubería, atrapamiento por tubería y 
mordaza 

2 1 -1 2           NC   

7 
Liberar presión al finalizar ensayo 
desarmar la prueba 

Peligro de explosión por incumplimiento 
de procedimiento  

4 1 -1 4           NC   

 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 41 se presenta la identificación de tareas críticas el puesto de inspector de calidad. 

Tabla Nº 41 
Identificación de tareas criticas – Inspector de calidad 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM - IC - SG - AQP 

FECHA 06/11/2019 

EMPRESA T & G del Perú S.A. SEDE Arequipa ELABORADO Llerena Lazo Giuliana 

ÁREA  Laboratorio de calidad PUESTO  Inspector de calidad APROBADO POR        

N° ACTIVIDADES N° TAREAS EXPOSICIONES A PÉRDIDA 

Evaluación 
del Riesgo 

Otras 
Consideraciones 

T
a

re
a

 C
rí

ti
c
a
 

COMENTARIOS 

G
ra

v
e

d
a
d

  

R
e
p

e
ti
ti
v
id

a
d
 

P
ro

b
a

b
ili

d
a

d
 

P
u

n
ta

je
 

L
e

g
is

la
c
ió

n
 

G
e

s
ti
ó
n

 d
e
l 
c
a

m
b
io

  

E
n
fe

rm
e

d
a
d
 O

c
u
p
a
c
io

n
a
l 

A
c
c
id

e
n

te
/I

n
c
id

e
n

te
  

O
b

s
e

rv
a

c
ió

n
 d

e
 T

a
re

a
s
 

 

1 
Ensayos de 
laboratorio  

1 
Ensayo de Ablandamiento 
Vicat 

Quemadura por contacto con lubricante caliente, 
aplastamiento de dedo por caída de pesa de 5 kilos 

2 1 -1 2           NC   

2 Ensayo de Gelación 

Corte por bordes filosos de chaflán, quemadura de 
primer grado por contacto directo con diclorometano, 
inhalación de gases, lesión al rostro por salpicadura de 
diclorometano, enfermedad ocupacional (por 
exposición continua) 

4 3 0 7           TC   

3 
Ensayo de Uniones 
Ensambladas 

Aplastamiento y golpe por tubería, riesgo 
disergonómico por peso, electrocución por equipos 
energizados, sobrepresión mala utilización del equipo. 

6 1 0 7           TC  

4 Ensayo de Impacto 
Aplastamiento y golpe por baliza, riesgo disergonómico 
por peso,  caída a distinto nivel, exposición a ruido por 
impacto de la baliza con la probeta 

2 1 0 3           NC   

5 
Ensayo de presión 
hidrostática 

Aplastamiento y golpe por tubería, riesgo 
disergonómico por peso,  riesgo biológico por agua 
contaminada,  explosión por elevación de presión, 
caídas al mismo nivel por piso resbaloso 

6 2 0 8       x   TC  

6 
Ensayo de reversión 
longitudinal 

Quemadura por contacto con superficies calientes, 
exposición a gases de PVC 

2 1 -1 2           NC   

7 
Ensayo de rigidez y 
aplastamiento 

Aplastamiento, derrame de aceite, lesión por 
proyección de esquirlas 

2 1 -1 2           NC   
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8 
Ensayo de resistencia al 
fuego 

Inhalación de gases tóxicos,  explosión por fuga de gas 6 1 0 7           TC   

9 
Ensayo de simulación 
acelerada de condiciones 
ambientales 

Exposición a radiación, contacto con superficies 
calientes, riesgo eléctrico, caída por piso resbaloso 

4 1 0 5           NC   

10 Ensayo de  rigidez anular 
Lesión por proyección de partículas, atrapamiento entre 
placas,  golpes por manejo de piezas pesadas 

2 1 -1 2           NC   

11 
Ensayo de tracción 
uniaxial 

Lesión por proyección de partículas,  golpes por manejo 
de piezas pesadas, contacto con superficie caliente 

2 1 -1 2           NC   

12 Ensayo de mil horas  

Corte por bordes filosos de chaflán, riesgo 
disergonómico por esfuerzo físico, aplastamiento por 
tapas, tropiezos por piso resbaladizo, contacto con 
superficie caliente, electrocución 

6 1 -1 6           NC   

13 Impacto por caída libre. Golpe por caída de tanque 4 1 0 5           NC   

2 
Aceptación en 

obra 
14 Ensayo de presión    

Corte por sierra manual, corte por bordes filosos de 
chaflán, riesgo disergonómico por esfuerzo físico, 
aplastamiento por tapas, tropiezos por desnivel de 
suelo, proyección de partículas por explosión 

4 1 0 5           NC   

3 
Inspección en 

planta  

15 
Verificar dimensiones, 
aspecto, rotulado y pesos 
(D<110 mm) de tubería. 

Aplastamiento y golpe por tubería, corte por chaflán, 
exposición a viruta, inhalación de partículas de polvo, 
descargas eléctricas leves, stress térmico, exposición 
al ruido, tropiezo por ambiente desordenado 

4 2 0 6           NC   

16 
Verificación de apariencia 
y aspecto, kit de 
accesorio, traslucidez. 

Golpes con tanques, contacto con superficies calientes 2 2 0 4           NC   

17 
Verificación de tubería en 
área de balanza para su 
liberación 

Aplastamiento y golpe por tubería, atropello por 
montacargas, golpe por coche de tubería, 
sobreexposición al ruido  

4 2 0 6           NC   

4 
Tareas 

adicionales  

18 Cambio de Diclorometano 

Exposición  a gases tóxicos, quemadura  de primer 
grado por contacto directo con diclorometano, derrame 
de líquidos, electrocución por caída de agua a bomba, 
caída por piso resbaladizo 

6 1 0 7           TC   

19 Limpieza de equipo varios 
Electrocución por caída de agua a bomba, riesgos 
biológicos por agua contaminada, contusiones, caída al 
mismo nivel por piso resbaladizo 

4 1 0 5           NC   

20 Preparación de probetas 

Aplastamiento y golpe por tubería, corte por sierra 
circular y corte por bordes filosos, inhalación de 
partículas de PVC y exposición a viruta, posturas 
disergonómicas, proyección de esquirlas 

6 2 0 8       x   TC  

Fuente: Elaboración propia 
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2.1 ANÁLISIS DE TAREAS CRÍTICAS 

Luego de haberse realizado el inventario de tareas por ocupación de las distintas 

áreas de la empresa, continuando con la identificación de las tareas críticas 

mediante la aplicación de los criterios mencionados en el acápite 4.5; se prosigue 

con el análisis de estas reduciéndolas a pasos, reconociendo todas las 

exposiciones a pérdidas, realizando sugerencias para mejorar su realización y 

desarrollando controles para cada exposición.  

En la empresa manufacturera se aplicó a las áreas operativas como son: 

 Laboratorio de calidad 

 Almacén 

 Producción 

 Mantenimiento  

4..1. Pasos de análisis de tareas críticas 

Para realizar el análisis de tareas críticas por parte del personal encargado 

del elemento Nº 04 y los colaboradores de las distintas áreas se toma en 

cuenta los siguientes puntos: 

 Descomponer la tarea en pasos 

 Identificar las exposiciones a pérdida 

 Efectuar una comprobación de eficiencia 

 Desarrollar controles 

 
a) Descomponer la tarea en pasos 

Cada tarea puede desglosarse en los pasos necesarios para su 

realización. Esta secuencia ordenada de pasos, se convertirán en la base 

de los procedimientos o instructivos de trabajo. 

Criterios que se aplicaron 

 La descomposición de la tarea debe incluir todos los pasos necesarios 

para que esta sea ejecutada correctamente, pero a su vez, excluir 

aquellos que probablemente no representan problemas relevantes si 

no fueran puestos a relieve. 
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 De acuerdo a la experiencia las tareas se pueden descomponer en 10 

a 20 pasos; no obstante, algunas de ellas podrían justificar un número 

mayor. 

 La clave para la prevención de pérdidas por lesión, daño a la 

propiedad, por problemas de calidad o pérdidas de producción, será el 

juicio del coordinador del elemento Nº 04 y de los colaboradores de 

las áreas que forman parte del CATC, al seleccionar los pasos que 

consideren necesarios para lograr el objetivo. 

Existen dos métodos para identificar cada paso de una tarea: 

 Análisis por observación y discusión 

 Análisis por discusión 

b) Identificar las exposiciones a pérdida 

 Luego de descomponer en pasos se procede a analizar cada uno de 

ellos con el fin de determinar las exposiciones a pérdidas que implica 

el ejecutar la tarea. 

 Se toma en cuenta las pérdidas en el área o ambiente donde se está 

realizando la tarea y las posibles consecuencias a largo plazo de la 

mala ejecución. 

 Esta es una oportunidad para aprovechar la participación del 

trabajador y ganar los beneficios de su conocimiento y experiencia. 

Al determinar con precisión estas exposiciones a pérdidas se debe 

considerar cada uno de los elementos del PEMA (Persona – Equipos – 

Materiales – Ambiente) 

c) Efectuar una verificación de la eficiencia 

Se determina si el trabajo considerado se puede hacer de una mejor 

manera. Permite modificaciones necesarias para mantener el ritmo de 

nuevos procesos, métodos y materiales. 

Metodología 

Para llevar a cabo una comprobación de la eficiencia, solo hay que hacer 

las preguntas correctas y buscar respuestas satisfactorias. Como son: 

Quién, Dónde, Cuándo, Qué, Por qué, Cómo, estas preguntas son un 
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punto de partida, para luego hacer las siguientes preguntas sobre cada 

tarea crítica: 

 ¿Quién está mejor calificado para hacerlo? 

 ¿Cuál es el mejor lugar para hacerlo? 

 ¿Cuándo se debe hacer? 

 ¿Cuál es el propósito de esta etapa? 

 ¿Por qué es necesaria esta etapa? 

 ¿De qué manera esta tarea puede crear valor para el cliente? 

d) Desarrollar controles 

Los controles son las acciones y precauciones que impedirán que ocurran 

pérdidas potenciales o si ocurren, minimizarán su efecto. También 

asegurarán que el trabajo se realice con el máximo de eficiencia. 

Las consideraciones a seguir son las siguientes: 

 Se debe tener en cuenta que los controles deben estar orientados 

primeramente a la persona o personas que se encuentran realizando 

la tarea, explicándoles lo que deben de hacer para evitar, eliminar o 

reducir las exposiciones a pérdidas. 

 Analizar el trabajo y los problemas potenciales así como realizar la 

verificación de eficiencia provee la información necesaria para 

desarrollar los controles necesarios. 

 Además de procedimientos y prácticas se cuentan con otros métodos 

de control, tales como cambios en ingeniería, rotación de trabajo, 

equipos de protección personal, programas de incentivos, etc.  
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Para el registro del análisis de tareas críticas y revisión de sugerencias se sigue el formato que se presenta en la Tabla Nº 42 

Tabla Nº 42 
Registro de análisis de tareas críticas y revisión de sugerencias 

  REGISTRO DE ANÁLISIS DE TAREAS CRÍTICAS Y REVISIÓN DE SUGERENCIAS 
EM -  F - SG - 54 - AQP 

FECHA: 

Empresa  T & g del Perú S.A. Elaborado por  Aprobado por  
Responsable de 

registro 
Revisado/aprobado por  

Sede Arequipa     

Comité análisis de tareas críticas Verificación de la eficiencia  

N° 
Código 

ATC  
Apellidos y nombres  C. Ocupación  Firma  

Aprobados 
Responsable Firma Fecha 

Si No 

1 

  
  
  …...……… 

        

  
  
  

  
  
  
  

      
        

      Observación 

Fecha :          

Hora  :          

2 

  
  
  …...……… 

        

  
  
  

  
  
  
  

      
        

      Observación 

Fecha :          

Hora  :          

"C." : Coordinador del Comité de Análisis de Tareas Críticas  

Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla Nº 43 se presenta como primer análisis de tarea crítica, el traslado de productos en montacarga, perteneciente a la actividad 

de operaciones con montacarga, realizado por el auxiliar de almacén.
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Tabla Nº 43 
Análisis de tareas críticas – Traslados de productos en montacarga 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_AL_01 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Almacén Ocupación Auxiliar de almacén 

Actividad : Tarea crítica : Ocupación    

Operación con montacargas Traslado de productos en montacargas Apellidos y nombres    

Cód: ATC_AL_01 Fecha : 06/12/2019         

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

 TUBERÍA               

1 Traslado de tubería de 
recepción a zona de 
almacenamiento de 
producto terminado 
(coches y/o burros) 

*Volcaduras, choques con otros montacargas o estructuras 
*Caídas de coches o burros por apilamiento inadecuado 
*Atropello por tránsito de montacargas 
*Caída de tubería por maniobra inadecuada 
*Exposición a radiación solar 

x x x  *Ningún ayudante o peatón debe estar a 
menos de 1 metro cerca del montacargas 

2 Almacenamiento de 
tubería en rumas 

*Atropello por tránsito de montacargas 
*Volcaduras, choques con estructuras 
*Desestabilización de montacargas por descarga manual 
de tubería 

x x x  *Prohibido el ingreso de personal no 
autorizado al área de almacén de PT 
*Ningún ayudante o peatón debe estar a 
menos de 1 metro cerca del montacargas 

3 Reubicación de tubería 
a zona de saldos  

*Volcaduras, choques con estructuras 
*Caídas de coches o burros por apilamiento inadecuado 
*Atropello por tránsito de montacargas. 
*Caída de tubería por maniobra inadecuada 
*Exposición a radiación solar 
*Dolores musculares por malas posturas  

x x x  *Aseguramiento de carga cuando la tubería 
es trasladada a granel 
*Uso obligatorio de bloqueador por 
exposición al sol, uso de casco con visera  
*Ningún ayudante o peatón debe estar a 
menos de 1 metro cerca del montacargas 

4 Traslado de tubería a la 
zona de despacho 

*Volcaduras, choques con otros montacargas o estructuras 
*Caídas de coches o burros por apilamiento inadecuado 
*Atropello por tránsito de montacargas 
*Caída de tubería por maniobra inadecuada, por desnivel 
de canaletas o por exceso de carga o altura 
*Exposición a radiación solar 

x x x  *Asegurar la carga cuando la tubería es 
trasladada a granel 
*Mantener el área ordenada y libre para el 
tránsito de montacargas 
*Ningún ayudante o peatón debe estar a 
menos de 1 metro cerca del montacargas 
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5 Traslado de producto no  
conforme a la zona de 
tránsito para su baja 
notarial 

*Volcadura o deslizamiento del montacargas y 
desprendimiento de tubería por pendiente pronunciada. 
*Choques por congestión de unidades de transporte. 
*Atropello por tránsito de montacargas. 
*Exposición a radiación solar 

x x x  *El traslado de tubería se realizará  por la 
rampa de despacho 

6 Lavado de tubería y  
traslado según 
corresponda 

*Aplastamiento por caída de coche 
*Riesgo de electrocución por contacto con agua 
*Atropello por tránsito de unidades de carga 
*Exposición a radiación solar  

x x   *Levantar los coches  con el montacargas a 
la altura de 1m  

 ACCESORIOS               

7 Traslado de accesorios 
desde rampa a la zona 
de almacenamiento 
temporal 

*Atropello por tránsito de montacargas. 
*Exposición a radiación solar. 
*Caída de accesorios por desnivel de canaletas o por 
maniobras inadecuadas del montacargas. 
*Choques con estructuras. 

x x x  *Embalar con stretch film los accesorios a 
transportar 
*Ningún ayudante o peatón debe estar a 
menos de 1 metro cerca del montacargas 

8 Almacenamiento de 
accesorios en racks  

*Volcaduras por desestabilización del montacargas  
*Choques con luminarias por apilamiento en el último nivel 
*Caídas de accesorios por manipulación con montacargas  
*Choques con estructuras 

x x   *La carga que vaya a ser almacenada en los 
últimos racks debe estar asegurada con 
stretch film 
*Apoyo de personal para realizar la tarea  

9 Reordenamiento y 
abastecimiento en 
estantería   

*Volcaduras por desestabilización del montacargas  
*Choques con luminarias por apilamiento en el último nivel 
*Caídas de accesorios por manipulación con montacargas  
*Molestias en la columna cervical 
*Choques con estructuras 

x x x  *La carga que vaya a ser almacenada en los 
últimos racks debe estar asegurada con 
stretch film 
*Apoyo de personal para realizar la tarea  

10 Traslado de accesorios 
según pedido a zona de 
despacho (apilador y/o 
carretilla hidráulica ) 

*Atropello por tránsito de montacargas 
*Caída de accesorios por desnivel de canaletas o por 
maniobras inadecuadas del montacargas 
*Choques con estructuras 
*Exposición a radiación solar 

x x x   
*Uso obligatorio de bloqueador cada dos 
horas de exposición al sol, uso de casco con 
visera  

 TANQUES DE POLIETILENO 

11 Traslado de tanques 
desde el  área de 
rotomoldeo hacia nave 
de materia prima  

*Choques contra estructuras 
*Atropellos por tránsito de montacargas  
*Exposición a radiación solar 
*Volcaduras o caída de tanques por desnivel de canaletas 
*Choques con otros montacargas 

x x x  *Trasladar tanque de 1100 lt en una paleta 
*Trasladar 2 tanques de 600 lt en una paleta  
*Se debe tocar el claxon cada vez que se 
cruce áreas peatonales  

12 Apilamiento de tanques 
en racks  

*Choques con estructuras 
*Caída de tanques por maniobras inadecuadas  
*Volcaduras por desestabilización del montacargas  

x x x  *Ningún ayudante o peatón debe estar a 
menos de 1 metro cerca del montacargas 
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13 Reordenamiento en 
racks  

*Choques con estructuras 
*Caídas de tanques por manipulación con montacargas 
*Volcaduras por desestabilización del montacargas   

x x x  *Ningún ayudante o peatón debe estar a 
menos de 1 metro cerca del montacargas 

14 Desapilamiento de 
tanques y traslado hacia 
zona de despacho  

 *Choques con estructuras 
*Caídas de tanques por manipulación con montacargas 
*Volcaduras por desestabilización del montacargas   

x x x  *Tocar el claxon en los cruces peatonales 
*Ningún ayudante o peatón debe estar a 
menos de 1 metro cerca del montacargas 

15 Estibaje de tanques en 
unidad de transporte 
con montacargas  

*Atropello por tránsito de montacargas  x    *La tarea se debe realizar correctamente 
bajo una supervisión estricta  

 MATERIA PRIMA 

16 Descarga de materia 
prima de la unidad de 
transporte a la zona de 
almacenamiento 

*Atropello por tránsito de montacargas  
*Caída de materia prima por maniobra inadecuada  
*Derrame de materia prima por rotura de saco 

x  x  *Acercarse con cuidado a los camiones  
*Ningún ayudante o peatón debe estar a 
menos de 1 metro cerca del montacargas 
*Las ruedas del camión deben estar 
bloqueadas  

17 Acondicionar MP 
(paletas 1.20*1.00m) 
para  almacenamiento. 

*Cortes por bordes filosos, con astillas de parihuela 
*Aplastamientos por caída de big bag  
*Dolores musculares por malas posturas 

x    *Al levantar la carga separe las uñas como 
sea posible para lograr el máximo apoyo para 
las paletas  

18 Apilamiento de materia 
prima en racks 

*Choques con estructuras 
*Daño a los ojos por derrame de materia prima 
*Exposición  a partículas de resina 

x x x  *Conocer la capacidad del montacargas que 
se muestra en la placa de capacidades, 
poner atención especial en: 
*Peso de la carga, centro de la carga, altura 
de elevación, posición del mástil, ningún 
ayudante o peatón debe estar a menos de 1 
metro del equipo 

19 Reordenamiento de 
materia prima  

*Caídas de tanques por manipulación con montacargas 
*Choques con estructuras  

x x   *Conocer la capacidad del montacargas que 
se muestra en la placa de capacidades, 
poner atención especial en: 
*Peso de la carga, centro de la carga, altura 
de elevación, posición del mástil, ningún 
ayudante o peatón debe estar a menos de 1 
metro del equipo 

20 Desapilamiento y 
traslado de materia 
prima hacia almacén 

*Atropellos por tránsito de montacargas  
*Choques con unidades de transporte que ingresan a nave 
de accesorios  

x x   *Tocar el claxon en los cruces peatonales 
*Ningún ayudante o peatón debe estar a 
menos de 1 metro cerca del montacargas 
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OTRAS  TAREAS  

21 
Traslado de desechos 
sólidos  hacia la zona de 
disposición de residuos. 

*Caída de cilindros por sobrecarga  
*Contaminación ambiental por derrame de desechos  

      x *Trasladar cilindros de dos en dos  

22 
Traslado de estructuras 
metálicas  

*Golpes a estructuras por espacios reducidos 
*Caída de material por inadecuada maniobra de 
montacargas  

  x x   
*Se requiere coordinación previa con el 
Supervisor del área para realizar la tarea 

23 Cargador de batería  

*Incendio o electrocución por cortocircuito en sistema 
eléctrico 
*Contacto con bordes de batería 
*Derrame de ácido de batería 
*Emisión de gases de hidrógeno  

x       

*Guantes de seguridad, protección ocular 
*No instalar, desmontar o cargar la batería 
del montacargas si no está autorizado. 
*Mantener las áreas ventiladas 
*No fume ni use llama abierta cerca de la 
batería 
*No deben existir obstáculos que dificulten la 
correcta visualización de la señalización de 
seguridad y salud. 

24 

Apoyo al área de 
mantenimiento para 
trabajos en altura con 
canastillas  

*Golpes por caída de herramientas 
*Electrocución por descarga eléctrica  

x x     

*Verificar que se esté usando un equipo 
especial diseñado para levantar personas 
que realicen trabajos en altura  
*El persona que ejecute la tarea deberá llevar 
una bolsa de herramientas 
*Se requiere de una coordinación previa con 
el Supervisor del área para realizar la tarea 
*Llenar el PETAR  

CONTROLES GENERALES PARA LA TAREA               

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de seguridad, casco, lentes oscuros para el día, zapatos de seguridad, ropa de trabajo)  
*Uso obligatorio de bloqueador cada dos horas de exposición al sol           
* El personal que maneja montacargas deberá llevar consigo y conocer el Manual de conducción segura de montacargas y elevadores de carga 
*La velocidad máxima a la que se debe manejar el montacargas es 10 km/h       
*Llenar la lista de Inspecciones de Pre-Uso (Lista de chequeo de montacargas) antes de realizar la tarea 
*Los conductores de montacargas tendrán que ser evaluados y acreditados anualmente    
*Cumplir con el programa de mantenimiento de los montacargas, enfatizando en los sistemas de amortiguamiento incluido en el asiento, ya que estos 
son los encargados de absorber las vibraciones que se transmiten al cuerpo entero y mano-brazo. 
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VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° SUBSISTEMA/
OBJETIVO 

SUGERENCIA DE MEJORA  APROBADA POR JEFATURA RESPONSABLE FECHA DE 
EJECUCIÓN SI NO SUSTENTO  

11 Equipo/ 
Seguridad 

Colocar espejos esféricos que permitan mayor 
visibilidad  

X  Se analizará  que tan factible 
sea colocar los espejos en 
zonas de curva o intersección  

 06/01/2020 

16 Material/ 
Seguridad 

Adquirir cinta adhesiva resistente  para pegar big 
bag y evitar derrames 

 X No se puede colocar esta cinta 
adhesiva puesto que podría 
contaminar la materia prima 
por lo que es recomendable 
que ante la rotura del big bag 
se asegure con stretch film.  

_ _ 

16 Personas/ 
Seguridad 

Colocar señalización "zona de carga y descarga" 
cerca al almacén de materia prima  

X  Solicitar los siguientes los 
siguientes letreros: 
*Zona de carga y descarga de 
material  

Giuliana Llerena  06/01/2020 

16 Personas/ 
Seguridad 

Cuando se realice el proceso de carga o descarga 
es necesario bloquear la pasada de vehículos con 
conos y tranqueras 

X  Se mandó a cotizar tranqueras  Giuliana Llerena  06/01/2020 

G Personas/ 
Seguridad 

Colocar señalización de manejo de montacargas 
en área de descarga de material  

X  Solicitar los siguientes los 
siguientes letreros: 
*Manejo de montacargas 

Giuliana Llerena  06/01/2020 

G Equipo/ 
Seguridad 

Colocar velocímetro al montacargas para limitar la 
velocidad 

 X El montacarga y apilador 
eléctrico tienen regulador 
interno de velocidad  

_ _ 

"G" (General): Recomendación a tener en cuenta para toda la tarea         

 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 44 se presenta el análisis de tarea crítica de almacenamiento de producto terminado perteneciente a la actividad de 

almacenamiento de tubería, realizado por el auxiliar de almacén.  

Tabla Nº 44 
Análisis de tareas críticas – Almacenamiento de producto terminado 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_AL_02 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Almacén Ocupación Auxiliar de almacén 

Actividad : Tarea crítica : Ocupación    

Almacenamiento de tubería Almacenamiento de producto terminado Apellidos y nombres    

Cód: ATC_AL_02 Fecha : 23/12/2019         

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 
Acondicionar el ambiente 
de trabajo  

*Incrustación de clavos de parihuela 
*Exposición a partículas de polvo                                                                                 
*Exposición a radiación solar                                                         
*Lumbalgias por posturas inadecuadas                                                 
*Contacto con astillas de parihuelas, cortes por bordes  
*Suelos resbaladizos en caso de lluvia 
*Deslizamiento de tubería por guantes mojados  

x       

*Capacitar al trabajador en el manejo de su 
postura al momento de realizar su actividad, 
para evitar que haga cambios bruscos 
*Disponer residuos sólidos en el lugar 
correcto  

2 

Apilamiento de tuberías 
intercalando espigo  
campana de acuerdo al 
tipo de tubería  

*Sobreesfuerzo físico por cargas pesadas (tubería > 355)                         
*Lumbalgias por posturas inadecuadas                                                                                                                       
*Caída a distinto nivel                                                                                                  
*Desprendimiento de viruta                                                                    
*Aplastamiento, golpes, cortes por bordes filosos                                                                            
*Inadecuada segregación de residuos  sólidos                                         
*Daño al material por incorrecta maniobra de montacargas 

x   x   

*Ayuda con montacargas para tracción de 
tuberías                                                                                                                                                     
*Aseguramiento de cama amarrada con una 
soga, hasta una altura de 1.80 m                                                                                                                     
*Programación de evaluación al colaborador 
sobre conocimiento de manual de 
montacargas 

3 
Aseguramiento de 
tubería por camas  

*Caídas a distinto nivel          
*Caída de tubería (ocasionada por el viento) al no estar 
asegurada correctamente 
*Exposición a radiación solar                                                                                               
*Cortes por mal uso de herramienta manual (cuchillo)                                                          

x       

*Previa inspección de las herramientas de 
trabajo antes de iniciar la tarea, cumplir con 
Instructivo de control y manejo seguro de 
herramientas  
*Aseguramiento de cama por cama 
amarrada con una soga, hasta una altura de 
1.80 m 
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4 
Inspección de cantidad 
de tubería por cama  
según procedimiento 

*Contacto por desprendimiento de viruta 
*Exposición a radiación solar 
*Diferencia de inventario     

x   x   
*Cumplir con la cantidad estandarizada en el 
(procedimiento) 

5 Colocar mantas si la 
tubería se encuentra 
expuesta a la intemperie  

*Exposición a radiación solar                                                                        
*Caída a distinto nivel 

x    *Ruma asegurada con soga cama por cama 
hasta una altura de 1.80 m                                                                                    

6 Almacenamiento de 
saldos de  tubería en 
racks (campana y espigo) 

*Exposición a radiación solar                                                                      
*Golpes, contacto con bordes filosos                                                               
*Caídas a diferente nivel 

x                                                                                                  
* Uso obligatorio de escalera de 2.00 m 

CONTROLES GENERALES PARA LA TAREA  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de seguridad, casco con visera, lentes oscuros para el día, zapatos de seguridad) 

*Uso obligatorio de bloqueador cada dos horas de exposición al sol 

VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° 
SUBSISTEMA 

/OBJETIVO  

SUGERENCIA DE MEJORA  

APROBADA POR JEFATURA 

RESPONSABLE 
FECHA DE 
EJECUCIÓN SI NO SUSTENTO 

5 
Seguridad/ 
Persona 

Para realizar el trabajo de colocar las mantas 
sobre las tuberías que están expuestas a la 
interperie se propone utilizar el montacargas 
para elevar desde el piso la manta desdoblada 
y colocarla encima de la ruma, donde los 
colaboradores en los extremos jalarán las 
esquinas de las mantas, y así se evitará que 
los mismos estén expuestos a riesgos. 

 x 

Al colocar la manta 
sobre las tuberías con 
las uñas del 
montacargas puede 
dañarse el producto 
terminado  

_ _ 

6 
Seguridad/ 
Persona 

Adquirir una escalera de 2 metros para realizar 
el trabajo encima de rumas  

x  

Para ascender a la ruma 
o almacenamiento de 
tubería en racks se debe 
hacer obligatoriamente 
con escalera  

  

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 45 se presenta el análisis de tarea crítica de despacho de producto terminado, perteneciente a la actividad de despacho de 

tubería, realizado por el auxiliar de almacén. 

Tabla Nº 45 
Análisis de tareas críticas – Despacho de producto terminado 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_AL_03 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Almacén Ocupación Auxiliar de almacén 

Actividad : Tarea crítica : Ocupación    

Despacho de tubería Despacho de producto terminado Apellidos y nombres    

Cód: ATC_AL_03 Fecha : 23/12/2019        

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 
Pesado de unidades en la 
balanza electrónica 

*Atropellos 
*Cortocircuito por condiciones climatológicas  

x       

*Verificar que el vehículo cumpla con la 
señalización de velocidad máxima 10 KPH 
*Restringir pasada a balanza cuando se 
presenten precipitaciones fluviales 

2 
Estacionamiento en la 
rampa (zona de despacho) 

*Atropellos  
*Choques con otros vehículos que estén 
circulando 
*Choques con estructuras por maniobras 
inadecuadas 

x x     

*Demarcación de zona de estacionamiento 
*El personal encargado del despacho tiene que 
dirigir al transportista en el ingreso 
*En el caso del ingreso de una nueva unidad dar 
las indicaciones oportunas 

3 

Revisar el estado 
(plataforma) o 
elementos(sogas, palos, 
tolderas) de aseguramiento 
de carga  

*Caída a diferente nivel por plataforma en mal 
estado 
*Caídas entre separación de rampa y camión. 
*Cortes por objetos filosos, resbalones, tropiezos  

x       

*Solo puede ingresar a rampa de despachos 
personal autorizado 
*Reportar al vendedor para que comunique al 
cliente que  envíe unidades en buen estado  
*Guantes de nitrilo 

4 
Coordinar con  el personal a 
cargo (estibadores)  sobre 
orden y prioridades  

*Pérdida de tiempo, reclamo de cliente, 
diferencia de inventario 

        
*Se entrega un copia para transportista y otra para 
despacho (picking) 

5 
Preparación de mercadería 
según pedido (picking) 

*Cortes por contacto con bordes filosos 
*Exposición a radiación solar  

x       
*Guantes de nitrilo 
*Casco con visera  

6 
Traslado en coches o con 
montacargas de tubería  a 
zona de despacho  

*Daño al material por caída de tubería 
*Aplastamiento de los pies por coches 
*Atropello de montacargas 
*Sobreesfuerzo físico  

x   x   

*No sobrecargar coches, tener en cuenta la 
cantidad a transportar 
*Apoyo de personal al realizar la tarea (una 
persona empuja el coche  
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7 
Estibaje de mercadería 
según tipo de  tubería  

*Caída por trabajo en altura ( mayor a 1.80 m) x       

*Para realizar el trabajo en altura al cargar la 
mercadería deben estar correctamente sujetados 
al sistema anti caídas 
*Llenado de  lista de inspecciones de Pre-Uso   
Chequeo de Arnés 

8 
Conformidad  y liquidación 
del picking  (despachador) 

*Diferencia de inventarios, pérdida de tiempo 
*Sobreexposición a rayos ultravioletas 
*Atropellos por montacargas  

x       

*No almacenar tubería en la plataforma de 
despacho que impida el paso normal de 
montacargas   
*El auxiliar de almacén deberá controlar que no se 
acumulen coches en la plataforma de despacho  

9 Aseguramiento de carga  
*Caída a desnivel  
*Contusiones por desprendimiento de fajas mal 
enganchadas en los seguros   

x       

*Fijarse que las fajas para asegurar la tubería 
estén correctamente enganchadas 
*Personal de apoyo en el otro punto de 
aseguramiento de faja  

10 
Pesado de unidades en la 
balanza electrónica 

*Atropellos 
*Cortocircuito por condiciones climatológicas  

x       

*El vehículo no debe sobrepasar la velocidad   
máxima de 10 KPH 
*Restringir pasada a balanza cuando se 
presenten precipitaciones fluviales 

VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° 
SUBSISTEMA 

/OBJETIVO  

SUGERENCIA DE MEJORA  

APROBADA POR JEFATURA 

RESPONSABLE 
FECHA DE 
EJECUCIÓN SI NO SUSTENTO 

1 
Persona/ 
Seguridad 

Colocar señalización de velocidad máxima (10 
KPH)  en la vía transitoria de vehículos (pista)  

X   

Los vehículos que ingresan 
a la pista no respetan la 
norma establecida por la 
empresa de manejar a 10 
km/h 

Giuliana 
Llerena  

- 

6 
Persona/ 
Seguridad 

Colocar una malla  raschel en la plataforma  de 
despacho  

  X 
La adquisición  de una  
malla raschel está planeada 
para después  

_ _ 

8 
Persona/ 
Seguridad 

Estandarizar el ingreso de montacargas en la 
plataforma de despacho 
(ingreso en L por un solo carril, apegado a la 
cama de tubería) 

  X 

Cuando se coloquen las 
planchas metálicas en la 
rejillas para el paso de 
montacargas  

_ _ 

Fuente: Elaboración propia  

file:///D:/TESIS%20YULIANA%20MARTIN/ANÁLISIS/ATC_AL_02.xlsx%23'Subsistema-Objetivo'!A1
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En la Tabla Nº 46 se presenta el análisis de tarea crítica del ensayo de gelación, perteneciente a la actividad de ensayos de tubería, 

realizado por el inspector de control de calidad.  

Tabla Nº 46 
Análisis de tareas críticas – Ensayos de gelación 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_LA_01 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Control de calidad Ocupación Inspector de control de calidad 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Ensayos de tubería Ensayo de gelación Apellidos y nombres    

Cód: ATC_LA_01 Fecha : 06/12/2019         

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 Biselado de la probeta de PVC 
*Exposición a viruta de PVC 
*Herramienta energizada 
*Contacto con cuchillas del cepillo eléctrico 

x       
*Usar lentes claros, guantes de seguridad 
* Verificación del buen estado de la 
herramienta 

2 
Limpieza del bisel de la 
probeta de PVC 

*Exposición a viruta de PVC 
*Lesiones por presión descontrolada de aire 

x       
*Usar lentes claros , guantes de seguridad 
* Estandarizar abertura de la válvula del aire 

3 
Abrir la tapa de equipo de 
Diclorometano 

*Exposición a gases de Diclorometano x       
*Usar lentes claros , guantes de seguridad, 
máscara de doble filtro  

4 
Colocar la probeta en la 
solución de diclorometano del 
equipo con el bisel 

*Exposición a gases y solución de Diclorometano x       

*Usar máscara de doble filtro 
*Capa de agua sobre la solución de 
Diclorometano 
*Mantener la temperatura de la solución de 
diclorometano menor a 25°C. 

5 
Cerrar la tapa del equipo de 
Diclorometano 

*Exposición a gases de Diclorometano x       

*Usar máscara de doble filtro 
*Asegurarse que el equipo se encuentre 
correctamente cerrado 
*Revisar la empaquetadura de la puerta del 
equipo 

6 
Pasado 30 minutos abrir la 
tapa de equipo de 
Diclorometano 

*Exposición a gases de Diclorometano x       *Usar máscara de doble filtro   
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7 

Retirar la probeta de la 
solución de Diclorometano y 
colocarla en la zona de 
escurrimiento. 

*Exposición a gases y solución de Diclorometano x       

*Usar máscara de doble filtro 
*Capa de agua sobre la solución de 
Diclorometano 
*Mantener la temperatura de la solución de 
diclorometano menor a 25°C. 

8 
Cerrar la tapa del equipo de 
Diclorometano 

*Exposición a gases de Diclorometano x       

*Usar máscara de doble filtro 
*Asegurarse que el equipo se encuentre 
correctamente cerrado 
*Revisar la empaquetadura de la puerta del 
equipo 

9 

Observar si la probeta 
presenta ataque en la zona del 
bisel que ha estado en 
contacto con el Diclorometano 

*Exposición a gases de Diclorometano x       *Usar máscara de doble filtro  

10 
Disponer la muestra en el 
coche para muestras 

*Ninguno         *Ninguno 

CONTROLES GENERALES PARA LA TAREA  

*Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de seguridad, lentes claros, zapatos de seguridad, máscara de doble filtro). 

*Antes de abrir la tapa del equipo, prender la campana extractora y no apagarla hasta que se termine con el ensayo. 

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 47 se presenta el análisis de tarea crítica de ensayo de resistencia al fuego, perteneciente a la actividad de ensayos de 

laboratorio, realizado por el inspector de control de calidad.  

Tabla Nº 47 
Análisis de tareas críticas – Ensayos de resistencia al fuego 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_LA_02 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Laboratorio Ocupación Inspector de control de calidad 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Ensayos de laboratorio Ensayo de resistencia al fuego Apellidos y nombres    

Cód: ATC_LA_02 Fecha : 06/12/2019         

N° Pasos significativos o actividades 
críticas  

           Exposiciones a pérdidas 
potenciales                                                                                                           

Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 
Traer balón de gas propano al módulo de 
ensayo 

*Caída de balón de gas     x   
*Transporte de balón de gas en coche 
acondicionado (con sujetador). 

2 
Colocar la probeta en el soporte del 
módulo de ensayo 

* Exposición a material contaminado x       *Usar guantes de seguridad  

3 Abrir la válvula de gas propano *Fuga de gas propano x       

*Comprobar que no haya ninguna grieta o 
fisura en la manguera de gas. 
*Mantener la válvula de gas cerrada cuando 
el mechero de bunsen no funcione. 

4 Encender el mechero de Bunsen *Quemaduras por exposición al fuego x       
*Asegurar que la regulación del mechero 
bunsen este en el mínimo. 
*Usar guantes de seguridad.  

5 
Regular la llama  de manera que esta 
tenga de 12 a 13 cm de altura y el cono 
azul 4cm aproximadamente 

*Quemaduras por exposición al fuego x       
*Usar guantes de seguridad, máscara para 
vapores orgánicos. 

6 
Al minuto se apaga el mechero de busen 
y se cierra la válvula de gas 

*Quemaduras por exposición al fuego x       
*Usar guantes de seguridad, máscara de 
doble filtro. 

7 Esperar que enfríe y retirar la muestra *Quemaduras por soporte caliente x       
*Usar guantes de seguridad  
*Retirar la muestra luego de 20 minutos 

8 
Revisar que la parte de la muestra que ha 
estado en contacto con la llama no se 
haya consumido por completo 

* Quemaduras por soporte caliente         *Usar guantes de seguridad  

9 Registrar los resultados *Ninguno          *Ninguno  
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10 
Limpiar el área y trasladar el balón de gas 
al área asignada 

*Caída de balón de gas     x   
*Transporte de balón de gas en coche 
acondicionado (con sujetador). 

11 
Disponer la muestra en el coche para 
muestras 

*Ninguno          *Ninguno  

CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de badana caña corta, lentes claros, zapatos de seguridad, máscara de doble filtro)  

 

VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° SUBSISTEMA/OBJETIVO  SUGERENCIA DE MEJORA  

APROBADA POR 
JEFATURA 

RESPONSABLE 
FECHA DE 

EJECUCIÓN 
SI NO SUSTENTO  

4 Equipos/ Seguridad  Adquirir encendedores adecuados para la prueba 
          

1 Equipos/ Seguridad  Adquirir mechero de alcohol 
                      

5 Equipos/ Calidad 
Colocar una regla metálica en el equipo para medir 
altura de llama           

"G" (General): Recomendación a tener en cuenta para toda la tarea 

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 48 se presenta el análisis de tarea crítica de ensayo de uniones ensambladas, perteneciente a la actividad de ensayos de 

laboratorio, realizado por el inspector de control de calidad.  

Tabla Nº 48 
Análisis de tareas críticas – Ensayos de uniones ensambladas 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_LA_03 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Laboratorio Ocupación Inspector de control de calidad 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Ensayos de laboratorio Ensayo de uniones 
ensambladas 

Apellidos y nombres    

Cód: ATC_LA_03 Fecha : 06/12/2019        

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas 
potenciales                                                                                                           

Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 
Cambiar las tapas del equipo 
de uniones 

* Golpe por caída de piezas 
* Golpe por manejo de herramientas 
* Lesiones musculo esqueléticas por 
posturas forzadas  

x       

* Usar guantes de seguridad  
* Para cargas que están por debajo del nivel de 
postura de pie de una persona considerar, pararse 
lo más cercano a la carga, inclinarse doblando las 
rodillas, coger las tapas, acercarlas al cuerpo y    
levantar la carga. 
*Si los pesos que se manipulan son superiores a 25 
Kg; reducir los pesos y/o la frecuencia de su manejo 
utilizar medios adecuados (carros de mano) 

2 
Colocar las probetas en los 
extremos de las tapas 

* Corte por bordes filosos de probeta 
* Atrapamiento entre probeta y tapa 

x       * Usar guantes de seguridad  

3 
Realizar la unión espiga 
campana utilizando la prensa 
del equipo 

* Atrapamiento entre probetas 
* Lesión extremidades superiores por 
movimientos inadecuados  

x       
* Usar guantes de seguridad  
* Adoptar las posturas correctas 

4 
Realizar la deformación con el 
ajuste de las placas y con los 
distorsionadores laterales 

* Aplastamiento x       * Señalización de advertencia 

5 Realizar la prueba de vacío *Ninguno         * Ninguno 

6 Realizar la prueba de presión 
* Peligro de explosión por presión ejercida 
a la tubería  

x       
* Personal competente para realizar el ensayo 
* Verificar el valor de presión de la prueba 
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7 
Soltar una de la tapas con la 
ayuda del tornillo sin fin 

* Lesión extremidades superiores por 
movimientos inadecuados  
* Caídas por piso resbaloso 
* Contacto de agua con cables expuestos 

x       

* Adoptar las posturas correctas 
* Bandeja para recepción de agua, canaletas, piso 
antideslizante 
* Mantener cable en buen estado y por encima de 
50 cm de altura 
* Soltar la tapa que está en el eje del tornillo sin fin 

8 
Desajustar los deformadores y 
distorsionadores 

* Atrapamiento por cadena  x       * Personal competente para realizar el ensayo 

9 Retirar la probeta manualmente 
* Lesiones musculo esqueléticas por 
posturas forzadas  

x       * Manipulación de probeta con ayuda de personal 

CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de badana caña corta, lentes claros, zapatos de seguridad, máscara de doble filtro)  

VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° SUBSISTEMA/OBJETIVO  SUGERENCIA DE MEJORA  

APROBADA POR 
JEFATURA 

RESPONSABLE 
FECHA DE 

EJECUCIÓN 
SI NO SUSTENTO  

8 Equipos/ Seguridad  Colocar guarda de protección 
          

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 49 se presenta el análisis de tarea crítica de ensayo de presión hidrostática, perteneciente a la actividad de ensayos de 

laboratorio, realizado por el inspector de control de calidad.  

Tabla Nº 49 
Análisis de tareas críticas – Ensayos de presión hidrostática 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_LA_04 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Laboratorio Ocupación Inspector de control de calidad 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Ensayos de laboratorio Ensayo de presión hidrostática Apellidos y nombres    

Cód: ATC_LA_04 Fecha : 06/12/2019        

N° Pasos significativos o actividades 
críticas  

           Exposiciones a pérdidas 
potenciales                                                                                                           

Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 
Lubricar los extremos de la muestra con 
jabón 

*Contacto con superficies filosas de la 
probeta 
*Caída por residuos de jabón derramados 

x       

*Usar guantes de seguridad 
*Aplicar cuidadosamente el jabón evitando 
su uso excesivo 
*Uso de piso antideslizante  

2 
Embonar el tubo según el diámetro en su 
respectiva tapa.  

*Contacto con superficies filosas de la 
probeta 

x       
*Usar guantes de seguridad 
*Para diámetros mayores a 250 colocar la 
probeta con apoyo de personal 

3 

Colocar la tapa superior cerrando las 
tuercas y/o pernos (para embonar 
muestras con campana instalar en anillo 
dentro de tubo) 

*Aplastamiento y golpe al colocar tapas 
*Sobre esfuerzo por mal posicionamiento 
de tapas 

x       

Usar guantes de seguridad  
*Para tapas con diámetro mayor a 250 usar 
tecle al embonar 
*Asegurar un correcto embone de la tapa 

4 
Encender las resistencias para lograr una 
temperatura de 20 °C 

* Contacto con tensión eléctrica x       *Señalización de tablero eléctrico 

5 
Seleccionar la estación a la presión 
deseada y conectar los acoples rápidos a 
la probeta  

* Atrapamiento por acople rápido x       *Usar guantes de seguridad  

6 Llenar la probeta con agua *  Contacto con agua contaminada x       
*Usar guantes de seguridad 
*Controlar el nivel del agua con la válvula 
*Asegurarse que la probeta esté libre de aire 

7 Introducir la probeta al estanque * Golpe por caída de probeta x       
*Usar guantes de seguridad 
*Asegurar el adecuado uso del tecle 
(diámetros mayores de 160 mm) 
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8 
Encender el equipo de presión y abrir el 
paso de agua 

*Ninguno          *Ninguno 

9 
Encender la bomba hidroneumática N° 02 
para elevar la presión del equipo según lo 
establecido en la norma. 

*Peligros de explosión x       
*Elevar presión según NTP 1452-2 
*Asegurarse que la probeta esté libre de aire 
(purgado) 

10 
Se enciende el temporizador con la 
unidad de tiempo estipulado para la 
prueba 

*Ninguno         *Ninguno 

11 

Transcurrido el tiempo del ensayo, 
eliminar gradualmente la presión 
sostenida dentro del sistema, accionando 
la válvula de descarga del agua y después 
válvula de la tapa. 

*Golpe por proyección de tuerca de tapa x       
*Liberar la presión del sistema utilizando 
válvula de descarga, ubicada detrás de la 
estación N° 2. 

12 Retirar la probeta del estanque *Golpe por caída de probeta x       
*Usar guantes de seguridad 
*Asegurar el adecuado uso del tecle 
(diámetros mayores de 160 mm) 

CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (Guantes de badana, lentes claros, zapatos de seguridad)  

* Llenar  lista de Inspecciones de Pre-Uso  

VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° SUBSISTEMA/OBJETIVO  SUGERENCIA DE MEJORA  

APROBADA POR 
JEFATURA 

RESPONSABLE 
FECHA DE 

EJECUCIÓN 
SI NO SUSTENTO  

7 Equipo/ Calidad 
Adquisición de eslingas para levantar probetas con 
diámetros mayores de 315 mm           

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 50 se presenta el análisis de tarea crítica de cambio de luminarias en superficies altas, perteneciente a la actividad de 

mantenimiento mecánico, eléctrico; realizado por el auxiliar de mantenimiento. 

Tabla Nº 50 
Análisis de tareas críticas – Cambio de luminarias en superficie alta 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_MAN_01 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Mantenimiento Ocupación Auxiliar de mantenimiento 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Mantenimiento mecánico, eléctrico  Cambio de luminarias en superficie alta Apellidos y nombres    

Cód: ATC_MAN_01 Fecha : 06/12/2019         

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 Verificar stock de repuestos *Ninguno.          *Ninguno. 

2 
Bloquear energía eléctrica de 
lámpara inutilizable  

*Electrocución al no bloquear energía.  x       *Colocar candado de bloqueo de energía 

3 
Seleccionar medio adecuado 
para llegar a superficie alta 
(escaleras, otros equipos) 

*Tropiezos al desplazarse por ambiente desordenado 
*Transporte inadecuado de herramientas  

x       *Apoyo de personal para realizar la tarea  

4 
Reemplazar bombilla 
inutilizable  por una nueva  

*Caída a desnivel por inestabilidad de escalera  
*Caída a desnivel por pérdida de equilibrio del 
trabajador  
*Golpes por caída de objetos, herramientas 

x       

*Llenar permisos de trabajo (PETAR) 
*Apoyo de personal para sostener escalera  
*Usar escalera tipo tijera  
*Uso de arnés de seguridad 
*Sujeción, herramientas a cinturón de 
seguridad 

5 
Energizar y probar el 
funcionamiento de la bombilla  

*Electrocución por energizar antes de tiempo  x       
*Continua comunicación entre las personas 
que realizan la tarea  

6 
Retirar implementos y 
herramientas de trabajo  

*Tropiezos por ambiente desordenado 
*Transporte inadecuado de herramientas  

x       *Apoyo de personal para realizar la tarea  

CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de cuero, casco, lentes oscuros para el día, zapatos de seguridad, ropa de trabajo)  

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 51 se presenta el análisis de tarea crítica de reemplazo de motores eléctricos, perteneciente a la actividad de mantenimiento 

mecánico, eléctrico; realizado por el auxiliar de mantenimiento. 

Tabla Nº 51 
Análisis de tareas críticas – Reemplazo de motores eléctricos 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_MAN_02 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Mantenimiento Ocupación Auxiliar de mantenimiento 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Mantenimiento mecánico, eléctrico  Reemplazo de motores eléctricos Apellidos y nombres    

Cód: ATC_MAN_02 Fecha : 23/12/2019        

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 Verificar repuestos de motor *Ninguno          *Ninguno  

2 Desenergizar el equipo  *Shock eléctrico al no bloquear energía  x       *Colocar candado de bloqueo de energía  

3 
Desconectar de línea eléctrica 
y desmontar  

*Shock eléctrico por energía acumulada en el 
bobinado  

x       
*Realizar una descarga a tierra antes de 
empezar el trabajo  

4 
Realizar inspección al motor 
para ver dónde está la falla 

*Aplastamiento por caída de motor al trasladar 
para inspección  

x       
*Apoyo de personal para realizar la tarea 
*Uso de guantes de cuero  
*Uso de carretilla hidráulica para trasladar 

5 
Reemplazo del componente 
en falla (bobinado, conexiones 
terminales, eje) 

*Aplastamiento por caída de rodamientos de 
motores grandes 
*Aplastamiento por caída de ejes 

x       
*Usar técnicas de manejo de equipos  
*Mantenimiento de equipo por personal 
capacitado  

CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de cuero, casco, lentes oscuros para el día, zapatos de seguridad, ropa de trabajo)  

VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° SUBSISTEMA/OBJETIVO  SUGERENCIA DE MEJORA  
APROBADA POR JEFATURA 

RESPONSABLE 
FECHA DE 

EJECUCIÓN SI NO SUSTENTO  

G Persona/ Seguridad 
Coordinación entre personal de producción y 
mantenimiento para evitar sobrecarga de trabajo            

5 Persona/ Seguridad 
Adquisición de un equipo pequeño para transportar 
piezas pesadas           

"G" (General): Recomendación a tener en cuenta para toda la tarea 

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 52 se presenta el análisis de tareas críticas de cambio de matricería de cabezal en frío, perteneciente a la actividad de 

armado de línea, realizado por el operador de extrusión. 

Tabla Nº 52 
Análisis de tareas críticas – Cambio de matricería de cabezal en frío 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_PR_EX_01 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Producción Ocupación Operador de extrusión 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Armado de línea  Cambio de matricería  de cabezal en frío Apellidos y nombres    

Cód: ATC_PR_EX_01 Fecha : 06/12/2019         

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 Preparación de la matricería  
*Golpes, aplastamientos 
*Deformación de superficie de equipo  

x x     
*Izaje de carga por personal autorizado 
*Usar lista  pre- uso de puente grúa  

2 
Traslado de cabezal y piezas 
de matricería  

*Caída de equipo por mala posición en parihuela    x     
*Colocar piezas en el centro de parihuela en 
posición vertical  

3 Posicionamiento de cabezal  *Aplastamiento por caída de cabezal  x       
*Revisar el buen estado del eje (engrasado) 
*Verificar buen estado del tope del eje sin fin  

4 Colocar cáncamos  y cadenas  *Contusiones leves por caída de cadena  x       *Colocar la cadena a una altura aprox.1.20 

5 Izaje de matricería  
*Aplastamiento por rotura de cáncamo 
*Deformación de superficie de equipo 
*Pérdida de tiempo  

x x     
*Personal autorizado 
*Apoyo del rigger 
*Uso lista pre-uso 

6 
Posicionar cabezal para copla 
a extrusora  

*Aplastamiento por caída de cabezal  x       
*Revisar el buen estado del eje (engrasado), 
*Verificar buen estado del tope del eje sin fin  

7 
Centrado y ajuste de 
matricería  

*Golpes por rotura de perno o desgaste de llave  x       

*Verificar buen estado de pernos y llaves  
*Check list para lanzamiento de línea de 
extrusión 
*Reportar imperfección a mantenimiento  

8 
Ajuste de pernos de brida y 
pernos centradores 

*Golpes por rotura de perno o desgaste de llave  x       
*Verificar buen estado de pernos y llaves  
*Check list para lanzamiento de línea de 
extrusión  

9 
Colocación de resistencias y 
termocuplas  

*Descarga eléctrica x       
*Usar guantes de badana 
*Resistencia desenchufada y  bloqueo de 
tablero 
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CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de cuero, casco, lentes oscuros para el día, zapatos de seguridad, ropa de trabajo)  

VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° SUBSISTEMA/OBJETIVO  SUGERENCIA DE MEJORA  

APROBADA POR 
JEFATURA RESPONSABLE 

FECHA DE 
EJECUCIÓN 

SI NO SUSTENTO  

2 Equipos / Producción 
Plataforma diseñada para trabajar con carretilla 
hidráulica           

5 Personas / Seguridad 
Manual de instrucciones para el manejo de puente 
grúa, letreros de instrucciones para rigger y puente 
grúa      

6 Personas / Seguridad 
Sistema para reposición automática de pernos, 
catalogar pernos (stock)           

"G" (General): Recomendación a tener en cuenta para toda la tarea 

Fuente: Elaboración propia 

 

En la Tabla Nº 53 se presenta el análisis de tarea crítica de cambio de matricería de cabezal en caliente, perteneciente a la actividad de 

armado de línea, realizado por el operador de extrusión. 
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Tabla Nº 53 
Análisis de tareas críticas – Cambio de matricería de cabezal en caliente 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_PR_EX_02 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Producción Ocupación Operador de extrusión 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Armado de línea  Cambio de matricería de cabezal en caliente Apellidos y nombres    

Cód: ATC_PR_EX_02 Fecha : 06/12/2019         

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 Verificar que funciona el tecle   *Ninguno           

2 Preparar material de purga  
*Sobreesfuerzo físico 
*Caída de material por traslado inadecuado 
*Exposición a partículas de PVC  

x   x   
*Uso de montacargas para trasladar big bag 
o personal de apoyo *Verificar estabilidad de 
big bag en carretilla hidráulica  

3 Retirado de purga caliente 
*Quemaduras, exposición a gases, cortes por 
inadecuada maniobra de herramienta manual  

x       
*Usar respiradores de media cara de silicona, 
guantes de cuero, ropa de trabajo 

4 Detener la extrusora *Ninguno           

5 
Apagado y desenchufe 
resistencias  

*Electrocución por contacto con cables pelados x       

*Coordinar el prog. de mantenimiento 
preventivo 
*Jalar cable desde la base de enchufe 
*Zapatos dieléctricos  

6 Retirar resistencias 
*Quemaduras por contacto con resistencia caliente y 
matricería  

x       *Usar guantes de cuero, ropa de trabajo 

7 
Desajuste de pernos 
centradores y pernos del 
anillo  

*Golpes y caídas en el apalancamiento por mal 
estado de pernos o llaves hexagonales 
*Rotura de perno 

x x     *Cambio de herramientas en mal estado 

8 
*Retirar anillo centrador, 
hembra, macho con puente 
grúa e forma horizontal 

*Caída de matricería a diferente nivel por incorrecto 
posicionamiento de elementos de izajes   
*Golpes por posición inadecuada (ángulos de izaje ) 
de cables de puente grúa  

x x     

*Apoyo de rigger para uso de puente grúa 
*Utilización de puente grúa, personal 
capacitado  
*Uso de check list  
*Verificar cáncamos en buen estado  

9 
Desacople de cabezal en 
caso de que lo requiera  

*Golpes y caídas en el apalancamiento por mal 
estado de pernos o llaves hexagonales. 
*Rotura de perno  

        *Cambio de herramientas en mal estado 

10 
Colocar cabezal en forma 
vertical 

*Aplastamiento, caída o golpe de cabezal  por rotura 
de perno sin  fin  

x x     
*Verificar estado del tornillo sin fin (rajado, 
abollado) 
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11 
Retirar anillo centrador , 
hembra, macho con puente 
grúa  

*Caída de matricería a diferente nivel por incorrecto 
posicionamiento de elementos de izajes  
 *Golpes por posición inadecuada (ángulos de izaje ) 
de cables de puente grúa  

x x     

*Apoyo de rigger para uso de puente grúa 
*Utilización de puente grúa, personal 
capacitado  
*Uso de check list 
*Verificar cáncamos en buen estado 

12 
Retirar cabezal  a zona de 
matricería  

*Aplastamiento 
*Caída de cabezal a diferente nivel  

x x     
*Uso de puente grúa por personal 
capacitado  

13 
Acople de macho y hembra, 
anillo con puente grúa  en 
forma horizontal 

*Caída de matricería a diferente nivel por incorrecto 
posicionamiento de elementos de izajes   
*Golpes por posición inadecuada (ángulos de izaje ) 
de cables de puente grúa  

x x     

*Apoyo de rigger para uso de puente grúa 
*Utilización de puente grúa, personal 
capacitado  
*Uso de check list 
*Verificar cáncamos en buen estado  

14 
Colocar y ajustar pernos del 
anillo y centradores  

*Golpes  y caídas  en el  apalancamiento por mal 
estado de pernos o llaves hexagonales (rotos, 
rajados, robados), rotura de perno  

x x     
*Cambio de herramientas( perno y tornillo) 
en mal estado 

15 
Colocar resistencias en el 
cabezal y enchufar en el 
tablero eléctrico 

*Electrocución por contacto con cables pelados x       
*Mantenimiento preventivo 
*Colocar  cable desde la base de enchufe 
*Zapatos dieléctricos  

16 Poner cabezal  en calefacción  *Ninguno           

CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de cuero, casco, lentes oscuros para el día, zapatos de seguridad, ropa de trabajo)  

VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° SUBSISTEMA/OBJETIVO  SUGERENCIA DE MEJORA  

APROBADA POR 
JEFATURA RESPONSABLE 

FECHA DE 
EJECUCIÓN 

SI NO SUSTENTO  

2 Equipos / Producción 
Plataforma diseñada para trabajar con carretilla 
hidráulica           

5 Personas / Seguridad 
Manual de instrucciones para el manejo de puente 
grúa, letreros de instrucciones para rigger       

6 Personas / Seguridad 
Sistema para reposición automática de pernos, 
catalogar pernos (stock)           

"G" (General): Recomendación a tener en cuenta para toda la tarea 

Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla Nº 54 se presenta el análisis de tarea crítica de cambio de matricería en acampanadora, perteneciente a la actividad de armado 

de línea, realizado por el operador de extrusión. 
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Tabla Nº 54 
Análisis de tareas críticas – Cambio de matricería de cabezal en acampanadora 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_PR_EX_03 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Producción Ocupación Operador de extrusión 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Armado de línea  Cambio de matricería en acampanadora  Apellidos y nombres    

Cód: ATC_PR_EX_03 Fecha : 06/12/2019         

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 
Desarmado de matricería por 
cambio de medida (mordazas, 
mandril, tapas del horno) 

*Quemaduras por temperatura elevada de mandril  
*Golpes por caída de equipos 
*Caída de mandril por inadecuado izaje de pieza  

x       
*Trabajo realizado por personal capacitado. 
*Apoyo de personal para realizar la tarea 

2 Colocar tapas de hornos 
*Quemaduras por temperatura elevada de tapas 
*Golpes, atrapamientos por trabajo en un espacio 
reducido  

x       
*Adoptar la mejor postura posible para 
colocar las tapas  

3 
Armado de mordazas y sello 
de la cámara de vacío, manual 

*Golpes por caída de mordazas 
*Problemas dorsales por inadecuadas posturas  

x       
*Apoyo de personal para realizar la tarea 
*Adoptar buena postura para retirar la pieza  

4 
Armado con tecle del portador 
de anillos (para campana 
Rieber) y mandril con su base  

*Golpes por caída o desequilibrio de portador 
*Abolladura de matricería por caída de equipo 

x       

*Grúa en correcta posición vertical  
*Apoyo de personal para realizar la tarea  
(una persona maneja el izaje, otro estabiliza 
la pieza ) 

5 
Colocar datos de proceso de 
acampanado de acuerdo a 
hoja de parámetros 

*Ninguno          
*Mantener archivadas las hojas de 
parámetros del proceso de acampanado  

6 
Realizar prueba en vacío de 
acampanado, forma  manual   

*Ninguno          
*Mantener archivadas las hojas de 
parámetros del proceso de acampanado  

7 
Encender acampanadora y 
poner temperaturas de horno  

*Resbalones por derrame de aceite  x       
*Mantener archivadas las hojas de 
parámetros del proceso de acampanado 
*Utilizar el kit de derrames  

CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de cuero, casco, lentes oscuros para el día, zapatos de seguridad, ropa de trabajo)  

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 55 se presenta el análisis de tarea crítica de regulación de máquina acampanadora, perteneciente a la actividad de 

regulación y limpieza de línea, realizado por el operador de extrusión. 

Tabla Nº 55 
Análisis de tareas críticas – Regulación de máquina acampanadora 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_PR_EX_04 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Producción Ocupación Operador de extrusión 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Regulación y limpieza de línea Regulación de la acampanadora Apellidos y nombres    

Cód: ATC_PR_EX_04 Fecha : 06/12/2019         

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 
Colocar parámetros en el 
display  

*Introducción incorrecta de datos provocaría daño al 
equipo          (tipo de campana ) 

  x     
*Se debe realizar el trabajo con personal 
capacitado 

2 

Regulación de medidas (altura 
de la mesa, salida del horno, 
rodillo de aprieta tubos, oruga 
de llegada del tubo) 

*Caída a desnivel en la parte trasera por subir 
escalera con prisa (al regular la altura del trainor) 
*Caída a desnivel en la parte delantera  por utilizar la 
mesa en vez de escalera (regular la altura del rodillo)   

x       
*Uso de la escalera para subir y bajar a la 
mesa de la acampanadora  

3 
Realizar prueba en vacío para 
verificar funcionamiento de 
sistema  ( línea 33 ) 

*Ninguno            

4 
Prueba de acampanado con 
tubo en líneas 31, 34, 36, 37 

*Aplastamiento por activación del sensor con las 
manos  

x       
*Utilizar tubería para evitar colocar manos en 
los sensores 

5 
Poner en funcionamiento 
acampanadora  

*Ninguno            

6 
Afinar manualmente altura de 
la mesa  

*Ninguno          

7 
Afinar manualmente los 
parámetros de altura del tren 
de arrastre 

*Caída  a desnivel en la parte trasera por subir 
escalera con prisa (al regular la altura del trainor de 
llegada)  

x       

*Realizar el trabajo con personal capacitado 
*Estandarizar términos para ejecutar 
operación 
*Apoyo de personal capacitado para tareas 
*Concientización al realizar trabajos 
apresurados 
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8 
Afinar manualmente los 
parámetros de  rodillo aprieta 
tubos del horno  

*Caída a desnivel en la parte delantera  por utilizar 
la mesa en vez de escalera (al regular la altura del 
rodillo del horno)   

x       
*Uso de la escalera para subir y bajar a la 
mesa de la acampanadora  

9 
Afinar manualmente los  
parámetros  de longitud de 
salida de horno  

*Aplastamiento por mordazas y avance del carro 
abocargador  al tomar un punto de apoyo inadecuado  

x       

*Parar la máquina al hacer una regulación 
manualmente  
*Apoyo de personal  en la regulación de 
acampanadora  
*Colocar letrero que prohíba apoyarse en 
máquina en movimiento 

10 
Colocar las guardas de 
protección  

*Golpes por guardas sin asegurar  x       
*Asegurarse de que la guarda tenga todos 
sus pernos completos 

CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de cuero, casco, lentes oscuros para el día, zapatos de seguridad, ropa de trabajo)  

VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° SUBSISTEMA/OBJETIVO  SUGERENCIA DE MEJORA  
APROBADA POR 

JEFATURA RESPONSABLE 
FECHA DE 

EJECUCIÓN 
SI NO SUSTENTO  

1 
Personas / 
Producción  

Plan de capacitación  para todo el personal de planta 
sobre temas operativos para que se encuentren 
aptos al realizar un trabajo que se les encomiende            

2 Equipos / Calidad 
Implementar instrumentos de regulación de medidas 
de diámetros       

9 
Personas / 
Seguridad 

Pegar en las máquinas 33, 36 y 37 reglas de 30 cm 
que permitan regular la longitud de salida del horno            

"G" (General): Recomendación a tener en cuenta para toda la tarea 

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 56 se presenta el análisis de tarea crítica de purgar máquina o desmontar cabezal, perteneciente a la actividad de retiro de 

material degradado, realizado por el operador de extrusión. 

Tabla Nº 56 
Análisis de tareas críticas – Purgar máquina o desmontar cabezal en caso el material se degrade 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_PR_EX_08 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Producción Ocupación Operador de extrusión 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Retiro de material degradado Purgar máquina o desmontar cabezal Apellidos y nombres    

Cód: ATC_PR_EX_08 Fecha : 06/12/2019         

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 
Retirar o vaciar la tolva del 
material de trabajo     

Caída a desnivel, atrapamiento de manos por 
forzador de alimentación (vaciado de tolva en línea 
33,36 y 34), inhalación de gases tóxicos (ácido 
clorhídrico), exposición a partículas de polvo del 
compuesto 

x       

*Colocarse la máscara de gases 
*Escaleras con barandas 
*Personal capacitado para realizar la tarea  
*Personal de apoyo al realizar la tarea  

2 
Colocar temperaturas de 
purgado  

Inhalación de gases tóxicos (ácido clorhídrico), 
exposición a partículas de polvo del compuesto, 
quemaduras por material degradado (explosión) 

x       
*Colocarse la máscara de gases 
*Colocarse lateralmente al cabezal 
*Personal de apoyo al realizar la tarea  

3 
Alimentar con purga (scrap)  la 
tolva y purgar la extrusora  

Inhalación de gases tóxicos (ácido clorhídrico), 
exposición a partículas de polvo del compuesto, 
quemaduras por material degradado (explosión), 
caída a desnivel  

x       *Personal de apoyo al realizar la tarea  

4 
Verificar si la purga logra 
limpiar el cabezal y la 
camiseta  

Inhalación de gases tóxicos (ácido clorhídrico), 
exposición a partículas de polvo del compuesto, 
quemaduras por material degradado (explosión), 
amarrado de tornillos por material dilatado (corcho) 

  x     
*Colocarse la máscara de gases 
*Personal capacitado para realizar la tarea  

5 

De no limpiar (material 
quemado) desmontar o 
separar el cabezal de la 
camiseta  

Inhalación de gases tóxicos (ácido clorhídrico), 
exposición a partículas de polvo del compuesto, 
quemaduras por material degradado (explosión) 

x       
*Colocarse la máscara de gases 
*Personal de apoyo al realizar la tarea  

6 
Continuar purgando la 
camiseta hasta quedar limpia  

Inhalación de gases tóxicos (ácido clorhídrico), 
exposición a partículas de polvo del compuesto, 

x       
*Colocarse la máscara de gases 
*Personal de apoyo al realizar la tarea  
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quemaduras a las manos por contacto material 
caliente (hebras del material del tornillo) 

7 

Desmontar todo el cabezal 
para hacer la limpieza 
respectiva (todo el material 
quemado y piezas con gases)  

Quemaduras por contacto con superficies calientes, 
golpes por manipulación de herramientas y  piezas 
pesadas, stress térmico 

x       
*Colocarse la máscara de gases 
*Llenar lista de chequeo de puente grúa 
*Personal de apoyo al realizar la tarea  

CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de cuero, casco, lentes oscuros para el día, zapatos de seguridad, ropa de trabajo)  

VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° SUBSISTEMA/OBJETIVO  SUGERENCIA DE MEJORA  

APROBADA POR 
JEFATURA RESPONSABLE 

FECHA DE 
EJECUCIÓN 

SI NO SUSTENTO  

1a Equipos / Producción  
Implementar una escalera (línea 33) para descargar 
material a tolva            

1b Personas / Seguridad 
Implementar máscara con doble filtro para polvo y 
gases       

1c Equipos / producción Implementar válvulas de descarga en tolva (línea 33)           

"G" (General): Recomendación a tener en cuenta para toda la tarea 

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 57 se presenta el análisis de tarea crítica de amarrado de tubería, perteneciente a la actividad de acabados, realizado por 

el auxiliar de planta. 

Tabla Nº 57 
Análisis de tareas críticas – Amarrado de tuberías 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_PR_EX_09 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Producción Ocupación Auxiliar de planta  

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Acabados Amarrado de tubería Apellidos y nombres    

Cód: ATC_PR_EX_09 Fecha : 06/12/2019         

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 
Traer rafia de almacén 
temporal  

*Si no hubiera stock, se produciría un retraso en la 
tarea 

    x   *Verificar stock de rafia  

2 
Dar la medida al bastidor para 
corte de rafia  

*Ninguno          *Ninguno 

3 
Enrollar rafia alrededor de los 
soportes del bastidor  

*Ninguno          *Ninguno  

4 Ejecutar corte de rafia  *Cortes por uso incorrecto de herramienta manual x       

* Revisar el Instructivo de control y manejo 
seguro de herramientas   
*Implementar nuevo método de corte de rafia 
* Uso de EPP (guantes de cuero) 
*Estandarizar método corte 

5 
Unir con un nudo las puntas de 
dos rafias  

*Cortes leves por contacto directo con rafia  x       *Uso de EPP (guantes de cuero) 

6 Amarrado de tubería  

*Enfermedades ME por movimiento repetitivos 
*Problemas dorsales por posturas inadecuadas 
*Esfuerzo físico 
*Cortes leves por contacto directo con rafia  
 

x       *Realizar pausas activas 

CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de cuero, casco, lentes oscuros para el día, zapatos de seguridad, ropa de trabajo)  
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VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° SUBSISTEMA/OBJETIVO  SUGERENCIA DE MEJORA  

APROBADA POR 
JEFATURA RESPONSABLE 

FECHA DE 
EJECUCIÓN 

SI NO SUSTENTO  

4 
Personas/ 
Seguridad 

Al enrollar rafia alrededor de soportes, colocar al medio 
un listón (correa, la misma rafia) para hacer tensión y 
cortar a un extremo.           

4 
Personas/ 
Seguridad 

Optimizar el método de corte de rafia implementando 
un nuevo soporte que esté fijo y se pueda 
graduar(realizar prueba con cizalla)      

4 
Personas/ 
Seguridad 

Reducir el número de personas expuestas al riesgo 
realizando la tarea en un solo turno y de esta manera 
tener rafia almacenada para  toda la semana      

6 
Personas/ 
Seguridad 

Colocar soportes para el amarrado de tubería 
          

"G" (General): Recomendación a tener en cuenta para toda la tarea 

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 58 se presenta el análisis de tarea crítica de llenado de silos, perteneciente a la actividad de formulado, realizado por el 

operador de formulado. 

Tabla Nº 58 
Análisis de tareas críticas – llenado de silos 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_PR_FO_01 

FECHA :  06/10/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Producción Ocupación Operador de formulado 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Formulado Llenado de silos Apellidos y nombres    

Cód: ATC_PR_FO_01 Fecha : 06/10/2019         

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 

Trasladar la resina en 
montacargas del almacén 
de materia prima al primer 
piso de la torre de 
mezclas para el llenado 
de silos 

*Choques con otros montacargas que circulan por el área 
*Atropellos 
*Caída del big bag por malas maniobras o desequilibrio 
de montacargas por canaletas en mal estado 
*Espacios reducidos por acumulación de big bag de 
compuesto 

x x     

*Manejar en retroceso 
*Tocar el claxon al ingreso de torre de 
mezclas 
*Solo personal autorizado podrá manejar el 
montacargas 
*Antes de usar el equipo deberá llenar check 
list de montacargas  

2 
Encender la máquina de 
alimentación 
(motosopladora) 

*Shock eléctrico 
*Sobreexposición al ruido 

x       

*Verificar que se cumpla con la programación 
del mantenimiento preventivo al panel de 
control de motosoplador 
*Uso de EPP (orejeras) 

3 
Izar el big bag (tiza o 
resina) con el 
montacargas  

*Aplastamiento por desprendimiento de azas 
*Derrame de materia prima 
*Atropellos al operar el montacargas al personal presente 
en la zona de trabajo 
*Sobreexposición al ruido 

x       

*El colaborador debe apagar el montacargas 
cada vez que se baje del equipo 
*Izar el big bag a una altura máxima de 1.80m 
*Colocar conos para delimitar el área de 
trabajo al operar el montacargas 
*Concientizar al personal ajeno a la tarea 
sobre los riesgos de montacargas 
*Uso de EPP (guantes de látex,  mascarilla, 
ropa de trabajo, orejeras, casco, lentes de 
seguridad claros u oscuros) 
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4 
Desamarrar la base del 
big bag para alimentar 
motosoplador   

*Aplastamiento por caída de carga suspendida  
*Atrapamiento entre big bag y montacargas 
*Sobreexposición a partículas de polvo (tiza o resina) 
*Sobreexposición al ruido 
*Exposición a bajas temperaturas (turno noche) 
*Posturas inadecuadas 

x       

*Uso de EPP (guantes de látex towa,  
mascarilla con filtro para polvo, ropa de 
trabajo, orejeras, casco, lentes de seguridad 
claros u oscuros) 

5 
Izar big bag mientras se 
vacía la materia prima  

*Aplastamiento por desprendimiento de carga suspendida 
*Derrames de materia prima 
*Atropellos al operar el montacargas al personal presente 
en la zona de trabajo 
*Sobreexposición al ruido 

x   x   

*Verificar el buen estado de las asas de big 
bag  
*Colocar conos para delimitar el área de 
trabajo al operar el montacargas 
*Concientizar al personal ajeno a la tarea 
sobre los riesgos de montacargas 
*Uso de EPP (Orejeras) 

CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de cuero, casco, lentes oscuros para el día, zapatos de seguridad, ropa de trabajo)  

VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° SUBSISTEMA/OBJETIVO  SUGERENCIA DE MEJORA  

APROBADA POR 
JEFATURA RESPONSABLE 

FECHA DE 
EJECUCIÓN 

SI NO SUSTENTO  

1 Personas/ Seguridad 
Colocar señalización en los ingresos de producción 
hacia torre de mezclas            

1 
Personas/ 
Costo -Seguridad 

Reevaluación de montacarguistas  
     

3 Equipos/ Producción Radios para facilitar la comunicación entre el personal       

3 Equipos/ Producción Colocar un altavoz al ingreso del área       

4 Ambiente/ Seguridad 
Colocar barreras para evitar exposición del personal a 
bajas temperaturas       

5 
Personas/ Producción - 
Seguridad 

Colocar un soporte de big bag de materia prima  
          

"G" (General): Recomendación a tener en cuenta para toda la tarea 

Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla Nº 59 se presenta el análisis de tarea crítica de granulado, perteneciente a la actividad de granulado, realizado por el operador 

de molino. 

Tabla Nº 59 
Análisis de tareas críticas – Granulado 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_PR_MO_01 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Producción Ocupación Operador de molino 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Granulado Granulado Apellidos y nombres    

Cód: ATC_PR_MO_01 Fecha : 06/12/2019         

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 
Clasificación del material (scrap) 
de acuerdo al color  

*Cortes por bordes filosos 
*Golpes al maniobrar tubería scrap 
*Aplastamiento por caída de tubería apilada 
*Caída de bolsas scrap al maniobrar los equipos 

x   x   

*EPP (guantes towa, careta) 
*Apoyo de personal al retirar tubos apilados 
*Colocar el big bag al centro de la carretilla 
hidráulica para darle estabilidad 

2 

Verificar visualmente que la 
tubería esté en correcto estado 
de limpieza (polvo, grasa o 
anillos de caucho) 

*Exposición a partículas de polvo x       *EPP (careta) 

3 
Si el material es tubo liviano 
(espesor) se procede a moler 
directamente en el granulador  

*Pérdida de tiempo por mala clasificación de 
tubería  

  x     
*Verificar la correcta clasificación de scrap 
para tener tubería en buen estado   

4 

Si el material es tubo pesado se 
procede a trozarlo con machete 
o  maquina circular  en 
longitudes de 0.5m para ser 
granuladas en molinos( Tría  o 
Zerma) 

*Exposición a partículas de scrap al cortar la tubería 
en trozos con herramienta manual (machete) 
*Stress térmico por altas temperaturas 
*Dolores lumbares por inadecuadas posturas 
*Sobreesfuerzo físico  
*Golpes por maniobrar barreta al tratar de separar 
la tubería  

        

*EPP (guantes towa) 
*Posicionar la tubería entre los dos pies 
presionándolo al momento de cortar 
*Realizar el corte en sentido diagonal 
*Concientizar al personal en posturas 
adecuadas 
*Eliminar barreta, echar agua para evitar que 
tubería se pegue  

5 
Colocar parihuela y amarrar Big-
Bag en zona de descarga de 
material granulado 

*Exposición a partículas de polvo 
*Contacto astillas de parihuela 
*Mezcla de astillas con material a granular  

        
*EPP( careta,  guantes towa) 
*Verificar la correcta clasificación de scrap 
para tener tubería en buen estado   
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6 
Alimentación del scrap de 
tuberías al granulador 

*Cortes en el rostro o daño a los ojos, por material 
trozado expulsado del granulador 
*Exposición a partículas de polvo 
*Fracturas, golpes por caídas a desnivel 
*Sobrecarga del granulador 
*Daño al equipo por mala dosificación   

        

*EPP (careta) 
*Verificar la correcta clasificación de scrap 
para tener tubería en buen estado 
*Programa de mantenimiento preventivo 
*Apoyarse en el soporte al subir al granulador 
*Poner atención  a la tarea que se esté 
realizando  

7 
Recepcionar material granulado 
en el big bag verificando que se 
haya completado  

*Exposición a partículas de polvo         *EPP (respirador) 

8 

Retirar big-bag con carretilla 
hidráulica para su pesado y 
almacenamiento en el área 
designada 

*Sobreesfuerzo físico( 1000 Kg aproximadamente) 
*Problemas lumbares por posturas inadecuadas  

        
*Apoyo de personal para trasladar big bag 
con material granulado 
*Concientizar al personal en buenas posturas  

9 
Rotular y almacenar el material 
granulado 

*Sobreesfuerzo físico.         *Apoyo de personal      

10 
Colocar en las hojas de datos 
información sobre peso, hora de 
salida, etc.  

*Ninguno          *Mantener las hojas de datos actualizadas  

CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de cuero, casco, lentes oscuros para el día, zapatos de seguridad, ropa de trabajo)  

VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° SUBSISTEMA/OBJETIVO  SUGERENCIA DE MEJORA  

APROBADA POR 
JEFATURA RESPONSABLE 

FECHA DE 
EJECUCIÓN 

SI NO SUSTENTO  

2 Persona/ Seguridad Mascarilla con filtro            

4 Ambiente/ Producción  
Colocar ventanas en área de molinos para 
mejorar ventilación       

4 Equipos/ Producción  
Implementar una trituradora para el área de 
molino       

4 Personas/ Seguridad  
Implementar en el procedimiento de 
herramientas manuales como usar el machete      

"G" (General): Recomendación a tener en cuenta para toda la tarea 

Fuente: Elaboración propia 

file:///D:/TESIS%20YULIANA%20MARTIN/ANÁLISIS/ATC_MAN_02.xlsx%23'Subsistema-Objetivo'!A1


143 

 

 
 

En la Tabla Nº 60 se presenta el análisis de tarea crítica de pesaje de acuerdo a la fórmula del compuesto, perteneciente a la actividad de 

pesaje de aditivos, realizado por el operador de mezclas. 

Tabla Nº 60 
Análisis de tareas críticas – Pesaje de aditivos de acuerdo a fórmula de compuesto 

 
ANÁLISIS DE TAREA CRÍTICA  

ATC_PR_PM_01 

FECHA :  06/12/2019 

Empresa T & G del Perú S.A. Sede Arequipa Elaborado  Llerena Lazo Giuliana 

Área  Producción Ocupación Operador de mezclas 

Actividad : Tarea crítica : Revisión  

Pesaje de aditivos Pesaje de acuerdo a formula Apellidos y nombres    

Cód: ATC_PR_PM_01 Fecha : 06/12/2019         

N° Pasos significativos o 
actividades críticas  

           Exposiciones a pérdidas potenciales                                                                                                           Daños a: Controles recomendados  

P E M A    

1 

Prender la balanza y el extractor 
de polvo,  y proceder a tarear el 
pesaje de acuerdo a la cantidad 
permitida en balanza  

*Exposición al polvo de compuesto por fuga de olla 
enfriadora  

x       

* Realizar un mantenimiento preventivo a olla 
y conexiones 
* Uso de EPP ( mascarilla de doble filtro, 
lentes, guantes de cuero, orejeras, traje de 
seguridad) 

2 Traer aditivos y cortar bolsas  
*Exposición al polvo de compuesto 
*Cortes por uso de herramienta manual (cuchillo) 

x       

* Uso de EPP ( mascarilla de doble filtro, 
lentes, guantes de cuero, orejeras, traje de 
seguridad) 
* Revisar Instructivo de control y manejo 
seguro de herramientas 

3 
Vaciar contenido de bolsa de 
bareopan a tina y dividirlo en 
cantidades iguales   

*Sobreexposición al polvo de compuesto 
*Esfuerzo físico 
*Enfermedades ME por movimientos repetitivos 
*Problemas dorsales por malas posturas  
*Derrame de material  

x   x   

*Uso de EPP ( mascarilla de doble filtro, 
lentes, guantes de cuero, orejeras, traje de 
seguridad) 
*Levantar cargas 
*Realizar pausas activas  

4 Pesaje de aditivos en bolsas  

*Sobreexposición al polvo de compuesto 
*Esfuerzo físico 
*Enfermedades músculo – esqueléticas 
*Problemas dorsales por malas posturas  

x       

*Uso de EPP (mascarilla, lentes, guantes de 
cuero, orejeras, traje de seguridad) 
*Levantar cargas 
*Realizar pausas activas  

5 
Añadir pigmentos (negro, 
naranja, amarillo) y otras 
sustancias (dióxido de titanio) 

*Exposición a polvo de aditivos (inhalación de 
sustancias peligrosas) 
*Enfermedades ME por movimientos repetitivos 

x       
*Revisar hojas MSDS 
*Realizar una capacitación anual de 
sustancias químicas para todo el personal 
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6 
Apilar pesadas en zona de 
almacenamiento  

*Exposición al polvo de aditivos 
*Enfermedades ME  por movimientos repetitivos   

x       

*Uso de EPP ( mascarilla de doble filtro, 
lentes, guantes de cuero, orejeras, traje de 
seguridad) 
*Realizar pausas activas  

CONTROLES GENERALES  

* Uso completo de EPP de acuerdo a la tarea (guantes de cuero, casco, lentes oscuros para el día, zapatos de seguridad, ropa de trabajo)  

VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA  

N° SUBSISTEMA/OBJETIVO  SUGERENCIA DE MEJORA  

APROBADA POR 
JEFATURA RESPONSABLE 

FECHA DE 
EJECUCIÓN 

SI NO SUSTENTO  

3 
Persona/ 
Seguridad  

Implementar la tina de pesaje de mayor 
capacidad (aproximadamente 100 litros)           

4 
Equipos/ 
Producción  

Implementar balanza de mayor capacidad (>15 
Kg.)      

G 
Equipos/ 
Seguridad 

Cambiar guantes de cuero por uno más flexibles 
y largos       

5 
Persona/ 
Seguridad  

Cambiar filtros de la mascarilla y el traje de 
seguridad, cada 15 días       

"G" (General): Recomendación a tener en cuenta para toda la tarea 

Fuente: Elaboración propia 

 

2.1 PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO (PTS) 

Realizado el análisis de tareas críticas de las áreas operativas de la empresa T & G del Perú S.A., se procede con los procedimientos 

de trabajo seguro, llamados también PTS; en el caso de que estos ya existan, se deben de actualizar conforme a la información 

proporcionada por cada análisis. 

 En la Tabla Nº 61 se presenta el procedimiento de trabajo seguro, de la tarea crítica de recepción de materia prima.  
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Tabla Nº 61 
Procedimiento de trabajo seguro  

RECEPCIÓN, ALMACENAMIENTO Y ENTREGA DE MATERIA PRIMA E INSUMOS 

PTS-LOG-01  T & G DEL PERÚ S.A. Sede: Arequipa Rev: 01 

 Colaborador Fecha: 06/12/2019 Área: Almacén 

Elaborado por Llerena Lazo Giuliana  Firma: 

TAREA CRITICA DE REFERENCIA Traslado de productos en montacarga. 
    

EQUIPOS DE 

PROTECCIÓN 

EQUIPO, HERRAMIENTA E 

INSUMOS 
FUENTES DE PELIGRO PREPARACIÓN DE TRABAJO 

1. Casco de 

seguridad (con 

visera)  

2. Lentes de 

seguridad 

oscuros MSA 

MAVERICK 

(luna clara 

para la noche)  

3.  Sobrelentes 

(si fuera 

necesario)  

4. Guantes de 

seguridad 

kimberly 

(delgados)  

5. Ropa de 

trabajo  

6. Zapatos de 

seguridad 

punta de acero 

1. Montacargas.  

2. Carretilla hidráulica.  

3. Parihuelas.  

4. Cinta de embalaje.  

5. Cartones.  

6. Herramientas manuales (cuchillo, 

cúter, tijera). 

1. Montacargas.  

2. Vehículos.  

3. Parihuelas.  

4. Carretilla hidráulica.  

5. Big Bags.  

6. Herramientas manuales 

(cuchillo, cúter, tijera).  

7. Sustancias químicas 

1. Verificar el estado de los EPP´s.  

2. Tener disponibles y accesibles los equipos y 

herramientas de trabajo.  

3. Leer, Manual de conducción segura de montacargas y 

elevadores de carga.  

4. PTS-GEN-02 Manejo de Montacargas.  

5. Inspeccionar el montacargas antes de iniciar cada turno 

llenado el formato F-M-11-AQP Lista de chequeo pre-

uso de montacarga eléctrico. Considerar que los 

encargados de llenar el check list, tiene que ser personal 

capacitado.  

6. Se debe capacitar a los operadores de montacargas en 

las instrucciones de su operación, avisos y precauciones 

para los tipos de montacargas que estarán autorizados 

a utilizar.  

7. Verificar que se coloque freno de mano y que las ruedas 

del vehículo estén bloqueadas con tacos de madera 

mientras se esté descargando (vehículo con carreta).  

8. Tener a disposición las MSDS de los insumos químicos. 

9.-Verificar que la persona que esté realizando la tarea 

no utilice accesorios que puedan trabarse (anillos, 

cadenas, relojes, aretes). 
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RECEPCIÓN, ALMACENAMIENTO Y ENTREGA DE MATERIA PRIMA E INSUMOS 

PTS-LOG-01  T & G DEL PERÚ S.A. Sede: Arequipa Rev: 01 

 Colaborador Fecha: 06/12/2019 Área: Almacén 

Elaborado por Llerena Lazo Giuliana  Firma: 

TAREA CRITICA DE REFERENCIA Traslado de productos en montacarga. 
    

PASOS DE 

TAREA: 

 

RIESGOS/ IMPACTOS 

1. Revisar la guía 

de remisión y 

OC 

contrastándol

o con el físico 

 
 

1.1. Ninguno 

 

REGLAS Y PRÁCTICAS SEGURAS 

1.1.1. Ninguno 

2. Descargar la 

materia prima 

y/o insumos 

en zona de 

almacenamien

to temporal 

 

RIESGOS/ IMPACTOS 
2.1 Caída de materia prima (Big Bags) y/o insumos por realizar una maniobra inadecuada al 

descargar de vehículo, aplastamiento.  

2.2 Atropello por tránsito de montacargas (o durante maniobra de montacargas, al circular 

personal por el pase peatonal).  

2.3 Incrustación de clavos, astillas por contacto con parihuela. 2.4 Exposición a radiación 

solar.  

2.4 Volcadura por movimiento de montacargas durante descarga de materia prima.  

2.5 Exposición a polvo, CaCo, Resina etc.  

2.6 TAREA NO RUTINARIA: Exposición a gases de diclorometano, a polvo (CaCo, Resina 

etc.)  

2.7 Choque o Golpe del camión contra Estructuras, Matariles, etc. ( durante la maniobra de 

retroceso de vehículo para salir de zona de descarga) 
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RECEPCIÓN, ALMACENAMIENTO Y ENTREGA DE MATERIA PRIMA E INSUMOS 

PTS-LOG-01  T & G DEL PERÚ S.A. Sede: Arequipa Rev: 01 

 Colaborador Fecha: 06/12/2019 Área: Almacén 

Elaborado por Llerena Lazo Giuliana  Firma: 

TAREA CRITICA DE REFERENCIA Traslado de productos en montacarga. 
    

2.Descargar la 

materia prima 

y/o insumos 

en zona de 

almacenamien

to temporal 

 

 

REGLAS Y PRÁCTICAS SEGURAS 

2.1.1. "PTS-GEN-02 Manejo de Montacargas". Al desplazarse, bajar la carga a una posición 

de 20 o 30 cm del suelo.  

2.1.2. No exceder los límites de capacidad máxima de carga establecida.  

2.1.3. Asegurarse de que la carga se encuentre estable sobre las horquillas. 

2.2.1. Colocar conos con barreras de seguridad para aislar de zona de descarga (Colocar 

delante y detrás del vehículo)  

2.2.2. Conducir en retroceso si la carga bloquea la visibilidad.  

2.2.3. Asegurarse de que el área alrededor de la parte trasera esté libre antes de proceder a 

realizar un giro.  

2.2.4. El personal no debe de estar a menos de 1m del montacargas mientras esté operativo.  

2.2.5. El operador del montacargas no pondrá en funcionamiento su equipo, hasta que el 

conductor del camión se encuentre dentro de su cabina. Previa apertura de las cortinas 

o puertas que pueda tener el camión, para la verificación de la mercadería a descargar.  

2.3.1. Uso de Epp: Guantes de seguridad.  

2.4.1. Uso obligatorio de bloqueador cuando se expongan al sol, uso de casco con visera, uso 

de lentes de seguridad (oscuros para el día).  

2.5.1. Asegurarse de que el montacargas quede perpendicular a la carga y que las uñas estén 

a la altura correcta  

2.6.1. Uso de Epp: Respirador N95 contra polvos/ Respirador R95 contra partículas 8247, si la 

fuga es abundante.  

2.7.1. Verificación visual de envases o contenedores, estos deben encontrarse 

herméticamente cerrados y no presentar fugas.  

2.8.1. Conductor una vez estacionado en Zona de descarga deberá colocar las llaves de su 

vehículo en la caja de bloqueo de llaves, las llaves se devolverán cuando allá culminado 

la descarga y el auxiliar de almacén autorice que puede salir.  

2.8.2. El auxiliar de almacén debe permanecer durante la maniobra de retroceso del vehículo 

como guía. 
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RECEPCIÓN, ALMACENAMIENTO Y ENTREGA DE MATERIA PRIMA E INSUMOS 

PTS-LOG-01  T & G DEL PERÚ S.A. Sede: Arequipa Rev: 01 

Elaborado por Llerena Lazo Giuliana  Firma: 

TAREA CRITICA DE REFERENCIA Traslado de productos en montacarga.  
    

3. Paletizar Big 

Bags 

 

RIESGOS/ IMPACTOS 

3.1. Volcadura por inestabilidad al mantener carga elevada.  

3.2. Aplastamiento por caída de materia prima al colocarla inadecuadamente sobre parihuela. 

REGLAS Y PRÁCTICAS SEGURAS 

3.1.1. Maniobrar montacargas cuidadosamente.  

3.2.1. No permitir que nadie camine o se coloque bajo la carga en suspensión.  

3.2.2. Mantenerse dentro de la jaula protectora. 

4. Trasladar 

materia prima 

y/o insumos a 

almacén 

 

RIESGOS/ IMPACTOS 

4.1. Choques con estructuras por tránsito de montacargas y/o apilador eléctrico.  

4.2. Volcaduras por tránsito de montacargas sobre desnivel del suelo o canaletas.  

4.3. Trastorno músculo esquelético por exposición a vibraciones de montacargas.  

4.4. Atrapamientos de extremidades inferiores al desplazarse carretilla hidráulica, 

cillazamientos de dedos al chocar con algún obstáculo la barra de tracción, 

sobreesfuerzo al manipular cargas pesadas 

REGLAS Y PRÁCTICAS SEGURAS 
4.1.1. "PTS-GEN-02 Manejo de Montacargas" Manejo en reversa, observar siempre, mientras se 

efectúa una maniobra o se va de un lugar a otro con carga que obstruye la visibilidad. 

4.1.2. Asegurarse que el ancho de la carga no sea mayor que el ancho de los pasillos que se deben 

recorrer.  

4.2.1. Observar cuidadosamente sobre qué tipo de superficie se está manejando.  

4.2.2. No operar el montacargas sobre elementos u obstáculos que se encuentren sobre las vías 

de circulación.  

4.2.3. Verificar Big Bag antes de trasladar almacén que se encuentre centrado en parihuela sin 

inclinaciones.  

4.3.1. Uso de Epp: Guantes kimberly.  

4.3.2. Practicar pausas activas  

4.4.1. Conducir la carretilla tirando de ella por la empuñadura habiendo situado la palanca de mando 

en la posición neutra o punto muerto.  

4.4.2. El brazo del operario y la barra de tracción deben constituir una línea recta durante.  

4.4.3. Durante el transporte, el espacio debe estar lo suficientemente despejado. 
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RECEPCIÓN, ALMACENAMIENTO Y ENTREGA DE MATERIA PRIMA E INSUMOS 

PTS-LOG-01  T & G DEL PERÚ S.A. Sede: Arequipa Rev: 01 

 Colaborador Fecha: 06/12/2019 Área: Almacén 

Elaborado por Llerena Lazo Giuliana  Firma: 

TAREA CRITICA DE REFERENCIA Traslado de productos en montacarga. 
    

OTRAS FUENTES DE PELIGRO 

* Ambiente desordenado o sucio, suelos resbaladizos, materiales colocados fuera de su lugar y acumulación de material sobrante o de desperdicio.  

* Distracciones al realizar la tarea (Mente no en la tarea, ojos no en la tarea)  

* La falta de coordinación con otras áreas genera retrasos en la producción, incumplimientos de seguridad, incidentes entre otros. Mantener 

comunicación constante.  

* La falta de repuestos/materiales/ EPP genera pérdida de tiempo y retrasos en la producción por no asegurar la disponibilidad de los equipos. Planificar 

correctamente las actividades.  

* La secuencia inadecuada del proceso puede generar incidentes/accidentes con potencial daña al PEMA. Cumplir con los pasos/tareas del 

procedimiento.  

* La interrupción del proceso o trabajo genera pérdida de tiempo y pérdida de producción. Contar con planes de contingencia ante posibles cortes de 

fluido eléctrico, falla de un equipo crítico.  

* Una vez finalizado el proceso/trabajo se debe proceder al apagado correcto de los equipos. Verificar la ausencia de energía de los equipos.  

* Retirarse del área una vez finalizado el trabajo. 

IMPACTO AMBIENTAL 

Contaminación del suelo por generación de 

desechos sólidos. 

Realizar limpieza una vez culminado su actividad.  

Disponer los residuos en las zonas destinadas para la segregación (madera, rafia sogas, etc.), o en la 

zona de residuos general (parte posterior de la planta).  

Herramientas en desuso en la zona de disposición general (cilindro color amarillo). 

COMPETENCIA NECESARIA 

1.-Conocer maniobras de almacenaje de tuberías PVC, CPVC, HDPE y Polipropileno, de diferentes medidas.  

2.-Para el personal de estiba que deberá manipular tuberías de diámetro mayor a 450 mm se recomienda que debe ser de una estatura no menor a 

1.60 m.  

3.-Conocer y cumplir con el Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el trabajo.  

4.-Conocer y cumplir con el Reglamento Interno de Trabajo.  

5.-Certificado para Operar Montacarga/Apilador.  

6.-Actitud básica: Responsabilidad y Puntualidad. 
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RECEPCIÓN, ALMACENAMIENTO Y ENTREGA DE MATERIA PRIMA E INSUMOS 

PTS-LOG-01  T & G DEL PERÚ S.A. Sede: Arequipa Rev: 01 

 Colaborador Fecha: 06/12/2019 Área: Almacén 

Elaborado por Llerena Lazo Giuliana  Firma: 

TAREA CRITICA DE REFERENCIA Traslado de productos en montacarga. 
    

ACCIONES A TOMAR EN CASO DE EMERGENCIA 

1.-CAÍDAS:  

1.1.-Evaluar el grado de daño o traumatismo ocasionado.  

1.2.-En caso de caídas de más de 2 metros inmovilizar la columna vertebral y trasladar al trabajador en bloque. (Es imprescindible tener conocimiento 

práctico para efectuar este trabajo, de lo contrario abstenerse de realizarlo).  

1.3.-En caso de pérdida de conocimiento trasladar al trabajador a un centro médico.  
 

DURANTE EL RESCATE:  

* Proveerle protección contra caídas a la víctima y a sus rescatadores.  

* Comuníquese con la víctima y efectúe un monitoreo constante.  
 

2.-CONTUSIONES O GOLPES:  

2.1.-Limpiar la zona de contusión para retirar polvos u objetos extraños.  

2.2.-Aplicar pomada para golpes o contusiones (verificar que no existan heridas o excoriaciones-raspados- en la piel).  

2.3.-Vendar la zona afectada, si el golpe es fuerte y/o en articulaciones.  

2.4.-Si el dolor es moderado, prescribir una tableta para el dolor e inflamación cada 8 horas por 02 días.  

 

3.-CORTES:  

3.1.-Lavarse las manos con agua y jabón para atender al herido.  

3.2.-Lavar la herida con abundante agua y jabón por lo menos 5 minutos y luego secar.  

3.3.-Aplicar agua oxigenada a la herida (moteando con gasa estéril).  

3.4.-Aplicar un antiséptico a la herida de forma directa.  

3.5.-Cubrir la herida con gasa estéril y fijar con esparadrapo.  

4.-En cualquier caso, comunicar al supervisor de turno/ jefe de área  

5.-Seguir lo recomendado en el Plan de Emergencia - Atención del Accidentado  

6. Por cualquier cambio que se genere por condición No rutinaria o Emergencia de deberá generar un ATS para poder identificar peligros y evaluar el 

riesgo. 

Fuente: Elaboración propia 
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4.8. INVENTARIO DE TAREAS CRITICAS DE LA EMPRESA T&G DEL PERÚ S.A. 

Como parte de un sistema con un enfoque estructurado, es clave en este elemento llevar un registro de los análisis de tareas críticas 

como prioridad de revisión y actualización. El inventario se presenta en la Tabla Nº 62. 

Tabla Nº 62 
Inventario de tareas criticas 

INVENTARIO DE TAREAS CRITICAS 

Empresa T & G DEL PERÚ S.A. Elemento N° 4 
Análisis de 

tareas críticas y 
procedimientos 

N° Código de ATC  Tarea crítica Actividad 
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Equipo/ sustancia 

crítica 

1 ATC_AL_01  Traslado de productos en montacargas  Operación con montacargas  X       SI Montacargas 

2 ATC_AL_02  Almacenamiento de producto terminado  Almacenamiento de tubería   X       NO - 

3 ATC_AL_03  Despacho de producto terminado  Despacho de tubería  X       NO - 

4 ATC_LA_01  Ensayo de gelación Ensayos de laboratorio     X   SI Diclorometano 

5 ATC_LA_02  Ensayo de resistencia al fuego Ensayos de laboratorio     X   NO  -  

6 ATC_LA_03  Ensayo de uniones ensambladas Ensayos de laboratorio     X   NO  -  

7 ATC_LA_04  Ensayo de presión hidrostática Ensayos de laboratorio     X   SI Tecle  

8 ATC_LA_05  Cambio de diclorometano  Tareas adicionales      X   SI Diclorometano  

9 ATC_LA_06  Preparación de probetas Tareas adicionales      X   SI Sierra circular  

10 ATC_PR_EX_01  Cambio de matricería de cabezal en frío  Armado de línea   X     SI Puente grúa 

11 ATC_PR_EX_02  Cambio de matricería de cabezal caliente  Armado de línea    X     SI Puente grúa 

file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_AL_01.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_AL_02.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_AL_03.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_LA_01.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_LA_02.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_LA_03.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_LA_04.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_LA_05.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_LA_06.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_EX_01.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_EX_02.xlsx
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12 ATC_PR_EX_03  

Cambio de matricería en acampanadora - 

líneas 31 y 34 
Armado de línea    X     SI Puente grúa 

13 ATC_PR_EX_04  Regulación del acampanadora 
Regulación y limpieza de línea de 

extrusión 
  X     SI Equipos  

14 ATC_PR_EX_06  Lanzamiento de línea de extrusión  Lanzamiento de línea    X     NO  

15 ATC_PR_EX_07  

Purgar la máquina o desmontar cabezal en 

caso el material se degrade  
Retiro de material degradado   X     SI  

16 ATC_PR_EX_08  Alimentación de tolva Alimentación de tolva    X     SI Montacargas 

17 ATC_PR_EX_09  Amarrado de tubería  Acabados   X     NO - 

18 ATC_PR_EX_10  Traslado de  Operación con montacargas    X     SI Montacargas 

19 ATC_PR_FO_01  Llenado de silos  Formulado    X     SI Montacargas 

20 ATC_PR_FO_02  

Formulado del compuesto ( (consumo de 

pulverizado en la tolva de aditivos) 
Formulado    X     SI Puente Grúa 

21 ATC_PR_MO_01  Granulado Alimentación y control de granulador    X     NO - 

22 ATC_PR_RO_01  Estampado de marca y fecha de fabricación 
Rotomoldeo de tanques de 

polietileno  
  X     SI Puente grúa 

23 ATC_PR_RO_02  

Aplicación de materia prima para el proceso 

secuencial de capas distintas 

Rotomoldeo de tanques de 

polietileno 
  X     SI Montacargas 

24 ATC_PR_RO_03  

Retirar tanque de polietileno con puente 

grúa  

Rotomoldeo de tanques de 

polietileno 
  X     SI Puente grúa 

25 ATC_PR_PM_01  

Pesaje de acuerdo a fórmula del 

compuesto 
Pesaje de aditivos    X     SI Pigmentos  

26 ATC_PR_RA_01  

Armado y regulación de roscadora 

automática 
Armado de línea    X     NO - 

27 ATC_SIG_IS_01  

Pruebas e inspección del cuarto del 

sistema contra incendios  
Inspecciones de equipos         NO - 

28 ATC_MAN_01  Cambio de luminarias en superficies altas  Mantenimiento mecánico y eléctrico       X NO - 

29 ATC_MAN_02  

Mantenimiento y reemplazo de motores 

eléctricos  
Mantenimiento mecánico y eléctrico       X NO - 

30 ATC_MAN_03  Limpieza de silos  Mantenimiento mecánico y eléctrico       X NO - 

31 ATC_MAN_04  Mantenimiento a tableros de distribución  Mantenimiento mecánico y eléctrico       X NO - 

Fuente: Elaboración propia  

file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_EX_03.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_EX_04.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_EX_06.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_EX_07.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_EX_08.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_EX_09.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_EX_10.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_FO_01.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_FO_02.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_MO_01.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_RO_01.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_RO_02.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_RO_03.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_PM_01.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_PR_RA_01.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_SIG_IS_01.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_MAN_01.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_MAN_02.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_MAN_03.xlsx
file:///D:/TULIANA%20TESIS/2013%20T/Giuliana/ISRS/Formatos%20Elemento4/Nuevos%20formatos/ANÁLISIS/ATC_MAN_04.xlsx
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CAPÍTULO V: EVALUACIÓN DEL PROYECTO 

En el presente capítulo se realiza la evaluación técnica del diseño del elemento Nº 

04 “Análisis de tareas críticas y procedimientos” de la empresa T & G. 

5.1. EVALUACIÓN DEL ELEMENTO Nº 04 DEL SISTEMA ISRS 

Para la evaluación se aplica el cuestionario de los requisitos para la 

implementación del elemento Nº 04 en sus cinco sub elementos, mencionado en 

el acápite 3.7.1. 

5.1.1. Administración 

La calificación inicial antes del desarrollo del elemento Nº 04 análisis de 

tareas críticas y procedimientos ya alcanzó el máximo de 100 puntos 

debido a que la administración de la empresa estaba comprometida con el 

desarrollo del sistema y los colaboradores estaban involucrados en el 

cumplimiento de los requisitos. 

En la Tabla Nº 63 se presenta la medición del sub elemento de 

administración después del desarrollo del elemento Nº 04.   

Tabla Nº 63 
Sub elemento – Administración, posterior al desarrollo del elemento Nº 04 

4.1 Administración (100 puntos) Puntuación  

4.1.1 ¿Demuestra adecuadamente la administración su 

compromiso al sistema de análisis y procedimientos 

de tareas críticas?(CP-50)                                                                   

50 

4.1.2. ¿Está el coordinador (o coordinadores) 

involucrado en la facilitación y apoyo al programa 

de análisis de tareas críticas? (XO-25).  

25 

4.1.3. ¿Ha recibido el personal involucrado y 

responsable por el análisis de tareas críticas el 

entrenamiento apropiado en técnicas de análisis? 

(CP-25) 

25 

Fuente: Manual de auditoria DNV, Elemento 04  
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5.1.2. Inventario de tareas críticas  

En el sub elemento de inventario de tareas críticas se logró cumplir con los 

requerimientos realizando el análisis de peligros y riesgos, revisión de 

procedimientos, análisis de accidentes e incidentes entre otros, todo ellos 

con la colaboración de los trabajadores. El nuevo puntaje del sub elemento 

se presenta en la tabla Nº 64.  

Tabla Nº 64 
Sub elemento – Inventario de tareas críticas, posterior al desarrollo del elemento 

Nº 04 

4.2 Inventario de Tareas Críticas (180 Puntos)  Puntuación  

4.2.1 ¿Se ha usado un método sistemático para identificar y 

evaluar la criticidad de las tareas, el cual incluya lo 

siguiente (¿si el puntaje total de esta pregunta es menor 

de 60, continué con el siguiente elemento? 

160 

 9. Identificación y análisis de tareas por 

ocupación. (XO-60) 

60 

 10. Análisis de peligros y riesgos (XO-25) 25 

 11. ¿Revisión de la Legislación? (XO-15) 15 

 12. ¿Sugerencias de empleados? (XO-15) 15 

 13. ¿Revisión de procedimientos? (XO-15) 15 

 14. ¿Análisis de peligros a la salud? (XO-10) 10 

 15. ¿Análisis de accidentes/incidentes?(XO-10) 10 

 16. ¿Observaciones de tareas? (XO-10) 10 

 

4.2.2. ¿Con que frecuencia se actualiza y revisa la lista de 

tareas para identificar tareas críticas adicionales? 

Anualmente (20) 

Cada 18 meses (10) 

Cada 2 años (5) 

No se hace (0) 

20 

Fuente: Manual de auditoria DNV, Elemento 04  

Se alcanzó un valor de 180 considerando la propuesta de revisar y 

actualizar las tareas por ocupación en 01 año, como punto de inicio. 
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5.1.3. Objetivos para el análisis y procedimientos de tareas críticas 

Se plantearon objetivos realistas para terminar con todos los análisis de 

tareas críticas, en un inicio se desarrollaron en las áreas operativas, como 

almacén, laboratorio de calidad, producción y mantenimiento. Planteando 

realizar el análisis de tareas críticas de las áreas administrativas en una 

segunda etapa. 

Tabla Nº 65 
Sub elemento – Objetivos para el análisis y procedimientos de tareas crítica, 

posterior al desarrollo del elemento Nº 04 

4.3 
Objetivos para el análisis y procedimientos de 

tareas críticas (70 Puntos)  
Puntuación  

4.3.1. ¿Se han establecido objetivos realistas para la 

culminación del análisis y procedimientos de todas 

las tareas criticas identificadas? (En caso negativo, 

continúe en la pregunta 4.4) (CP-50)          

4.3.1.1. ¿Se encuentra el personal directamente 

responsable del análisis de las tareas 

críticas involucrado en la determinación de 

los objetivos?                                                  

50 

 

 

 

 

 

4.3.2. ¿Qué porcentaje del objetivo establecido para el 

análisis y procedimientos de tareas críticas se ha 

completado hasta la fecha? (__%x25) 

25 

Fuente: Manual de auditoria DNV, Elemento 04  

Para el desarrollo del presente estudio se ha cumplido con lo establecido 

en el inicio del desarrollo del elemento Nº 04 del sistema ISRS. 

5.1.4. Análisis y procedimientos de tareas críticas 

En el sub elemento de análisis y procedimiento de tareas críticas se ha 

obtenido un valor de 160 puntos, la nueva calificación se muestra en la 

Tabla Nº 66.  
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Tabla Nº 66 
Sub elemento – Análisis y procedimientos de tareas críticas, posterior al 

desarrollo del elemento Nº 04 

4.4 Análisis y Procedimientos de Tareas Críticas (160 Puntos)  Puntuación  

4.4.1. ¿Para qué porcentaje del número total de tareas criticas 

identificadas se ha completado con análisis y procedimientos o 

prácticas de trabajo? (% x 40) 

40 

4.4.2. ¿Se ha usado un equipo de trabajo para analizar las tareas críticas 

(XO-20)          

20 

4.4.3. ¿Se mantiene un registro histórico completo de cada análisis y 

procedimientos de tareas criticas finalizado, revisado o 

actualizado? (XO-20)          

20 

4.4.4. ¿Se revisan y actualizan los análisis y procedimientos o prácticas 

de trabajo de tareas críticas (10/80) 

1. ¿Cuándo hay cambios en procesos o funciones? 

2. ¿Cuándo se efectúan modificaciones físicas? 

3. ¿Cuándo ocurren accidentes/incidentes de alto potencial? 

4. ¿Cuándo cambian las legislaciones/revisiones? 

5. ¿Cuándo se hacen evaluaciones de peligros/riesgos? 

6. ¿Cuándo las observaciones de tareas indican procedimientos 

o prácticas inadecuadas? 

7. ¿Cuándo los empleados hacen sugerencias para mejoras? 

8. ¿Por lo menos anualmente? 

80 

   

Fuente: Manual de auditoria DNV, Elemento 04  

Se han identificado las tareas críticas y se ha realizado el análisis respectivo, 

complementándolo con los procedimientos de trabajo seguro (PTS), para lograr el 

objetivo se ha conformado un equipo de trabajo donde se tiene al líder del 

elemento como principal responsable y a los colaboradores de cada área como 

las personas que brindan la información necesaria. 

Para un mejor control de las nuevas actividades y tareas, las nuevas 

identificaciones de tareas críticas y el análisis de estas tareas se realiza un 

inventario de tareas críticas que se actualiza cada vez se identifica una tarea 

nueva. 
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5.1.5. Identificación y control de pérdidas potenciales 

Se ha obtenido una puntuación de 125 puntos en la identificación y control 

de pérdidas potenciales, que se presenta en la Tabla Nº 67. 

Tabla Nº 67 
Sub elemento – Inventario de tareas críticas 

4.5 
Identificación y control de pérdidas potenciales 

(140 Puntos)  
Puntuación  

4.5.1. ¿Se identifican y anotan las exposiciones a pérdidas 

potenciales en los registros de análisis de tareas críticas? 

(En caso negativo, continúe en la pregunta (4.5.8.) (CP-

25)          

25 

 

 

4.5.2. ¿Incluye el análisis de procedimientos de tareas 

verificación de eficiencia? (XO 30) 

30 

4.5.3. ¿Se anotan también en los registros de análisis de tareas 

controles recomendados para prevenir pérdidas 

potenciales identificadas? (XO-15) 

15 

4.5.4. ¿Se encuentran los controles recomendados (10/20) 

6. ¿Incorporados en los procedimientos 

correspondientes? 

7. ¿Incorporados en avisos, etiquetas o artículos 

similares según sea apropiado? 

20 

4.5.5. ¿Se mantienen en un archivo central las hojas maestras 

de los análisis de tareas? (XO-10) 

10 

4.5.6. ¿Qué tan efectivamente se han usado y comunicado los 

análisis y procedimientos de tareas? (CP–15) 

15 

4.5.7. ¿Reciben todos los empleados que regularmente 

realizan tareas críticas una revisión formal de cada 

tarea por lo menos una vez al año? 

 

4.5.8. ¿Se revisan formalmente las tareas críticas realizadas 

infrecuentemente por los empleados antes de su 

ejecución? (XO-10) 

10 

Fuente: Manual de auditoria DNV, Elemento 04  
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CONCLUSIONES 

 

PRIMERA: Elaborado el elemento Nº 04 del sistema ISRS Análisis de Tareas Críticas 

y Procedimientos, se concluye que se realizaron 31 análisis de tareas 

críticas en las áreas operativas como producción, almacén, laboratorio de 

calidad y mantenimiento de la empresa T & G del Perú S.A., formando 

parte de este desarrollo un equipo de trabajo comprometido con la 

implementación del sistema buscando administrar de una manera eficiente 

el control de pérdidas. 

SEGUNDA: Para realizar el análisis de la situación del sistema de seguridad de la 

empresa, se utilizó el cuestionario de evaluación proporcionado por DNV 

GL, concluyendo que no se cumplía con todos los requerimientos 

necesarios para desarrollar el elemento, dando como resultado un total de 

220 puntos de 650, por lo cual se llevó a cabo la elaboración del 

procedimiento que indica los pasos a seguir para su diseño e 

implementación. 

TERCERA: Para realizar el diseño del elemento Nº 04 Análisis de tareas críticas y 

procedimientos del sistema ISRS se concluye que, como punto de partida 

se elabora el inventario de tareas por ocupación de las áreas operativas 

(almacén, producción, laboratorio de calidad, mantenimiento), para 

proceder con la identificación de tareas críticas y así poder realizar los 

análisis respectivos que lleven a actualizar los procedimientos de trabajo 

seguro. 

  CUARTA: La evaluación inicial del sistema de seguridad de la empresa, orientada a 

las condiciones del elemento Nº 04 del sistema ISRS, mostró un valor de 

220 puntos, representando el 37 % de implementación, resultado que 

indica falencias en el sistema; considerando la evaluación posterior al 

diseño del elemento, se concluye que la medición final da como resultado 

un total de 650 puntos, representando el 100%  del cumplimiento del 

elemento Nº04. 



159 

 

 
 

RECOMENDACIONES 

PRIMERA: Diseñado el elemento Nº 04 Análisis de tareas críticas y procedimientos en 

las áreas operativas de la empresa T&G del Perú S.A., se recomienda la 

pronta evaluación de la segunda parte con respecto a la implementación 

en las áreas administrativas, considerando los formatos y metodología ya 

utilizada.  

SEGUNDA: El análisis situacional del sistema de seguridad actual no cuenta con los 

requisitos que exige el sistema ISRS en las áreas operativas, por lo que la 

información que se obtendrá de las áreas administrativas será similar, para 

ello se recomienda seguir el procedimiento del presente estudio. 

TERCERA: Realizado el diseño del elemento Nº 04 Análisis de tareas críticas y 

procedimientos del sistema ISRS, se recomienda elevar el trabajo final al 

Gerente Superior para su pronta certificación, de tal forma que como líder 

de la organización sea el respaldo en el compromiso de cumplir lo 

estipulado.  

  CUARTA: Realizada la medición del diseño del elemento Nº 04 del sistema ISRS se 

recomienda capacitar a todo el personal de planta y administrativo para 

que el sistema sea sostenible en el tiempo.  
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ANEXO Nº 01: FORMATO DE INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN 

 

  INVENTARIO DE TAREAS POR OCUPACIÓN 
EM - ITC - SG - 01 - AQP 

FECHA :  06/10/2019 

Empresa T & G DEL PERÚ S.A. Sede Arequipa Elaborado por  

Área   Puesto   Aprobado por  

N° Actividades N° Tareas 

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

    

    

    

    

    

    

 

 



 

 

 
 

ANEXO Nº 02: FORMATO DE IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 

  IDENTIFICACIÓN DE TAREAS CRÍTICAS 
EM - ITC - SG - 22 - AQP 

FECHA 12/10/2019 

Empresa T & G DEL PERÚ S.A. Sede Arequipa Elaborado/actualizado  

Área   Puesto   Aprobado por  Líder del elemento  

Puesto   Identificado por    

N° ACTIVIDADES N° TAREAS 
EXPOSICIONES A 

PÉRDIDA 

Evaluación del 
Riesgo 

Otras 
Consideraciones 

T
a
re

a
 C

rí
ti
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ANEXO Nº 03: ELEMENTOS REQUERIDOS Y OPCIONALES 

 
Número y Titulo del elemento 

Nivel 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. Liderazgo y Administración x x x x x x x x x x 

2. Entrenamiento del Liderazgo               x x x 

3. Inspecciones Planeadas y Mantenimiento x x x x x x x x x x 

4. Análisis y Procedimientos de Tareas Criticas                 x x 

5. Investigación de Accidentes/Incidentes x x x x x x x x x x 

6. Observación de Tareas                   x 

7. Preparación para Emergencia                 x x 

8. Reglas y Permisos de Trabajo x x x x x x x x x x 

9. Análisis de Accidentes/Incidentes                   x 

10. Entrenamiento de Conocimiento y Habilidades           x x x x x 

11. Equipo de Protección Personal x x x x x x x x x x 

12. Control de Salud e Higiene Industrial       x x x x x x x 

13. Evaluación del Sistema                   x 

14. Ingeniería y Administración del Cambio                   x 

15. Comunicaciones Personales               x x x 

16. Comunicaciones a Grupos                 x x 

17. Promoción General                   x 

18. Contratación y Colocación               x x x 

19. Administración de Materiales y Servicios                   x 

20. Seguridad fuera del Trabajo                   x 

Número de elementos requeridos 5 5 5 6 6 7 7 10 13 20 

Número de elementos opcionales 0 0 1 1 2 3 5 5 5 0 

Número total de elementos a evaluar 5 5 6 7 8 10 12 15 18 20 

Puntuación promedia mínima 25% 30% 35% 35% 40% 40% 50% 60% 75% 90% 

Mínimo en cualquier elemento  10% 15% 15% 20% 20% 25% 30% 40% 50% 75% 

Puntaje mínimo de condiciones físicas 60 60 65 65 65 65 70 70 80 90 

Requisitos especiales                 
 

 



 

 

 
 

ANEXO Nº 04: REVISIÓN DE LA VERIFICACIÓN DE EFICIENCIA 

I.Preguntas básicas 

 ¿Quién debe hacerlo?       ¿Cuál es su propósito?                 ¿Por qué es necesario?  

 ¿Dónde debe hacerlo?     ¿Cómo se puede hacer mejor?    ¿Cuándo  debe hacer? 

Objetivos 
COSTO PRODUCCIÓN CALIDAD SEGURIDAD 

Sub-sistemas 

PERSONAS 

¿Se pueden 
controlar los 
costos 
entrenando 
mejor a la 
gente? 
¿Utilizándola 
mejor? 
¿Mediante 
una 
motivación 
más efectiva? 

¿Cómo se puede 
reducir el tiempo 
perdido? 
¿Aumentar la 
eficiencia del 
personal? 
¿Haciéndola más 
fácil para que sea 
más 
productiva? 

¿Cuáles son los 
conocimientos y 
habilidades 
críticas para lograr la 
calidad en el 
desempeño?¿Se puede 
mejorar la calidad con 
una mejor 
selección, colocación, 
asesoramiento, 
entrenamiento y consejo 
de puntos clave? 

¿Cuáles son los peligros 
potenciales que pueden 
dañar a las 
personas?¿Cuáles son las 
necesidades críticas de  
reglas,  instrucciones  y 
observaciones de trabajo 
? 

EQUIPOS 

¿Cómo 
controlar el 
costo de 
herramientas, 
máquinas o 
equipos 
diferentes? 
¿Usando los 
equipos 
actuales con 
mayor 
efectividad? 

¿Cómo podemos 
reducir al mínimo 
el daño y el 
tiempo de paro de 
los procesos? 
¿Qué 
herramientas, 
máquinas y 
equipos podemos 
proporcionar a fin 
de aumentar la 
productividad? 

¿Qué herramientas, 
máquinas y equipos 
pueden 
asegurar una calidad 
óptima? ¿Aumentar 
productividad? 
¿Cómo mejorar las 
operaciones de 
mantenimiento 
con menos tolerancia y 
mejor calidad? 

¿Cuáles son los peligros 
potenciales que pueden 
ocasionar daños a 
equipos, incendio o 
explosión? 
¿Cómo hacer un mejor 
uso de dispositivos de 
seguridad, equipos de 
protección, mantenimiento 
preventivo e inspección 
pre-uso? 

MATERIAL 

¿Se pueden 
usar 
materiales 
menos 
costosos o 
menos 
escasos? 
¿Cómo 
reducir el 
derroche de 
materiales? 

¿Cómo manejar / 
transportar 
materiales con 
mayor eficiencia? 
¿Qué otros 
materiales pueden 
ayudar a la 
productividad? 

¿Qué materiales 
diferentes pueden 
mejorar la 
calidad? ¿Ayudaría 
hacer verificaciones de 
calidad antes 
o con más frecuencia? 

¿Cómo eliminar/controlar 
la exposición a 
materiales peligrosos? 
¿Cómo mejorar el 
entrenamiento de 
prácticas de manipulación 
más seguras? ¿Cómo 
prevenir el derroche y 
daños de materias  primas 
y productos terminados? 

AMBIENTE  

¿Cómo 
ahorrar dinero 
con mejor 
orden y 
limpieza, 
distribución, 
iluminación, 
atmósfera? 

 ¿Cómo mejorar la 
producción con 
una mejor 
iluminación, 
distribución, orden 
y limpieza, y con 
mejores 
condiciones o 
clima de trabajo? 

¿Se afecta la calidad 
por la suciedad, el 
polvo, 
humo, solventes, 
vapores, neblinas, 
humos o 
gases, iluminación, 
temperatura o 
ventilación? 

¿Cómo mejorar el orden y 
la limpieza para 
controlar las pérdidas por 
accidentes? 
¿Qué cambiar en el 
ambiente de trabajo para 
mejorar seguridad? 

III. Evaluación en equipo 

Simplifique todos los detalles necesarios Elimine todos los detalles innecesarios 

Combine los detalles donde sea práctico Reduzca la frecuencia 

Sustituya los materiales  Reestructure para lograr una mejor secuencia 

Reorganice a fin de obtener una mejor secuencia  Reubique la tarea 

 



 

 

 
 

ANEXO Nº 05: SEGUIMIENTO DE MEDIDAS DE CONTROL DE ACCIDENTES E INCIDENTES 

En base a : MEXICHEM - F - G - 39 "Seguimiento de medidas de control de accidentes e incidentes" 

Nº Código 

Personal 
Propio, 

Contratista 
Proveedor, 

Cliente 

Proceso 
Sub- 

Proceso 

Puesto 
que 

ocupa 
Descripción del evento 

Tarea crítica  Lugar 
donde 

sucedió 
el evento 

Tipo de 
Accidente o 

Incidente Tarea 
Exposición a 

pérdida 

12 INC -02  Propio Logística Almacén 
Auxiliar de 
almacén 

El área de Despachos, cuando se estaba 
cargando Tubería 6" PN-10, en un 
Semitrailer. Los tubos que sobrepasaban la 
capacidad máxima de la Altura de la tolva del 
Trailer; estaban aguantados por postes de 
madera delgada; cuando el peso de las 
tuberías venció la resistencia de los postes y 
cayeron en por el lado Izquierdo del trailer. 

Despacho 

Desprendimiento 
de soportes de 

carga por 
sobrepasar la 

capacidad 
máxima de la 

altura de la tolva  

Patio de 
almacén 

Incidente 

25 
ACC -06 
CONTR 

Contratista Producción Extrusión Estibador 

El Trabajador inicia sus labores a las 08:00 
de la mañana en las instalaciones de la 
unidad de Carretera Vía de Evitamiento 
Cerro Colorado. Al promediar las 15:30 hrs., 
mientras se encontraba realizando la 
recepción y traslado de tuberías en la zona 
de despacho (en el tránsito de ida y vuelta), 
no advirtió la separación que dejo el camión 
con la rampa de despacho y tropezó 
cayendo una de sus piernas en la 
separación, produciendo su caída y golde de 
rodilla. Luego de darle las primeros auxilios 
es trasladado a la Clínica San Juan de Dios 
para su atención. 

Despacho 

Caídas, tropiezos 
por separación 
entre rampa y 

camión. 

Zona de 
despacho 

Accidente 
incapacitante 

72 
ACC L-

02  
Propio Logística Almacén Chofer 

siendo las 9:40 am del al momento de 
asegurar las tuberías cargadas en el camión, 
la eslinga se soltó de un extremo, y el gancho 
metálico de esta golpeo la cara del chofer  
provocándole una contusión en el pómulo 
izquierdo con pequeño sangrado, luego fue 
llevado a tópico y recibió primeros auxilios 
por parte de la médico ocupacional. 

Despacho  

Golpes por 
desprendimiento 

de seguro de 
carga 

APT 
Accidente 

leve 

 

ANEXO Nº 06: ANÁLISIS DE ISHIKAWA 
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 ANEXO Nº 07: DIAGNÓSTICO FINAL 

  


