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Estimado Maestro:
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defendido el estudio investigativo que lleva por tema: “ Diagndstico de identificacion y
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2015”
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La investigacion consisti6 en proponer alternativas que contribuyan a reducir la tasa de
accidentabilidad mediante procedimientos de identificacion y evaluacion de riesgos y peligros
por puestos de trabajo en el area de manufactura de la empresa Embotelladora Nacional S.A
(ENSA). En el informe final se incorporaron las diferentes observaciones que realizé el jurado
calificador en la predefensa en relacion a los antecedentes, preguntas directrices, matriz de

identificacion de riesgos y evaluacién, entre otros aspectos metodoldgicos.

Considero que el trabajo cumple con los requisitos técnicos y metodolégicos establecidos en
el reglamento, como forma de culminacion de estudio, para optar al titulo de Ingeniero Industrial
y de Sistemas, lo cual debe ser evaluado por el jurado calificador.

Agradeciendo de antemano todo su apoyo, me suscribo.

Norma Flores Sanchez

Docente



Carta aval de la empresa



Resumen

El presente trabajo investigativo se realizo en el periodo del mes de Agosto- diciembre en
la empresa Embotelladora Nacional SA (ENSA), esta se encuentra ubicada en el
departamento de Managua km 7 carretera norte, Shell Waspan 700 vrs al sur; Se
encuentra en operacion desde 1986 y esta categorizada como gran contribuyente de
acuerdo a la clasificacion segun el tamafio a como lo establece la ley del Ministerio del
trabajo (MITRAB).Su principal giro economico esta dado por la fabricacion de bebidas
carbonatadas y no carbonatadas especificamente hablando de su producto estrella Pepsi,
siendo una de las embotelladora ancla para Centroamérica de The Pepsi Cola Company
(PEPSICO) y representa una de las principales compafias transnacionales ubicadas en

el pais.

Actualmente en la empresa Embotelladora Nacional SA existe un incremento de la tasa
de accidentabilidad anual en el area de manufactura, zona donde se presentan la mayoria
de los accidentes e incidentes generalmente causados por la falta de condiciones seguras
y por acciones inadecuadas por parte de los colaboradores, repercutiendo en los gastos
administrativos en relacion a los accidentes y aumento a la posibilidad de que la empresa
sea multada por las autoridades correspondientes por faltar a la ley en materia de
seguridad por su deficiencia en prevencion y control de los riesgos.

Para dar respuesta a la problematica se realizé un estudio investigativo de tipo mixto ya
que se obtuvieron resultados cuantitativos y analisis cualitativos de una muestra de 39
puestos de trabajo bajo un enfoque descriptivo, aplicando el método de investigaciéon
aplicada segun su finalidad debido a que el estudio estuvo orientado a dar respuesta a la
problematica mediante la practica y la utilizacién de instrumentos y técnicas de recoleccion
de informacion como la entrevista y observacion en sitio permitiendo los siguientes

resultados:

Las sub-areas en estudio con mayor nimero de riesgos Y alta probabilidad de ocurrencia
son: Linea N°2 con 30 riesgos identificados con factores de riesgos destacados como altos
niveles de ruido, poca iluminacion y ventilacion, exposicion a fugas de gases peligrosos y
la sub-area de Mantenimiento planta con 26 riesgos identificados donde se destacan
Atrapamiento entre objetos debido a las intervenciones que realizan en las maquinas de

manera periodica.
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CAPITULO 1

GENERALIDADES DEL ESTUDIO

1.1 INTRODUCCION
El diagnostico de identificacion y evaluacion de riesgo y peligros por puesto de trabajo

gue se realiz6 en el area de manufactura de la empresa embotelladora nacional S.A
(ENSA) ubicada en Managua, Km. 7 Carretera Norte, Shell Waspan 700 vrs al sur
consistio en analizar cada uno de los factores de riesgo presentes en cada uno de los
puestos de su estructura organizativa del area de manufactura, los cuales pueden ser
riesgos fisicos, quimicos, mecanicos, ergonémicos y otros , que luego fueron
valorados mediante una matriz de riesgos determinando asi cuales son los niveles de

los riesgos identificados y las medidas para poder controlar cada uno de ellos.

En el area de manufactura existe un incremento de la tasa de accidentabilidad de
acuerdo al objetivo (2 accidentes al afio) para el area de manufactura, situacion que
afecta a la organizacion econdémicamente por los gastos administrativos y su imagen

empresarial.

Debido a que no se tenian establecidas cuéles son las condiciones especificas en la
gue se encuentran los colaboradores en sus puestos de trabajo era muy dificil dar
respuesta con efectividad a los riesgos que se podian presentar y por ende estarian
presentandose enfermedades laborales, incidentes y accidentes a los cuales no se
les conozca las diferentes causas y por ende plantear una respuesta efectiva que las

elimine o las reduzca significativamente.

Por tal razén, para dar respuesta al problema el trabajo esta estructurado de manera
gue se lograron describir cuales son las condiciones actuales de los puestos de trabajo
del area de manufactura, luego identificando los diferentes riesgos y peligros
existentes para posteriormente proceder a evaluarlos mediante una matriz de
identificacion de peligros y evaluacién de riesgos y estableciendo un plan de accion
de evaluaciéon por puesto de trabajo considerando las normativas legales de

Nicaragua.
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1.2 ANTECEDENTES
La empresa Embotelladora Nacional SA (ENSA), esta se encuentra ubicada en el

departamento de Managua km 7 carretera norte, Shell Waspan 700 vrs al sur; Esta
categorizada como gran contribuyente de acuerdo a la clasificacion segun el tamafio
establecido por el MITRAB y es una de las embotelladoras ancla para Centroamérica
de The Pepsi Cola Company (PEPSICO) y representa una de las principales

compainiias transnacionales ubicadas en el pais.

ENSA al igual que toda empresa tiene puntos de riesgo y de peligro debido a la
naturaleza de los procesos que se llevan a cabo en las diferentes areas que la
componen, en las cuales el departamento de seguridad ha sido el encargado de llevar
a cabo diferentes estudios y evaluaciones en materia de seguridad en la empresa,
entre los que podemos mencionar el disefio del mapa de evacuacion de la empresa
realizado en el periodo de enero — marzo afio 2012 mediante el apoyo de los
bomberos y un estudio de evaluacién de siniestros en el mes de julio en el afio 2014
y por ultimo la elaboraciéon de un mapa de riesgos realizado por la empresa consultora
SVCA certificado por el ministerio del trabajo, que desarroll6 el proyecto en el mes
de mayo del 2015 el cual consistio en la identificacién y caracterizacion de riesgos por
zonas en el area de manufactura, dicho documento sera de gran importancia para el
desarrollo de nuestro estudio en lo que respecta a la identificacion y evaluacion de los
puestos de trabajos en las sub-areas de la planta.

El diagnostico de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos por puestos de
trabajos que se realizara en las sub-areas de manufactura de la empresa
embotelladora nacional S.A (ENSA), tiene por objetivo contribuir al mejoramiento de
las condiciones de seguridad, disminuir los gastos relacionados a los accidentes

enfermedades laborales mejorando el desempefio de los trabajadores.
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1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Incremento de la tasa de accidentabilidad anual en el area de manufactura de la
empresa embotelladora nacional S.A (ENSA).

En la empresa Embotelladora Nacional S.A (ENSA), especificamente en el area de
manufactura es donde se presentan la mayoria de los incidentes y accidentes de la
empresa, debido al alto nivel de riesgo y peligro que enfrentan los trabajadores que
laboran en el area, donde la mayoria son causados por descuidos en la realizacion
de las actividades asignadas, falta de supervision, pericia y la falta de uso de los
equipos de los proteccién por parte de los trabajadores, lo que origina que se registre

hasta un accidente cada dos meses solamente en esta area.

Si se continla dando lugar a que la tasa de accidentabilidad incremente
constantemente en la empresa y no se toman las medidas necesarias para reducir
esta tasa de accidentabilidad, la empresa embotelladora se vera seriamente
afectada, tanto por las autoridades que regulan la higiene y seguridad industrial,
como también causando el incremento en los gastos administrativos de la empresa 'y

desprestigio de su imagen empresarial.

Por tal razon se llevara a cabo la elaboracion de este diagnéstico de identificacion de
peligros y evaluacion de riesgos en el area de manufactura, tratando de buscar una
mejora que conlleve a reducir la tasa de accidentabilidad, lograr trabajar bajo las
mejores condiciones de seguridad y eliminar la posibilidad de que se presenten
infracciones y multas por parte de las autoridades que se encargan de verificar el
cumplimiento de los aspectos técnicos y legales en materia de seguridad en las

industrias.
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1.4 JUSTIFICACION

En toda empresa es de gran importancia contar con un plan de seguridad e higiene
industrial, ya que contribuye a prevenir las alteraciones que pueden influir en la salud
de los trabajadores por las condiciones de trabajo a las que se exponen, contra
restando también los riesgos resultantes de la presencia de agentes nocivos
presentes en el area de trabajo. Por tal raz6n una empresa que elabora e implementa,
mantiene y mejora continuamente un plan de seguridad industrial cefiido a las normas
legales, puede convertirse en una organizacion mucho mas competitiva, eficiente y

socialmente responsable que otra que no lo hace.

Para el desarrollo de este trabajo se hara uso de diferentes herramientas
relacionadas a seguridad e higiene industrial como el manual de operaciones del area
de manufactura, controles estadisticos de informacién empresarial relacionados a
seguridad, el plan de seguridad y mitigacion contra riesgos y peligros, las cuales tiene
por objetivo conservar la salud de los trabajadores y serviran de apoyo para la
elaboracién del plan de accién de evaluacion por puesto y la matriz de identificacion
de peligros y evaluacion riesgos.

Al realizar este diagnéstico de identificacion de peligros y evaluacion riesgos dentro
del area de manufactura, permitira establecer las debidas medidas de seguridad que
mitiguen y contrarresten los peligros y riesgos existentes en el area, contribuyendo
con los trabajadores a realizar sus actividades bajo condiciones seguras y
preservando principalmente su salud y bienestar humano, contribuyendo también con
la empresa en la disminucion de sus gastos relacionados a seguridad, evitando
posibles multas e infracciones y aportando positivamente prestigio de su imagen

empresarial.
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1.5 Objetivos

General

Contribuir a la reduccion de la tasa de accidentabilidad mediante los procedimientos
de descripcion, identificacion y evaluacion de riesgos y peligros por puestos de

trabajo en el &rea de manufactura de la empresa Embotelladora Nacional S.A (ENSA)
Especificos

1. Describir las condiciones actuales de seguridad industrial en que se
encuentran de los puestos de trabajo del area de manufactura, empleando las

técnicas del arbol de problema y diagrama de Ishikawa.

2. ldentificar los diferentes tipos de riesgo encontrados en los puestos de trabajo
de las sub-area de manufactura a través de la matriz de identificacion de

peligro.

3. Evaluar las condiciones de seguridad identificadas en el &rea de manufactura
mediante la aplicacion de la matriz de identificacion de peligros y evaluacion
de riesgos basado en los parametros establecidos por el MITRAB (Ministerio

del trabajo)

4. Proponer en las diferentes sub-areas de manufactura, un plan de accion de

evaluacion por puesto apegado a lo establecido por la ley 618.
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Preguntas directrices

1. ¢Cudles son las condiciones actuales de seguridad en que se encuentran
los puestos de trabajo del area de manufactura?

2. ¢Qué tipos de riesgos y peligros se pueden identificar en los puestos de
trabajo de las sub-areas de manufactura?

3. ¢De qué manera se podrian evaluar de los riesgos identificados en los
puestos de trabajo de las sub-areas de manufactura?

4. ¢Qué medidas se pueden establecer para dar respuesta a los riesgos y
peligros identificados en los puestos de trabajo de las sub-areas de
manufactura?
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1.7 Generalidades de la empresa

La empresa Embotelladora Nacional S.A (ENSA) ubicada en Managua es una de las

embotelladora ancla para Centroamérica de The Pepsi Cola Company (PEPSICO),

propiedad de la corporacion de embotelladoras de las américas (CBC) representa

una de las mas grandes compafias transnacionales ubicada en diferentes paises,

generando empleo y desarrollo mediante los valores que conforman la cultura

organizacional que se practica dia a dia en esta empresa.

Los principales proveedores de esta compafia que se dedica a la elaboracion de

bebidas carbonatadas y no carbonatadas son los siguientes:

Ingenio Monte Rosa y San Antonio: proveedores del azlcar.
PEPSICO: se encarga de suministrar el concentrado de las bebidas.
ENACAL: proveedor del agua extraida del manto acuifero
ENSECSA: proveedor de personal terciarizado.

Entre otros.

Sus principales clientes y distribuidores en el pais de Nicaragua son:

Clientes finales: poblacion nicaraglense
Distribuidores: centros de distribucién ubicados en los departamentos de

Nicaragua y pulperias.
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El principal giro econémico esta dado por la fabricacion de bebidas carbonatadas,

especificamente hablando de su producto estrella Pepsi en todas sus presentaciones.

El portafolio de CBC esta estructurado de la siguiente manera:

Tabla 1.7. 1 Generalidades de la empresa, portafolio CBC y otras marcas. Fuente documentacion CBC.

Bebidas carbonatadas Bebidas no carbonatadas

Marcas PepsiCo Marca LivSmart Marcas CBC |Marcas Ambev

Pepsi Peptit Rica Ting Brahva

Mirinda naranja Tropical

Mirinda uva California Bud ligth
Grapette

Rojita

Cabe sefialar que Pepsi es el refresco carbonatado sefia de identidad de PepsiCo.
Desde sus humildes comienzos hace unos 100 afios, Pepsi ha crecido hasta ser uno

de los productos méas conocidos y amados alrededor del mundo.

Este producto esta disponible en una gran variedad de modalidades: Pepsi regular,
Pepsi Light, Pepsi Max, Pepsi Light a la Lima, Pepsi Twist y Pepsi Boom, siendo su
diversificacion y la utilizacion de las mejores estrategias de las marcas en el disefio y
comunicacion de sus campafas la que la hace la marca mas importante del portafolio

gue ofrece CBC y producto estrella de la empresa Embotelladora Nacional S.A.

Para una mayor apreciacion del portafolio, ver Anexos 1.1 (Portafolio).
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Gente y cultura CBC

Lo més importante en CBC es la gente y la cultura corporativa. A través de la
meritocracia sus colaboradores pueden desarrollar un plan de carrera y crecer dentro
de la compafia. La capacitacion constante y la remuneracion variable que esta
asociada a los resultados, permiten la identificacion de todos con los objetivos que
se traza la compafiia. Enfocandose siempre en el desarrollo integral de nuestra gente.

Mision
Somos gente competitiva que crea relaciones sélidas con nuestros clientes y

consumidores a través de las mejores propuestas de valor.

Visién
Ser la mejor compafiia operadora de bebidas de las Américas, creando valor

sostenible, ofreciendo a los consumidores las mejores experiencias con nuestras

marcas, contribuyendo a un mundo mejor.
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Los valores de CBC

Soflamos en grande: Esta corporacion aspira a ser la mejor y mas grande
compafiia en todo el mundo destacandose por su calidad

Somos duefios: Cada colaborador es considerado como pieza fundamental de la
compainiia para alcanzar el mas alto nivel.

Gente excelente: La gente que pertenece a CBC estd comprometida al 100% con
la compafiia ya que son parte de ella y cada dia aspiran a ser mejores para un
beneficio reciproco entre empresa y colaborador.

Integridad: Los colaboradores de CBC son integros y transparentes en todas sus
funciones, siendo este un valor caracteristico de todas las embotelladoras de la
corporacion.

Gestion: La corporacion CBC estéa enfocada en destacar por tener la mejor gestion
de sus recursos y una excelente gestion en sus operaciones.

Nos apasionalo que hacemos: CBC considera que para cumplir la visién que ellos

tienen establecida, es necesario estar llenos de pasién y practicarla cada dia.

10
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Estructura organizacional general de la empresa (ENSA)

La estructura organica de la empresa Embotelladora Nacional S.A esta inscrita
como gran contribuyente segun la clasificacion de acuerdo al tamafio a como lo
establece la ley del Ministerio del trabajo ( MITRAB), esta situacion obedece que

tenga una estructura vertical funcional ,es decir la representacion jerarquica

integrada a partir de un nivel de gerencia hasta unidades, asi como se muestra en

GERENTE GENERAL

la Figura 1.7.1 estructura organica.

JEFE DEL AREA

JEFE DE FAERICA COMERCIAL

COORDINADOR COORDINADOR

GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE
MARKETING LOGISTICA MANUFACTURA

JEFE DE
MANTENIMIENTO

COORDINADOR COORDINADOR DE
MARKETING LOGISTICA

JEFE DE PRODUCCION JEFE DE CALIDAD

COORDINADOR DE
MANTENIMIENTO

AMALISTAS DE AMALISTAS DE ANALISTAS DE
53
MARKETING LOGISTICA COORDINADCRES(3) CALIDAD{4)

VENDEDORES.

. PROGRAMADOR DE
LIDERES(S) MANTENIMIENTO
ANALISTAS

Figura 1.7. 1 Estructura orgdnica. Fuente documentacion CBC

LIDERES (2)

MECANICOS ¥
ELECTRICOS{S).
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Estructura organizacional del area de estudio (Manufactura).

Similar al organigrama general de la empresa la estructura organizacional del area
de manufactura se representa a traves de una estructura funcional vertical dividida
en 5 areas, esta forma de organizar las actividades de la empresa permite alcanzar
las metas y objetivos de la empresa ya que establece las bases fundamentales de
division de trabajo, departamentalizacidn, control de mando y jerarquia.

Cada éarea tiene al mando un encargado, en este caso los coordinadores que tienen
la responsabilidad de velar por las actividades y el cumplimiento de las metas y

objetivos de su area asi como el manejo de los recursos humanos y de operacion.

El area de manufactura esta estructurada asi como se muestra en la Figura 1.7.2

Jefe de
produccion

Area de i
__ Ll (.je Area de Jarabe Area de soplado = de(;ontrol
Mantenimiento Produccion de Calidad

e Coordinadores Coordinador de Coordinador de sl s
de control de

mantenimiento de produccion jarabe y proceso soplado e

Mecanicos y
electricistas

Operarios y

. Analistas
analistas

Operarios Operarios

Figura 1.7. 2 Organigrama funcional del drea de manufactura. Fuente documentacion CBC.



G o I . y . J che
\ Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos g | :
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

CAPITULO 2

MARCO REFERENCIAL

2.1 MARCO TEORICO

2.1.1 plan de seguridad
Segun (Cortes, 2002), un plan de seguridad e higiene industrial consiste “En un

conjunto de procedimientos y recursos técnicos aplicados a la eficaz prevencién
frente a los accidentes y enfermedades de trabajo”. Para este autor, los objetivos
de la seguridad son el reconocimiento, la evaluacion y el control de los factores
ambientales de trabajo, funciones que pasan necesariamente por el estudio del
proceso del trabajo y por la adopcién de las soluciones técnicas para reducir el

ambiente de trabajo a condiciones higiénicas.

También se puede decir que un plan de seguridad se refiere "a un conjunto de
objetivos, acciones y metodologias establecidas para prevenir y controlar los
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales™ (KEITH, 1985).

El plan de seguridad segun (Chiavenato, 1999) dice que “parte del principio de que
la “prevencién de accidentes” es alcanzar por la aplicacion de medidas de seguridad
adecuadas y que solo pueden aplicarse de manera eficaz, con un trabajo de

equipo’.
Un plan de seguridad es responsabilidad, debera abarcar los aspectos siguientes:

1. La seguridad es responsabilidad del departamento del personal.

2. Las condiciones de trabajo, el ramo de actividad, el tamafio, la localizacion
de la empresa, etc. determina los medios materiales preventivos.

3. La seguridad no debe quedar restringida solo al area de producciéon. Las
oficinas, almacenes, etc, también ofrecen riesgos que efectian a la
organizacion.

4. Los problemas de seguridad, perjudican la adaptacion del hombre al trabajo
(Seleccién del personal), la adaptacion del trabajo al hombre (nacionalizacién
del trabajo) y los factores socio psicoldgicas, por tal motivo, ciertas empresas

vinculan la seguridad a la seleccion de relaciones industriales.
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5. La seguridad en el trabajo, se encarga de dar capacitacion al personal,
controlar el cumplimiento de normas de seguridad; revision periddica de los
equipos de seguridad; de los primeros auxilios; de la seleccion, adquisicion y

distribucion de medios de seguridad (anteojos, guantes, botas, ropa y otros.

De las teorias sugeridas referentes a plan de seguridad dadas por los autores antes
mencionados, se utilizara en la elaboracion y desarrollo del diagnéstico de
identificacion y evaluacion de riesgos y peligros la teoria de Chiavenato, ya que
esta abarca de manera méas detalla todos los aspectos referentes a un plan de

seguridad y que se deben de considerar para sus elaboracion.

2.1.1.1 Requisitos de un plan de seguridad
El Plan de Seguridad e Higiene industrial debe establecerse en todo lugar de

trabajo, se sujetara en su organizacion y funcionamiento, a los siguientes requisitos

minimos:
a. El Plan es de caracter permanente y se revisara y ajustara periédicamente.
b. El Plan est& constituido por 4 elementos basicos:

= Mapa de riesgos o Matriz de peligros del lugar de trabajo

= Acciones propuestas para Prevision, Prevencion y Proteccién de Peligros y
Riesgos Profesionales.

» Estructura procedimental para realizar trabajos de alto riesgo.

» Programa de Capacitacion y desarrollo en Seguridad e Higiene Industrial.

c. Implementacion: El Plan debe desarrollarse de acuerdo con la actividad
econdémica de la empresa y tiene que ser especifico y particular para ésta, de

conformidad con sus riesgos reales o potenciales y el nUmero de trabajadores.

2.1.1.2 Plan de contingencia
Considerando todo lo que debe de contener un plan de seguridad, es de gran

importancia también contar con un plan de contingencia en toda empresa, el cual
contempla “un conjunto de procedimientos alternativos al orden normal de una
empresa o0 unidad operativa, cuyo principal fin es lograr o permitir el normal

funcionamiento de esta, incluso cuando cualquiera de sus funciones rutinarias se
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viese afectada por un accidente de indole interno o externo. Se centra basicamente
en una alternativa correctiva ante imprevistos de la unidad operativa” (OHSAS,
2007).

2.1.2 Matriz de riesgo y peligro
De acuerdo a la (OHSAS, 2007) sostiene que una matriz de riesgo y peligro se

encuentra enfocada a dar "una descripcion organizada y calificada de sus
actividades, de sus riesgos y de sus controles, que permite registrar los mismos en

apoyo al gerenciamiento diario de los riesgos.

En el 2007, el ministerio del trabajo (MITRAB) considerando las normativas
establecidas por la OSHA y OMS, anexo en la ley 618 la clasificacidon de riesgos asi
como también todos los conceptos necesarios para comprender e interpretar la

matriz de riesgo antes mencionada, entre los que destacan los siguientes:

2.1.2.1 Clasificacion general de riesgos
2.1.2.1.1 Riesgo eléctrico
Contacto eléctrico directo: Incluye los accidentes por contacto con la corriente

eléctrica del trabajador con una parte activa de la instalacion que en condiciones
normales puede tener tensién (conductores, bobinados, etc.)

Contacto eléctrico indirecto: Aquellos en los que la persona entra en contacto con
algun elemento que no forma parte del circuito eléctrico y que, en condiciones
normales, no deberia tener tensién, pero que la ha adquiri6 accidentalmente
(envolvente, 6rganos de mando, etc.)

2.1.2.1.2 Riesgo fisico

Contacto Térmico: El accidente se produce cuando el colaborador entra en

contacto con:

» Objetos o sustancias calientes.

» Objetos o sustancias frias

lluminacion: Segun el tipo de trabajo a realizar se necesita un determinado nivel
de iluminacién. Un bajo nivel de iluminacién, ademas de causar dafio a la visiéon

contribuye a aumentar el riesgo de accidentes.
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Ruido: El ruido es un contaminante fisico que se transmite por el aire mediante un

movimiento ondulatorio. Se genera ruido en:

= Motores eléctrico o de combustion interna
= Escapes de aire comprimido
» Rozamiento o impacto de partes metalicas

= Herramientas de percusion

Vibraciones: Se puede definir la vibracion como la oscilacion de particulas
alrededor de un punto de referencia en un medio fisico cualquiera. Estan originadas

por maquinas, herramientas y vehiculos.

Temperatura (calor-frio): Un trabajo realizado en ambientes calurosos, puede dar

lugar a fatiga y aun deterioro del trabajo realizado.

Radiaciones no ionizantes: Radiaciones electromagnéticas que no producen

ionizacion. Se presentan en:

= Hornos Microondas
=  Soldaduras
= Fusidon de metales

= Radiofrecuencias

Radiaciones ionizantes: Una radiacion es lonizante cuando interacciona con la
materia y origina particulas con carga eléctrica (iones). Las radiaciones ionizantes

pueden ser:

» Electromagnéticas (rayos X y rayos Gamma).
= Corpusculares (particulas componentes de los atomos que son emitidas,

particulas Alfa y Beta).
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2.1.2.1.3 Riesgo mecanico
Atrapamiento por o entre objetos: El cuerpo o alguna de sus partes queda

atrapada por:

» Piezas que engranan
= Un objeto movil y otro inmovil

= Dos 0 mas objetos moviles que no engranan

Atrapamiento por vuelco de maquina: El colaborador queda atrapado por vuelco

de tractores, carretillas, vehiculos o maquinas

Atropello o golpe con vehiculos: Comprende los atropellos de personas por
vehiculos, o accidentes en los que el colaborador lesionado va sobre el vehiculo

gue interviene en el accidente.
Caidas desde diferentes alturas: Comprende caidas de personas desde o hacia:

= Andamios, pasarelas, plataformas.
» Escaleras fijas o portatiles

= Materiales apilados

= Vehiculos o maquinas

= Estructuras

=  Pozos, excavaciones, aberturas en el suelo.
Caidas desde el mismo nivel:

» Caida en un lugar de paso o una superficie de trabajo

= Caida sobre o contra objetos

Caidas por manipulacién de objetos: Caida de materiales, herramientas,
aparatos, etc., que se estén manejando o transportando manualmente o con ayudas
mecanicas, siempre que el accidentado sea el trabajador que este manipulando el

objeto que cae.

Desplome: Comprende los desplomes total o parcial de materiales apilados.
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Choques de objetos desprendidos: Considera el riesgo de accidentes por caida
de herramientas, objetos, aparatos o materiales sobre el trabajador que los esta

manipulando.

Choques contra objetos inmaoviles: Interviene el trabajador como parte dindmica

y choca, golpea, roza o raspa sobre un objeto inmovil.

Golpes-Cortes: Comprende los golpes, cortes y punzamientos que el trabajador
recibe por accion de un objeto o herramienta, siempre que sobre éstos actien otras
fuerzas distintas a la gravedad. En este apartado se incluyen martillazos, cortes

con equipo punzocortante, etc...

Proyeccion de particulas: Circunstancia que se puede manifestar en lesiones
producidas por piezas, fragmentos o pequefias particulas de material, proyectadas
por una maquina, herramientas o materia prima a conformar.

2.1.2.1.4 Riesgo quimico

Contacto o exposicion a aerosoles / polvos: Son sustancias de naturaleza
quimica tales como polvos orgénicos, inorganicos, humos metélicos, humos no

metalicos, fibras, nieblas y rocios.

El riesgo viene definido por la dosis que a su vez se define en funcion del tiempo de
exposicion y de la concentracion de dicha sustancia en el ambiente de trabajo.

Contacto o exposicion a gases y vapores: Son sustancia de naturaleza quimica

y pueden ser organicos, inorganicos, asfixiantes, explosivos, etc.

El riesgo viene definido por la dosis que a su vez se define en funcion del tiempo de

exposicion y de la concentracidon de dicha sustancia en el ambiente de trabajo.

Contacto o exposicion a liguidos o sélidos peligrosos: Son sustancia de
naturaleza quimica y pueden ser irritantes, corrosivos, o téxicos. El riesgo viene
definido por la dosis que a su vez se define en funcién del tiempo de exposicion y

de la concentracion de dicha sustancia en el ambiente de trabajo.
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2.1.2.1.5 Riesgo fisico-quimico
Explosiones: Liberacion brusca de una gran cantidad de energia que produce un

incremento violento y rapido de la presion, con desprendimiento de calor, luz y

gases, pudiendo tener origen en diferentes formas de transformacion.
Incendios: Accidentes producidos por los efectos del fuego o sus consecuencias.
2.1.2.1.6 Riesgo en sitio

Deficiencia de infraestructura: Corresponde a toda deficiencia en las

instalaciones o infraestructura que puedan generar un accidente.
Comprende:

= Estado de techos y pisos
» Estado de escaleras, plataformas y barandas

= Estado de estructuras e instalaciones

Deficiencia organizativa: Corresponde a la distribucion, condicion y utilizacién de
areas de manera que sean generadoras de accidente.

Comprende:

= Disposicién de espacio

= Condiciones de almacenamiento

» Ordeny limpieza

» Sefializacion
2.1.2.1.7 Riesgo ergondmico
Carga fisica por posicion: La consecuencia basica de una carga fisica excesiva
sera la fatiga muscular que se traducira en patologia osteomuscular, aumento del
riesgo de accidente, disminucion de la productividad y calidad del trabajo, en un
aumento de la insatisfaccion personal o en inconfort. En cuanto a la posicion,
clasificaremos los trabajos en cuanto a que se realicen de pie, sentado o de forma

alternativa. Asi también las posturas inadecuadas.
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Carga fisica por desplazamiento: La consecuencia basica de una carga fisica
excesiva sera la fatiga muscular que se traducird en patologia osteomuscular,
aumento del riesgo de accidente, disminucion de la productividad y calidad del
trabajo, en un aumento de la insatisfaccién personal o en inconfort. En cuanto al
desplazamiento, clasificaremos los trabajos por la manipulacion y levantamiento de

cargas o movimientos repetitivos.

Carga fisica por esfuerzo: La consecuencia béasica de una carga fisica excesiva
sera la fatiga muscular que se traducird en patologia osteomuscular, aumento del
riesgo de accidente, disminucion de la productividad y calidad del trabajo, en un
aumento de la insatisfaccion personal o en inconfort. En cuanto al esfuerzo,
clasificaremos los trabajos por la alta demanda fisica de la tarea o posturas
sostenidas.

2.1.2.1.8 Riesgo bioldgico
Transmision de persona a persona: Ocurre cuando existe contacto o transmision

de material contaminado de persona a persona. Ej. Enfermedades Infecciosas

como varicela, gripe, etc.

Transmision de animal a persona (zoonosis): Ocurre cuando se transmite una
enfermedad de un animal (Vectores) a un ser humano Ej. Leptospirosis, rabia,

malaria.

Transmision por manipulacién de objetos y materiales contaminados: Ocurre
cuando una persona se pone en contacto con objetos y/o materiales contaminados

Ej. Fluidos corporales, alimentos contaminados.
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2.1.3 Higiene industrial
Con el objetivo de optimizar el labor y el desarrollo profesional dentro del ambiente

laboral es importante la implementacién apropiada de la higiene industrial, la cual
es definida como “una técnica no medica dedicada a reconocer, evaluar y controlar
aguellos factores ambientales o tensiones emanadas (ruido, iluminacion,
temperatura, contaminantes quimicos y contaminantes biolégicos) o provocadas por
el lugar de trabajo que pueden ocasionar enfermedades o alteracion de la salud de
los trabajadores” (MITRAB, 2007).

2.2.4 Recursos humanos
(Werther, 2000) Define en su libro que los™ recursos humanos son un conjunto de

actividades encaminadas a proporcionar conocimientos, desarrollar habilidades y
modificar actitudes del personal de todos los niveles para que desempefien mejor

su trabajo’.

2.1.5 Puestos de trabajo
(Chiavenato, 1999) Define un puesto de trabajo como “una unidad de la organizacion,

cuyo conjunto de deberes y responsabilidades lo distinguen de los demas cargos.
Los deberes y las responsabilidades de un cargo, que corresponde al empleado que
lo desempeiia proporcionan los medios para que los empleados contribuyan al logro
de los objetivos de la organizacion’.

2.1.6 Definicion Accidentes Laborales y Enfermedad Profesional
2.1.6.1 Accidente laboral
De acuerdo al Cédigo del trabajo (MITRAB, 2007) vigente en su articulo No.110,

“accidente laboral es el suceso eventual o accion que involuntariamente con ocasion
0 consecuencia del trabajo resulte la muerte del trabajador o le produce una lesién

organica o perturbacién funcional de caracter permanente o transitorio”.

El que ocurre al trabajador al ejecutar 6érdenes o prestar servicios bajo la autoridad
del empleador dentro o fuera de lugar y hora de trabajo. El que sucede durante el
periodo de interrupcion del trabajo antes y después del mismo, si el trabajador se
encuentra en el lugar de trabajo o en locales de la empresa por razén de sus

obligaciones.
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Enfermedad profesional es todo estado patolégico derivado de la accién continua
de una causa que tenga su origen o motivo en el trabajo o el medio en que el
trabajador presta su servicio y que provoque una incapacidad o perturbacion fisica,
psiquica o funcional permanente o transitoria aun cuando la enfermedad se

detectare cuando ya hubiere terminado la relacién laboral.

2.1.6.2 Enfermedades profesionales
La Organizacion Mundial de la Salud (OMS, 2010) emplea el término “enfermedades

profesional” para referirse no solo a las enfermedades profesionales, sino también
a aquellas en las que las condiciones de trabajo pueden contribuir como uno mas
de los factores causales.

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS, 2010) emplea el término “enfermedades
relacionadas con el trabajo” para referirse no solo a las enfermedades profesionales,
sino también a aquellas en las que las condiciones de trabajo pueden contribuir

como uno mas de los factores causales.

2.1.7 Analisis de seguridad
La Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA, 2012) define "analisis

de seguridad como un estudio y documentacién minuciosa de cada paso de un
trabajo, identificando peligros existentes o potenciales (ambas de seguridad y salud)
del trabajo y la determinacién de la mejor manera de realizar el trabajo para reducir
o eliminar estos peligros.”

2.1.7.1 Objetivos principales del andlisis de seguridad:
Este andlisis contiene cinco objetivos principales, que se consignan a continuacion:

= Localizar las condiciones peligrosas en el trabajo u operaciones gque se realizan
o las proyectadas,

= Descubrir actos peligrosos que el productor realiza o puede realizar durante la
ejecucion del trabajo,

= Determinar las condiciones minimas exigibles al trabajador para la realizacion de

= actividades con suficientes garantias de seguridad,

= Observar las condiciones de la maquinaria, instalaciones y herramientas en
general a efecto de que su funcionamiento y utilizacion sean realmente seguros,

= Deducir las normas a seguir para la realizacion del trabajo en forma mas segura.
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2.1.8 Factores de seguridad e higiene.
Los factores los describe (Chiavenato, 1999) mediante las siguientes tres

condiciones:
Condiciones inseguras

Mediante la condicion fisica o mecéanica del local, de la maquinaria, del equipo o de
las instalaciones y del ambiente de trabajo. Asi, piso resbaloso, maquinaria

desprovista de proteccion, obstaculos, polvo, elementos toxicos, entre otros.
Acto inseguro:

Violacion del procedimiento aceptado como seguro, es decir, cuando se deja de
utilizar equipo de proteccién individual, distraccion o procedimientos inadecuados

entre otros.
Factor personal de inseguridad:

Caracteristica individual, deficiencia o condicion intelectual, psiquica o fisica
transitoria 0 permanente causante de ejecutar el acto inseguro. Asi, visién
defectuosa, audicion defectuosa, fatiga o intoxicacion, problemas personales,

desatencion a reglas medidas de seguridad.

2.1.9 Causas de accidentes
(Raouf, 1998), define las causas de los accidentes como “las diferentes condiciones

o0 circunstancias materiales o humanas, es posible deducir una primera clasificacién
dependiendo del origen de las mismas, es decir, causas humanas y causas

técnicas, a las que también se les denomina factor humano y factor técnico”.

Factor Técnico: Comprende el conjunto de circunstancias o condiciones materiales
gue pueden ser origen de accidente. Se les denomina también condiciones
materiales o condiciones inseguras.

Factor Humano: Comprende el conjunto de todas actuaciones humanas que
pueden ser origen de accidente. Se les denomina también actos peligrosos o

practicas inseguras.
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Pudiendo establecer a su vez dentro de cada uno de estos dos tipos de causas
una nueva clasificacion:
= (Causas de accidentes y causas de lesion.
» Causas bésicas o principales y causas secundarias o0
desencadenantes.

» Causas inmediatas y causas remotas.

= A pesar de la importancia del factor humano, para lograr una seguridad eficaz es
mas importante actuar sobre el factor técnico. Este ultimo planteamiento es el que
mejores resultados aporta a la seguridad:
= La actuacion y control sobre el factor técnico es mas eficaz, ya que la
conducta humana no siempre resulta previsible.
= La actuacion sobre el factor técnico permite obtener resultados a corto plazo.
» La actuacién sobre el factor técnico en una actuacion ideal, permite el olvido

del factor humano.

2.1.9.1 Factores de accidentes
Estos factores estan dados por las siguientes circunstancias:

= Condiciones técnicas en que se desarrolla el trabajo, Jornada o jornadas de
trabajo,

= Condiciones ambientales del lugar de trabajo, temperatura, ventilacion,
ruido, Ritmo del trabajo, continuo, intermitente, rapido, natural, lento,

= Condiciones econdmicas del trabajo, a jornal, destajo,

= Circunstancias personales, edad, sexo, antigledad, estado de salud,

= Habitos personales, alcohol, drogas, tabaco, juego, deportes,

= Preocupaciones internos y/o externos.
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2.1.10 Medidas de seguridad
(Werther, 2000) menciona que con frecuencia “la seguridad es considera como un

asunto que se refiere exclusivamente a los individuos, sin embargo, el tema puede
ser tratado en masa con la estimulacion por medio de campafias y guiado mediante
normas nacionales con el proposito en general de crear conciencia en el individuo
acerca de la responsabilidad en pro de la seguridad, e informar acerca de cémo
hacer frente a dicha responsabilidad de tal manera que mediante la propia iniciativa

realizar lo que sea necesario para evitar una lesion”.

La empresa como ente econdmico y social es una entidad establecida sobre la base
de la colaboracion entre el capital y el trabajo, con la relacion hombre-maquinaria-
material, ha de obtener un producto cuya colocacién en el mercado ha de reportar
beneficios. Esta responsabilidad, en forma general comprende el cumplimiento de
la legislacion vigente en materia de seguridad e higiene, instalar y proporcionar el
necesario y suficiente equipo protector, localizar los riesgos de los trabajadores y

adoptar las medidas adecuadas para evitarlos.

La mejor manera de prevenir los accidentes es eliminar los riesgos o controlarlos lo
mas cerca posible de su fuente de origen. Cuando esta accién de reducir los riesgos
en su origen no es posible, se ve en la necesidad de implantar en los trabajadores
algun tipo de ropa protectora u algun otro dispositivo de proteccion personal. La
mejor manera de prevenir los accidentes es eliminar los riesgos o controlarlos lo
mas cerca posible de su fuente de origen. Cuando esta accién de reducir los riesgos
en su origen no es posible, se ve en la necesidad de implantar en los trabajadores

algun tipo de ropa protectora u algun otro dispositivo de proteccion personal.

2.1.11 Equipos de seguridad
Segun (MITRAB, 2007) El equipos de seguridad se entendera por "cualquier equipo

destinado a ser utilizado por el trabajador para que lo proteja de uno o varios riesgos
en el desempefio de sus labores, asi como cualquier complemento o destinado a
tal fin." Por lo que hace la implementacion de este recurso en la gestion de la
seguridad e higiene laboral algo muy fundamental a la hora de dar respuestas a los

riesgos a los que pueden estar expuestos los colaboradores de la empresa.
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2.1.12 El arbol de problema
Segun (Alvarado, 1986) es una ayuda importante para entender la problematica a

resolver. En él se expresan, en encadenamiento tipo causa/efecto, las condiciones

negativas percibidas por los involucrados en relacién con el problema en cuestion.

Confirmado el mencionado encadenamiento causa/efecto, se ordenan los
problemas principales permitiendo al formulador o equipo identificar el conjunto de

problemas sobre el cual se concentraran los objetivos de la investigacion.

2.1.13 El diagrama de Ishikawa
A como lo plantea (Martinez, 2005) es una forma de organizar y representar las

diferentes teorias propuestas sobre las causas de un problema. Se conoce
también como diagrama de Ishikawa (por su creador, el Dr. Kaoru Ishikawa,
1943), o diagrama de Espina de Pescado y se utiliza en las fases de Diagnostico y

Solucién de la causa.

Segun (Galoway, 2008) fue desarrollado para facilitar el andlisis de problemas
mediante la representacion de la relacion entre un efecto y todas sus causas o
factores que originan dicho efecto, por este motivo recibe el nombre de “Diagrama

de causa — efecto” o diagrama causal.

Asi pues el diagrama causal es una forma grafica, ordenada y sistematica para
representar el complejo entramado de causas posibles que hay detras de un efecto.
Se emplea para poner de manifiesto las posibles causas asociadas a un efecto,

facilitando de esta forma la tarea de identificar los factores verdaderos.
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2.1.13.1 Importancia del diagrama de Ishikawa

Esta herramienta es importante ya que sus aplicaciones son muy variadas tal y
como se pone de manifiesto a continuacion:

Identificar las causas verdaderas, y no solamente sus sintomas, de una
determinada situacion y agruparlas por categorias.

Resumir todas aquellas relaciones entre las causas y efectos de un proceso.
Promover la mejora de los procesos.

Consolidar aquellas ideas de los miembros del equipo sobre determinadas
actividades relacionadas con la calidad.

Favorecer también el pensamiento del equipo, lo que conllevara a una
mayor aportacion de ideas.
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2.2 MARCO CONCEPTUAL
Seguridad: se define como “eliminacion de peligros, o bien, su control a niveles

de tolerancia aceptable segun lo determine la ley, reglamentos de instituciones, la
ética, requisitos personales, recursos cientificos y tecnoldgicos, conocimientos
empiricos, economia y las interpretaciones de la practica cultural y popular”
(MITRAB, 2007).

Seguridad laboral: “es un conjunto de disciplina y técnicas que se ocupan del
reconocimiento, evaluacion, prevencion y control de los factores de riesgos que
pueden ser causa de accidentes de trabajo e incendios y enfermedades
profesionales” (MITRAB, 2011).

Administracién de seguridad: consiste “en el cumplimiento o logro de la
seguridad a través de otros trabajos de la administracion de la seguridad: logros de
la seguridad mediante la aplicacion de métodos e informacién persuasivos en un
sistema de ciclo cerrado” (MITRAB, Ley General de Higiene y Seguridad del
Trabajo, 2007).

Organizacién: consiste “en establecer la responsabilidad de los empleadores en
la proteccion de la Seguridad y Salud de los trabajadores, asi como de garantizar
gue esta actividad se considere una responsabilidad de su personal directivo, el
establecimiento de una supervision efectiva, con la debida cooperacion y

comunicacion con sus trabajadores” (MITRAB, 2011).

Planificacidén: se conceptualiza "como el disefio de un programa de trabajo y
actividades de seguridad y salud ocupacional, los plazos de ejecucion de las
actividades, responsables, los procedimientos de control de los riesgos, planes de
emergencia y la investigacion de accidentes” (MITRAB, 2011).

Politica de seguridad y salud en el trabajo: “la cual se refiere al compromiso de
la direccion de la organizacion, la politica para el sistema y la participacion de los
trabajadores en el sistema de gestion de la seguridad y salud del trabajo”
(Chiavenato, 2000).


http://www.ecured.cu/index.php?title=Supervisi%C3%B3n&action=edit&redlink=1
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Mapa de riesgo: es “la caracterizacion de los riesgos a través de una matriz y un
mapa, estos se determinaran del resultado de la estimacion de riesgo por areas y
puestos de trabajo de las empresas, donde se encuentra directamente e

indirectamente el trabajador en razén de su trabajo” (MITRAB, 2007).

Diagnostico de seguridad: “es una herramienta que permite a una empresa u
organizacién conocer el grado de cumplimiento vigente de las normas en cuanto a

la Seguridad e Higiene Industrial se refiere”. (OSHA, 2012).

Riesgo laboral se define como “la probabilidad de que suceda un evento, impacto
0 consecuencia adversos, es otras palabras, es una medida de la posibilidad y
magnitud de los impactos adversos, siendo la consecuencia del peligro, y esta en
relacion con la frecuencia con que se presente el evento segun lo planteado en la
Norma Venezolana COVENIN (2270, 1995).

Identificacién de riesgos y peligros: Se define la identificacion de peligros como:
"proceso que consiste en reconocer que existe peligro y definir sus caracteristicas”
(OSHA, 2009).

Evaluacion de riesgos: consiste en la supervision y medicién de los resultados de
la identificacién de los peligro y riesgo encontrados para analizarlo mediante
pardmetros directamente relacionados a accidentes, incidentes y enfermedades
laborales (MITRAB, 2011).

Estimacidn del riesgo: se define como un proceso mediante el cual se determinan
la frecuencia o probabilidad y las consecuencias que puedan derivarse de la

materializacion de un peligro" (OHSAS, 2007).

Severidad: “es aquella que se encarga de indicar el dafio que se pude producir al
colaborador o a las instalaciones si el riesgo se materializa~ Como lo establece
(MITRAB, 2011).
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Probabilidad: “es la que se refiere a la posibilidad de ocurrencia del riesgo o de que
la persona pueda sufrir un accidente la cual puede ser medida con criterios de
frecuencia o teniendo en cuenta la presencia de factores internos y externos que

pueden propiciar el riesgo, aunque éste no se haya presentado nunca”. (OIT, 2001).

Valoracion del riesgo: "sé como el procedimiento basado en el analisis del riesgo
para determinar si se ha alcanzado el riesgo tolerable, especificandose por la misma
norma el término de riesgo tolerable como: riesgo que es aceptado en un contexto
dado, basados en los valores actuales de la sociedad y criterios predeterminados’.
(OHSAS, 2007).

Nivel de riesgo: se define como “una valoracion conjunta de la probabilidad de
ocurrencia de los accidentes, de la gravedad de sus efectos y de la vulnerabilidad
del medio que se establecen y forman la base para decidir si se requiere mejorar los
controles existentes o implantar unos nuevos, asi como la temporizacion de las
acciones” (MITRAB, 2007).

Control y seguimiento de los riesgos: es el proceso de toma de decision para
tratar y/o reducir los riesgos, a partir de la informacion obtenida en la evaluacion de
riesgos, para implantar las acciones correctivas, exigir su cumplimiento y la

evaluacion periddica de su eficacia de acuerdo al (MITRAB, 2011).

Plan de accién: “es el momento en que se determinan y se asignan las tareas, se
definen los plazos de tiempo y se calcula el uso de los recursos, una presentacion
resumida de las tareas que deben realizarse por ciertas personas, en un plazo de
tiempo especificos, utilizando un monto de recursos asignados con el fin de lograr
un objetivo dado asi como un espacio para discutir qué, como, cuando y con quien

se realizaran las acciones™ (Villegas, 2011).

Seguro: se define como “protegido en contra del peligro” esto quiere decir que no

hay presencia de peligros, dafos ni riesgo en determinado lugar” (Menedez, 2009).


http://www.monografias.com/trabajos13/mapro/mapro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/nuevmicro/nuevmicro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos35/sociedad/sociedad.shtml
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Amoniaco: (NHz3) es “un gas formado por la combinacion de un atomo de nitrdgeno
y tres de hidrégeno. Es incoloro, mas ligero que el aire, tiene un olor desagradable
que irrita los ojos y las vias respiratorias. Tiene un sabor caustico”. Es el derivado
mas importante del nitrégeno y es el camino para hacerlo activo. A través de él, se
obtienen los restantes compuestos™ (J. Badenas, 2012).

Hidroxido de sodio: (NaOH) o soda caustica también “es un hidroxido caustico
usado en la industria (principalmente como una base quimica) en la fabricacion de
papel, tejidos, y detergentes. Ademas, se utiliza en la industria de elaboracion de
bebidas carbonatadas en las maquinas lavadoras de botellas y también en las

petrolera en la elaboracion de lodos de perforacion base agua™ (Trabajo, 2012).

Nitrogeno: “es un elemento quimico de niumero atémico 7, simbolo N y que en
condiciones normales forma un gas diatbmico (nitrégeno diatdmico o molecular)

gue constituye del orden del 78 % del aire atmosférico” (Salvat, 1970).

Azucar o sacarosa: (Ci2H22011 ) que “es una sustancia de sabor dulce y color
blanco, cristalizada en pequefios granos, que se extrae principalmente de la
remolacha en los paises templados y de la cafia de azlcar en los tropicales, a
través de la concentracion y la cristalizacion de su jugo’. Este producto forma parte
de los ingredientes en la elaboracion de bebidas carbonatadas y es uno de los que

se utiliza en mayores cantidades” (Espafiola, 2005).

Agua: como sustancia quimica “estd compuesta por hidrogeno y oxigeno, con la
férmula H2O". Es una sustancia compuesta relativamente abundante en la Tierra.
Existe en varias formas y lugares, principalmente en los océanos y las capas

polares, pero también en nubes, lluvia, rios y banquisas (Salvat, 1970).


https://es.wikipedia.org/wiki/Carbono
https://es.wikipedia.org/wiki/Hidr%C3%B3geno
https://es.wikipedia.org/wiki/Ox%C3%ADgeno
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2.3 MARCO LEGAL
Toda empresa manufacturera que lleve a cabo sus operaciones en determinado

pais debe cumplir con ciertos requisitos legales, relacionados a seguridad e higiene
ocupacional se refiere. En la tabla 2.3.1 que se muestra a continuacion, se
especifican los articulos contenidos en la ley No. 618 (Ley de higiene y seguridad
ocupacional), ley No. 185 (Cdédigo del trabajo) y las normativas NTON expendidos
por el gobierno nacional de Nicaragua en materia de seguridad e higiene
ocupacional a las cuales se deben de apegar estas industrias en la elaboracion del
plan de seguridad de la empresa.

Tabla 2.3. 1 Legislacion nicaragiiense (Ley 618, ley No. 185 y NTON).

TITULO ARTICULO APLICACION

'_
m
<

18, Acéapite 5| Es obligacion del empleador: Elaborar un diagnéstico inicial que contemple
Obligaciones  del | un mapa de riesgos laborales especificos de la empresa y su correspondiente

empleador plan de prevencién y promocion del trabajo saludable.
21, Capacitacion de | Plan de medidas en materia de primeros auxilios y plan de contingencia ante
Il Obligaciones del | los trabajadores. cualquier accidente dentro de cualquier area de la empresa.
empleador 23, Salud de los | Vigilancia de la salud de los trabajadores, cuando sus labores concurran con
trabajadores factores o riesgos quimicos.
31, De los
accidentes de | Registro de las estadisticas de los accidentes pro periodo y analizar sus
trabajo causas.
32, Acapites Cumplimiento de las instrucciones dadas para garantizar su seguridad y salud
mencionados  en

Il: Obligaciones de dentro de su area de trabajo.

este articulo

los trabajadores — - — - -
Cumplimiento de las medidas ante prevencion de riegos y sanciones para el

68-69  Capitulo 2
gue no las cumpla

LEY NO. 185 CODIGO|NO. 618 LEY GENERAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD|

9> IV Condiciones de Disefio y caracteristicas del area de trabajo. (Garantizar higiene y seguridad
< los lugares de | 73-78 h ; -
o t . ante riesgos y accidentes profesionales).
< rabajo
& V: Higiene Industrial | 114-115 Evaluacion de riesgos para la salud de los trabajadores.
il XIX: Ergonomia 202298 Vigilancia de la salud de los trabajadores, cuando sus labores concurran con
=) Industrial factores o riesgos quimicos.
La empresa tiene la responsabilidad de adoptar las medidas preventivas
100- 103 necesarias para proteger la vida y salud de sus trabajadores (EPP,
capacitaciones en el uso de maquinaria y quimicos que conlleven a riesgos o
Q V: De la higiene y peligro).
g seguridad Sefializaciones en las areas del centro de trabajo que representen peligro para
< ocupacional 104-105 los trabajadores, y entrenamiento suficiente para trabajar en estas areas que
E presentan riesgo.
— Obligaciones del empleador ante accidentes de trabajo y enfermedades
| 113-114 ) . .
& profesionales sufridas por los trabajadores.
" NTON 03 041 — 03: Esta Norma es de aplicacién obligatoria en todas las
o W ) bodegas y/o almacenes que son destinados para almacenar productos
< ‘£ NTON: . alimenticios, materias prima y productos terminados.
x Almacenamiento Y | \ 1N 03 041 — 03 | NTON 03 -026- 99: Esta norma es de aplicacion obligatoria en todas aguellas
n 2 O @ |[manipulacion  de |\ -oN 03 026-99 |instalaciones donde se manipulan alimentos, tanto en su obtencion,
<O g é = productos y procesamiento de materias primas, envasados, almacenamiento,
5 §35<0 alimentos transportacion y su comercializacién y por todos los manipuladores de
ocwnSE alimentos.
ZE- 0z <]
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2.4 MARCO TEMPORAL
En este acapite a través de la figura 2.4.1 se muestra el diagrama de Gantt donde

se describen cada una de las fases que se contemplan en el desarrollo del estudio,
la primera fase consiste en la busqueda de la informacién y seleccién del nombre
del tema, la segunda fase se refiere a la distribucion de las actividades
correspondientes referentes al marco referencial y el disefio metodoldgico y por
altimo la fase del desarrollo y analisis de los resultados la cual consiste en la depurar
la informacién obtenida a través de los instrumentos aplicados y establecer las
propuestas de mejora que daran validez al estudio. Ver anexo 2.1

DIAGRANA DE GANTT (SEMINARIO DE GRADUACION)

Nim. | Descripeign de a actividades AGOSTO SEPTIENBRE (CTUBRE NOVENBRE

Fese: Bisguetadeinomacinynonte | 1518 0] 22 {24 28] 8 0] 2 [ 4 [ |6 9 [s0] o] s8] 16 1| |22 ot o6 o8| 8] 1 [ 2 4| 8| o [10]o] 8] e[ s6 o] ool e o] 0] 1 [ 2 4|8 |6 ] 8 [10] ol ] 6]z

1| Selcciony aprobaciondel ema
) Anlgcedentes, planteamient del
problemayjstfcacion

3 |Resiony auorzacicn delos oetos

4] Generaldades de a empresa

Fase 2: Distribucion de fas actividades

Revisidnyapobacion el marco

5 ‘
Tefrencil
; Visiaa b empresa para obtener
imomacion écnica
7 Reviidnyaprobacion deldisefo
metodoldgico
i Aplcacionde instumentosy

rocesamiento d airfomacion

Fase 3 Desarrolloy andliis delos reslfados

9| Revisionde desanolo yandliis
0 Revisignde concisiones
1 Enfegadel documerto

1 Pre:Defensa

Figura 2.4. 1 Diagrama de Gantt (Cronograma de actividades). Fuente propia.
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2.5 MARCO ESPACIAL

2.5.1 Macro localizacion
La investigacion se realiza en las instalaciones de la empresa Embotelladora

Nacional, S.A. (ENSA) ubicada en Managua, Km. 7 Carretera Norte, Shell Waspan
700 vrs al Sur.

Como se puede apreciar en la figura 2.5.1, el puntero rojo nos sefiala la ubicacion

de la planta ENSA asi como el area delimitada de toda la empresa en general.

=
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>
T

Paradade buse's
HOWARD

-

Leyenda Descripcion
Ubicacion del lugar
objetivo.
Area del lugar
objetivo.

Figura 2.5. 1 Mapa de ubicacion de la planta. Fuente de imagen 1: Google maps.
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2.5.2 Micro localizacion
El Diagndstico de identificacion y evaluacion de riesgos y peligros por puesto de

trabajo se realiza en el area de manufactura de la empresa embotelladora nacional

S.A (ENSA).
Como muestra la figura 2.5.1 (plano de la planta ENSA) se puede observar de

manera mas clara el area de estudio.
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Ubicacion del lugar
objetivo.

Area del lugar
objetivo.

Figura 2.5. 2 Mapa de ubicacion de planta. Fuente documentacion CBC
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CAPITULO 3

DISENO METODOLOGICO

3.1. Enfoque y tipo de investigacion
Para alcanzar el desarrollo y dar cumplimiento al disefio metodolégico es necesaria

la aplicacion de técnicas y procedimientos siguiendo una secuencia l6gica de cada
uno de los pasos que se deben de considerar, que son de gran importancia para la

recopilacion y procesamiento mas idoneo para desarrollar la investigacion.

En la construccion de este disefio metodologico se hara énfasis en cada uno de los

acapites para lograr una comprension sistematica de la investigacion.
Tipo de estudio de investigacion

El estudio es de tipo descriptivo, ya que se realizé un diagnostico el cual permitio
conocer y evaluar las condiciones actuales en las que se encontraban los diferentes
puestos de trabajo respecto a seguridad ocupacional e higiene industrial en el area

de manufactura.
Enfoque de lainvestigacion

Esta investigacion que se esta llevando a cabo posee un enfoque mixto, debido a
que se consideran tanto factores cualitativos como cuantitativos. La parte cualitativa
abarca el andlisis de las diferentes caracteristicas y condiciones en las que se
encuentran cada una de las variables bajo estudio, que son los diferentes puntos
de riesgo y peligros presentes en cada puesto de trabajo del area de manufactura,
a través de las técnicas de observacion in sitio (directa) y la entrevista realizada a
los trabajadores del area ,la parte cuantitativa consiste en el procesamiento de la
informacion recolectada a través de las técnicas de recoleccion de informacion

apoyandose en la herramienta Microsoft Excel para analisis.
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3.2 universo, poblacion y muestra

Universo

(Carrasco, 2009) Sefala que universo es el conjunto de elementos (personas,
objetos, sistemas, sucesos, entre otras) finitos e infinitos, a los pertenece la
poblacién y la muestra de estudio en estrecha relacion con las variables y el

fragmento problematico de la realidad, que es materia de investigacion

Considerando la estructura organizacional de la empresa (Ver estructura organica
figura 1.7.2), la cual posee una jerarquia vertical y se encuentra constituida por
cinco niveles de gerencia donde cada uno de estos representa un area
indispensable en la empresa, se determind que el universo al cual esté dirigida esta
investigacion, la constituyen los 281 trabajadores de la empresa embotelladora
nacional S.A (ENSA) del afio 2015.

Poblacién

A como lo establece (Ludewing, 1998) la poblacién es conocida como una
coleccién bien definida de individuos u objetos que tienen caracteristicas similares.
Todas las personas u objetos dentro de una determinada poblacion por lo general

tienen una caracteristica o rasgo en comun.

En el estudio se determindé que la poblacién esta representada por todos los
trabajadores de cada una de las sub-areas que componen manufactura los cuales
representan un 66.00 % de todo el personal de la empresa (186 trabajadores),
extraida y caracterizada del universo que se menciono en el apartado anterior. Ver

anexo 3.1 (Tabla de sub-areas de Manufactura).
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Muestra

(Sampieri, 2006) , sefala que: “una muestra es una parte representativa de una
poblacion, cuyas caracteristicas deben producirse en ella, lo mas exactamente
posible.

Para (Castro, 2003) la muestra se clasifica en probabilistica y no probabilistica. La
probabilistica, son aquellas donde todos los miembros de la poblacién tienen la
misma opcién de conformarla a su vez pueden ser. muestra aleatoria simple,
muestra de azar sistematico, muestra estratificada o por conglomerado o areas. La
no probabilistica, la eleccion de los miembros para el estudio dependera de un
criterio especifico del investigador, lo que significa que no todos los miembros de la
poblacion tienen igualdad de oportunidad de conformarla. La forma de obtener este

tipo de muestra es: muestra intencional y muestra accidentada o sin norma.

De la poblacibn antes mencionada se determiné6 que la muestra es de 39
trabajadores, un 21.00% de la poblacién, donde cada uno de ellos representa los
diferentes cargos que conforman cada una de las sub-areas de manufactura. Ver

anexo 3.1 (Tabla de sub-areas de Manufactura).
Justificacién del tipo de muestra

De acuerdo a las definiciones anteriores, por naturaleza de la investigacion es de
tipo No probabilistica intencional, ya que el diagnostico de identificacion y
evaluacion de riesgos y peligros se pretende realizar en base a los peligros y
riesgos a los cuales los trabajadores se exponen en la realizacion de sus tareas

asignadas en sus cargos de trabajo.
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3.3 Método de investigacion

El método de investigacion que se implementd para el desarrollo de este

diagnostico de evaluacién de riesgos y peligros, se ubica en la clasificacion de

investigaciones aplicadas, ya que se aspira dar una respuesta o una solucién

concreta al problema del incremento de la tasa de la accidentabilidad originada por

los riesgos y peligros presentes en los puestos de trabajo del area de manufactura

de la empresa (ENSA). Esta con un enfoque descriptivo debido por lo que se tratd

de describir las caracteristicas mas importantes del fendmeno bajo estudio,

tratando de desarrollar la forma mas adecuada para enfrentarse al problema

encontrado. Las actividades que se realizaron para el desarrollo de la investigacion

estan representadas en la tabla 3.3.1 Matriz de resultados obtenidos:

Tabla 3.3. 1 Matriz de resultados obtenidos, fuente, elaboracion propia.

Actividad de Desarrollo de la Investigacion

Resultados Obtenidos

Generalidades de la empresa

Se logré6 obtener una descripcién detallada de la empresa en la cual se estéa elaborando el
estudio como su razon social, giro empresarial, principales proveedores, principales
clientes, principios, valores y todo lo que tiene que ver con las generalidades de la empresa.

Generalidades del estudio y condiciones
generales del area de investigacion

En el desarrollo del estudio se ha logrado identificar las posibles causas presentes en el
area de manufactura que dan lugar al problema que se ha planteado como tema en esta
investigacion y también que otros factores influyen en su incremento.

Andlisis de antecedentes o trabajos relacionados
a la investigacion

A través del andlisis de trabajos anteriores realizados en la empresa relacionada a
seguridad industrial, se recopilo informacién la cual fue de gran ayuda para desarrollar el
estudio.

Identificacion y planteamiento del problema

Se logro definir claramente cudl es el problema presente en el area de estudio.

Pronostico del desarrollo del problema

Al haber identificado el problema presente en el area de manufactura, se plante6 el
pronéstico que vendria a tener este sino se llegase a controlar, provocando el incremento
de la tasa de accidentabilidad en esta area.

Aplicacion de instrumentos de investigacion
(Entrevistas, encuestay guia  de observacion).

Se aplicaron los instrumentos necesarios como la entrevista y la observacion directa para
recopilar la informacién que se seré de utilidad en el desarrollo del trabajo.

Descripcion de las condiciones actuales de
seguridad industrial a través de la identificacion de
causas y problemas que dan lugar al fenémeno.

Se logré describir las condiciones actuales referentes a seguridad industrial en el area de
manufactura mediante los instrumentos utilizados que son: la observacion y la entrevista.

Evaluacion de las condiciones actuales
relacionadas a seguridad identificadas en los
puestos de trabajo del area de manufactura.

Se evaluaron las condiciones de trabajo, identificando los diferentes peligros y riesgos
presentes en los cargos del area de manufactura y se evaluaron segun lo establecido por
el MITRAB y la ley 618.

Establecer las medidas de seguridad para dar
solucion a los problemas encontrados

Al haber evaluado los riesgos y peligros encontrados, se establecieron las medidas
correspondientes con las cuales se pretende reducir y controlar la tasa de accidentabilidad.

Promocién del plan de acciéon en el area de
estudio

El plan de accién se promovi6 en las diferentes sub-areas de manufactura por medio de
capacitaciones, charlas cortas que fueron impartidas al personal que labora en esta area.

Asegurar el cumplimiento del plan de accion

Las personas responsables de velar y garantizar el cumplimiento del plan de accion seran
los jefes de cada area de trabajo asi como también los lideres de cada una de ellas.

Medicion del impacto social y econémico del
impacto que se genera con la implementacion del
plan de accion.

Se midi6 cuantitativamente el impacto de la implementacion del plan de accién en relacién
a indicadores de seguridad asi como el impacto econémico generado después de la
aplicacion de las acciones correctivas
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3.4 Técnicas de recoleccién de informacion
La recoleccion de datos se refiere al uso de wuna gran diversidad

de técnicas y herramientas que pueden ser utilizadas por el investigador para
desarrollar su trabajo ya que todos estos instrumentos se aplicaran en un momento
en particular, con la finalidad de buscar informacion que sera util para su
investigacion.

En este acapite se hara en énfasis de cada una de las técnicas e instrumentos a
utilizar para poder recopilar la informacién para el desarrollo de esta investigacion

asi como cudles son los procedimientos para aplicarlos en el area de estudio.

3.4.1 Técnicas de investigacion

Entrevista

Esta es una técnica que permite una forma especifica de interaccion social que
tiene por objeto recolectar datos para una investigacion conociendo asi los datos
relativos a sus conductas, opiniones, deseos, actitudes y expectativas, cosa que
por su misma naturaleza es casi imposible de observar desde fuera o a través de
técnicas como la encuesta.

Se realizara una entrevista dirigidas al personal de cada puesto de trabajo del area
de estudio e igual que las demas técnicas se realizaran en diferentes turnos con el
objetivo recolectar informacién de manera mas amplia y legitima en relacion al
tamafo de la poblacion. Ver anexo 3.2 (Formato de entrevista)

Observacion en sitio

Esta técnica permite conocer la realidad mediante la percepcion directa de los
objetos y fendmenos. Esta técnica se aplicd a en cada uno de los puestos de trabajo
qgue corresponde al organigrama funcional del area de manufactura (llustracién
1.7.3 Organigrama funcional del area de manufactura).

Durante el estudio se realizé una observacion simple ya que se pretende recolectar
la informacion sin realizar ninguna intervencion al grupo o individuo observado por
parte del observador en ningun aspecto con el objetivo de no afectar o condicionar
los resultados de la informacién obtenida. Ver anexo 3.3 (Formato de

Observacion en sitio).
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3.5 Operacionalizacion de

variables

En resumen el disefio metodoldgico termina con la Operacionalizacion de variables que se muestra en la tabla 3.5.1 (Ver tabla

3.5.1 en Anexo 3.4) donde se mencionan las variables que se encontraban bajo estudio durante la elaboracion del diagndstico
de identificacion y evaluacion de riesgos y peligros por puestos de trabajo, el cual se llevé a cabo en la empresa embotelladora

nacional S.A (ENSA). En este segmento se analizd y evalud las condiciones actuales respecto a seguridad industrial lo cual

aporta una serie de técnicas y medidas para mejorar el plan de accion de la empresa y permitiendo evaluar el impacto social-

econdémico que vendrian a tener estas mejoras en su implementacion dentro del area de manufactura.

Tabla 3.5. 1 Operacionalizacion de variables, fuente propia.

Matriz de Operacionalizacion de Variables (MOVI)

Objetivo General: Contribuir a reduccién de la tasa de accidentabilidad mediante procedimientos de identificacién y evaluaciéon de riesgos y peligros por
puestos de trabajo en el area de manufactura de la empresa Embotelladora Nacional S.A (ENSA)

Ingenieria Industrial y de Sistema. 17 de Noviembre 2015

Objetivos Especificos

Variable
conceptual

Sub-Variables o
Dimensiones

Variable Operativa
Indicador

Fuente

Técnicas de Reco

leccion de Datos de Informacién y Actores Participantes

Instrumentos

Objetivo Especifico No. 1: Describir las
condiciones actuales de seguridad
industrial en que se encuentran cada uno de

Condiciones
actuales de

Trabajadores del
Area

conocimiento
respecto a

Objetivo Especifico No. 2: Identificar los
diferentes tipos de riesgo encontrados en
cada puesto de trabajo de las sub-area de

Tipos de riesgos de
las sub-areas de

Puestos de
trabajo de las
sub-areas de

. . . trabajo del area Adecuadas
los puestos de trabajo del area de segurlda,d industrial de manufactura Inadecuadas
manufactura, empleando las técnicas del del area de Infraestructura Adecuadas
arbol de problema ydiagrama de Ishikawa. manufactura Fisica
Inadecuadas
EPP

Herramientas

Ergonomia

(Ministerio del trabajo)

. manufactura Condiciones
manufactura a través de la matrizde manufactura A
identificacion de peligro nseguras
’ Infraestructura Procedimientos de
Fisica trabajo
Objetivo Especifico No. 3: Evaluar las .
condiciones de seguridad identificadas en Condiciones Levemente Dafiino
el area de manufactura mediante la actuales de o
K - X R e - N i . . Dafiino
aplicacion de la matrizde identificaciony |seguridad industrial Riesgos
evaluam’on de riesgos ypellgros basado en del area de Extremadamente
los parametros establecidos por el MITRAB manufactura dafiino

Objetivo Especifico No. 4: Proponer en las
diferentes sub-areas de manufactura, un
plan de accién de evaluacion por puesto de
trabajo, basandose en lo establecido por la

Condiciones de

Puestos de
trabajo

inseguridad en
cada puesto de

Herramientas

Identificacion de
peligros en cada

Coordinadores de
produccion,
coordinadora de
seguridad, lideres
de produccién y

trabajadores del
area de manufactura

Encuesta | Entrevista G-Focal Laboratorio Experimento Observacion
Anexo: ]
3.4.11 Anexo: 3.4.1.2

Formato de arbol
de problema,
diagrama de
Ishikawa, guia
de entrevista,

guia de
observacion

Formato de
matrizde
Identificacion de
Peligros

Formato de la
matrizde
identificacion y
evaluacion de
riesgos y
peligros

puesto de
i 4 M i i 0 trabajo
ley 618 para dar respuesta a las trabajo del area de laquinarias puesto de trabajo .
. . ) establecido por
condiciones de inseguridad encontradas en manufactura Infraestructura
s B el MITRAB
el area de manufactura Fisica

Formato del plan
de accién por
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CAPITULO 4

DESARROLLO Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS

Una vez terminado el disefio metodologico y el marco referencial del estudio, se
comenzo a desarrollar el andlisis de los resultados de la investigacion, el cual esta

organizado en funcion de los objetivos especificos, es decir dividida en cuatro fases.

La metodologia para poder realizar la identificacion de peligros y evaluacion de
riesgos es la establecida por el ministerio del trabajo en la ley 618 que es el
Procedimiento técnico de higiene y seguridad del trabajo para la evaluacion de

riesgos en los centros de trabajo.

Segun el Arto. 9 de dicho documento, establece que las etapas que se deben de

considerar en una evaluacion de riesgos son:

a) ldentificacion de peligros.
b) Estimacion del riesgo
c) Valoracion del riesgo

d) Control del riesgo.

De tal manera que en el desarrollo de las fases se dio cumplimiento con cada uno de

estos pasos.

4.1 Descripcion de las condiciones actuales de seguridad en el area de manufactura.
Esta primera fase se desarroll6 segun lo que establece procedimiento técnico de

higiene y seguridad del trabajo para la evaluacién de riesgo en los centros de trabajo
donde se establece segun el Arto.11 que para la evaluacion de los puestos de trabajo

de deben considerar algunos aspectos como:

» Factores relativos a la organizacion y procedimientos de trabajo.

= Conocimiento de los posibles riesgos por parte de los trabajadores.

= Descripcion de los puestos de trabajo.

= Otros aspectos que se deben considerar en la empresa conforme a la

naturaleza de su actividad econémica.
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Por lo tanto para realizar la descripcion de las condiciones actuales referentes a
seguridad en cada puesto de trabajo del area de manufactura y cumplir con el primer
objetivo establecido en el estudio, se utilizaron diferentes métodos y técnicas que

permitieron su alcance.

Los instrumentos antes mencionados fueron aplicados en base a la muestra
seleccionada para la elaboracién del estudio en el area de manufactura, es decir se
tomo un cargo en representacion de los diferentes puestos existentes y siguiendo el
orden que se muestra en la tabla de sub-areas de manufactura. Anexo 3.1

En este acapite se proceso la informacién recopilada a través de la herramienta
Microsoft office Excel 2013 de los instrumentos aplicados en los diferentes cargos de
cada sub-areas de manufactura como son la entrevista y observacion en sitio. Ver

formatos en anexos 3.2y 3.3

A través de la descripcién de las condiciones actuales de seguridad industrial
realizada en el area de manufactura, se va lograr identificar y evaluar los riesgos y
peligros encontrados en los puesto de trabajo de cada sub-area, utilizando una matriz
para la identificacion de peligro y riesgos, y otra matriz en la cual se evaluaran estos
riesgos y peligros identificados y estableciendo también diferentes medidas para
reducir los riesgos y un plan de accion para cada cargo de trabajo, logrando de esta
manera reducir la tasa de accidentabilidad registrada hasta la fecha actual en el area

de manufactura.

La entrevista aplicada en el area de manufactura consisti6 en una serie de 12
preguntas abiertas dirigida generalmente a todo el personal que labora en las
diferentes sub-areas. Ya que las preguntas contenidas en ella eran de clase abiertas,
se obtuvieron diferentes respuestas, por lo cual para su andlisis y depuracién se
realizé un consolidado de cada una de ellas. Ver resultados y analisis de guia de

entrevista en anexo 4.1A
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En la tabla 4.1.1, se enmarcan las principales preguntas de la guia de entrevista
aplicada a los trabajadores de cada sub-area de manufactura, que dan referencia a

la problematica de investigacion en el area bajo estudio y las cuales son puntos clave

para el desarrollo y elaboracion de las posibles soluciones al problema.

Tabla 4.1. 1 Principales preguntas. Fuente propia.

item Pregunta Resultado esperado
¢Usted considera que las condiciones en ) y .
) Conocer el grado de satisfaccion por parte de los trabajadores sobre
1.00 las que labora en su puesto de trabajo son . . .
las condiciones de seguridad en cada puesto de trabajo.
seguras?
260 ¢ Usted conoce el plan de seguridad actual | Verificar si los trabajadores de cada sub-area de manufactura
: con el que cuenta la empresa? conocen la consistencia del plan de seguridad de la empresa.
,Se les proporciona sus equipos de
proteccion personal en las debidas | Comprobar sise esta cumpliendo con la normativa establecida por el
8.00 condiciones para que usted pueda | MITRAB en relacién a las obligaciones del empleador con respecto a
desempefiar sus labores sin dejar a un lado | la utilizacion del Equipo de proteccion personal.
su integridad y salud?
¢A usted se le supervisa si esta utilizando | Indagar cudl es el criterio de los trabajadores con respecto a como las
9.00 sus EPP? autoridades de planta exigen el uso de los Equipos de proteccion
personal.
¢ Qué puntos de riesgos usted ha logrado | Averiguar cuales son los diferentes riesgos que el trabajador
10.00 | identificar en su entorno de trabajo? considera que esta expuesto en su puesto de trabajo al dia a dia en
el &rea de manufactura.
) Conocer cual es el nivel de conformidad de los trabajadores en
¢El departamento de seguridad ha velado y ) ) .
) ) relacion a las acciones vy funciones del departamento de seguridad
11.00 | por reducir estos estos puntos de riesgo?

con respecto a los riesgos y peligros en los puestos de trabajo del

area de manufactura.
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Anadlisis de resultados (Entrevista)

1-¢USTED CONSIDERA QUE LAS

CONDICIONES EN LAS QUE LABORA EN SU De acuerdo a la figura 4.1.1.1, se
PUESTO DE TRABAJO SON SEGURAS? _
registr0 que un 63% de los

trabajadores que laboran en todas
las sub- areas de manufactura,
consideran que las condiciones en
gue laboran son seguras debido a
gque se les facilita su equipo de

proteccion individual (EPI).

Figura 4.1.1. 1 Pregunta uno, fuente propia

Cumpliendo de esta manera con lo que se establece en el articulo 73 y 74 del titulo
IV de la ley de higiene y seguridad (Ley 618), los cuales hacen mencién que el
empleador debe ofrecer garantia de higiene y seguridad frente a los riesgos de sufrir
un accidentes y enfermedades laborales, asi como el control de las situaciones de
emergencia en los puestos de trabajo. Sin embargo un 37% de los trabajadores alega
gue se encuentran expuestos a muchos riesgos y peligros aun no han sido

controlados.
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5-é¢Usted conoce el plan de
seguridad actual con el que
cuenta la empresa?

NO
19%

Considerando la figura 4.1.1.2, un
81 % de los trabajadores del area de
manufactura dicen que conocen el

plan de seguridad de la planta y un

19% no lo conocen o no tienen idea
en qué consiste. Hay que destacar
gue el 100% de los trabajadores no
estan al tanto especificamente en

gue consiste el plan de seguridad y

81%

los elementos de este.

ES|I mNO

Figura 4.1.1. 2 Pregunta cinco, fuente propia

Basandose en los resultados, la empresa no esta cumpliendo en un 100% con lo que
se establece enlos articulos 19y 20, del capitulo Il en materia de capacitacién laboral
correspondiente al titulo Il de la ley 618, que hace referencia a que el empleador debe
facilitar todos los recursos necesarios para que el trabajador conozca detalladamente
toda la informacion, programas y contenidos de los planes de seguridad de la

empresa.
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8-¢SE LES PROPORCIONA SUS EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL EN LAS DEBIDAS
CONDICIONES PARA QUE USTED PUEDA
DESEMPENAR SUS LABORES SIN DEJAR A
UN LADO SU INTEGRIDAD Y SALUD?

89%

Figura 4.1.1. 3 Pregunta ocho, fuente propia.

Como se puede apreciar en la figura
4.1.1.3, el 89% de los trabajadores
mencionan que los equipos de
proteccion personal son brindados
en tiempo y forma y un 11%
consideran que no, debido a que no
se les proveen los equipos cuando
los necesitan pasando mucho
tiempo con equipos en mal estados
por lo que da lugar a que se
incrementen las probabilidades de
sufrir un accidente o enfermedad
laboral a corto, mediano o a largo

plazo.

Tomando en cuenta los resultados obtenidos a través de la gréfica, se puede decir

que la empresa cumple en tiempo y forma en lo que establece los articulos 135y 138

del titulo VII de la ley 618, que hacen referencia en el mantenimiento, utilizaciéon y

suministro de los EPP hacia los trabajadores por parte del empleador
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9-¢éA USTED SE LE SUPERVISA SI ESTA
UTILIZANDO SUS EPP?

85%

Figura 4.1.1. 4 Pregunta nueve, fuente propia.

Como se puede apreciar en la figura
4.1.1.4, un 85 % de los entrevistados
contesto de manera positiva en
cuanto a la supervision de portacion
de los EPP por partes de los
trabajadores asegurando que el
personal responsable de esta
funcién cumple su trabajo y verifica

periodicamente el uso de estos.

Sin embargo un 15% menciona que no son supervisados, y que los utilizan para

preservar su seguridad individual y no por una estricta supervision que exista

actualmente empresa. Ya realizado el andlisis se puede concluir que la empresa se

encuentra dentro de un nivel aceptable en materia de los equipos de proteccion

personal, uso obligatorio en niveles de riesgo existe y obligaciones del empleador en

cuanto a supervision e implementacion, referenciados en los articulos 134 y nimero

18 de la ley general de higiene y seguridad del trabajo.
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Siguiendo el analisis de las principales preguntas que destacan en la tabla 4.1.1, se
disefiaron algunas preguntas de caracter abierto, como lo es la pregunta No. 10
obteniendo diferentes respuestas por parte de los trabajadores que fueron
entrevistados, motivo por el cual no se logré procesar cuantitativamente las
respuestas dadas en esta pregunta y se decidio realizar un consolidado de las

diferentes respuestas.
Pregunta N°10
¢, Qué puntos de riesgos usted ha logrado identificar en su entorno de trabajo?

Después de haber realizado la entrevista al personal y el andlisis de los datos, los
trabajadores destacan que en cada sub area existen riesgos y peligro como son los

siguientes:

= Acumulacion de liquidos y presencia humedad por charcos en puestos de
trabajo y caminos peatonales.

» Fugas de gases toxicos (amoniaco).

»= Acumulacion de vidrio roto y residuos sélidos debido a limpieza deficiente.

» EXxposicién a descargas eléctricas por cables caidos.

= Obstaculizacién de camino peatonal.

= Alto riesgo de sufrir un accidente debido al exceso de velocidad de los

montacargas.

Después de conocer las distintas situaciones de riesgo mencionadas por los
trabajadores, hay que hacer énfasis que existe un amplio margen para mejorar
considerando las distintas facetas que se establecen en los articulos 80, 81 y 89 en
relacion al orden, limpieza, mantenimiento de los equipos, instalaciones y vias de
circulacién del capitulo Il y IV de la ley 618. Asi como la organizacion de dichas
operaciones con respecto a realizacién, momento, formay la busqueda de los medios

mas adecuados para su alcance.
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11-¢El departamento de

seguridad ha velado por

reducir estos puntos de
riesgo?

mSI mNO

Figura 4.1.1. 5 Pregunta once, fuente propia.

Como se aprecia en la figura 4.1.1.5
un 70% de los trabajadores considera
gue el departamento de seguridad se
encuentra al tanto e implementa
acciones correctivas en cuanto a las
condiciones de seguridad que posee
la infraestructura fisica y los puestos
de trabajo para los trabajadores, sin
embargo un 30 % considera que no
debido a que no existen una
supervisién constante y conocimiento
legitimo de las condiciones actuales
relacionadas a seguridad dentro de la

planta.

Tal como lo establece el articulo 23, la empresa debe garantizar una vigilancia

adecuada en cuanto a la actividad laboral de los trabajadores y estar alerta con

algunos elementos o factores de exposicion a riesgos dentro del &rea de manufactura

y de conformidad a todo lo dispuesto en el reglamento de seguridad establecido en

la ley 618.
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Después de haber analizado los resultados obtenidos mediante la aplicacion de la
entrevista se procedi6 a analizar los resultados obtenidos mediante el otro

instrumento como es la guia de observacion.

Para describir las generalidades de los puestos de trabajo de las diferentes sub-
areas de manufactura de manera mas exhaustiva se aplicé una guia de observacion
en sitio por medio de la cual se logro identificar y describir las condiciones de trabajo

de cada puesto.

Esta guia de observacion en sitio (Ver anexos 3.3) fue proporcionada por la empresa
(ENSA) y esta estructurada de tal manera que el observador logre identificar cualquier
condicion insegura segun distintos factores como: Utilizacion del Equipos de
proteccidn personal, ergonomia, actos inseguros y herramientas necesarias en el

trabajo.
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Al igual que la entrevista, la guia de observacion fue aplicada en el area de manufactura consistié en realizar una observacion
en sitio en cada una de las sub-areas, realizando una supervision, toma de fotografias y a manera de check list se aplicé la guia
de observacion en sitio (Ver anexo 3.3y anexo 4.1C) para tener como resultado un puntaje relevante representado graficamente
para su posterior analisis cualitativo.

En la tabla 4.1.2, se enmarcan las principales sub-areas que dan referencia a la problematica de investigacion en el area de

manufactura y las cuales son puntos clave para el desarrollo y elaboracion de las posibles soluciones al problema.

Tabla 4.1. 2 Principales sub-dreas de manufactura. Fuente propia.

Linea N°2
Linea N°4

Sala de jarabe

Linea N°1- Soplado

Linea N°2- Soplado
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Anadlisis de resultados (Guia de observacién en sitio)

Cada uno de estos factores de la guia de observacion corresponde a un valor de 100
puntos y la suma total de todos los factores es igual a 500 puntos, por cada condicién
0 acto inseguro identificado en el momento de la aplicaciéon del instrumento se le resto

el porcentaje correspondiente de acuerdo al factor correspondiente en la guia.

De esta manera se facilito la interpretacion cualitativa de la representacion grafica de
los resultados por cada una de las &reas estudiadas.

PUNTUACION Como se aprecia en la figura

4.1.2.1, podemos observar que

Equipo de proteccion

los Unicos factores que cumplen
personal (Usoy

estado al 100 % son: Equipo de

EHHIR0 de Herramientas proteccion personal y
proteccien

personal ( Herramientas, eso quiere decir
Usoyy estado

, 100% B Ergonomia qgue al momento de la aplicacion

de la guia no se identificé a

Herramienta ningun colaborador sin ninguno

Ergonomia, s 100% @ Procedimientos de

60% trabajo permitidos de sus equipos de proteccion y

todos los equipos que tenian en

@ Condiciones inseguras

posesion estaban en estado

aceptable.

Figura 4.1.2. 1 Linea No. 2 (Linea de vidrio). Fuente propia

Sin embargo los factores de: Condiciones inseguras, procedimientos de trabajos
permitidos y Ergonomia se vieron afectados ya que en el momento de la aplicaciéon
de la guia se identific6 movimientos repetitivos en la area de empolinado de cajas asi
como posicion no ergonomica en la parte de inspeccion de lentes lleno, también se
identificaron individuos con teléfonos celular no autorizado y condiciones inseguras

debido a la alta presencia de humedad en el piso debido a la acumulacion de liquido
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y por la deficiencia en el ordenamiento y limpieza de detecto un exceso de

acumulacioén de vidrio roto.

PUNTUACION

@ Equipo de
proteccion personal
( Uso y estado

Herramientas

E Ergonomia

E Procedimientos de
trabajo permitidos

@ Condiciones
inseguras

Figura 4.1.2. 2 Linea No. 4, (Linea PET). Fuente propia

Como se puede observar en la figura
4.1.2.2, se puede apreciar que en el
momento que se aplico la guia de
observacion el Unico factor que
cumpli6 a un 100% es el de
Herramientas y en cambio los otros se
vieron afectados ya que se
identificaron actos y condiciones
inseguras. En el caso del factor de las
condiciones inseguras se vio afectado
debido a que se identificO un exceso
de acumulacion de agua en los
alrededores del area de llenado y se
visualiz6 que hay una deficiencia en el
drenado de liquido; en relacion al
factor de procedimientos de trabajo
permitidos se identificO dafio al
producto ya que en una ocasion se
cayé un polin debido a una mala
maniobra del operador de
montacargas asi como un mal trabajo

de enrollado por el empolinador.

El factor de condiciones inseguras se vio reducido ya que en el momento de la

aplicacion de la guia se observé apilamiento de polines en area de recorrido peatonal

por lo que representaba un alto riesgo de derrumbe.
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PUNTUACION

E Equipo de proteccion

Herramienta
s, 100%

Ergonomia,
100%

personal (Usoy
estado

Herramientas

E Ergonomia

@ Procedimientos de

trabajo permitidos

@ Condiciones inseguras

Figura 4.1.2. 3 Sala de jarabe. Fuente propia

Como se aprecia en la figura
4.1.1.3,
aplicado la guia en sala de

después de haber
jarabe, se puede interpretar que
en el momento que se aplico la
guia de observacion todos los
colaboradores de sala de jarabe
contaban con el equipo de
proteccion personal
correspondiente, no hacian mal
uso de las herramientas, no
habia presencia de actividades
gue afectaran la ergonomia de
manera  relevante vy los
procedimientos de trabajo

estaban en niveles aceptables.

El Unico factor que se vio reducido fué el de condiciones inseguras ya que en el

andamio donde los auxiliares y operador de jarabe circulan para poder realizar sus

actividades habia cajas y otros tipos de materiales que obstaculizaban el recorrido

peatonal por lo que hay que hacer énfasis en la limpieza y ordenamiento de los

puestos de trabajo.
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PUNTUACION

E Equipo de
proteccion
personal (Usoy
estado

Herramientas

Herramient
as, 100% E Ergonomia

Ergonomia,

100%
@ Procedimientos de

trabajo permitidos

Figura 4.1.2. 4 Linea 1 (Soplado). Fuente propia

Como se representa en la figura
4.1.2.4, luego de haber aplicado la guia
en la linea N°1 - Soplado, se puede
interpretar que en el momento que se
aplicé la guia de observacion todos los
colaboradores hacian un uso correcto
de sus herramientas de trabajo, no
estaban bajo condiciones inseguras,
los  procedimientos de trabajo
permitidos estaban bajo niveles
aceptables y no habia presencia de
actividades que afecten el aspecto

ergonomico de manera relevante.

Sin embargo, el factor que esta relacionado con el equipo de proteccidon personal se

vio reducido ya que se identificaron colaboradores con la cofia en mal estado y sin

chaleco de sefializacion luminoso, siendo este Ultimo muy importante por la gran

cantidad de montacargas que circulan en esta zona a gran velocidad.
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PUNTUACION . .
Como se puede apreciar en la figura

B Equipo de 4.1.2.5, luego de haber aplicado la

proteccion

_ personal (Usoy
Equipo de estado

guia de observacion en la Linea N°2-
Soplado se obtuvo que los
Herramientas

trabajadores cumplieron con factores

con un 100 %, factores que

Herramient & Ergonomia corresponde al uso y buen estado de

as, 100%

¥ Ergonomia, los equipos de proteccion personal, el

100% uso de las herramientas de trabajo y

@ Procedimientos de

trabajopermitidos | |55 gctividades con alta incidencia

ergonémica.

Figura 4.1.2. 5 Linea No.2 (Soplado). Fuente propia

Sin embargo se obtuvo un 92% en el factor relacionado con las condiciones inseguras
ya que en el momento que se aplicaba la guia se identific6 que una maquina de
etiquetado no contaba con las guardas de seguridad y representa un riesgo para el
operador y en cuanto al factor de los procedimientos de trabajo permitidos se vio
reducido por la razén que en ese momento se realizaba mantenimiento a una
maquina de soplado de botellas PET y no se colocé una sefalizacion de que se

realizaba mantenimiento en ese momento.
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Una vez procesada la informacion obtenida de las preguntas que tienen mayor
relevancia en el estudio, se logré conocer de manera mas detallada cuales son las
circunstancias actuales en que se encuentran los puestos de trabajo en cada sub-
area de manufactura estas relacionada a seguridad e identificando los posibles
problemas que dan lugar al incremento de la tasa de accidentalidad. Para
proporcionar una descripcion clara y comprensiva del problema antes mencionado,
se utiliz6 el ARBOL DE PROBLEMA (Figura 4.1.3.1, anexo 4.1D) en el cual se
muestran las diferentes causas, efectos y condiciones negativas percibidas por un
problema, y DIAGRAMA DE ISHIKAWA (Figura 4.1.3.2) el cual nos proporciona una
descripcion mas especifica de las diferentes causas potenciales y la facilidad de

encontrar soluciones con mayor viabilidad a los efectos del problema
I

ay A O
- -

Figura 4.1.3. 1 Arbol de problema. Fuente propia.
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MAQUINAS METODOS MATERLA PRIMA, MONEY

Altos costos en desperfectos mecanicos R
Fuga de amoniacto Limitacidn de presupuesto

Dispositivos de seguridad no funcionan Incurnplimientos de las medidas de seguridad

Mantenimiento inadecuado Explosiones de botellas [Vidrio y PET)

Fallas constantes Desconocimientos de los procesos

Uso inadecuado del panel de control Incorrecta secuenciacon de actividades

Exposicion a cortaduras y goples Desplome de apilamientos
Falta de coordinacion entre dreas
Derrame de agua eXcesivo

Sobre-carga en la capacidad de la maguina
INCRMEMNTD DE LA

TASA DE
ACCIDENTABILIDALD

Y

Mala conducta

Falta de sefializaciones - Botellas quebradas

Falta de capacitacion en medidas preventivas —
~— Contaminacion por ruido

Falta de capacitacion en operacién de maguinas — Ausencia de ventiladores en puestos de trabajo

Faltz de ventilacion

Malas practicas operativas — Falta de pintado en tuberias

Baja iluminacion
— Falta de equipos de seguridad

Parsonal no calificado . . ;
arumulacion de agua en area de trabajo

MAND DE OBRA
MATERIALES MEDID AMBIEMNTE

Figura 4.1.3. 2 Diagrama de Ishikawa. Fuente propia.
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4.2 ldentificacion de los diferentes tipos de riesgo en el area de manufactura.
Después dar cumplimiento al primer objetivo que consistié en la descripcion de las

condiciones actuales de seguridad en cada uno de los puestos de trabajo del area de
manufactura, utilizando las técnicas del arbol de problemay el diagrama de Ishikawa
(Figura 4.1.3.1 y 4.1.3.2) se procedié a identificar los diferentes tipos de riesgos y
peligros presentes en cada puesto de trabajo entre los que podemos mencionar
riesgos fisicos, mecanicos, eléctricos, ergondmicos y en sitio a los cuales se
encuentran expuestos los trabajadores del area de manufactura en la ejecucion de

sus tareas asignadas.

Para realizar la identificacion de los riesgos y peligros en las sub-areas de
manufactura, Se hizo uso del Mapa de riesgo (ver anexo 4.2B) donde se logra
apreciar de manera global cuales son los diferentes peligros y riesgos que estan

presentes en cada una de las areas de estudio.

El uso de este documento es de gran importancia ya que nos ayudara a establecer
los factores de riesgos por puestos e identificarlos facilmente por cada puesto de
trabajo asi como poder tener conocimiento de la magnitud del riesgo aun sin haber
realizado la evaluacién ya que los riesgos representados en el mapa de riesgos

fueron medidos utilizando equipos de medicion.

Cabe destacar que este documento fue realizado por una persona que posee licencia

de acreditacion por parte del ministerio del trabajo.

Se utilizé instrumento de la matriz de identificacion de peligros (Tabla 4.2.1, ver
anexo 4.2A) la cual consiste en identificar la sub-area que se encuentra bajo estudio,
mencionar cuél es su funcién en la empresa, comprobar cudles son los cargos y
puestos existentes en ella y determinar los diferentes riesgos y peligros que se

encuentran presentes.
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Este instrumento de identificacion de peligros fue elaborado para dar cumplimiento al
segundo objetivo el cual es la identificacion de los diferentes tipos de riesgos en las
sub-areas de manufactura, desarrollandose en Microsoft Excel y se disefid en base
a la matriz de identificacién de peligros y evaluacion de riesgos establecida por el
ministerio del trabajo (MITRAB).

Tabla 4.2. 1 Instrumento de identificacion de peligros. Fuente propia

D Identificacion de peligros
cbc

Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos ﬂf CbC

ﬁ ° i Planta /

Dia Mes Aio oficina/
agencia:

Area /
Proyecto:

Fecha de actualizacion |

Identificacion de peligros

Sub-area Actividad de la Sub-drea Actividad / Tarea LA @oiiithn
Involucrados operacion

Origen del Riesgo | Peligro

Riesgo

Luego de establecer la metodologia para esta fase se realizaron cada una de las
actividades mencionadas para cada uno de los puestos de trabajo del area de

manufactura y se obtuvieron los siguientes resultados en las siguientes tablas:
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Tablas 4.2.1. 1 Matrices de
identificacion de peligros por
puestos de trabajo. Fuente
propia.
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MATRIZ DE IDENTIFICACION DE
PELIGROS

(LINEA No. 2-VIDRIO)
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cbe

Identificacién de peligros

& ° . ~ Flanta / oncinas .
Dia Mes Afio _ Planta Nacional
Fecha de actualizacién 12 NOVIEMBRE 2015 Area / Proyecto: Manufactura
Identificacion de peligros
, . ) - Puestos Condicion | Origen del : Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea ., : Peligro
Involucrados | operacién Riesgo
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado | Supervisar que dentro de las botellas Auxiiar de planta
Linea 2 de gaseosaen botellas de vidrio de manera no se encuentre ningun objeto (Lamparas de Rutinaria Factores Ergonémico Carga fisica:
PLANTA eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo extrafio, los niveles de liquido y . .p ) Humanos Esfuerzo
inspeccion) Linea 2
alavezcon el programa de produccion estado de la botella P
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado | Supervisar que dentro de las botellas Auwiiar de planta
Linea 2 de gaseosaen botellas de vidrio de manera no se encuentre ningun objeto (Lamparas de Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo extrafio, los niveles de liquido y ins ecciF()) n) Linea 2
alavezcon el programa de produccion estado de la botella P
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado | Supervisar que dentro de las botellas Auiiar de planta
Linea 2 de gaseosaen botellas de vidrio de manera no se encuentre ningun objeto (Lamparas de Rutinaria Factores Ergonomico Cargafisica:
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo extrafo, los niveles de liquido y ins ecciz n) Linea 2 Humanos Posicion
alavezcon el programa de produccion estado de la botella P
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado . o
Linea 2 g botellas de vidrio d Dirigir y asegurar el cumplimiento del
(PLANTA) eficieit?eabS:ngI:se:o rr?1t:ti\?:s t‘\jee\”carlli(()ja(;e :]ua:rr:glri?endo programa de produccion de a linea Lider de inea #2 Rutinaria Maquinas Fisico Ruido
alavezcon el programa de produccion vidrio
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado . -
. o Dirigir y asegurar el cumplimiento del iy
Linea 2 de gaseosaen botellas de vidrio de manera . ) . . L - - Proyeccion de
. . ) . . programa de produccidn de la linea Lider de linea #2 Rutinaria Maquinas M ecénico i
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo vidrio particulas
alavezcon el programa de produccion
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado s -
Linea 2 g botellas de vidrio d Dirigir y asegurar el cumplimiento del Contacto
e gaseosaen botellas de vidrio de manera o . . . L - S
Lider de linea #2 Rutinaria M éaquinas Eléctrico
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo programa de pr\cl)iglrjigmon dela finea q eléctrico indirecto
alavezcon el programa de produccién
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado . -
Linea 2 d botellas de vidrio d Dirigir y asegurar el cumplimiento del Condiciones de
- egase_osaen Ote_as evl rI.O € manera programa de produccién de la linea Lider de linea #2 Rutinaria L Fisico lluminacién
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo vidrio iluminacion
alavezcon el programa de produccion
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3 cbc

Identificacién de peligros

ﬁ ® , ~ rianta / oncina/ .
Dia Mes Afio _ Planta Nacional
Fecha de actualizacién 12 NOVIEMBRE 2015 Area/Proyecto: Manufactura
Identificacién de peligros
. - . - Puestos | Condicion | Origen del , Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea ., : Peligro
Involucrados | operacion Riesgo
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado . .
Linea 2 d botellas de vidrio d Dirigir y asegurar el cumplimiento del Vehiculos Atropello 0 aolbe
. 5 gasgosaen ote_as L ”_0 € maner_a programa de produccion de la linea Lider de linea #2 Rutinaria Mecanico P , 9ol
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo vidrio automotores convehiculos
alavezcon el programa de produccion
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado . I
. o Dirigir y asegurar el cumplimiento del .
Linea 2 de gaseosaen botellas de vidrio de manera . ) ) . - - Caidas desde
. : ) ) ) programa de produccion de la linea Lider de linea #2 Rutinaria Infraestructura Mecanico )
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo vidrio diferentes alturas
alavezcon el programa de produccion
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado L .
Linea 2 d botellas de vidrio d Dirigir y asegurar el cumplimiento del Factores Cargafisica:
e gaseosaen botellas de vidrio de manera ., ) . " P - :
Lider de linea #2 Rutinaria Ergondmico
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo programa de pr\c;ig:gcmn dela finea Humanos g Esfuerzo
alavezcon el programa de produccion
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado | Cumplirconla metade produccion
Linea 2 . .de gasgosa en botel.las de V|dr|.o de maner.a operando la maquma demanera | Operador de m'aquma Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo | adecuada en relacion al reglamento |(llenadora#2, linea 2)
alavezcon el programa de produccion interno y procedimientos de calidad
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado | Cumplir conla meta de produccion
Linea 2 de gaseosaen botellas de vidrio de manera operando la maquina de manera | Operador de maguina Rutinaria Factores Ergonémico Cargafisica:
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo | adecuada en relacion al reglamento |(llenadora#2, linea 2) Humanos Posicién
alavezcon el programa de produccion interno y procedimientos de calidad
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado | Cumplir conla meta de produccion
Linea 2 . 'de gaseosaen botel.las de V|dr|'o de manera operando la maguina demanera | Operadorde mgquma Rutinaria Mé4quinas M ecanico Proye?mo nde
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo | adecuada en relacion al reglamento (llenadora#2,linea?2) particulas
alavezcon el programa de produccion interno y procedimientos de calidad
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado | Cumplirconlameta de produccion
Linea 2 de gaseosaen botellas de vidrio de manera operando lamaquina de manera | Operador de maquina . Zonas y espacios .
) Rutinaria Mecanico Golpes-Cortes
(PLANTA) | eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo | adecuadaen relacionalreglamento | (|lenadora#2, linea 2) de trabajo P
alavezcon el programa de produccién interno y procedimientos de calidad
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cbe

Identificacién de peligros

ﬁ © . ~ Fliarnta / oncina/s 2
Dia Mes Afo ) Planta Nacional
Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area / Proyecto: Manufactura
Identificacidon de peligros
. - , - Puestos Condicion | Origen del . Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea ., . Peligro
Involucrados | operacién Riesgo
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado . .
Linea 2 de gaseosaen botellas de vidrio de manera Cumplircon la meta de produccion Operador de maquina
vidri . - Lo . ’
Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo a;::i:g:z;ig:;ﬁz'::i T:r:eernio (llenadora #3, linea 2) q
alavezcon el programa de produccién . . 9 )
interno y procedimientos de calidad
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado . .
. . Cumplir con la meta de produccion . L
Linea 2 de gaseosaen botellas de vidrio de manera onerando la maquina de manera Operador de maquina Rutinaria Factores Ergonémico Carga fisica:
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo adeF::uada en rela(jon al reglamento (llenadora #3, linea 2) Humanos Posicion
alavezcon el programa de produccion . L 9 ;
interno yprocedimientos de calidad
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado . .
. L Cumplir con la meta de produccion . L
Linea 2 de gaseosaen botellas de vidrio de manera operando la maquina de manera Operador de maquina Rutinaria M &quinas M ecanico Proyeccion de
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo adepcuada en rela(?ion al reglamento (llenadora #3, linea 2) particulas
alavezcon el programa de producciéon . . 9 .
interno yprocedimientos de calidad
Realizar el proceso de lavado de envase vy llenado ' .
Linea 2 d botellas de vidrio d Cumplir conla meta de produccion Operador de maquina Zonas yespacios
_ degaseosaen botellas de vidrio de manera operando la maquina de manera P ad Rutinaria yesp M ecanico Golpes-Cortes
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo adecuada en relacion al reglamento (llenadora #3, linea 2) de trabajo
alavezcon el programa de produccion . . g ;
interno y procedimientos de calidad
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado . .
. o Cumplir con la meta de produccion . .
Linea 2 de gaseosaen botellas de vidrio de manera operando la maquina de manera Operador de maquina Rutinaria Zonas y espacios Fisico lluminacién
PLANTA eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo . enadora #3,linea 2 e trabajo
fici bajo | ! d lidad liend ade?:uada en relacq|on al reglamento llenad f d baj
alavezcon el programa de produccion . . g ;
interno yprocedimientos de calidad
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado
Linea2 i .de gasepsa i botelllas de V'd”,o de mane(a Operar el equipo manteniendo el nivel Operadorlde carbo Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo roductivo optimo v estable baio cooler (linea#2)
alavezcon el programa de producciéon P . p y !
condiciones seguras
y ) Rez;hzar el pro cesobde Iiva(jjo d(_ede.nv:se yllenado Operar el equipo manteniendo el nivel o tord . ot . e
inea e gaseosaen botellas de vidrio de manera ; . . perador de carbo . actores _— argafisica:
roductivo optimo y estable bajo Rutinaria Ergonémico
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo P P y y cooler (linea#2) Humanos 9 Posicién

alavezcon el programa de produccién

condiciones seguras
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cbe

Identificacién de peligros

~ ® p ~ rianta / oncina/s -
Dia Mes Ao . Planta Nacional
Fecha de actualizaciéon 12 NOVIEMBRE 2015 Area / Proyecto: Manufactura
Identificacion de peligros
. L . L Puestos Condicién | Origen del . Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . - Peligro
Involucrados | operacion Riesgo
g ) Re(ajllzar el procesobde Iivac;o d_ede'nvgse yllenado Operar el equipo manteniendo el nivel o dora . , ) Caidas desde el
inea e gaseosa en botellas de vidrio de manera K R A perador de carbo I onas yespacios - aidas desde e
roductivo optimo y estable bajo Rutinaria M ecéanico
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo P condiciﬁ)nes :eguras g cooler (linea#2) de trabajo mismo nivel
alavezcon el programa de produccién
y ) Realizar el proceso de lavado dg e'nvase yllenado Operar el equipo manteniendo el nivel o dora N contact
inea X _de gase_osa en botel.las i V'd”_o G maner_a productivo optimo y estable bajo pera or. € carbo Rutinaria M aquinas Eléctrico . .on _ac _0
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo condiciones seguras cooler (linea#2) eléctrico indirecto
alavezcon el programa de produccién
Lineas Realizar el proceso de lavado dg e'nvase yllenado Operar el equipo manteniendo el nivel o dora N , )
! . _de gase_osa en botel.las e V|dr|_o e maner_a productivo optimo y estable bajo pera or. € carbo Rutinaria onas yeSp_aC'OS Fisico lluminacién
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo condiciones seguras cooler (linea#2) de trabajo
alavezcon el programa de produccién
Lineas Realizar el proceso de lavado dg e'nvase yllenado Operar el equipo manteniendo el nivel Onerador de carbo b roveccion de
! . _de gase_osa en botel.las e V'd”_o e maner'a productivo optimo y estable bajo p . Rutinaria M aquinas M ecéanico 4 i !
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo condiciones seguras cooler (linea#2) particulas
alavezcon el programa de produccién
Lineas Realizar el proceso de lavado dg e'nvase y llenado Operar el equipo manteniendo el nivel Onerador de carbo
! ) -de gaseosaen botel.las o V'd”,o = manera productivo optimo y estable bajo P ) Rutinaria M aquinas Mecanico Golpes-Cortes
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo condiciones seguras cooler (linea#2)
alavezcon el programa de produccién
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado Suministrar la cantidad necesaria de
Linea 2 de gaseosaen botellas de vidrio de manera tapones por lote de produccionysu Auxiliar de planta Rutinaria M aquinas M ecénico Caidas desde
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo correcta aplicacion alas botellas. (Taponero) Linea 2 diferentes alturas
alavezcon el programa de produccién (LINEA 2)
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado | Suministrarla cantidad necesaria de
Linea 2 de gaseosa en botellas de vidrio de manera tapones por lote de produccionysu Auxiliar de planta Rutinaria M aterias Primas Ergonémico Carga fisica:
eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo correcta aplicacion alas botellas. aponero) Linea esplazamiento
PLANTA fici bajo | ivas de calidad pliend ta apl las botell Tap L 2 Despl
alavezcon el programa de produccién (LINEA 2)
Realizar el proceso de lavado de envase yllenado Suministrar la cantidad necesaria de
Linea 2 de gaseosa en botellas de vidrio de manera tapones por lote de produccionysu Auxiliar de planta Rutinaria M aquinas Eisico Ruido
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo correcta aplicacién alas botellas. (Taponero) Linea 2
alavezcon el programa de produccién (LINEA 2)
Realizar el proceso de lavado de envase y llenado Suministrar la cantidad necesaria de
Linea 2 de gaseosa en botellas de vidrio de manera tapones por lote de produccionysu Auxiliar de planta Rutinaria Condiciones de Eisico luminacién
(PLANTA) eficiente bajo las normativas de calidad cumpliendo correcta aplicacion alas botellas. (Taponero) Linea 2 iluminacion

alavezcon el programa de produccién

(LINEA 2)
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Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

cbe

Identificacién de peligros

ﬁ g . ~ rianta / oncina/ a
Dia Mes Afo ) Planta Nacional
Fecha de actualizacién 12 NOVIEMBRE 2015 Area/Proyecto: Manufactura
Identificacion de peligros
. .. , . Puestos Condicién | Origen del : Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . g Peligro
Involucrados | operacion Riesgo
y . Realizar el proceso de llenado de gaseos.a y Dirigir y asegurar el cumplimiento del
(P Iir;el\?TA) :Tnp;%i(ii% (ii)tr:oktjeslI::;:Ja?:sn:l:r::jl?dzfclica; programa de produccién de la linea Lider de linea#4 Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
umpl idady PET
programa de produccion
s Realizar el proceso de llenado de gaseos.a y Dirigir y asegurar el cumplimiento del Contact
inea empaf:ado de botellas PET de manerz':l Sl programa de produccion de la linea Lider de linea#4 Rutinaria M é&quinas Eléctrico , _On éc _0
(PLANTA) cumpliendo con los estandares de calidad y el PET eléctrico indirecto
programa de produccion
y . Realizar el proceso de llenado de gaseo§a y Dirigir y asegurar el cumplimiento del condic .
inea empaf:ado de botellas PET de manerg eficaz programa de produccién de la linea Lider de linea #4 Rutinaria gn |<.:|on§,s € Fisico lluminacién
(PLANTA) cumpliendo con los estandares de calidad y el PET iluminacion
programa de produccion
Realizar el proceso de llenado de gaseosa y - L
Li 4 ) Dirigir y asegurar el cumplimiento del Vehicul At " |
inea empaf’ad" EelsiEles HEr A manerg Siteer programa de produccién de la linea Lider de linea #4 Rutinaria ehiculos M ecénico ropefio ,o golpe
(PLANTA) cumpliendo con los estandares de calidad y el PET automotores convehiculos
programa de produccion
y . Realizar el proceso de llenado de gaseos-a y Dirigir y asegurar el cumplimiento del Caidas desd
inea empa.cado de botellas PET de manerg eficaz programa de produccién de la linea Lider de linea #4 Rutinaria Infraestructura M ecéanico i aldas desde
(PLANTA) cumpliendo con los estandares de calidad y el PET diferentes alturas
programa de produccion
y y Realizar el proceso de llenado de gaseos.a y Dirigir y asegurar el cumplimiento del et c ca
inea empa.cado ez kel [PET dl maner:.:l e programa de produccién de la linea Lider de linea#4 Rutinaria actores Ergonémico argafisica:
(PLANTA) cumpliendo con los estandares de calidad y el PET Humanos Esfuerzo
programa de produccion
s Realizar el proceso de llenado de gaseos,.a y Dirigir y asegurar el cumplimiento del Atranamionto bor
inea empaf:ado de botellas PET de manerg eficaz programa de produccién de la linea Lider de linea #4 Rutinaria Maquinas M ecénico pami ) P
(PLANTA) cumpliendo con los estandares de calidad y el 0 entre objetos

programa de produccion

PET
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Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

cbe

Identificacién de peligros

ﬁ . ~ Flanta / orncina/ A
Dia Mes Afio , Planta Nacional
Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area/Proyecto: Manufactura
Identificacion de peligros
, .. , _ Puestos Condicion | Origen del . Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . X Peligro
Involucrados | operacién Riesgo
Realizar el proceso de llenado de gaseosa y ) )
Linea 4 : Operar el equipo de manera eficaz de Operador de
PLANTA empal_ca(iio de boltellastP E(;I' de n;anerlz_idef(;cazl acuerdo alos parametros posicionadora Linea Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
( ) SN EADLOS G ) X DL productivos ynormas de seguridad #4 (POSIMAT)
programa de produccion
Lineas Realizar el proceso de llenado de gaseosg y Operar el equipo de manera eficaz de Operador de . fisica:
PIiANTA empa:.cac:jo de bc:tellas PEJ = rzanerlgdef(;cazl acuerdo alos parametros posicionadora Linea Rutinaria M aquinas Ergonémico r;rga_ |_s'|ca.
( ) cumpliendo con los estandares de calidad ye productivos ynormas de seguridad #4 (POSIMAT) osicion
programa de produccion
L . Realizar el proceso de llenado de gaseos_a y Operar el equipo de manera eficaz de Operador de N -
P Ilr)-\eI\TTA empa}padf ik boltellastP EJ de r’r&anerl?defclicazl acuerdo alos parametros posicionadora Linea Rutinaria M aquinas M ecéanico rap?mletr:‘ cf[ por
( ) cumpliendo conlos estan ares_ecal adye productivos ynormas de seguridad #4 (POSIMAT) 0 entre objetos
programa de produccion
Realizar el proceso de llenado de gaseosa y ) )
U 4 : Operar el equipo de manera eficaz de Operador de
Plir,;el\iliTA empa:‘cac(ljo de boltellas PEJ &S rr(;anerlz‘idefclicazl acuerdo alos parametros posicionadora Linea Rutinaria M aquinas Fisico Vibraciones
( ) cumpliendo con los estandares de calidady productivos ynormas de seguridad #4 (POSIMAT)
programa de produccion
Realizar el proceso de llenado de gaseosa y Garantizar el correcto envolvimiento .
Linea 4 do de botellas PET d fi registro del lote produccion de las | OPerader de maquina
empa_ca 0 de botellas emanerge Icaz yreg . p envolvedora (Brazo Rutinaria M aquinas M ecéanico Golpes-Cortes
(PLANTA) cumpliendo con los estandares de calidad y el tarimas que poseen producto . ;
X . h - giratorio)
programa de produccion terminado trabajadas enlalinea PET.
Realizar el proceso de llenado de gaseosa y Garantizar el correcto envolvimiento .
. : . . Operador de maquina .
Linea 4 empacado de botellas PET de manera eficaz yregistro del lote produccion de las N Vehiculos - Atropello o golpe
) ) : envolvedora (Brazo Rutinaria M ecénico .
(PLANTA) cumpliendo con los estandares de calidad y el tarimas que poseen producto iratori automotores convehiculos
programa de produccion terminado trabajadas enlalinea PET. giratorio)
Realizar el proceso de llenado de gaseosa y Garantizar el correcto envolvimiento )
Linea 4 do de botellas PET d fi registro del lote produccion de las Operador de maquina
empacado de EXEE € manera eticaz yregss P envolvedora (Brazo Rutinaria M éaquinas Fisico Ruido
(PLANTA) cumpliendo con los estandares de calidad y el tarimas que poseen producto iratorio)
programa de produccion terminado trabajadas enlalinea PET. g !
Realizar el proceso de llenado de gaseosa y Garantizar el correcto envolvimiento .
f : . | Operador de maquina B
Linea 4 empacado de botellas PET de manera eficaz yregistro del lote produccion de las - Vehiculos L Atropello o golpe
. . . envolvedora (Mesa Rutinaria Mecanico )
(PLANTA) cumpliendo con los estandares de calidad y el tarimas que poseen producto iratoria) automotores convehiculos
programa de produccion terminado trabajadas enlalinea PET. g
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Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

cbe

Identificacidon de peligros

ﬁ ! . ~ riarta / oncina/ q
Dia Mes Afio , Planta Nacional
Fecha de actualizacién 12 NOVIEMBRE 2015 Area/Proyecto: Manufactura
Identificacion de peligros
. - , . Puestos Condicion | Origen del : Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea ., . Peligro
Involucrados | operacion Riesgo
Realizar el proceso de llenado de gaseosa y Garantizar el correcto envolvimiento .
Linea 4 do de botellas PET d fi registro del lote produccion de las Operador de maguina
empacaco ce otelas © maneta eticaz yregs P envolvedora (Mesa Rutinaria Méaquinas Mecénico Golpes-Cortes
(PLANTA) cumpliendo conlos estandares de calidad y el tarimas que poseen producto ratori
programa de produccion terminado trabajadas enlalinea PET. giratoria)
Realizar el proceso de llenado de gaseosa y Garantizar el correcto envolvimiento .
. ) . . Operador de maquina
Linea 4 empacado de botellas PET de manera eficaz yregistro del lote produccion de las L P . .
) ) i envolvedora (Mesa Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
(PLANTA) cumpliendo con los estandares de calidad y el tarimas que poseen producto ratori
programa de produccion terminado trabajadas enlalinea PET. giratoria)
. Encargarse del correcto
Realizar el proceso de llenado de gaseosa y . . . .
Linea 4 do de botellas PET d . funcionamiento yoperaciondela | Operador de maquina Contacto
BLANTA empa;:a do € olte as d € rr(;anerlgde(;cazl maquina SM |, para proporcionar al Termo-encogible Rutinaria Maquinas Fisico Termi
( ) cumpliendo conlos edstan Zres : e calidadyel producto terminado de la linea PET (M) érmico
programa e produccion surespectiva apilacion o envoltura.
. Encargarse del correcto
Realizar el proceso de llenado de gaseosa y . . . .
Linea 4 do de botellas PET d . funcionamiento yoperaciondela | Operador de maquina
BLANTA empa;:a do € olte as d € rr(;anerl'flde (;cazl maquina SM |, para proporcionar al Termo-encogible Rutinaria Maquinas Mecéanico Golpes-Cortes
( ) cumpliendo conos edstan 3res ) e calidadye producto terminado de lalinea PET (SM1)
programa e produccion surespectiva apilacion o envoltura.
. Encargarse del correcto
Realizar el proceso de llenado de gaseosa y . . ) .
Linea 4 do de botellas PET d " funcionamiento yoperaciondela | Operador de maquina
A empa}f:a do € c;te as g € rr(;anerl:.ide (;cazl maquina SM |, para proporcionar al Termo-encogible Rutinaria Maquinas Fisico Ruido
( ) cumpiiendo con'os edstan :res ) € caldadye producto terminado de lalinea PET (SM1)
programa e produccion surespectiva apilacion o envoltura.
. Encargarse del correcto
Realizar el proceso de llenado de gaseosa y . . ) .
Linea 4 do de botellas PET d G funcionamiento yoperaciondela | Operador de maquina Z0nas v 6SDacios Caidas desde el
A empe?:a do € c;te as g en;anerlgde(;cazl maquina SM |, para proporcionar al Termo-encogible Rutinaria d y bp' Mecanico ) el
( ) cumpliendo conlos edstan Zres : e calidad y el producto terminado de la linea PET (M) e trabajo mismo nive
programa e produccion surespectiva apilacion o envoltura.
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Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

cbe

Identificacién de peligros

riara / oncina/

Dia Mes Afo _ Planta Nacional
Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area/ Proyecto: Manufactura
Identificacion de peligros
. L . L Puestos | Condicion | Origen del : Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . ) Peligro
Involucrados | operacion | Riesgo
Realizar el proceso de purificacion de agua
i i i Colaborar con el abastecimiento de i
Tratamiento de cumpliendo conlos estandares de calidady Operador de Rutinaria Infraestructura M ecanico Ca@as des',de ¢
agua abastecer en tiempo yforma de agua suave ytratada aguatrataday agua suave tratamiento de agua mismo nivel
alas sub-areas correspondientes
Realizar el proceso de purificacion de agua
i i i Colaborar con el abastecimiento de 1
Tratamiento de cumpliendo con los estandares de calidad y imi Opgrador de Rutinaria Infraestructura M ecanico .Ca|das desde
agua abastecer entiempo yforma de agua suave y tratada aguatratada y agua suave tratamiento de agua diferentes alturas
alas sub-areas correspondientes
Realizar el proceso de purificacion de agua
i i i Colaborar con el abastecimiento de isica:
Tratamiento de cumphenglo con los estandares de calidad y Operador de Rutinaria Materias Primas | Ergonémico Cargafisica:
agua abastecer en tiempo yforma de agua suave ytratada agua tratada y agua suave tratamiento de agua Esfuerzo
alas sub-areas correspondientes
Realizar el proceso de purificacion de agua Contacto o
i i i Colaborar con el abastecimiento de icio
Tratamiento de cumphen@o conlos estandares de calidad y Opgrador de Rutinaria M aterias Primas Quimico , elxposwlo,nla
agua abastecer entiempo yforma de agua suave y tratada aguatrataday agua suave tratamiento de agua liquidos o sélidos
alas sub-areas correspondientes peligrosos
Realizar el proceso de purificacion de agua
Tratamiento de b fumphent('j o I(;S eStach] o Ca“da? yt d Colaborar con el abastecimiento de Operador de Rutinaria Infraestructura Fisico Temperatura
T abastecer en tiempo yforma de agua suave ytratada agua tratada y agua suave tratamiento de agua (calor-frio)

alas sub-areas correspondientes cumpliendo con el
programa de produccion
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cbe

Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

B

Identificacién de peligros

ﬁ @ . ~ rianta / oncina/ 7
Dia Mes Afo ) Planta Nacional
Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area / Proyecto: Manufactura
Identificacion de peligros
: o ) - Puestos Condicién | Origen del : Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . i Peligro
Involucrados | operacion Riesgo
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo
Sala de jarebe Ips procedimientos y‘estandares de calidad en Colaborar con las tareas asignadas Auxiliar de jarabe Rutinaria Zonas yesp.acms M ecanico Calcljas des.de el
tiempo yforma cumpliendo con el programa de s . de trabajo mismo nivel
. por su jefe inmediato en cuanto alos
produccion o .
planes diarios de produccion
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo
Sala de jarebe e L e ] Colaborar con las tareas asignadas | Auxiliar de jarabe Rutinaria Zonasyespacios| o anico .Caldas desde
tiempo yforma cumpliendo con el programa de L ’ de trabajo diferentes alturas
. por su jefe inmediato en cuanto alos
produccion o .
planes diarios de produccion
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo
Sala de jarebe I_OS procedimientos y_estandares decaliaden Colaborar con las tareas asignadas Auxiliar de jarabe Rutinaria Factores Ergonémico Cargafisica:
tiempo yforma cumpliendo con el programa de o . Humanos Esfuerzo
. por su jefe inmediato en cuanto alos
produccion . .
planes diarios de produccion
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo | Colaborarcon el abastecimiento de
o I ) ) . Operador de sala de ) .
. los procedimientos y estandares de calidad en jarabe terminado alas lineas de i - L Zonas yespacios - Caidas desde el
Sala de jarebe . . ) . . jarabe (Auxiliar de Rutinaria ) M ecanico . )
tiempo yforma cumpliendo con el programa de produccionen calidad , tiempo y jarabe) de trabajo mismo nivel
produccion forma !
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo | Colaborar con el abastecimiento de
| dimi d d lidad jarabe terminado alas lineas de Operador de sala de Zonas yespacios Cargafisica:
Sala de jarebe los proce imientos y‘estan ares de calidad en J ; ; . jarabe (Auxiliar de Rutinaria y p. M ecanico g :
tiempo yforma cumpliendo con el programa de produccionen calidad , tiempo y jarabe) de trabajo Esfuerzo
produccion forma !
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo | Colaborar con el abastecimiento de
| dimi d de calidad jarabe terminado alas lineas de Operador de sala de Factores Carga fisica:
Sala de jarebe os proce imientos y‘estan ares de calidad en j . : . jarabe (Ausiliar de Rutinaria Ergonémico g :
tiempo yforma cumpliendo con el programa de produccionen calidad , tiempo y jarabe) Humanos Esfuerzo
produccion forma I
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Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos

Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

cbe

Identificacidén de peligros

Y ) Dia Mes Afo Ha'llfﬁl:‘:'f_'”w Planta Nacional
Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area / Proyecto: Manufactura
Identificacion de peligros
p L . L Puestos Condicién | Origen del . Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . g Peligro <
Involucrados | operacion Riesgo

Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo
los procedimientos y estandares de calidad en

Garantizar el cumplimiento del

Coordinador de

Zonas yespacios

Caidas desde el

Sala de jarebe ” £ liend | a4 programa de elaboraciones de jarabe P Rutinaria de trabai M ecéanico ) ivel
iempo yforma cumpliendo con el programa de para lines de produccion roceso e trabajo mismo nivel
produccion
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo Garantizar el cumplimiento del c dinador d 5 ) Caidas dosd
. imi i . K oordinador de . onas y espacios - aidas desde
Sala de jarebe I_OS proc?dlmlentos yl.estdandares Ide calidad edn programa de elaboraciones de jarabe P Rutinaria d Y bp' M ecanico dif |
tiempo yforma cumpliendo con el programa de para lines de produccion roceso e trabajo iferentes alturas
produccion
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo . L
Garantizar el cumplimiento del c dinador d
. imi i . K oordinador de R ) . -
Sala de jarebe I_OS prOC?dlmlentOS yl.est‘;indares Ide calicad Zn programa de elaboraciones de jarabe P Rutinaria M aterias Primas M ecanico Desplome
tiempo yforma cumpliendo con el programa de para lines de produccion roceso
produccion
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo Garantizar que el proceso de
. imi i roduccién se ejecute en tiempo Coordinador de . . P— o .
Sala de jarebe I'os procedimientos y.estandares de calidad en p J_ po y Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
tiempo y forma cumpliendo con el programa de forma cumpliendo conlos Proceso
produccion indicadores establecidos
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo Garantizar que el proceso de
. imi i roduccién se ejecute en tiempo Coordinador de . . Condiciones de P . L.
Sala de jarebe I_os procedimientos y.estandares de calidad en o] J_ po y Rutinaria ] C € Fisico lluminacién
tiempo y forma cumpliendo con el programa de forma cumpliendo conlos Proceso iluminacion
produccion indicadores establecidos
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo Garantizar el cumplimiento de los
q los procedimientos y estandares de calidad en procedimientos de calidad de Coordinador de . . Zonas yespacios . Caidas desde el
Sala de jarebe ) A o Rutinaria A M ecanico _ ]
tiempo yforma cumpliendo con el programa de acuerdo alos objetivos y parametros Proceso de trabajo mismo nivel
produccion establecidos en el plan de calidad
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo Garantizar el cumplimiento de los Contacto o
. imi i rocedimientos de calidad de Coordinador de . . P icié
Sala de jarebe I_os procedimientos y.estandares de calidad en o] tos Rutinaria Insumos Quimico ’ e.xposn::lo’n.a
tiempo yforma cumpliendo con el programa de acuerdo alos objetivos y parametros Proceso liquidos o sélidos
produccion establecidos en el plan de calidad peligrosos
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo Garantizar el cumplimiento de los
. imi i rocedimientos de calidad de Coordinador de . . Factores PR Carga fisica:
Sala de jarebe I}os procedimientos ylestandares de calidad en p tos Rutinaria Ergonémico g s
tiempo y forma cumpliendo con el programa de acuerdo alos objetivos y parametros Proceso Humanos Posiciéon
produccion establecidos en el plan de calidad
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo Garantizar el cumplimiento de los
. imi i rocedimientos de calidad de Coordinador de . . - P .
Sala de jarebe I_os procedimientos y.estandares de calidad en P! S Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
tiempo yforma cumpliendo con el programa de acuerdo alos objetivos y parametros Proceso
produccion establecidos en el plan de calidad
Realizar el proceso de elaboracion de jarabes bajo Garantizar el cumplimiento de los
. imi i rocedimientos de calidad de Coordinador de . . S . Contacto
Sala de jarebe I_os procedimientos y.estandares de calidad en o] tos Rutinaria M aquinas Fisico 3 ‘
tiempo y forma cumpliendo con el programa de acuerdo alos objetivos y parametros Proceso Térmico

produccion

establecidos en el plan de calidad
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Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos

cbe

Identificacién de peligros

ﬁ @ . ~ riarnta / olcirna/s g
Dia Mes Afo . Planta Naciona
Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area / Proyecto: Manufactura
Identificacion de peligros
2 L z . Puestos Condicion | Origen del . Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . - Peligro
Involucrados | operacién Riesgo
Desarrollar, implementar, comunicar y mantener un
plan de calidad incluyendo inspeccién de la calidad y | Realizar los analisis y procedimientos
Control de calidad lanzamiento de productos paralos materlfales en de calidad de ac.uerdo alasnormas y Analista de calidad Rutinaria M aquinas Eléctrico ) C(?nta(:.to
procesos y componentes, procesos Yy bienes estandares estipulados en el plan de eléctrico directo
terminados. calidad
Desarrollar, implementar, comunicar y mantener un
plan de calidad incluyendo inspeccién de la calidad y | Realizar los analisis y procedimientos Contacto o
Control de calidad lanzamiento de productos paralos materlfales en | de calidad de ac.uerdo alas normas y Analista de calidad Rutinaria Herra,n?lentas y Quimico , e.xposmlo,nla
procesos y componentes, procesos y bienes estandares estipulados en el plan de utiles liguidos o sélidos
terminados. calidad peligrosos
Desarrollar, implementar, comunicar y mantener un
plan de calidad incluyendo inspeccién de la calidad y | Realizar los analisis y procedimientos
Control de calidad lanzamiento de productos paralos materlfales en | de calidad de aguerdo alas normas y Analista de calidad Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
procesos y componentes, procesos y bienes estandares estipulados en el plan de
terminados. calidad
Desarrollar,implementar, comunicar y mantener un
plan de calidad incluyendo inspeccion de la calidad y | Realizar los analisis y procedimientos
. i i i . . I - P Contacto
Control de calidad lanzamiento de productos paralos matengles en | de calidad de aguerdo alas normas y Analista de calidad Rutinaria M aquinas Fisico nta
procesos y componentes, procesos y bienes estandares estipulados en el plan de Térmico
terminados. calidad
Desarrollar, implementar, comunicar y mantener un
plan de calidad incluyendo inspeccion de la calidad y | Realizar los analisis y procedimientos
. i i i - - I Zonas y espacios P
Control de calidad lanzamiento de productos paralos materlgles en | de calidad de aguerdo alas normas y Analista de calidad Rutinaria y P_ M ecanico Golpes-Cortes
procesos ycomponentes, procesos y bienes estandares estipulados en el plan de de trabajo
terminados. calidad
Desarrollar, implementar, comunicar y mantener un
plan de calidad incluyendo inspeccién de la calidad y | Realizar los analisis y procedimientos
. i i i . . - Zona: acio - Caidas desde el
Control de calidad lanzamiento de productos paralos materlfales en de calidad de ac.uerdo alasnormas y Analista de calidad Rutinaria S yesp. 10s M ecanico IA S S
procesos y componentes, procesos y bienes estandares estipulados en el plan de de trabajo mismo nivel
terminados. calidad
Desarrollar, implementar, comunicar y mantener un
plan de calidad incluyendo inspeccién de la calidad y | Realizar los analisis y procedimientos
A i i i . . - P . Contacto
Control de calidad lanzamiento de productos paralos materlgles en | de calidad de aguerdo alas normas y Analista de calidad Rutinaria M aquinas Fisico nta
procesos y componentes, procesos y bienes estandares estipulados en el plan de Térmico
terminados. calidad
Desarrollar,implementar, comunicar y mantener un
plan de calidad incluyendo inspeccion de la calidad y | Realizar los analisis y procedimientos Contacto o
Control de calidad lanzamiento de productos paralos matengles en | de calidad de aguerdo alas normas y Analista de calidad Rutinaria InSUMos Quimico ) e.xposn:lo,n.a
procesos y componentes, procesos y bienes estandares estipulados en el plan de liguidos o sélidos
terminados. calidad peligrosos
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Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos

cbe

Identificacién de peligros

ﬁ @ . ~ rianta / olcina/ .
Dia Mes Afo ) Planta Nacional
Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area / Proyecto: Manufactura
Identificacion de peligros
, . , . Puestos Condicion | Origen del . Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . . Peligro
Involucrados | operacion Riesgo
Desarrollar, implementar, comunicar y mantener un Garantizar v asequrar la calidad del
plan de calidad incluyendo inspeccién de la calidad y rod ctoyc mg liendo con lo
q lanzamiento de productos paralos materiales en produ ump ) S Jefe de Control de L o . Contacto
Control de calidad ) parametros establecidos por la i Rutinaria Méquinas Fisico L
procesos y componentes, procesos y bienes empresa, nomas del pais ynormas Calidad Térmico
el internacionales
Desarrollar,implementar, comunicar y mantener un Garantizar vasequrar la calidad del
plan de calidad incluyendo inspeccién de la calidad y productoycumgpliendo conlos
Control de calidad lanzamiento de productos para los materl_ales a arametros establecidos por la Jefe de C,O ntrol de Rutinaria Herra}rmentas y M ecanico Golpes-Cortes
p p
procesos y componentes, procesos y bienes empresa, normas del pais ynormas Calidad (tiles
terminados. internacionales
Desarrollar, implementar, comunicar y mantener un Garantizar v asequrar la calidad del
plan de calidad incluyendo inspeccién de la calidad y duct y mg liend 0l Contacto o
' lanzamiento de productos para los materiales en producto cumpliendo conlos Jefe de Control de - Herramientas y . exposicion a
Control de calidad ) parametros establecidos por la i Rutinaria - Quimico . .
procesos y componentes, procesos y bienes empresa. normas del pais v normas Calidad Gtiles liquidos o sélidos
terminados. presa, internacio ngles y peligrosos
Desarrollar,implementar, comunicar y mantener un Garantizar vasequrar la calidad del
plan de calidad incluyendo inspeccién de la calidad y roductoycumg liendo con los
; lanzamiento de productos para los materiales en P P ) Jefe de Control de - - - )
Control de calidad : parametros establecidos por la ) Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
procesos y componentes, procesos y bienes empresa, normas del pais y normas Calidad
terminados. internacionales
Desarrollar, implementar, comunicar y mantener un Garantizar y asegurar la calidad del
plan de calidad incluyendo inspeccién de la calidad y I E
actores
' lanzamiento de productos para los materiales en producto cumpllendp conlos Jefe de Control de - - - N
Control de calidad . parametros establecidos por la ) Rutinaria organizativos y de Fisico lluminaciéon
procesos ycomponentes, procesos y bienes empresa, nomas del pais ynormas Calidad gestion
e internacionales
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Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

‘;:% che

‘,:% cbc

Identificacién de peligros

. ~ Flarnta / oncina/ 2
Dia Mes Afio L Planta Nacional
Fecha de actualizacién 12 NOVIEMBRE 2015 Area/ Proyecto: Manufactura
. L . o Puestos Condicién | Origen del ; Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . - Peligro
Involucrados | operacion Riesgo
Asegurar el controlar el registro de Encargado de -
: i R - Condiciones de L . -
las materias primas que ingresany almacen de planta Rutinaria iluminacién Fisico lluminacién
salen del alamcen (MATERIA PRIMAS)
Asegurar‘el cor‘nrolar el r‘eglstro de Encargado de o Zonas y espacios » Caidas desde el
las materias primas que ingresany almacen de planta Rutinaria de trabaio Mecanico mismo nivel
salen del alamcen (MATERIA PRIMAS) !
Asegurar‘el cornrolar el r‘eglstro de Encargado de o Zonas yespacios . Caidas desde
las materias primas que ingresany almacen de planta Rutinaria de trabaio Mecanico diferentes alturas
salen del alamcen (MATERIA PRIMAS) J
Asegurar el controlar el registro de Encargado de
las materias primas que ingresany almacen de planta Rutinaria M aterias Primas M ecénico Desplome
salen del alamcen (MATERIA PRIMAS)
Controlar yregistrar las entradas y | Operador de Bodega
salidas de materias primas hacia el planta (MATERIAS Rutinaria M aterias Primas M ecénico Desplome
area de produccion PRIMAS)
antro lary regls'trar Ia}s entradr.sls y | Operador de Bodega o Condiciones de N o
salidas de materias primas hacia el planta (MATERIAS Rutinaria Fisico lluminacion

area de produccion

PRIMAS)

iluminacion




Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

‘;:% che

;”% cbc

Identificacion de peligros

. ~ Flalitd /1 oncina/ .
Dia Mes Afio _ Planta Nacional
Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area | Proyecto: Manufactura
. . . . Puestos | Condicién | Origen del . Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea ., g Peligro
Involucrados | operacion | Riesgo
Co.ntrolar y regls.trar |{?l5 emradr.fs y | Operador de Bodega o Factores N Cargafisica:
salidas de materias primas haciael | planta(MATERIAS Rutinaria Ergondmico
. Humanos Esfuerzo

area de produccion PRIMAS)
antrolar y regls.trar Iz?xs entradgs y | Operador de Bodega o Factores N Cargafisica:
salidas de materias primas haciael | planta(MATERIAS Rutinaria Humanos Ergondmico Desplazamiento

area de produccion PRIMAS) P
Co.ntrolar y regls,.trar Igs emradgs y | Operador de Bodega o Zonas y espacios - Caidas desde el
salidas de materias primas haciael | planta(MATERIAS Rutinaria de trabaio Mecanico mismo nivel

area de produccion PRIMAS) J
antrolar y regls.trar Iz?xs entradgs y | Operador de Bodega o Zonas y espacios - Caidas desde
salidas de materias primas haciael | planta(MATERIAS Rutinaria . Mecanico .

) de trabajo diferentes alturas
area de produccion PRIMAS)
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MATRIZ DE IDENTIFICACION DE
PELIGROS

(MANTENIMIENTO PLANTA)



Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

‘;:% che

Identificacién de peligros

‘,f‘% cbc

con las necesidades productivas

mantenimiento

. ~ Fianta / oncina/ R
Dia Mes Afio L Planta Nacional
Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area / Proyecto: Manufactura
. . . L Puestos Condicién | Origen del . Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . - Peligro
Involucrados | operacion Riesgo
Gare.mtlzar elestado .yfunmo namlent.o Coordinador de I Zonas yespacios - Caidas desde
optimo de las maquinas para cumplir o Rutinaria . M ecénico .
. X mantenimiento de trabajo diferentes alturas
con las necesidades productivas
Gare.lntlzar el estado .yfunmonamlent.o Coordinador de o o N Temperatura
optimo de las maquinas para cumplir o Rutinaria Maquinas Fisico .
. X mantenimiento (calor-frio)
con las necesidades productivas
Gare.mtlzar el estado yfunmonamlent.o Coordinador de o o o Contacto
optimo de las maquinas para cumplir o Rutinaria Maquinas Eléctrico - i
. . mantenimiento eléctrico directo
con las necesidades productivas
Garantizar el estado y funcionamiento .
i ] R Coordinador de N - L. . .
optimo de las maquinas para cumplir o Rutinaria Maquinas Fisico Vibraciones
. . mantenimiento
con las necesidades productivas
Gare.lntlzar elestado .yfunmo namlentlo Coordinador de L Factores L. Carga fisica:
optimo de las maquinas para cumplir . Rutinaria Ergon6mico L
; . mantenimiento Humanos Posicion
con las necesidades productivas
Garantizar el estado y funcionamiento .
. ] R Coordinador de L L . .
optimo de las maquinas para cumplir Rutinaria Infraestructura Fisico lluminacién
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Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos ::% CbC
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

Identificacién de peligros

cbc . ,
% Dia Mes Afo rlanta’ m_'c'nd' Planta Nacional

Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area/ Proyecto: Manufactura

. . . . Puestos Condicion | Origen del . Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . . Peligro
Involucrados | operacién Riesgo
Gare.mtlzar el estado .yfuncm namlentlo Coordinador de - Zonas yespacios - Caidas desde el
optimo de las maquinas para cumplir o Rutinaria ) Mecanico . )
A . mantenimiento de trabajo mismo nivel
con las necesidades productivas
Verificar y asegurar el correcto
fgnC|onam|etho glectnco de IO,S Electrico-electronico Rutinaria Zonas yesp.amos M ecanico .Caldas desde
equipos y maquinarias que se utlicen de trabajo diferentes alturas
en el area de manufactura
Verificar y asegurar el correcto
fgncm namlen-to glectrlco de IO,S Electrico-electronico Rutinaria M aquinas Eléctrico B Ct.)ntac.to
equipos y maquinarias que se utlicen eléctrico directo
en el area de manufactura
Verificar y asegurar el correcto
funcionamiento electrico de los Electrico-electronico Rutinaria M aquinas Fisico Ruido

equipos y maquinarias que se utlicen
en el area de manufactura

. Encargado de
Llevar un registro constante de todos 9

i almacen de planta - Zonas yespacios - Caidas desde
los material ntran len del Rutinaria R M ecéanico i
0s a:mzliz:sz ?e tua:eszossa en de (REPUESTOS Y de trabajo diferentes alturas
P MATERIALES)
. E do d
Llevar un registro constante de todos alm:z:r:g(?e T)Iaita
los material ntran len del Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
o e e ** | epUESTOS Y “
P MATERIALES)
Planificary coordinarse conlos
opergngs, respecto altipo de Jefe de L Zonas yespacios . Caidas desde
mantenimiento que debe darse ala o Rutinaria . Mecanico )
mantenimiento de trabajo diferentes alturas

infraestructura y maquinarias del area
de manufactura




Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

‘;:% che

z% cbc

Identificacién de peligros

. ~ Fiarnta / olcina/s q
Dia Mes Afo ) Planta Nacional
Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area /Proyecto: Manufactura
L , - Puestos Condicién | Origen del : Riesgo
Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . g Peligro
Involucrados | operacion Riesgo
Planificary coordinarse conlos
operarios, respecto al tipo de Jefe de - Lo — Contacto
mantenimiento que debe darse a la o Rutinaria Maquinas Eléctrico L .
) S mantenimiento eléctrico directo
infraestructura y maquinarias del area
de manufactura
Planificary coordinarse con los
operarios, respecto al tipo de
- Jefe de - P L .
mantenimiento que debe darse ala . Rutinaria Maquinas Fisico Ruido
) o mantenimiento
infraestructura y maquinarias del area
de manufactura
Planificary coordinarse con los
opergrlgs, respecto al tipo de Jefe de L Herramientas y -
mantenimiento que debe darse ala . Rutinaria " Mecanico Golpes-Cortes
) o mantenimiento Gtiles
infraestructura y maquinarias del area
de manufactura
Coloborar con el mantenimiento y
reparacion de los equipos y Mecanico Rutinaria Maquinas Fisico Ruido
magquinarias del area de manufactura
Coloborar con el mantenimiento y
. ) . L PR o Contacto
reparacion de los equipos 'y M ecanico Rutinaria M aquinas Eléctrico L !
o eléctrico directo
magquinarias del area de manufactura
Coloborar con el mantenimiento y .
. ) . - Herramientas y -
reparacion de los equipos y M ecanico Rutinaria tiles M ecanico Golpes-Cortes
magquinarias del area de manufactura




Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos ::% CbC
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

Identificacién de peligros

cbc . ,
% Dia Mes Afo Flanta/ m_'cmdl Planta Nacional

Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area / Proyecto: Manufactura

. . , . Puestos Condicién | Origen del . Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea ., g Peligro
Involucrados | operacidn Riesgo
Coloborar con el mantenimiento y
. . . - - o Contacto
reparacion de los equipos y M ecanico Rutinaria Maquinas Fisico L

S Térmico
maquinarias del area de manufactura
Dirigir y verificar que el trabajo de los

. . . - - - e Contacto

mecanicos halla sido realizado M ecanico lider Rutinaria Maquinas Eléctrico L R
eléctrico directo
adecuadamente.

Dirigir y verificar que el trabajo de los Herramientas y

mecanicos halla sido realizado M ecanico lider Rutinaria il M ecéanico Golpes-Cortes
atiles
adecuadamente.

Dirigir y verificar que el trabajo de los .
ary R 4 R J_ N N Factores . Carga fisica:
mecanicos halla sido realizado M ecanico lider Rutinaria Ergonémico

Humanos Esfuerzo
adecuadamente.

Dirigir y verificar que el trabajo de los
mecanicos halla sido realizado M ecanico lider Rutinaria Maquinas Fisico Ruido

adecuadamente.
Planificar cada programa de
imi Programador de I - . .
mantenlmle_nto que se_le d_ebe de dar g 1ad Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
a cada equipo y maquinaria del area mantenimiento
de manufactura
Planificar cada programa de
imi Programador de I - P Contacto
mantenlmle_nto que se_le d_ebe de dar g 1ad Rutinaria M aquinas Eléctrico e :
a cada equipo y maquinaria del area mantenimiento eléctrico directo

de manufactura
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(LINEA 1Y 2- SOPLADO)



Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos

Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

cbe
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cbc

Identificacidédn de peligros

= - o Fianta /7 oncina/s g
Dia Mes Afo ) Planta Nacional
Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area / Proyecto: Manufactura
Identificacion de peligros
” . - o Puestos Condicion | Origen del ) Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . _ Peligro
Involucrados | operaciéon Riesgo
. Realizar e‘I pro ce§o de soplado de botellés de Dirigir y asegurar el cum plimier.lto del Lider de soplado . ) ) ) ) . Contacto
Linea 1(Soplado) manera eficaz bajo los estandares de calidad y programa de produccién de la linea de Rutinaria M aquinas Eléctrico . I i
. B (LINEA 1Y 2) eléctrico directo
cumpliendo con el programa de produccion soplado
Realizar el proceso de soplado de botellas de Dirigir y asegurar el cumplimiento del Lider de soplado
Linea 1(Soplado) manera eficaz bajo los estandares de calidad y programa de produccién de la linea de (LINEA 1Y 2) Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
cumpliendo con el programa de produccion soplado
Realizar el proceso de soplado de botellas de Dirigir y asegurar el cumplimiento del N
B 5 N N . . Lider de soplado N . P R
Linea 1(Soplado) manera eficaz bajo los estandares de calidad y programa de produccién de la linea de (LINEA 1Y 2) Rutinaria M aterias Primas | Fisico-Quimico Explosiones
cumpliendo con el programa de produccion soplado
Reali I I tell Dirigi | limiento del .
. ealizar g proce§o de soplado de bote ?S de irigir y asegurar e cu‘mp imiento de Lider de soplado . ) ) . o Contacto
Linea 1(Soplado) manera eficaz bajo los estandares de calidad y programa de produccién de la linea de Rutinaria M aquinas Fisico _ .
n B (LINEA 1Y 2) Térmico
cumpliendo con el programa de produccion soplado
Realizar el proceso de soplado de botellas de Dirigir y asegurar el cumplimiento del Lider de soplado
Linea 1(Soplado) manera eficaz bajo los estandares de calidad y programa de produccion de la linea de (LINEA 13 2) Rutinaria M aquinas Fisico Vibraciones
cumpliendo con el programa de produccion soplado
Realizar el proceso de soplado de botellas de Garantizar el correcto Operador de maquina
Linea 1(Soplado) manera eficaz bajo los estandares de calidad y funcionamiento de la maquina, de soplado (LINEA 1y Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
cumpliendo con el programa de produccion durante el soplado de las preformas. 2- SOPLADO)
Realizar el proceso de soplado de botellas de Garantizar el correcto Operador de maquina
Linea 1(Soplado) manera eficaz bajo los estandares de calidad y funcionamiento de la maquina, de soplado (LINEA 1y Rutinaria M aquinas Fisico Vibraciones
cumpliendo con el programa de produccion durante el soplado de las preformas. 2- SOPLADO)
Realizar el proceso de soplado de botellas de Garantizar el correcto Operador de maquina i
. 5 N N N N . . N . P Proyeccion de
Linea 1(Soplado) manera eficaz bajo los estandares de calidad y funcionamiento de la maquina, de soplado (LINEA 1y Rutinaria M aterias Primas M ecanico articulas
cumpliendo con el programa de produccion durante el soplado de las preformas. 2- SOPLADO) P
Realizar el proceso de soplado de botellas de Garantizar el correcto Operador de maquina Carga fisica:
Linea 1(Soplado) manera eficaz bajo los estandares de calidad y funcionamiento de la maquina, de soplado (LINEA 1y Rutinaria M aterias Primas Ergonémico P gat P
cumpliendo con el programa de produccion durante el soplado de las preformas. 2-SOPLADO) osicion
Realizar el proceso de soplado de botellas de Garantizar el correcto Operador de maquina P
. 5 N N R R N " Carga fisica:
Linea 1(Soplado) manera eficaz bajo los estandares de calidad y funcionamiento de la maquina, de soplado (LINEA 1y Rutinaria M aterias Primas Ergoné mico . | ient
cumpliendo con el programa de produccion durante el soplado de las preformas. 2- SOPLADO) esplazamiento
Realizar el proceso de soplado de botellas de Garantizar el correcto Operador de maquina
Linea 1(Soplado) manera eficaz bajo los estandares de calidad y funcionamiento de la maquina, de soplado (LINEA 1y Rutinaria M aquinas M ecanico Golpes-Cortes
cumpliendo con el programa de produccion durante el soplado de las preformas. 2- SOPLADO)
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Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

cbe

v

N cbc

Identificacién de peligros

Fidmnta / oncinal

Dia Mes Afo _ Planta Nacional
Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area  Proyecto: Manufactura
Identificacion de peligros
. - . - Puestos | Condicion | Origen del , Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea y g Peligro
Involucrados | operacion | Riesgo
Garantizar el etiquetado correcto en
: Realizar el proceso de soplado de botellas de las botellas PET de lalineade la Operador de
Linea?2 : : : ) i o . . . Contacto
manera eficaz bajo los estandares de calidad y produccionyasegurarse del etiquetado de Rutinaria Materias Primas Fisico i
(Soplado ) , . ) . . Térmico
cumpliendo con el programa de produccion adecuado funcionamiento de la soplado (linea 2)
maquina etiquetadora.
Garantizar el etiquetado correcto en
Linea 2 Realizar el proceso de soplado de botellas de las botellas PET de lalineade la Operador de
manera eficaz bajo los estandares de calidad y produccion y asegurarse del etiquetado de Rutinaria Maquinas Mecanico Golpes-Cortes
(Soplado) , . . ) .
cumpliendo con el programa de produccion adecuado funcionamiento de la soplado (linea2)
maguina etiquetadora.
Garantizar el etiquetado correcto en
Linea 2 Realizar el proceso de soplado de botellas de las botellas PET de lalinea de la Operador de Contacto o
(Soplado) manera eficaz bajo los estandares de calidady produccionyasegurarse del etiquetado de Rutinaria Materias Primas Quimico exposiciona
P cumpliendo con el programa de produccion adecuado funcionamiento de la soplado (linea 2) gases yvapores
maquina etiquetadora.

90
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MATRIZ DE IDENTIFICACION DE
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(ADMINISTRACION- SOPLADO)



Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

25 cbe

Identificaciédn de peligros

rFiarta /7 oncinas

cumpliendo con los indicadores
establecidos en cuanto calidad de las

PET

soplado

Dia Mes AfRo i Planta Nacional
Fecha de actualizacién 12 NOVIEMBRE 2015 Area / Proyecto: Manufactura
Llevar el control y registro de las Analista de
operaciones de produccion del area produccion de Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
de soplado soplado
Llevar el control yregistro de las Analista de
. . . . . - . Atropello o golpe
operaciones de produccion del area produccion de Rutinaria M aquinas M ecanico hicul
de soplado soplado convehiculos
Llevar el control yregistro de las Analista de
operaciones de produccion del area produccion de Rutinaria M aterias Primas M ecanico Desplome
de soplado soplado
Llevar el control y registro de las Analista de Zonas de
. . . . . . . . Caidas desde el
operaciones de produccion del area produccion de Rutinaria circulacién o M ecanico mismo nivel
de soplado soplado transito ! v
Garantizar que el proceso de
producciéon de soplado de la botellas
PET se ejecute en tiempo yforma Coordinador de . . . . Contacto
para entregar a la linea de llenado, soplado Rutinaria Maquinas Eléctrico eléctrico directo
cumpliendo con los indicadores P
establecidos en cuanto calidad de las
_hy PET
Garantizar que el proceso de
producciéon de soplado de la botellas
PET se ejecute entiempo yforma c .
oordinador de . . . P .
para entregar a la linea de llenado, soplado Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
cumpliendo con los indicadores P
establecidos en cuanto calidad de las
_hy PET
Garantizar que el proceso de
producciéon de soplado de la botellas
PET se ejecute entiempo yforma "
para entregar a la linea de llenado, Coosrodlr::ggr de Rutinaria M aterias Primas Fisico-Quimico Explosiones
cumpliendo con los indicadores P
establecidos en cuanto calidad de las
botellas PET
Garantizar que elproceso de
producciéon de soplado de la botellas
PET se ejecute entiempo yforma Coordinador de . . . . Contacto
para entregar a la linea de llenado, soplado Rutinaria Maquinas Fisico Térmico
cumpliendo con los indicadores P
establecidos en cuanto calidad de las
PET
Garantizar que el proceso de
produccién de soplado de la botellas
PET se ejecute en }lempo yforma Coordinador de . . - . Atrapamiento por
para entregar a la linea de llenado, Rutinaria M aquinas M ecanico

o entre objetos
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MATRIZ DE IDENTIFICACION DE
PELIGROS

(CONTROL DE CALIDAD-
SOPLADO)



Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos ::% CbC
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

Identificacién de peligros

cbc L
% Dia Mes Afio Flanta s 0'_”""‘“ Planta Nacional

Fecha de actualizacién 12 NOVIEMBRE 2015 Area/ Proyecto: Manufactura

Puestos Condicién | Origen del Riesgo

Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . - Peligro
Involucrados | operacién Riesgo

Realizar analisis a las preformas y
botellas PET siguiendo los I i :

. 9 Analista de calidad de - Herramientas y

procedimientos y manuales de a0 Rutinaria itil

calidad establecidos porlaempresay soplado utiles

normas internacionales.

M ecénico Golpes-Cortes

Realizar analisis a las preformas y

botellas PET siguiendo los Analista de calidad de
procedimientos y manuales de Rutinaria M aquinas Fisico Ruido

calidad establecidos por laempresay soplado
normas internacionales.
Realizar analisis a las preformas y
botellas PET siguiendo los I ' ) .
. 9 Analista de calidad de - Zonas yespacios - Caidas desde el
procedimientos y manuales de o Rutinaria de trabai M ecénico . el
calidad establecidos porlaempresay soplado € trabajo mismo nive
normas internacionales.
Realizar analisis a las preformas y
botellas PET siguiendo los . . .

L 9 Analista de calidad de L Vehiculos - Atropello o golpe
procedimientos y manuales de 2 Rutinaria t ¢ M ecénico hicul
calidad establecidos por laempresay soplado automotores conveniculos

normas internacionales.
Realizar analisis a las preformas y
botellas PET siguiendo los ' .
o 9 Analista de calidad de . - s Contacto
procedimientos y manuales de a0 Rutinaria M é&quinas Fisico Térmi
soplado érmico

calidad establecidos porlaempresay
normas internacionales.
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MATRIZ DE IDENTIFICACION DE
PELIGROS

(MANTENIMENTO- SOPLADO)



Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos ::% CbC
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Identificacién de peligros

cbc o .
# Dia Mes Afo Flama/ 0'_”"”"” Planta Nacional

Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area / Proyecto: Manufactura

. — . — Puestos Condicion | Origen del . Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . g Peligro
Involucrados | operacidon Riesgo
Proporcionar a las maquinas del area
de soplado surespectivo Especialista en
S ) o N P _— Contacto
mantenimiento, que garantice su mantenimiento de Rutinaria M aquinas Eléctrico ISctrico di
funcionamiento y desempefio soplado electrico directo

adecuado

Proporcionar a las maquinas del area

de soplado surespectivo Especialistaen
mantenimiento, que garantice su mantenimiento de Rutinaria M aquinas M ecéanico Golpes-Cortes
funcionamiento y desempefio soplado
adecuado

Proporcionar a las maquinas del area

de soplado su respectivo Especialista en
mantenimiento, que garantice su mantenimiento de Rutinaria M aquinas Fisico Ruido
funcionamiento y desempefio soplado
adecuado

Proporcionar a las maquinas del area

de soplado surespectivo Especialistaen . .
L . L N Zonas yespacios - Caidas desde
mantenimiento, que garantice su mantenimiento de Rutinaria ) M ecéanico )
funcionamiento y desempefio soplado de trabajo diferentes alturas
adecuado
Proporcionar alas maquinas del area
de soplado su respectivo Especialista en Carga fisica:
mantenimiento, que garantice su mantenimiento de Rutinaria M aterias Primas Ergonémico T
funcionamiento y desempefio soplado Posicion
adecuado

Proporcionar alas maquinas del area

de soplado surespectivo Especialista en Carga fisica:
mantenimiento, que garantice su mantenimiento de Rutinaria M aterias Primas Ergonémico o
funcionamiento y desempefio soplado Desplazamiento
adecuado
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Identificacién de peligros

cbc .
% Dia Mes Afio Flafita roncinal Planta Nacional

ANANnAIA

Fecha de actualizacién 12 NOVIEMBRE 2015 Area/ Proyecto: Manufactura

Puestos Condicién | Origen del Riesgo

Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea . . Peligro
Involucrados | operacion Riesgo

Corregirlos dafios o fallas que
presenten las maquinarias del area de
soplado, proporcionando tambien un |Mecanico de soplado Rutinaria Méaquinas Fisico Ruido

adecuado mantenimiento alas

maquinarias.

Corregirlos dafios o fallas que
presenten las maquinarias del area de
soplado, proporcionando tambien un |Mecanico de soplado Rutinaria Maquinas Eléctrico

adecuado mantenimiento alas

maquinarias.

Contacto
eléctrico directo

Corregirlos dafios o fallas que
presenten las maquinarias del area de
soplado, proporcionando tambien un |Mecanico de soplado Rutinaria

adecuado mantenimiento alas

maquinarias.

Herramientas y

. Mecénico Golpes-Cortes
atiles

Corregirlos dafios o fallas que
presenten las maquinarias del area de
soplado, proporcionando tambien un |Mecanico de soplado Rutinaria Maquinas Fisico

adecuado mantenimiento alas

maquinarias.

Contacto
Térmico

Corregirlos dafios o fallas que
presenten las maquinarias del area de
soplado, proporcionando tambien un |Mecanico de soplado Rutinaria M aterias Primas Ergonémico

adecuado mantenimiento alas

maquinarias.

Carga fisica:
Posicion
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Identificacién de peligros

¢ cbe
Dia Mes Afio Planta / oficina/ agencia: Planta Nacional

Fecha de actualizacion 12 NOVIEMBRE 2015 Area / Proyecto: Manufactura

, » , - Puestos Condicién | Origen del . Riesgo
Sub-area Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea ., . Peligro
Involucrados operacion Riesgo
Colaborar con el registro ycontroldelos )
) ) . ) Operador de bodega de o Zonas yespacios de -
ingresos y salidas de materias primas del Soplad Rutinaria bai Mecanico Desplome
area de soplado. opiado trabajo
Colaborar con el registro y control de los .
. ) . ) Operador de bodega de . - Cargafisica:
ingresos y salidas de materias primas del Soplad Rutinaria Factores Humanos Ergonémico Eof
areade soplado. opiado Stuerzo
Colaborar con el registro ycontroldelos i
) ) . . Operador de bodega de o Vehiculos -~ Atropello o golpe
ingresos y salidas de materias primas del lad Rutinaria Mecéanico hicul
areade soplado. Soplado automotores convehiculos
Colaborar con el registro y control de los Operador de bodeqa d
ingresos y salidas de materias primas del pera (;r ? do egade Rutinaria M4équinas Fisico Ruido
areade soplado. opiado
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Una vez realizada la identificacion de peligros en las sub-areas de manufactura a través del uso de la matriz de identificacién

de peligros, se procedio a la elaboracién de una tabla resumen que permitiera conocer cuales son las sub-areas donde existen

la mayor cantidad de peligros para los trabajadores.

Tablas 4.2.1. 2 Resumen de identificacion de peligros por sub-drea de manufactura. Fuente propia

B jes (%)
Mecanico | Electrico Fisico Quimico Fisico-Quimico En sitio Biologi Electrico Fisico Quimico Fisico-Quimico En sitio Ergonomico Biologico _
QL1 1 2 10 0 0 0 7 18.03 14.29 17.54 0.00 0.00 0.00 29.17 0.00 30 1829
LINEAN®4 8 1 9 0 0 0 3 21 12.80
13.11 7.14 15.79 0.00 0.00 0.00 12.50 0.00
TRATAMIENTO DE 2 0 1 1 0 0 1 5 3.05
AGUA 3.28 0.00 1.75 16.67 0.00 0.00 4.17 0.00 i
S 8 0 4 ! 0 0 3 13.11 0.00 7.02 16.67 0.00 0.00 12.50 0.00 16 976
EEILer R 3 1 6 3 0 0 0 13 7.93
CALIDAD 4.92 7.14 10.53 50.00 0.00 0.00 0.00 0.00
MATERIAS PRIMAS 6 0 5 0 0 0 2 10 6.10
( PLANTA) 9.84 0.00 3.51 0.00 0.00 0.00 8.33 0.00 i
MANTENIMIENTO
PLANTA 8 6 10 0 0 0 2 13.11 42.86 17.54 0.00 0.00 0.00 8.33 0.00 % 1585
ARSI 3 1 6 1 1 0 2 14 8.54
N°2 SOPLADO 4.92 7.14 10.53 16.67 50.00 0.00 8.33 0.00
ADMINISTRACION 2 1 3 0 1 0 o 9 5.49
SOPLADO 6.56 7.14 5.26 0.00 50.00 0.00 0.00 0.00 i
CONTROL DE
CALIDAD 3 0 2 0 0 0 0 5 3.05
SOPLADO 4.92 0.00 3.51 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
MANTENIMIENTO
SOPLADO 3 2 3 0 0 0 3 4.92 14.29 5.26 0.00 0.00 0.00 12.50 0.00 1 6.71
MATERIAS PRIMAS 3 0 1 0 0 0 1 4 I
(SOPLADO) 3.28 0.00 1.75 0.00 0.00 0.00 4.17 0.00
LR 61 14 57 6 2 0 24 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 0.00 100.00 0.00 164 100.00
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En la figura 4.2.1 se reflejan cada una de las sub-areas de manufactura con
porcentajes diferentes, los cuales indican que sub-areas son las que poseen el mayor
namero de peligros (Ver tabla 4.2.1.2) a los que se encuentran expuestos los

trabajadores.
Las sub-areas que mas destacan en cuanto a existencias de peligros son:

* Linea N°2: donde los principales peligros existentes son peligros mecanicos
entre los que podemos mencionar los golpes y cortaduras, fisicos como la falta
de iluminacién en el area de trabajo el alto nivel de ruido que se genera por el
funcionamiento de las maquinas y la falta de ventilacion que da lugar a un
ambiente caluroso (temperatura).

» Mantenimiento planta: los peligros mas representativos en esta area son
peligros fisicos y mecanicos, ya que los trabajadores de esta area se
encuentran en constante interaccién con todas las maquinarias, herramientas
y equipos que se utilizan exponiéndose a vibraciones a sufrir golpes,
cortaduras o alguna otra lesion.

* Linea N°: de igual manera que en las sub-areas anteriores los que predomina
son los peligros fisicos y mecéanicos debido a la interaccion que tienen los

trabajadores con las maquinas, herramientas y sus funciones asignadas.

Porcentajes de peligros por sub-area de manufactura

B LINEA N°2
H LINEAN®4
TRATAMIENTO DE AGUA
SALA DE JARABE
B CONTROL DE CALIDAD
B MATERIAS PRIMAS  ( PLANTA)
B MANTENIMIENTO PLANTA
W LINEA N°1 Y LINEA N°2 SOPLADO
B ADMINISTRACION SOPLADO

B CONTROL DE CALIDAD SOPLADO

Figura 4.2. 1 Porcentajes de peligros por sub-drea de manufactura. Fuente propia.
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4.3 Evaluacion de las condiciones de seguridad identificadas en el area de manufactura.

Una vez conocidas las actuales condiciones de seguridad en cada una de las sub-
areas del area de manufactura y haber logrado identificar los diferentes tipos de
riesgos y peligros correspondiente a cada uno de los puestos de trabajo, siguiendo
el orden metodolégico del procedimiento establecido, se procedid a realizar la
evaluacion de las condiciones de seguridad identificadas mediante los criterios y

normativas establecidas por el MITRAB (Ministerio del Trabajo).

Segun lo que establece el Arto. 13 para determinar la severidad del dafio que puede

causar un riesgo si este se materializa se utilizara la tabla 4.3.1.

Tabla 4.3. 1 Severidad del dafio. Fuente ley 618.

Severidad del
Dafo

Baja Dafios superficiales (pequefios cortes, magulladuras, molestias e irritacion
Ligeramente de los ojos por polvo). Lesiones previamente sin baja o con baja inferior a 10
Dafino dias.

Quemaduras, conmociones, torceduras importantes, fracturas, amputaciones

menores graves (dedos), lesiones mdltiples, sordera, dermatitis, asma,

[';/IeNO.“O trastornos musculo-esquelético, intoxicaciones previsiblemente no mortales,
anine enfermedades que lleven a incapacidades menores. Lesiones con baja
prevista en un intervalo superior a los 10 dias.
Alta Amputaciones muy grave (manos, brazos) lesiones y pérdidas de 0jos;
Extremadamente céancer y otras enfermedades crénicas que acorten severamente la vida,
Dafiino lesiones muy graves ocurridas a varias o a muchas personas y lesiones

mortales.

Esta sera la tabla que se utilizara para determinar la severidad de los riesgos
identificados.
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Para establecer la probabilidad de que se materialice un riesgo primeramente hay

que estimarlo, segun el Arto.12 del procedimiento, para estimar la probabilidad de

los factores de riesgo a que estén expuestas las personas trabajadoras en el puesto

de trabajo, se tomaran en cuenta las condiciones mostradas en la tabla 4.3.2.

Tabla 4.3. 2 Condiciones para estimar la probabilidad del riesgo. Fuente ley 618.

La frecuencia de exposicion al Riesgos es mayor que

o Si 10 no 0
media jornada
Medidas de control ya implantadas son adecuadas no 10 Si 0
Se cumplen los requisitos legales y las .
. i no 10 Si 0
recomendaciones de buenas practicas
Proteccion suministrada por los EPP no 10 Si 0
Tiempo de mantenimiento de los EPP adecuada no 10 Si 0
Condiciones inseguras de trabajo Si 10 no 0
Trabajadores sensibles a determinados Riesgos Si 10 no 0
Fallos en los componentes de los equipos, asi como )
) » » Si 10 no 0
en los dispositivos de proteccién
Actos inseguros de las personas (errores no
intencionados o violaciones intencionales de los Si 10 no 0
procedimientos establecidos)
Se llevan estadisticas de accidentes de trabajo no 10 Si 0
Total 100 0

Es necesario que la persona que realiza la evaluacion estime el riesgo tomando en

cuenta estos criterios para tener como resultado un valor final de 0-100 que sera de

importancia para poder determinar la probabilidad.
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Segun el Arto.12 luego que se realiza la sumatoria se procede a utilizar la tabla 4.3.3

para determinar la probabilidad.

Tabla 4.3. 3 Probabilidad de los factores de riesgo. Fuente ley 618.

Alta Ocurrira siempre o casi 70-100

siempre el dafio

Media Ocurrira  en algunas 30-69
ocasiones
Baja Ocurrira raras veces 0-29

Luego de haber calculado la probabilidad y la severidad del dafio ya se puede
determinar el nivel del riesgo, para realizar la estimacion del riesgo segin como lo
establece el Arto.14 del procedimiento técnico, el célculo de la estimacion del
riesgo, sera el resultado de la probabilidad y la severidad del dafio, para ellos se

utiliza la matriz 4.3.4.

Tabla 4.3. 4 Matriz de estimacion de riesgo. Fuente ley 618.

Severidad
Ligeramente » Extremadamente
. Dafiino .
Dafiino o Dafiino
LD ED

Baja Riesgo tolerable Riesgo moderado
B TO MO
- Media Riesgo tolerable Riesgo moderado
Probabilidad
M TO MO
Alta Riesgo moderado
A MO

=
(@)
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Arto 15. Los niveles de riesgo indicados en el articulo anterior, forma la base para

decidir si se requiere mejorar los controles existentes o implementar unos nuevos,

asi como la temporizacion de las acciones. En la tabla 4.3.5 se muestra un criterio

sugerido como un punto de partida para la toma de decisiéon. Esta tabla indica los

esfuerzos precisos para el control de los riesgos y la urgencia con la que deben

adoptarse las medidas de control, seran proporcionales al riesgo.

Tabla 4.3. 5 Criterios para la toma de decision. Fuente ley 618.

Criterio para la toma de decisién

Nivel de riesgos

Accion y prioridad

Riesgo trivial
T

No se requiere accion especifica

Riesgo tolerable
TO

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

importante.

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

Riesgo moderado
MO

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones

precisas.

Las medidas parareducir el riesgo deben implantarse en un periodo determinado.

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias extremadamente
dafiinas, se precisara una accién posterior para establecer, con més precision, la
probabilidad de dafio como base para determinar la necesidad de mejora de las

medidas de control.

Riesgo importante
|

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo.

Puede que se precisen recursos considerables para controlar el riesgo.

Cuando el riesgo corresponda a un trabajo que se esta realizando, debe remediarse el

problema en un tiempo inferior al de los riesgos moderados.

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

Si no es posible reducir el riesgo, incluso con recursos ilimitados, debe prohibirse el

trabajo.
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Esta tabla de criterios de decision ser4 de mucha utilidad para poder establecer la
medida de control y marcar pauta para la elaboracion de los planes de accion de
evaluacion por puesto de trabajo.
Segun el Art.16 se deberd tener en cuenta la siguiente jerarquia de prioridades como
un punto de partida para la toma de decisién, en los controles de riesgos y la urgencia
con la que deben adoptarse las medidas de prevencion:

* |ntolerable

= |mportante

= Moderado
= Tolerable
= Trivial

Arto.17 Los significados de los distintos niveles de probabilidad y severidad son

resumidos en la tabla 4.3.6.

Tabla 4.3. 6 Matriz de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos. Fuente ley 618.

EVALUACION DE RIESGOS

Localizacion Evaluacion
Actividad / Puestode trabajo |Inicial |Seguimiento | Inform| Riesgo
Fechad luacion: controla
Trabajadores expuestos: cchace ’a evaluacion Medidas tl’rraobc;((:l). /aFc(i)(g:ln 2o
Mujeres: Hombres: Fechade la ultima evaluacion: | prevtiva. JO,
/ peligro para sobre
Peligro - Severidad Estimacionde ; - este este
identif. . .
o | Identifica Probabilidad del Dafio Riesgo peligro | peligr .
N do (F - Si | No

riesgo) B|M|[ A |(LD|D |ED|(T| TL |[M|IM| IN

Esta tabla representa un resumen de los resultados obtenidos en las diferentes fases

de la metodologia.
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Explicacion de la Matriz de identificacién de peligros y evaluacion de riesgos

= La parte de Medidas preventivas/Peligro identificado: esto se refiere a que el
andlisis de riesgo se va priorizar en la fuente, medio y trabajador, enfocados

en controles ingenieriles, administrativo y personal.

= En cuanto al Procedimiento de Trabajo sobre este peligro, es el actuar sobre
las normas de higiene y seguridad por cada puesto de trabajo (n puestos) en
el area, esto implica: nombre de la empresa, actividad econémica, materia
prima, puestos, descripcidén del puesto, tareas que se desarrolla en el puesto,
materia prima a utilizar, herramientas de trabajo, equipo de proteccién
personal, actividades de prevencién que debe desarrolla antes, durante y

después y por ultimo los posibles riesgos que se enfrenta el trabajador.

Medidas de prevencion:

También conocido como controles que se establece con prioridades jerarquicas con
la fuente, medio y receptor y de esta manera el empleador en coordinacién de la
comisién mixta podra identificarlo y la medida sea mas acertada y correcta para los

riesgos presentes en los puestos de trabajo:

= Controles ingenieriles (Cambios de procesos, las tareas y las actividades.

Cambios de maquinas, Reingenieria y equipos).

= Controles administrativos u organizativos (capacitacion, formacién e
informacion, adiestramiento de los riesgos presentes, rotacion de personal,
entrega de los EPP adecuados, supervision, entrega de las herramientas

adecuadas).

= Controles personales (Cambio de Actitudes. Cumplimientos de las Normas,

procedimientos o métodos de trabajo seguro).
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Para el desarrollo de este objetivo se hizo uso de la matriz de identificacion de
peligros y evaluacion de riesgos proporcionada por la empresa (ENSA) (Tabla 4.3.7)
matriz que cumple con los parametros y criterios establecidos segun la normativa
nacional y que ademas posee en si otras columnas que se van a ajustar a los
lineamientos operacionales de la empresa, detalle que no afectara en forma legal de

ninguna manera la utilizacion de dicha matriz.

Esta matriz esta estructurada de manera que se logre apreciar todo lo que se cumplié
en los objetivos anteriores, es decir en ella estan representados los diferentes tipos
de riesgos y peligros identificados en cada uno de los puestos de trabajo de cada
sub-area de manufactura, asi como las funciones de cada puesto, su condicion de
operacion y por consiguiente se procedio a llevar a cabo lo que establece el tercer
objetivo del estudio, que es la evaluacién de los riesgos y peligros identificados
siguiendo la estructura de la matriz ya mencionada, parte que tuvo como fin
determinar la estimacion y valoracion de los riesgos identificados en los diferentes
puestos de trabajo del &rea de manufacturay que ayudo a determinar sus medidas
de control, su descripcién, el responsable de dar seguimiento a la medida de control

y el estado de esta.

De tal manera que el proceso de identificacion y evaluacion de los riesgos y peligros
identificados estaran representados en una sola matriz, la cual se trabajé en Microsoft
Excel denominada Matriz de identificacion de peligros y evaluacién de riesgos.
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Tabla 4.3. 7 Instrumento de matriz de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos. Fuente documentacion CBC

adac

nnnnn

Dincan

z cbc IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS
TE;;“‘ Dia | Mes | Aiio | Planta /
fall Area /
IDENTIFICACION DE PELIGROS . ESTIMACION DE RIESGO VALORACION DE RIESGO MEDIDA E)Erj%ﬁi RESII;&NSA FECHA DE
i Ictitad | Tar Ir;v;;\:r wg;m u:ilzeslw Pelign Riesgo — SeVe];idad — Proba;)dilidad - TONivel (ideoﬁesgo 1 . COI\II)TI::ROL mgg) A (PO;I)CIO c%usﬂ)(;to ESTADO

Luego de establecer la metodologia para esta fase se realizaron cada una de las actividades mencionadas para cada uno de los

puestos de trabajo del area de manufactura y se obtuvieron los siguientes resultados en las siguientes tablas:
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Tablas 4.3.7. 1 Matrices de identificacion
de peligros y evaluacion de riesgos. Fuente
documentacion CBC.
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MATRIZ DE IDENTIFICACION DE
PELIGROS Y EVALUACION DE
RIESGOS (LINEA 2-
PRODUCCION)
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% Identificacidén de peligros y evaluacidén de riesgos
- - Planta / oficina/| N
Dia Mes Afo agencia: Planta Nacional
Fecha de actualizacion 17 AGOSTO 2015 Area / Proyecto: Manufactura
ESTIMACION DE RIESGO VALORACION DE RIESGO
" 'SCRIPCION DE LA RESPONSABLE FECHA DE
Riesgo Severidad Probabilidad Nivel de riesgo REEREEEEIREL e O o=
Area | Actividad / Tarea e e | gs;‘f;;'g: | Origen del Riesgo Peligro ey I B T MEDIDA DE CONTROL (POSICION) ComPROMISO
Equipo de Proteccion ) X )
. L ; Proporcionar a los operarios sus Coordinar de
Supenvisat que dertro de es batelas Tose) - Auliar de plania c:a:c?gl:)‘ siza[é;ipcu respectivos equipos de proteccion personal |  produccion y.
facturs lencuentre ningun objeto extrario, los niveles|  (Lamparas de Rutinaria Factores Humanos | Ergonémico Carga fisica: Esfuerzo cuando no sea practo. |JES{ECIVOS equipas Ce prOTECCon persona Continuo
Manufactura e i oo e a bael ) o) Lnea2 tener otros controles; usar| - ( Fajones ) para evitar lesiones a corto coordinador de
e liquido y estado de la botella inspeccion) Linea el EPP para minimizar e 20 sequridad
impacto.
Equipo dT Proteccion. |- rindar al operario en tiempo y forma sus Coodinador de
Supervisar que dentro de las botellas no se|  Auxiliar de planta . mﬁo respectivos Equipos de proteccion personal “oroducciony
° " - - . - - ] D " - - p y !
Manufactura lencuentre ningun objeto extrafio, los niveles|  (Lamparas de Rutinaria Méguinas Fisico Ruido {ener oitos contoles, usar | LOrEIEIas Y tapones auditivos ) para evitar coordinador de Continuo
de liquido y estado de la botella inspeccion) Linea 2 PR afectacciones en el sistema auditivosa | ==
el EPP para minimizar el sequridad
impacto. corto y a largo plazo
Equipo de Proteccién )
. . : Establecer controlesde tiempo y rotacion Coordinar de
Supenvisar que dentro de las botellas no se|  Auxiiar de planta Personal, Usar EPP. rswesrrnd [ismermersens
Manufactura lencuentre ningun objeto extrafio, los niveles Lamparas de Rutinaria Factores Humanos | Ergondmico Carga fisica: Posicion ctando nosea péctco. {del personal en s lamparas de nspection foduccion Continuo
(Lamp: q : cuando no sea préctco. |G personalen 'as amparas de NPecionf - Procuceiony,
de liuido y estado de la botella inspeccion) Linea 2 Eonamen tener otros controles; usar | que minimicen el desgaste fisico y tambien | - coordinador de
iquido y D ) Parn - - e
€l EPP para minimizar el de la vista del operario. sequridad
impacto.
Equipo de Proteccion . X
Personal: Usar EPP Proporcionar a los operarios sus Coordinador de
Dirigir y asequrar el cumplimiento del . . - - . cuando no sea practico | respectivos orejeras o tapones auditivos sequridad y "
Manufactur: ” . Lider de linea #2 Rutinaria Mégquinas Fisico Ruido Py - Continuo
anfaclurg programa de produccion de la linea vidrio tener otros controles; usar| - para minimizar el ruido generado porlas | - coordinador de
el EPP para minimizar el maguinas. produccion
impacto.
Equipo de Proteccion . X X X
Personal: Usar EPP Proporcionar al lider de linea sus EPP Coordinador de
Dirigir y asequrar el cumplimiento del . L - - " . cuando no sea préctico | (Gafas y sus botas) para reducir posibles sequridad y "
” . Lider de linea #2 Rutinaria Méquinas Mecanico Proyeccion de particulas " - Continuo
Vanufactura programa de produccion de la linea vidrio | = ——— — Vequinas — tener otros controles; usar | lesiones por cortadura en el desempefio de|  coordinador de —
el EPP para minimizar el sus labores. produccion
impacto.
Procedimiento X X
administrativo: Capacitacion en relacion al control y Coordinador de
Dirigir y asequrar el cumplimiento del . .- - - PE— Proporcionar controles | - aspectos tecnicos de equipos electricos sequridad y "
" " e Lider de linea #2 Rutinaria Maquinas Eléctrico Contacto eléctrico indirecto " - " Continuo
Vanufactura programa de produccion de la linea vidrio | = ——— Haquinas I E—— tales como para dar soluciones eficientes a los coordinador de —
rocedimientos, IST problemas bajo condiciones sequras produccion
entrenamiento, efc.
Manufactura Dirigir y asequrar el cumplimiento del Lider delinea £2 Rutinaria Condiciones de Fisico luminacion Eliminacion: Eliminar | Instalacion de sistema de iluminacion en | Coordinador de Sin iniciar
— programa de produccion de la linea vidrio | =———— — iluminacion — — completamente el riesgo. areas de poca visibilidad mantenimiento I
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Por Puesto

Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
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‘r':% che
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Identificacién de peligros y evaluacién de riesgos

Dia Mes Afio Planta/ Of'c”?a/ Planta Nacional
agencia:
Fecha de actualizacion 17 AGOSTO 2015 Area/ Proyecto: Manufactura
ESTIMACION DE RIESGO VALORACION DE RIESGO
q DESCRIPCION DE LA RESPONSABLE FECHA DE
o Puestos Condicién ) : . Riesgo Severidad | Probabilidad Nivel de riesgo MEDIDA DE CONTROL MEDIDA DE CONTROL (POSICION) COMPROMISO ErES
Area Actividad / Tarea ! Origen del Riesgo | Peligro
Involucrados operacién LD D ED | B M A T TO MO | IN
Procedimiento X o .
istrativo: Brindar capacitaciones de manejo y -
' adninisteativo: " Coordinador de
Manufactura Dty asequrat o cumpliento del Lider de linea #2 Rutinaria Vehiculos automotores | Mecanico | Atropello o golpe con vehiculos Proporciorar coneles | Gomportamiento a o operadores de. sequridad Continuo
programa de produccién de la linea vidrio tales como montacarga y personal que labora en la ﬁmy'
rocedimientos, IST. zona de circulacion de estos vehiculos produccion
entrenamiento, etc.
Procedimiento
- - adnministeativo: Establecer medidas de sequridad Coordinador de
Manufactura e Lider de linea #2 Rutinaria Infraestructura Mecénico | Caidas desde diferentes alturas B thia oo seffalizaciones ) que permitan que una | sequridad y de En proceso
= programa de produccién de la linea vidrio | =———— — E——— tales como R d vidad, duce Enproceso.
rocedimientos, IST ejecucion sequra de sus actividades. produccion
entrenamiento, etc.
Procedimiento .
administrativo: Establecer mejores metodos de trabajo que,
Dirigir y asequrar el cumplimiento del " . Proporcionar controles | reduzcan la fatiga y esfuerzofisicoenla | Coordinador de "
Manufactura - - - Lider de linea #2 Rutinaria Factores Humanos | Ergonémico Carqa fisica: Esfuerzo - " - T e— Sin iniciar
e programa de produccién de la linea vidrio | = raclores Fumanes - ( Ergonomico tales como supervision de las operaciones en la linea produccion —
procedimientos, 1ST, de produccion
entrenamiento, etc.
Equipo de Proteccion . .
Personal: Usar EPP | Porporcionar el EPP ( Orejeras y tapones
. Operador de maquina L P o ; cuando no sea practico | auditivos ) y supervisar el uso de estos Coordinador de "
Manufactura Cumplir con la meta de produccion " Rutinaria Maguinas Fisico Ruido " Continuo
I " llenadora #2, linea 2) _ tener otros controles; usar | - antes entrar al area de manufactura y al sequridad D
operando la maquina de manera adecuada parn —
- ¢l EPP para minimizar el iniciar sus labores
en relacion al reglamento interno y impacto,
procedimientos de calidad
Determinar medidas de sequridad en la coordinador de
Operador de maquina ingsr[n?ecr?ad \g\:dn‘tsue:; el tealzacion de melodos de iabajo para sequridad
Manufactura Cumplir con la meta de produccion - Rutinaria Factores Humanos - reducir el impacto fisico que pudiesen sequidacy.
" (llenadora #2, linea 2). €quipo o los procesos de " " - coordinador de
operando la maquina de manera adecuada b existir debido a una postura fija por un "
. trabajo. - - produccion
en relacion al reglamento interno y periodo de tiempo largo o por movimientos
procedimientos de calidad repetitivos
Procedimiento de Implementacion de nuevos componentes | Coordinador de
" Operador de maquina " . - " . ingenieria: Redisefiarel | tecnicos a equipos o al procesopara | mantenimiento y SN
Manufactura Cumplir con la meta de produccion - Rutinaria Magquinas Mecénico Proyeccion de particulas PR - " Sin iniciar
- llenadora #2, linea 2] equipo o los procesos de | reducir el indice de explosiones de botellas | ~ coordinador de
operando la maquina de manera adecuada rabaio en las maauinas de lenado sequridad
! e . q
en relacion al reglamento interno y sequridad.
procedimientos de calidad
Equipo de Proteccién . X
Personal; Usar EPP | Proporcionar EPP ( botas ) y supervisarla | - Coordinador de
" Operador de maquina " Zonas Y espacios de - cuando no sea préctico | utilizacion de estos , ademas de exigir un |  sequridad y SN
Manufactura Cumplir con la meta de produccion oerador ge maduina Rutinaria " Mecénico Golpes-Cortes " " " " Sin iniciar
— - llenadora #2, linea 2) _— trabajo — olpes-Loes tener otros controles: usar | procedimiento de limpieza mas exhaustivo | - coordinador de —
operando la maquina de manera adecuada | EPP inimizar el " "
" €l EPP para minimizar el | de fos residuos de botella quebrada. produccion
en relacion al reglamento interno y. impacto.
procedimientos de calidad
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Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
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Identificacién de peligros y evaluacién de riesgos

. ~ Planta / oficina/ .
Dia Mes Afio . Planta Nacional
agencia:
Fecha de actualizacion 17 AGOSTO 2015 Area/ Proyecto: Manufactura
ESTIMACION DE RIESGO VALORACION DE RIESGO
A DESCRIPCION DE LA RESPONSABLE FECHA DE
P Condici6 Riesgo Severidad | Probabilidad Nivel de riesgo NERANECIIGEL MEDIDA DE CONTROL (POSICION) | coMPROMISO EIRTY
; o uestos ondicién q . .
Area Actividad / Tarea Py Origen del Riesgo Peligro
Involucrados operacion D D ED|B M A|T TO MO I N
Equipo de Proteccion
Personal; Usar EPP Porporcionar el EPP ( Orejeras y tapones
Manufactura Cumplir con la meta de produccion Operador de maquina Rutinaria Maguinas Eisico Ruido cuando no sea practico auditivos ) y supervisar el uso de estos Coordinador de Continuo
Manutactura Lumplir con la meta de produccion i Rutinaria Fisico Ruido " Continuo
operando la maguina de manera adecuada llenadora #3, linea 2) Vicqunas tener otros controles; usar | - antes entrar al area de manufactura y al sequridad
en relacion al reglamento interno eLEPP para Miimizar el nicar sus labores.
&n relacion al regiamento Interno y. impacto.
procedimientos de calidad
_ Determinar medidas de sequridad en la coordinador de
Onerador de matina . W . realizacion de metodos de trabajo para S eauidady
. D q " - . o g : P - W
Manufactura Cumplir con la meta de produccion . Rutinaria Factores Humanos | Ergonémico Carga f Posicién ngenjeria. Redisenar & reducir el impacto fisico que pudiesen seaundad . Sin iniciar
" (llenadora #3, linea 2) €quipo o los procesos de P - coordinador de
operando la maquina de manera adecuada \rabaio. existir debido a una postura fija por un ‘oduccion
en relacion al reglamento interno y periodo de tiempo largo o por movimientos Droduccon.
procedimientos de calidad repetitivos
Procedimiento de Implementacion de nuevos componentes | Coordinador de
" Operador de maquina " - - " . ingenieria: Redisefiar el tecnicos a equipos o al proceso para mantenimiento y -
p D - q Ve p > "
Manufactura o erg:;no :! rc:g I;,:ge;z (rj:anza‘)rguact;::::r;a da llenadora #3, linea 2 Bulvata iacuinas e Eroyeccion de pariculas equipo o los procesos de | reducir el indice de explosiones de botellas | - coordinador de Sin inciar
operando la maquina de manera adecuada | 0
en relacion al redlamento infero trabajo. en las maquinas de llenado sequridad
en relacion al reglamento interno y
procedimientos de calidad
Equipo de Proteccién
Personal: Usar EPP | Proporcionar EPP (botas ) y supervisar la | - Coordinador de
Operador de maquina " Zonas y espacios de -, cuando no sea practico | utilizacion de estos , ademas de exigir_un sequridad y "
Manufactura o er(;:::]no :: rcY?an Iji:;e;z (rj:anreorguact;::aoc?ia da llenadora #3, linea 2 Rulrah trabajo el Golpes-Cortes tener otros controles; usar | procedimiento de limpieza mas exhaustivo | - coordinador de Contingo
operando la maquina de manera adecuada | ] "
en relacion al reqlamento inermo €l EPP para minimizarel | de los residuos de botella quebrada. produccion
£en reacion al reglamento interno y impacto.
procedimientos de calidad
Instalacion de sistema de iluminacion asi .
" Operador de maguina Zonas y espacios de Eliminacién: Eliminar | como equipos luminosos en el area de la Cooudinzdor de.
Manufactura Cumplir con la meta de produccion - Rutinaria " Fisico lluminacion r———— " P mantenimiento y Sin iniciar
- (llenadora #3, linea 2) trabajo completamente el riesgo. | llenadora para que se facilite la realizacion
operando la maquina de manera adecuada de las tareas Gerente de planta
en relacion al reglamento interno y ——
procedimientos de calidad
Equipo de Proteccion
Personal: Usar BPP. | by gionar el EPP( Orejeras y tapones )
Operador de carbo " - » . cuando no sea préctico " . Coordinador de .
Manufactura " Rutinaria Méguinas Fisico Ruido " auditivos ) y supervisar la utilizacion de Sin iniciar
e . cooler (linea #2 e i tener otros controles; usar sequridad
Operar el equipo manteniendo el nivel el EPP para minimizar el estos
" ¢l EPP para minimizar el =
productivo optimo y estable bajo impacto.
condiciones sequras
Procedimiento .
Operar el equipo manteniendo el nivel administrativo: Implementar metodos de trabajo y
" " . L. " g i i i . P
Manufactura productivo optimo y estable bajo 2 erador‘de cay Rutinaria Factores Humanos | Ergonomico Carga fisica: Posicién Fro orcllonar Surles rqcedlm\gntos e reduz;an elimpacto Coordinador de Sin iniciar
condiciones sequras cooler (linea #2 tales como fisico y fatiga por postura inadecuada y sequridad
condiciones SeQuias. rocedimientos, IST. posicion fija por largos lapsos de tiempo —Q—Ld dord
entrenamiento, etc. coordinador de
produccion
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Planta / oficina/ q
Dia Mes Afo S Planta Nacional
agencia:
Fecha de actualizacion 17 AGOSTO 2015 Area/ Proyecto: Manufactura
ESTIMACION DE RIESGO VALORACION DE RIESGO
" DESCRIPCION DE LA RESPONSABLE FECHA DE
» Puestos Condicién ) . ) Riesgo Severidad Probabilidad Nivel de riesgo MEBIRADECONTROL MEDIDA DE CONTROL (POSICION) COMPROMISO ESTARO
Area Actividad / Tarea " Origen del Riesgo Peligro
Involucrados operacion LD D ED| B M A T TO MO | IN
Equipo de Proteccién . .
Operareleaupo manteriendostniel | o0y o carno Zonasy espacios de e T | iacon o escs - atemas de e un | de
ivo optimo y estable bajo Qpefadot.ce ca’o. Rutinari Zonasyespacios Ge. | yecqnj i | mismo nivel Lo . 2 in iniciar
op Ze iz j cooler (inea #2) utinaria Irabaio lecanico Caidas desde el mismo nivel tener otros controles; usar de limpieza mas sequridad Sin inicia
q el EPP para minimizar el de zonas de ion de agua
impacto
Procedimiento
. " . . . [
Operat el equipo manteniendo el nivel. oo 0. . |imolantar medidas de sequidad de acuerdo| COI2drde
i Operador de carbo.
optimoy estable bajo Rutinaria trico indirecto contioles. 15 jos procedimientos de trabajo en relacion | 26duridadY. Continuo
cooler (linea #2) tales como_ de
sequras IST, ala de equipos
entrenamiento, etc.
Operar el equipo manteniendo el nivel | (o Zonas y espacios de iminacion: Elim ion de sistema de ilumi Coordi de
° - ! D y esp: ) - - -
Manufactura productivo optimo v estable bajo - Rutinaria Fisico lluminacién har 6 quipos luminosos en el area de trabajo del Sin iniciar
- cooler (linea #2) trabajo el riesgo.
seguras operador
Equipo de Proteccién
. . . Personal: Usar EPP.
Operar el equipo manteniendo el nivel e r————— ; . "
" " " Operador de carbo 4 cuando no sea préctico el EPP( Gafas) y supervisar la] C de
productivo optimo y estable b: - a Ve D "
Manufactura roductivo of 0 y estable bajo cooler_(linea #2) Rutinaria Maguinas Mecanico Proyeccion de particulas tener ofros controles: usar utilizacion de estos Sin iniciar
seguras el EPP para minimizar el
impacto.
Eauipo de Proteccion. | proporcionar EPP ( Botas) y supervisar la
Operar el equipo manteniendo el nivel. [ (oo Persona. Usar £PP de estos, asi como
Manufactura productivo optimo y estable bajo Rutinaria Méaguinas Mecénico cuando o sea practico de limpieza mas C de Continuo
o cooler_(linea #2) tener otros controles; usar X o
seguras el EPP para minimizar el de residuos de botellas seul_m lad y
e a2 quebradas coordinador de
Equipo de Proteccin §
- . : q
Suminisar lacantdad necesatinde | iy go panta e meiicy | contimaan s miimsar e s e sutr | produesiony
Auxiliar de planta. cuando no sea practico | contribuyan a minimizar el riesgo de sufrir |  producciony.
Manutactura. tapones por lote de productiony SU. | 72 5ner0) Linea 2 Mecdnico ferentes altias {ener ottos contles-user | una caida o subirlas escaleras hacia las inador de
correcta aplicacién a las botellas. (LINEA 2) oS "
el EPP para minimizar el magquina. sequridad
impacto.
Equipo de Proteccion . ) ‘ )
- . : D D
P " i D .
tapones por lote de produccion y su :D
Manufactra T o e 5| (Taponero) Linea 2 Rutinaria Materias Primas Carmafisica tener otros controles; usar | de que lo porte durante la de de Continuo
X pleack - el EPP para minimizar el sus tareas sequridad
impacto.
Equipo de Proteccién Proporcionar al operario sus equipos de
Sumiistiara canidad necesatiade. | iy go pania e |aido aenerade porlas maqunas deLaea] _secureindy
Manufactura tapones por lote de produccion y su p Rutinaria Eisico Ruido e oot 1o g 2 nad quricad y Continuo
correcta aplicacion a las botellas. (LINEA 2)| (T2Ponero) Linea 2 tener otros controles; usar | - de manufactura o cualquier otro factoral | - coordinador de
€l EPP para minimizar el gue se encuentre expuesto en el
impacto, fio de sus labores
Suministrar la cantidad necesaria de Auxiliar de planta Condiciones de on: Eliminar las - de i o i Comd"‘_a' -
Manufactura tapones por lote de produccion y su Rutinaria Fisico lluminacion oA Sin iniciar
- (Taponero) Linea 2 iluminacién elriesqo. | para una sequra de sus tareas de
correcta aplicacién a las botellas. (LINEA 2) 5 -
asignadas. seguridad
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Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

‘;:% che
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Identificacién de peligros y evaluacién de riesgos

o - Plan ficin. .
Dia Mes Afo anta/ ofic a/ Planta Nacional
agencia:
Fecha de actualizacion 17 AGOSTO 2015 Area / Proyecto: Manufactura
ESTIMACION DE RIESGO VALORACION DE RIESGO
" DESCRIPCION DE LA RESPONSABLE FECHA DE
o Puestos Condici6n . . Riesgo Severidad | Probabilidad MEDIDA DE CONTROL (POSICION) COMPROMISO ESTARS
Area Actividad / Tarea b Origen del Riesgo
Involucrados operacién LD D ED | B M A
Proporcionar a los operarios sus Coordinador de
Dirigir y asequrar el cumplimiento del . . . respectivos orejeras o tapones auditivos sequridad y
Manufactura ” - Lider de linea #4 Rutinaria Ruido Pa— -
e programa de produccién de la linea PET | = b para minimizar el ruido generado por las | - coordinador de
maquinas. produccion
Capacitacion en relacion al control y Coordinador de
Dirigir y asequrar el cumplimiento del . ) . . PR aspectos tecnicos de equipos electricos sequridad .
Manufactura o - Lider de linea #4 Rutinaria Méquinas Contacto eléctrico indirecto n — sequridady, Continuo
programa de produccién de la linea PET para dar soluciones eficientes a los coordinador de
problemas bajo condiciones sequras produccion
Dirigir y asequrar el cumplimiento del . ) . Condiciones de Instalacion de sistema de iluminacion en | Coordinador de .
Manufactura ” - Lider de linea #4 Rutinaria — lluminacién o ™n Sin iniciar
programa de produccién de la linea PET iluminacién areas de poca visibilidad mantenimiento
Brindar capacitaciones de manejo y Coordinador de
Dirigir y asequrar el cumplimiento del . . . . comportamiento a los operadores de peere— .
Manufactura - - Lider de linea #4 Rutinaria Vehiculos automotores Atropello o golpe con vehiculos sequridad y Continuo
programa de produccién de la_linea PET montacarga y personal que labora en la roduccion
zona de circulacion de estos vehiculos produceion
. . i quri I
Dirigir y asequrar el cumplimiento del . . . . FZSlab‘ECer medidas de - uridad Coordnador de.
Manufactura ™ Lider de linea #4 Rutinaria Infraestructura Caidas desde diferentes alturas sefializaciones ) que permitan que una | sequridad v de En proceso
programa de produccién de la_linea PET " ™ "
ejecucion sequra de sus actividades. produccion
Establecer mejores metodos de trabajo que:
Dirigir y asegurar el cumplimiento del . o . reduzcan la fatiga y esfuerzo fisicoenla | Coordinador de —
Manufactura s - Lider de linea #4 Rutinaria Factores Humanos Carga fisica: Esfuerzo " : - Ir— Sin iniciar
programa de produccién de la linea PET supervision de las operaciones en la linea produccion
de produccion
Determinar medidas de sequridadenla | Coordinador de
Dirigir y asegurar el cumplimiento del . o o . . realizacion de las tareas en relacion ala produccion y ——
Manufactura " n Lider de linea #4 Rutinaria Maguinas Atrapamiento por o entre objetos " - - Sin iniciar
= programa de produccién de la linea PET | = Vaquinas solucion de problemas con las maquinasy | - coordinador de —
£equipos sequridad
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Identificacidén de peligros y evaluacidédn de riesgos

Dia Mes Afo Plantaloficlpal Planta Nacional
agencia:
Fecha de actualizacion 17 AGOSTO 2015 Area / Proyecto: Manufactura
ESTIMACION DE RIESGO 'VALORACION DE RIESGO
. Of
) " Puestos Condicion o del R . RiEsod Severidad | _Probabilidad Nivel de riesgo WEEEA BE GHHEL WEDIDA DE CONTROL oscion | comprowmiso esTADO
Area Actividad / Tarea Tveleee s operacién Origen del Riesgo Peligro S, 5 = I 5 o A = = B i T
Equipo de Proteccién
: Proporcionar EPP ( Tapones auditivosy | Coordinador de
Operador de Cerspral Usat SPD " - pripwn =TT
- - - - - . cuando no sea practico |  orejeras) y supervisar la utilizacion de sequridad y
Manufactura posicionadora Linea Rutinaria Méguinas Fisico Ruido - " Continuo
Operar el equipo de manera eficaz_de #4 (POSIMAT tener otros cnnt‘m\es usar estos antes de ingreso al area de coordinador de
" €l EPP para minimizar el manufactura y antes de las horas laborales |  produccion
acuerdo a los parametros productivos y impacto,
normas de seguridad
Procedimiento
: Establecer metod trabajo qui oordinador de
Operador de administrativo: ) stablecer metodos de gl_)ac que C a
Speraorce L - L Dt Proporcionar controles | minimicen el sobre esfuerzo fisico mediante|  produccion y !
Manufactura posicionadora Linea Rutinaria Maguinas Ergonémico Carga fisica: Posicion " - Continuo
N tales como el control de tiempo en posturas coordinador de
Operar el equipo de manera eficaz de #4 (POSIMAT dimientos, IST, p -
doal " ducti rocedimientos inadecudas . sequridad
acuerdo a los parametros productivos y entrenamiento. elc
normas de sequridad
Establecer un metodo de trabajo mas Coordinador de
Qoerador de sequro que minimice el riesgo de produccion y
Manufactura posicionadora Linea Rutinaria Maguinas Mecénico | Atrapamiento por o entre objetos o - Sin iniciar
‘ N tales como. atrapamiento de articulaciones a la horade | - coordinador de
Operar el equipo de manera eficaz de #4 (POSIMAT) dimientos, 1T "
10 alos paramelros productives rocedimientos colocar una botella sequridad
acuerdo  los parametros productiv enirenamiento, efc.
normas de sequridad
Equipo de Proteccion . e .
: Proporcionar EPP y supervisar la utilizacion| - Coordinador de
Operador de Personal Usar EPP - =PGBI
" - - - - cuando no sea practico | - de estos.tambien implantar metodos de produccion y
Manufactura posicionadora Linea Rutinaria Fisico Vibraciones {ener otros controles usar | trabaio que reduzcan el fempo de coordinador de Continuo
. q p
Operar el equipo de manera eficaz de #4 (POSIMAT) el EPP para minimizar el " PR ol s
" €I EPP paraminimizar el | exposicion a vibraciones de la maquinaria sequridad
acuerdo a los parametros productivos y impacto,
normas de seguridad
» Equipo de Proteccién Proporcionar los EPP_y supervisar la
Garantizar el correcto envolvimiento y Overador de magina Personal: Usar EPP utilizacion de estos antes de iniciar sus Coordinador de
- - D q! el Efrusssarmerrsrsmaernyll r—
g ] o - - D ndo al trabajor las debidas | sequridady
registro del lote produccion de las tarimas cuando no sea practico | labores, brindando al trabajor las debidas sequridad
Manufactura envolvedora (Brazo Rutinaria Magquinas Mecénico " - - Continuo
que poseen producto terminado trabajadas p— tener otros controles; usar | medidas de sequridad que debe de tomar | - coordinador de
en lalinea PET. grelorio) €l EPP para minimizar el | durante |a operacion de la maquina quele [ produccion.
Impacto. ha sido asignada en sus labores
Equipo de Proteccien | Ubicar sefializaciones que permitan una
Garantizar el correcto envolvimiento y Operador de maquina Personal: Usar EPP_ | sequra circulacion en las areas de trabajo, | Coordinador de
- " - D g ST " : ° s—
registro del lote produccion de las tarimas o . . . cuando no sea préctico | proporcionado las dedidas medidas de sequridad y ‘
Manufactura " " envolvedora (Brazo Rutinaria Vehiculos automotores |  Mecanico | Atropello o golpe con vehiculos - " - - Continuo
que poseen producto terminado trabajadas vatorio tener otros controles; usar | sequridad y los respectivos equipos de | - coordinador de
enlalinea PET. galoro) &l EPP paraminimizar el | proteccion personal, principalmente botas | produccion.
Impacto. con punta metalica.
) . Equipo de Proteccion g i (Equip X
Garantizar el correcto envolvimiento y . Personal: Usar EPP Entregar gI "aba.adm Sl EPP (Equipos de Coordinador de
- - Operador de maquina ST | proteccion auditiva, oreferas o tapones) | <=
Manufactura teaiso del oe produccion de s armas. envolvedora (Brazo Rutinaria Maquinas Fisico Ruido R ara reducir |a molestia del uido generado | SS21°C L uidad Continuo
envolvedora (Brazo. para reducir la molestia del ruido generado | i
- que poseen producto terminado trabajadas atorio — Veguinas i i tener otros controles; usar of eQUiDos Y Maguinalias gue se coordinador de —
enlalinea PET. €l EPP para minimizar el produccion,
impacto. encuentran enla_planta.
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Identificacién de peligros y evaluacién de riesgos

Dia Mes Afio Planta/ °“°”Ta’ Planta Nacional
agencia:
Fecha de actualizacion 17 AGOSTO 2015 Area | Proyecto: Manufactura
ESTIMACION DE RIESGO VALORACION DE RIESGO
" DESCRIPCION DE LA RESPONSABLE FECHA DE
o Puestos Condicién ) : . Riesgo Severidad Probabilidad Nivel de riesgo MERRAREEeIREL MEDIDA DE CONTROL (POSICION) NS ESTADO
Area Actividad / Tarea L Origen del Riesgo Peligro

Involucrados operacion D D ED|B M A T T0 MO | IN

o Equipo de Proteccion | Ubicar sefializaciones que permitan una
Garantizar el correcto envolvimiento y Operador de maguina Personal: Usar EPP sequra circulacion en las areas de trabajo, [ Coordinador de
- " - D q SRR BAL L - " - DT
Manufactura registro del lote produccion de las tarimas envolvedora (Vesa Rutinaria Vehiculos automotores Atropello o golpe con vehiculos cuando no sea préctico |  proporcionado las dedidas medidas de sequridad y Continuo
" " ( pello 0 golp: " ~ " - -
—— que poseen producto terminado trabajadas iratoria) — tener otros controles; usar |  sequridad y los respectivos equipos de coordinador de
enla linea PET. Qhratoria) €l EPP para minimizar el | proteccion personal, principalmente botas | produccion.
Impaclo, con punta metalica.
o Equipo de Proteccién Proporcionar los EPP_y supervisar la
Garantizar el correcto envolvimiento y Operador de maguina Personal: Usar EPP utilizacion de estos antes de iniciar sus Coordinador de
- - - D q R e | e
Vanufactura registro del lote produccion de las tarimas envolvedora (Mesa Rutinaria Méauinas MecAnico Golpes-Cortes cuando no sea practico | labores, brindando al trabajor las debidas sequridad y Continuo
" . ( q lpes- " -
e que poseen producto terminado trabajadas ratoria tener otros controles; usar | medidas de sequridad que debe de tomar | coordinador de
enla linea PET. Qratoria) €| EPP para minimizar el | durante la operacion de la maguina quele | produccion.
impacto. ha sido asignada en sus labores
. Equipo de Proteccion. | Enyregar al trabajador sus EPP,(Equipos de|
Garantizar el correcto envolvimiento y . Personal: Usar EPP y ” n Coordinador de
del | duccion de las tari Operador de maquina SERMESSALEL | proteccion auditiva, orejeras o tapones) | <A
Manufaciura registro del lote produccion de las tarimas envolvedora (Mesa Rutinatia Méquinas Fisico Ruido cuando no seapréclico | oo i lestia del uido generado sequridad y Continuo
e gue poseen producto terminado trabajadas —(_iratoria — b - tener otros controles; usar p—q—or equinos v maguinarias aue se coordinador de I—
g DOr equipos y mag q "
enla linea PET. €l EPP para minimizar el produccion.
impacto. encuentran en la_planta.
Suministrar al trabajador sus EPP
Encargarse del correcto funcionamiento y Eauipo de Proteccion. (Guantes, botas, gabacha) y otros que. | oo oo
operacion de la maquina SMpara | L cupai(z;g"nzl.sisaaré:tiu eliminen o reduzcan el contacto directoa | == - "
- D q o - o . D - plado y "
Manufactura proporcionar al producto terminado de la " Rutinaria Méquinas Fisico Contacto Térmico _ altas temperarturas originadas por las " Continuo
" - Termo-encogible (SMI) tener otros controles; usar - n coordinador de
linea PET su respectiva apilacion o el EPP para minimizar el | 1duinas o equipos, tomando tambien las -
D N bwem = - sequridad
envoltura. impacto. debidas medidas de sequridad y de control
para minimizar el pe
Encargarse del correcto funcionamiento y Equipo de Proteccion. RO G5 L SLpE A ‘
Personal: Usar EPP utilizacion de estos antes de iniciar sus Coordinador de
operacion de la maguina SM. para Operador de maguina d précti labores, brindando al trabajor las debidas sequridad y
Manufactura proporcionar al producto terminado de la - Rutinaria Méquinas Mecénico Golpes-Cortes cuandono sea 'ac_ D " Continuo
_— " " Termo-encogible (SMI) — tener otros controles; usar | medidas de sequridad que debe de tomar | — coordinador de =
linea PET su respectiva apilacion o | EPP imizar el - - "
envoltura. é araminimizarel | durante la operacion de lamaquina quele [ produccion.
: Impacto. ha sido asignada en sus labores
Encargarse del correcto funcionamiento y Equipo de Proteccidn | Eyreqar al trabajador sus EPP,(Equipos de Coordinadar de
operacion de lamaguina M para | L c—?;;g’:‘z"s'faa"::fm proteccion audiiva, orejeras o tapones) | < o
. D q . - - . D - q y "
Manufactura proporcionar al producto terminado de la. " Rutinaria Méquinas Fisico Ruido - y ! para reducir la molestia del ruido generado " Continuo
_— " Termo-encogible (SMI)) — —_ —_ tener otros controles; usar coordinador de —
linea PET su respectiva apilacion o el EPP para minimizar el por equipos y maquinarias que se "
&l EPP para minimizar el produccion.
envoltura, impaco. encuentran en la_planta.
Encarqarse del correcto funcionamiento Equipo de Proteccion | Proporcionar al lraba»adur los respectivos
—9—1. " Personal: Usar EPP equipos de sequridad EPP (Botas Coordinador de
stz e et ra Sl Laa Operador de maquina cuando no sea préctico antideslizantes, ortejeras y otros| sequridad y
operacion de 2 manuina W, para. o . . B y y "
Manufactura proporcionar al producto terminado de la " Rutinaria Mecénico Caidas desde el mismo nivel n - - Continuo
P Termo-encogible (SMI)| tener otros controles; usar | - conocimiento de las debidas medidas de | ~ coordinador de
linea PET su respectiva apilacion o el EPP para minimizar el - " "
envoltura, €l EPP paraminimizarel | sequridad o precaucion que dede de produccion.
_ Impacto. conocer.
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Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

Identificacién de peligros y evaluacién de riesgos

Dia Mes Afo Planta/ °”°"?a’ Planta Nacional
agencia:
Fecha de actualizacién 17 AGOSTO 2015 Area / Proyecto: Manufactura
ESTIMACION DE RIESGO VALORACION DE RIESGO
. o]
B Puestos Condicion ) _ ) Riesgo Severidad | Probabilidad Nivel de riesgo EBER BEEEREL e Rf?Z‘é.”SSSfE e ESTADO
Area Actividad / Tarea | h Origen del Riesgo Peligro
nvolucrados operacion LD D Ele ™ A T TO MO | IN
Equipo de Proteccidn
- " Asequrar el uso de los EPP y tomar las .
Colaborar con el abastecimiento de agua | Operador de - - ’ . Personal Usar EPP ” ; " Coordinador de '
Manufactura ; Rutinaria Infraestructura Mecénico | - Caidas desde el mismo nivel cuandonoseapdcico | Medidas necesarias en relaciona la | = S Continyo
— Iratada y agua suave {ratamiento de agua — I e I — CUAnNdon0 Seapraclicy, (- == REEE R A sequridad I
{eer otros controles: usar circulacion dentro del area.
¢l EPP para minimizar el
impacto.
Equipo de Proteccion. | Asequrar el uso de los EPP y tomar las
i Personal: Usar EPP. i ; : i
Colaborar con el abastecimiento de aqua | Operador de - - ] ) LTI AET ) medidas necesarias en relaciona la | Coordinador de
Manufactura " Rutinaria Infraestructura Mecénico | Caidas desde diferentes afturas pracico [ o | T En proceso
— Iratada y agua suave {ratamiento de agua - e - |- uando 0 A IECED. | o deni el areacuendo suben sequridad ENDIOCESO.
{ener otros controles; usar P ————
¢l EPP para minimizar el
impacto.
Procedimiento ) )
administrativo: Implementar estrateqias que reduzcan los | Coordinador de
Proporcionar controles | esfuerzos en relacion a las funciones del |  produccion S
tales como operador, asi como capacilacion parala | - coordinador de —
sequridad

Carga fisica: Esfuerzo
rocedinienos, ST manipulacion de matera prima

Colaborar con el abastecimiento de agua Operador de - . -
Manufactura " Rutinaria Materias Primas | Ergondmico
_ {ratada y agua suave falamientodeagua |  — -
enirenamiento, efc.
Equipo de Proteccidn )
Personal: Usar EPP Implementar medidas de control para )
- L St e sl " — ——— | Coordinador de
Colaborar con el abastecimiento de agua Operador de - . - |Contacto 0 exposicin a liquidos o cuando no sea préctico | reducirla exposicion directa a quimicos asi ~————~
Manufactura " Rutinaria Materias Primas Quimico " - . " — produccion, jarabe Sin iniciar
— {ratada y agua suave tratamiento de agua i - s6lidos peligrosos {ener otros controles; usar | como la supervision de los procedimientos sequidad —
¢lEPP paraminimizarel | donde se manipulen materia prima L sequiced
impacto.
- o Coordinador de
Colaborar con el abastecimiento de agua Operador de - ” ] Eliminacion: Efiminar o o g fenncifh T ’
Manufactura aladay ana suae " Rutinaria Infraestructura Fisico Temperatura (calor-rio) comllanente st Instalacion de sisema o disposiivos de | produecion, arabe Sin iniciar
aa y agua SUave ratamiento dé agua COMDEATETE SIEL. | veiiacon dento del e e elamiento |y sequiad
de aqua para reducir [ temperatura para el
confort de trabajadores
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‘r':% che

P ebe
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Ano

Fecha de actualizacion

acosto |

2015

Identificaciédn de peligros y evaluacién de riesgos

Planta / oficina
agencia:|

Planta Nacional

Area/ Proyecto:

Manufactura

Area

Actividad / Tarea

[ |

Condicion
operacion

Erpp—|

Poligro.

Riesgo

ESTIMACION DE RIESGO [ vacoracion oe miesco |

Severiaa | Probabmasa |
5 5 eole ~m A [T

Nivel de riesgo
7o mo 1

|

|
I

—— |

COSEERy |

Equipo de Proteccién
. : Coordinador de
Colaborar con el abastecimiento de jarabe | Operador de sala de Zonas y espacios de cm D;;_Pw DdeUC— cion, jarabe.|
Manufactura terminado a las lineas de produccionen | jarabe (Auxiliar de Rutinaria - Mecdnico | Caidas desde el mismo nivel - Asequrar el uso del equipo de proteccion " Sin iniciar
Manuiaetura : S T trabaio e || e tener otros controles; usar " e -~ | ycoordinador de —
calidad , tiempo y forma jarabe) " personal asi como capacitacion en relacion
¢l EPP para minimizar el > > sequridad
mpact, ala ejecucion de sus gcllvwdadgs tomando
en cuenta [as medidas pertinentes
- . Establecer medidas que garanticen la
Colaborar con el abastecimiento de jarabe | Operador de sala de . T P " " )
" " " - m . Zonas y espacios de . - Eliminacion: Eliminar | ejecucion de las actividades bajo sequras | Coordinador de N
Manufactura terminado a las lineas de produccionen | - jarabe (Auxiiar de Rutinaria " Mecdnico Carga fisica: Esfuerzo — " —— Sin iniciar
Nanulactura . : e trabajo = completamente el iesgo. | condiciones mediante el uso de las sequridad, —
calidad , tiempo y forma jarabe) T
sefializaciones adecuadas
- . i Dl I N relaci inador
Colaborar con el abastecimiento de jarabe | Operador de sala de % ! EeZTSEILan dgeav;;irg:;oe(:osaiz rzgauccﬁn; szmum de
N . . ) ™ L L . Ingenieria: Redisenar el P S
Manufactura terminado a las lineas de produccionen | - jarabe (Auxiiar de Rutinaria Factores Humanos | Ergondmico Carga fisica: Esfuerzo . — sequicady Sin iniciar
Vanuiactura, : = e B equipo o los procesos de | esfuerzo fisico y para mejorar el confort de (coordinador de sala| —
calidad , tiempo y forma jarabe trabal
130310, los trabajadores de jarabe
. . Procedimiento ‘ .
Garantizar el cumplimiento del programa de| ‘ . administaivo; Establecer medidas de sequridad que
- - " Coordinador de sala Zonas y espacios de - . A administrativo: " m— Operador de sala )
Manufactura elaboraciones de jarabe para inesde | == Mecénico | Caidas desde el mismo nivel Proporcionar controles |  darnticen el uso de los EPP y impieza Continuo
— " de jarabe trabajo — | = Proporcionar conroles. de jarabe —
produccion tales como dentro del area,
procedimientos, IST,
entrenamiento, etc.
} . Establecer medidas que garanticen la
Garantizar el cumplimiento del programa de ) § o = — - .
- - " Coordinador de sala ! Zonas y espacios de - . Eliminacion: Eliminar | ejecucion de las actividades bajo sequras | Coordinador de .
Manufactura elaboraciones de jarabe paralinesde | = ———— Rutinaria Mecénico | Caidas desde diferentes alturas T———— " = Sin iniciar
- Joduccion de jarabe trabajo completamente el riesqo. | condiciones mediante el uso de las sequridad.
sefializaciones adecuadas
. - Procedimiento .
Garantizar el cumplimiento del programa de| Coordinador de saa adminsrtivo: Asequrar e orrecto apiamiento de as. Encargado de
Manufactura elaboraciones de jarabe para lines de B Rutinaria Materias Primas Mecénico Desplome Proporcionar contiles materias prinas & insumos en los Tamgﬁ Continuo
produccion (& larabe tales como almacenes. —
procedimientos, IST,
entrenamiento, etc.
Equipo de Proteccién
Garantizar_que el proceso de produccion Coordinador de saa c%ﬂ Faciltar orejeras o tapones auditivos a Coordinador de
Manufactura se efecute en tiempo y forma cumpliendo deiarabe Rutinaria Méguinas Fisico Ruido {ener alos Controles, Usar todos los operarios que se encuentran seaurdad Continuo
P " g
con los indicadores establecidos el EPP para minimizar el €Xpuestos a este.
impacto.
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Identificacidn de peligros y evaluacidn de riesgos

2 cbe
) Planta / oficina/|

Dia Mes Afio / Planta Nacional
agencia
Fecha de actualizacion 17 AGOSTO 2015 Area / Proyecto: Manufactura
ESTIMACION DE RIESGO VALORACION DE RIESGO
. o
» e = : ; Riesgo Severidad | Probebinaad Niverde riesss MEDIoA bE ConTRoL T s || SRR coravo
Area Actividad / Tarea e et origen del Riesgo Peligro & oo ol & Al e
Establecer medidas que garanticen la
Garantizar el cumplimiento del programa def ; . n
i P de sala " Zonas y espacios de " . ejecucion de las actividades bajo sequras | Coordinador de L
Manufactura de jarabe para lines de Rutinaria n Mecénico | Caidas desde diferentes alturas - - - Sin iniciar
roduccion de jarabe trabajo el riesqo. mediante el uso de las sequridad.
produceon sefializaciones adecuadas
. - Procedimiento
tizar el del programa de} c de sala administrativo: Asequrar el correcto apilamiento de las de
Manufactura de jarabe para lines de Rutinaria Materias Primas Mecanico Desplome controles materias primas e insumos en los Continuo
— n de jarabe — ——— I— o alamacen I—
produccion tales como almacenes. e
procedimientos, IST,
entrenamiento, efc.
Equipo de Proteccién
Garantizar_que el proceso de produccion | o o a %ﬂ Eaciltar orejeras o tapones auditivosa. | o oo
- - By . o
Manufactura se ejecute en tiempo_y forma cumpliendo de iarabe Rutinaria Magquinas Fisico Ruido tener otros controles, usar | 1240810S Operarios que se encuentran sequridad Continuo
con los indicadores establecidos €e jarabe ‘ol EPP para minimizar el expuestos a este. sequricad.
impacto
Garantizar_que el proceso de produccién " . N Instalacion de_luminarias que proporcione
n n rdinador I - ndiciont - P, " - - C P
Manufactura se ejecute en tiempo_y forma cumpliendo W Rutinaria % Fisico lluminacién 7:;""‘::‘;0 las de manlenimien?: Sin iniciar
con los indicadores establecidos gejarabe — en areas con falta_de ilumir —
Garantizar el cumplimiento de los
limi de calidad de acuerdo alos] C de sala - Zonas y espacios de " " on: El Mejorar las i de las i I de P
Manufactura cec : Rutinaria Mecénico | Caidas desde el mismo nivel Elminar. | Vel = adg Sin iniciar
e objetivos y parametros establecidos en el de jarabe — trabajo I e e completamente el riesgo. plataformas mantenimiento =
plan de calidad
Procedimiento .
Garantizar el cumplimiento de los Establecer medidas de sequridad en la
I de calidad de acuerdo alos| C de sala N Contacto o exposicién a liquidos o Proporcionar controles | ejecucion de las actividades donde incurra [ Coordinador de "
i n Rutinaria Insumos Quimico n Sin iniciar
objetivos enel de jarabe tales como 0_exposicion a solidos o sequridad
plan de calidad rocedimientos, IST, liquidos peligrosos.
entrenamiento, efc.
v el cumpimiento de Procedimiento
Garantizar el cumplimiento de los " "
£ . pann it Determinar metodos de trabajo que )
Manufactura de calidad de acuerdo alos] C e sala Rutinaria Factores Humanos Carga fisica: Posicién Proporcionar controles ficien al trabajador en un mejor confort! iz de. Sin iniciar
Manutactura i Rutinaria Larga fisica: Posicion Sin iniciar
obijetivos y parametros establecidos en el de jarabe ales como. en la ejecucion de sus
plan de calidad I .
entrenamiento, etc.
" - Equipo de Proteccion
Garantizar el cumplimiento de los Personal: Usar EPP| Proporcionar el EPP ( orejeras y tapones
limi de calidad de acuerdo alos| C de sala " cuando no sea practico | auditivos ) y supervisar el uso de estos Coordir de L
Manufactur . Rutinari Magquin Fisi Rui - in iniciar
anufactura objetivos y parametros establecidos en el de jarabe utinaria dquinas Isico Lty tener otros controles; usar | cuando se ingrese al area de las lineas de sequridad Sin nica
plan de calidad ¢l EPP para minimizar el produccion
impacto.
Procedimiento X .
Garantizar el cumplimiento de los i Establecer medidas de sequridad en la
imi de calidad de acuerdo alos| C de sala . " A Proporcionar controles | ejecucion de las actividades donde incurra "
n n Rutinaria Magquinas Fisico Contacto Térmico . n - Sin iniciar
objetivos enel de jarabe g operacién o manipulacion de equipos o
plan de calidad sustancias de altas
entrenamiento, efc.
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Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

‘r':% che
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Identificacién de peligros y evaluacidén de riesgos

Dia Mes Afio Planta/ oficina/ Planta Nacional
agencia: -
Fecha de actualizacién 17 AGOSTO 2015 Area / Proyecto: Manufactura
ESTIMACION DE RIESGO 'VALORACION DE RIESGO
- DESCRIPCION DE LA RESPONSABLE FECHA DE
o Actividad | Tarea - Condicién S | - Riesgo Severidad I Probabilidad Nivel de riesgo MEDIDA DE CONTROL MEDIDA DE CONTROL. (POSICION) COMPROMISO ESTADO
Involucrados operacion LD D ED I B M A T TO MO | IN
ar i i p Equipo de Proteccion
Realizar los analisis y procedimientos de : - ’
‘calidad de acuerdo a las normas . %{) Suministrar al trabajador sus EPP como | Jefe de calidad y
y ) ) . - D - !
Manutactura, D Dl Analista de caiidad Rutinaria L0Ntaclo EIECHICO directo " Dotas con suela de hule y guanten que | Loordinador de. Lontinuo
Manufactura estandares estipulados en el plan de Analista de calidad Rutinaria Contacto eléctrico directo {ener otros contoles, usar bu_las con suela de hule y quanten lue Coordma_dor de Continuo
calidad "ol EPP para minimizarel |  £iten Que sufra una descarga electrica sequridad
impacto.
- - . Equipo de Proteccién . .
Realizar los analisis y procedimientos de Personal: Usar EPP. Suministrar al trabajador sus EPP Jefe de calidad
Vanufactura calidad de acuerdo a las normas y Anlista de calidad Rutinaria Herramientas v ities uimico Contacto o exposicién a liquidos of cuando no sea practico | necesarios para redicir el riesqo de tener Coordinador de Continuo
Manufactura Analista de calidad Rutinaria Herramientas y (tiles | Qu - . " P Coordinador de Continuo
estandares estipulados en el plan de sdlidos peligrosos tener otros controles; usar | contacto directo con aquellos quimicos que sequridad
calidad €l EPP para minimizar el manipule durante sus labores sequicad
impacto.
X X o Equipo de Proteccién
Realizar los analisis y procedimientos de Personal: Usar EPP . - Coordinador de
Manufactura galdad de acuerdo a s nomas v Analista de calidad Rutinaria Méquinas Fisico Ruido cuando o sea préctco :r:'e?a:wynzﬂiif;: Ilaljil?zn:csioanug:“::os seauilany Continuo
e estandares estipulados en el plan de = e Maguinas _ - tener otros controles; usar s del i ant coordinador de I
calidad ¢l EPP para minimizar el anies gefingreso a pianta, calidad
impacto.
] - - Eaipo de Proteccién - Fagiltar al trabajador todos los equipos de
Reallzar los anali y procedimientos de Personal Usar EPP. | ™ yegion (Gafas, quantes) y otros que | Coordinador de
calidad de acuerdo a las normas y . . By . o ‘ cuando no sea préctico - " e T—— .
Manufactura Analista de calidad Rutinaria Magquinas sico Contacto Térmico n sean _necesarios para evitar altas o bajas [sequridad y Jefe de, Continuo
I estandares estipulados en el plan de — — - = tener otros controles; usar - —
calidad el EPP para minimizar el | [EMDeraturas alas cuales se encuentra calidad
— impacto. expuesto
Equipo de Proteccign ~[Proporcionar el EPP ( Botas) y supervisar lal
Realizar los analisis y procedimientos de Personal: Usar EPP | utilizacion de estos antes del ingreso a el
calidad de acuerdo a las normas y . . - Zonas y espacios de 4 cuando no sea préctico | area de manufactura , tambien realizar una| Coordinador de .
Manufactura " Analista de calidad Rutinaria Mecénico Golpes-Cortes " — " . Continuo
_ estandares estipulados en el plan de — — trabajo — tener otros controles; usar supervision mas exhaustiva en la sequridad I
calidad €l EPP para minimizar el |ealizacion de la limpieza de los residuos de
impacto. la botella quebrada
Realizar los analisis y procedimientos de Realizar una supenvision mas exhaustiva coordinador de
- . o D ;
Manufactura Gz e ac.2h A esomes <. Analista de calidad Rutinaria Zonas v espacios de Mecénico Caidas desde el mismo nivel Ehaly S1ue en la limpieza de las superficies sequridedy Sin iniciar
Manufactura Analista de calidad Rutinaria Mecanico | Caidas desde el mismo nivel enla limpieza de las superficies y. Sin iniciar
estandares estipulados en el plan de trabaj completamente el riesgo. coordinador de
. plataformas del area de manufactura "
calidad produccion
X X o Procedimiento
Realizar los analisis y procedimientos de administrati Establecer medidas de sequridad en la
Vanufactura calidad de acuerdo a las normas y Anlista de calidad Rutinaria Insumos uimico (Contacto o exposicién a liquidos o Proporcionar controles | ejecucion de las actividades donde incurra | - Coordinador de- Sin iniciar
. estandares estipulados en el plan de E— — I Quimico s6lidos peligrosos tales como manipulacion 0_exposicion a solidos o sequridad —
calidad rocedimientos, IST liguidos peligrosos.
entrenamiento, efc.
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Identificacidén de peligros y evaluacidén de riesgos

Planta / oficina/|

Dia Mes Afo agencia: Planta Nacional
Fecha de actualizacion 17 AGOSTO 2015 Area / Proyecto: Manufactura
ESTIMACION DE RIESGO 'VALORACION DE RIESGO
o | Actividad / Tarea mv,:,::z::as Ss::,;:g: | . — Riesgo - :eve:dadED H :rob::ilidai - l:lri;el ‘:: Oriesglo = REEEAREEEREL ESIOA Be CONTHOL "5382.'&?35; i vt ESTAPO
) ) Equipo de Proteotitn ey ) waheiador todos los equipos de
Garantizar y asequrar la calidad del personal: Usar EPP -
" mIEESSEE | proteccion (Gafas, quantes) y otros que )
Vanifactua producto cumpliendo con los parametros | - Jefe de Control de Rutinara Weatinas Fisico Contacto Térmico cuando no sea préctco e necesaios para evar alas o b Coordinador de Contnuo
- establecidos por la empresa, normas del Calidad Hagunas tener otros controles; usar emperaluas a s CUales S encuenia sequridad
- == = D
pais y normas intemacionales ¢l EPP para minimizar el
mpacto. expuesto
. ) Equipo de Proteccion
Garantizar y asequrar la calidad del : ) .
¢ Rersona: Usat B8P | pyoignay o rabajdor sus EPP gue )
Manufactura produclo cumplendo conos praelcs | Jfe de ontl e Rutinaria Heramientas y dfles | Mecénico Golpes-Cortes DAIUD I8 558 3 ECD, eliminen o reduzacan posibles cortaduras Courdnaduide Continuo
e establecidos por la empresa, normas del Calidad — e e {ener otros controles; usar en el desemeio de sus labores sequridad
pais y normas internacionales €l EPP para minimizar el TSR
impacto.
) ) Equipo de Proteccion o )
Garantizar y asequrar la calidad del Personal: Usar EPP Suministrar al trabajador sus EPP
producto cumpliendo con los parametros | - Jefe de Control de . ’ - - |Contacto o exposicion a liquidos o cuando no sea préctico | necesarios para redicir el riesqo de tener | Coordinador de )
Manufactura Ier— Rutinaria Herramientasy dtiles | ~ Quimico p” ” . " — - Continuo
— establecidos por la empresa, normas del Calidad — solidos peligrosos {ener otros controles; usar | contacto directo con aquellos quimicos que|  sequridad —
pais y normas internacionales ¢l EPP para minimizar ¢l manipule durante sus labores
impacto.
) ) Equipo de Proteccidn - ) )
Garantizar y asequrar la calidad del Personal: Usar EPp | Faciltar al trabajador sus EPP (orejeras o
producto cumpliendo con los parametros | - Jefe de Control de - - - ) cuando no sea préctico | apones auditivos) que reduzcan lomas | Coordinador de ‘
Manufactur - B Rutinari Méguin Fisi Ruido " ™ - v ——— Continuo
anufactura estabecios por  empresa, nomas e Caldad Rutiaria Vaquinas Fisico Hudy tener otros contrles;usar | posible la exposicion a este riesgo dentro | sequridad —
pais Y normas inemacionales €l EPP para minimizar el del area de trabajo
impacto.
Garantizar y asequrar la calidad del Instalacion de_luminarias que proporcione | Coordinar de
producto cumpliendo con los parametros | - Jefe de Control de ' Factores organizativosy| . . " Eliminacin: Eiminar | las condiciones de iluminacion necesarias | mantenimiento y -
Manufactura ‘ s er— Rutinaria " Fisico luminacién - — - Sin iniciar
— establecidos por la empresa, normas del Calidad — de gestion completamente el riesqo. | para una sequra realizacion de sus tareas | - coordinador de
pais y normas internacionales asignadas. sequridad
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Identificacidén de peligros y evaluacién de riesgos

Planta /
Dia Mes Afio oficina// Planta Nacional
agencia:
Area/
Fecha de actug| 17 AGOSTO 2015 . Manufactura
Proyecto: e—
ESTIMACION DE VALORACION DE
PUestos Condicién Riesqo Severidad | Probabili Nivel de riesgo TSI FE SRR DESCRIPCIONDELA| RESPONSABLE FECHA DE ESTADO
Area Actividad / Tarea . Origen del Riesgo Peligro ey MEDIDA DE CONTROL (POSICION) COMPROMISO
Involucrados operacion g Y g DD ED[B MA|T TO MO | N
Asequrar el controlar el registro de las Encargado de Condiciones de "L'm‘:'acw coordinador de
Manufactura materias primas que ingresan y salen del | almacen de planta Rutinaria r— Fisico lluminacién m T Sin iniciar
alamcen MATERIA PRIMAS! iluminacion garantizando su sequridad e
colocacion en
Equipo de Proteccion | ESIADIECET TEUNES | -
i H que garanticenuna |  Coordinador de.
Asequrar el controlar el registro de las Encargado de Jonas v espacios de Caidas desde o pejm% ue etlraqtlcet;] una Coord!zagor:e
» - - y esp - D q y )
Manufactura materias primas que ingresan y salen del | almacen de planta Rutinaria 5 Mecanico - £44and0 10 562 PIAclico C"Cl_J acion bajo S ur‘l a e Continuo
alamcen MATERIA PRIVAS trabajo mismo nivel tener otros controles:_ | condiciones sequras |  coordinador de ==
usar el EPP para | agjiante el uso de proceso.
minimizar el impacto. = - N
Equipo de Proteccion_ | ESTADIECET TITETS |
Asequrar el controlar el registro de las Encargado de Zonas v espacios de Caidas desde Per;onal:% w %
» ; o y esp - D q y .
Manufactura materias primas que ingresan y salen del | almacen de planta Rutinaria 5 Mecénico T cuando no sea précico cucglacmn bajo Sef ur.| a €, Continuo
alameen MATERIA PRIMAS, trabajo - diferentes alturas tener otros controles: | condiciones sequras|  coordinador de =
usarel EPP para. | *noiante ef uso de proceso.
minimizar el impacto. o o
Equipo de Proteccion | SATAMIZAI ETUSOTe | -
Asequrar el controlar el registro de las Encargado de Pe’:“”a': Usar EPP los EPP £omo %
’ - __— R - D q y )
Manufactura materias primas que ingresan y salen del | almacen de planta Rutinaria Materias Primas Mecénico Desplome cuando no sea préctico f - cascos, sefiales. Se ur.| a e Continuo
— — e I tener otros controles bicad: I coordinador de I
alamcen (MATERIA PRIVAS) usarelEPppara | o tces ELES. | COOMAMATALEE.
- - paredes del almacen proceso.
minimizar el impacto. - - o
Equipo de Proteccion | SATANIZAT ETUSOTE |
Controlar y registrar las entradas y salidas | Operador de Bodega pe{;”""‘" UsarEPP | los EPP C?mIO coordinador de
Manufactura de materias primas hacia el areade | planta (MATERIAS Rutinaria Materias Primas Mecénico Desplome cuando no seapractico - cascos, seflales | cooranacorde. Continuo
- tener otros controles; bicad | segundad
produccion PRIMAS; ubicacas en'as,
usar el EPP para
b p paredes del almacen
minimizar el impacto. T
EEES S CIESE
Controlar y registrar las entradas y salidas | Operador de Bodega Condiciones de Eiminacion Elminar | 1TMECO0ENEL coordinador de
Manufactura de materias primas hacia elareade | planta (MATERIAS Rutinaria = luminacien Fisico luminacién completamente el aJm.a#ceg_ = ceouriced Sin iniciar
B lumit i arantizando su uri
produccion PRIMAS) — riesgo. garantizando su. sequrigad
colocacion en
Equipo de Proteccién :
Controlar y registrar las entradas v salidas | Operador de Bodega! Caroa fisica: F"?’;Mw m Coordinador de
Manufactura de materias primas hacia el area de planta (MATERIAS Rutinaria Factores Humanos Ergondmico Laalsica cuando 10 564 PIAClico sequridady. Continuo
oduccion PRI Esfuerzo tener otros controles: proporcionar EPP segur\dad
usar el EPP para cinturones) a los
minimizar el impacto.
Equipo de Proteccion | IMDIermentar
Controlar y registrar las entradas y salidas | Operador de Bodega Cargafisica: pe{;""“"’% % Coordinador de
Manufactura de materias primas hacia el area de planta (MATERIAS Factores Humanos Ergonémico J; uando 1o sea prictico EgLf"—a‘L Continuo
ducci PRIVAS! Desplazamiento tener otros controles proporcionar EPP sequridad
produccion usarel EPPpara. | (cinyrones) a los
minimizar el impacto. " —
Equipo de Proteccion | WEIOTal TA COMTICION|
Controlar y registrar las entradas y salidas | Operador de Bodega Jonas v espacios de Caidas desde o Pe’;ma':% %m Coordinador de
P— ; _ y esp - D p D - )
Manufactura de materias primas hacia el area de planta (MATERIAS Rutinaria wrabaio Mecénico mismo nivel ct"e E:‘r;root"rz:izmz‘ce':o d al 2 O"_nasl orl seguridad y gerente Continuo
produccion PRIMAS tiabaio E— usar el EPP para % de manufactura
usar € EFP para. rabajador, e D
minimizar el impacto. = Uabajacor. &
Equipo de Proteccién ESTADIECET TMedivas ]
Controlar y registrar las entradas v salidas | Operador de Bodega! Zonas v espacios de Caidas desde Per;onal:% w %
P - _— y esp: - D q y )
Manufactura de materias primas hacia el area de planta (MATERIAS Rutinaria wrabaio Mecanico diferentes alturas C‘u:n';oo;z: i:mr,;c;? cgggIaC|on balo sso:gilnz dor de; Continuo
roduccion PRIMAS) conaiciones seguras
usar el EPP paa. | 1y eqfiante ef uso de proceso.
minimizar el imoacto,
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Identificacion de peligros y evaluacién de riesgos

Planta /
Dia Mes Afo oficina// Planta Nacional
agencia:
Area
Fecha de actuag 17 AGOSTO 2015 . Manufactura
Proyecto: —
ESTIMACION DE RIESGO | VALORACION DE RIESGO
- ’ Severidad | Probabili Nivel de riesgo DESCRIPCIONDELA |  RESPONSABLE FECHA DE
i o Puestos Condicion q 7 g Riesgo MEDIDA DE CONTROL : ESTADO
A Actl T IR Pel MEDIDA DE CONTROL POSICION COMPROMISO
rea ctividad / Tarea Involucrados T Origen del Riesgo eligro o b elswmalt 0 o I N ( )

Procedimiento | EStablecer medidas
Garantizar el estado y funcionamiento Coordinador de Zonas v esnacios de Caidas desde b ml de ie e UT Coordinador de
- ] ° . y esp - D yan a g —— —_—
Manufactura optimo de las maquinas para cumplir con — Rutinaria - Mecanico ) Toporcionar contrles | contribu gn a0ue oS sequridad y Sin iniciar
- - " mantenimiento I trabajo I diferentes alturas tales como. coordinadores ’ -
las necesidades productivas imi T produccion
procedimientos, IST. eiecuten sus
entrenamiento, etc. o
Procedimiento Implantar normas
Garantizar el estado y funcionamiento Coordinador de Temperatura (calor b Ml W Coordinador de
- ] ° - - - p (calor- D D ——— o
Manufactura optimo de las maquinas para cumplir con — Rutinaria Maquinas Fisico » toporcionar contioes | - 3 proteccion e sequridad y Sin iniciar
las necesidades productivas faenimento frio tales como. colaborador bajo oduccitn =
groced\m\gntcs IST, condiciones
entrenamiento, etc. " .
Equipo de Proteccion | Faciltaralos
Garantizar el estado y funcionamiento Coordinatr e Contacto eéctrico Per;onel.w operarios EPP E_PP p Coordinador de
" ’ " . - - D q quip — ——
Manufactura optimo de las maquinas para cumplir con — Rutinaria Maquinas Eléctrico - CLanto o sea ram_o .uante.s £Quipos de sequridad y de Sin iniciar
] " mantenimiento directo tener otros controles: | aislamiento , hotas y "
las necesidades productivas usar el EPP para 105). brnd produccion
USare ETF PR otros), brindar
minimizar el impacto. . N
Procedimiento | Mplantar medidas de|
Garantizar el estado y funcionamiento Coordinador de . MI _g—(se~:|r.|dad. Coordinador de
" ’ " . - - . D ) g — ——
Manufactura optimo de las maquinas para cumplir con mantenimiento Rutinaria Maquinas Fisico Vibraciones = Otr;s:acﬁzmes ser; IZaCIOI:Ef U sequridad y de Sin iniciar
- " tales como reduzcan el tiempo "
las necesidades productivas i — produccion
grcced\m\gntcs IST, de exposicion 0
entrenamiento, etc. .
Establecer metodos
Garantizar el estado y funcionamiento Coordinador de Caroa fisica ) W ‘ .d.e trab °| UT) Gerente de plantay
Manufactura optimo de las maquinas para cumplircon |~ ———— Rutinaria Factores Humanos Ergonémico _g_ {genlera. Serselar & w coordinador de Sin iniciar
- " mantenimiento Posicion €quipo o los procesos | esfuerzo fisico -
las necesidades productivas de trabaio. e sequridad
* mediante el control
e
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Planta /|
Dia Mes Afio oficina/| Planta Nacional
agencia:
Areal,
Fecha de actug] 17 AGOSTO 2015 X Manufactura
Proyecto: —
ESTIMACION DE VALORACION DE
. Severidad | Probabili Nivel de riesgo DESCRIPCIONDELA |  RESPONSABLE FECHA DE
L P ndicion . ; ) MEDIDA DE CONTROL | ESTADO
Area Actividad / Tarea QS Condicion | i00 del Riesgo|  Peligro Riesgo MEDIDA DE CONTROL| ~ (POSICION) COMPROMISO
Involucrados operacién LD D ED|[B M A|T TO MO | IN
} Equipo de Proteccién 2 e e
Verificar y asegurar el correcto Personal: Usar EPP (Botas anti- Coordinar de
Manufactura funcmparmemu electrlcg de los equipos y Electrico-electronico Rutinaria Zonas y esp§0|os de Mecanico .Caldas desde cuando no sea gractlc.o dezll;antes y arnes) manteljlmlento y Continuo
— maquinarias que se utlicenenelareade |~ - trabajo - diferentes alturas tener otros controles: | a trajador y asequrar|  coordinador de
manufactura usarel ET_P ’at su correcta utilizacio sequridad
minimizar el impacto. | ™ — —— —
] Equipo de Proteccion SUMMSTErar
Verificar y asegurar el correcto Personal: Usar EPP. trabajador sus Coordinar de
Manufactura fun0|0nam|ent0 electncg de los equipos y Electrico-electronico Rutinaria Linas Eléctrico Contac.to eléctrico cuando no sea praclléo respectivos EPP mamerllmlento y Continuo
I maquinarias que se uticenenelareade [~ — I— directo tener otros controles: | (Guantes de hule, coordinador de I—
manufactura usar el EPP para botas de hule) y sequridad
Mantfactara minimizar el impacto.
] Equipo de Proteccién | PTOPOTCIOMaIe ar ]
Verificar y asequrar el correcto Personal: Usar EPP trabajador los Coordinar de
Manufactura '“"°'°',‘ar‘7'e"‘° elecmcg de los equipos Electrico-electronico Rutinaria Méguinas Fisico Ruido cando ho 52 'ac"cP w manteplmlento Continuo
maguinarias que se utlicen en el area de tener otros contrales: | proteccion aditivos coordinador de
manufactura usar el EPP para. |y jeras o tapones) sequridad
minimizar el impacto.
Equipo de Proteccién_ | FACTIAT AT Tralafaor|
. Encargado de - q
Unesl L gD Earsantr e oo I I de plant; Zonas y espacios de Caidas desde Perzcnal Usagr Epfp e EP'P gue i Coordinador de
Manufactura materiales que entran y salen del almacen gmacen de panta Rutinaria " Mecénico - £uando o sea prac '°_° necesano. . eyltar N Continuo
de repuestos (REPUESTOS Y - trabajo - diferentes alturas tener otros controles: una posible caida sequridad =
MATERIALES, usar el EPP para. | rane sys labores y|
minimizar el impacto.
Equipo de Proteccién | F& T
. Encargado de : sus EPP (oreferas o |
Llevar un registro constante de todos los al Encar :do Id et Perzonal% sus EPP ors‘e‘ras 0 Coordinador de.
" pl . - - ] p ) !
Manufactura | materiales que entran y salen del almacen | 2macence pania Rutinaria Maquinas Fisico Ruido cuando no sza préctico{ - {apones auditivos > Continuo
de repuestos (REPUESTOS Y tener otros controles: | que reduzcan lo mas seguridad
ce repuestos MATERIALES) usar el EPP para. | sipe [a exposicion
minimizar el impacto. "
B ] ] Equipo de Proteccién | DA AT TaDAJA00T SUS]
Planificar y coordinarse con los operarios Personal: Usar EPP respectivos EPP
{ imi . i - aidas desd: 4 rdinador d .
Manufactura respecto al tipo de vmantenlmlento que Jefg d.e Rutinaria Zonas y espacios de Mecanico .C las desde cuando no sea practico comvo arr.1es botas Coor §d0 e Continuo
- debe darse ala infraestructura y mantenimiento — trabajo - diferentes alturas tener otros contrales: | antideslizantes y seguridad -
magquinarias del area de manufactura usat el ETP 'at cualquier que pueda
minimizar el impacto. N
B ] ] Equipo de Proteccién Summstrarar
Planificar y coordinarse con los operarios Personal: Usar EPP trabajador sus
Manufactura respecto al tipo de .mantemmlento que Jefg dg Rutinaria MAquinas Eléctrico Contac.to eléctrico cuando no sea grécuc.u respectivos EPP Coordinador de Continuo
— debe darse a la infraestructura y mantenimiento I - directo tener otros contrales: | (Guantes de hule, sequridad
magquinarias del area de manufactura usar el EPP para botas de hule) y
minimizar el impacto.
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Planificar y coordinarse con los operarios

Equipo de Proteccién
Personal: Usar EPP

Proporcionarle al
trahajador los

Planta /|
Dia Mes Afo oficina// Planta Nacional
agencia:
Areal
Fecha de actug 17 AGOSTO 2015 . Manufactura
Proyecto: e
ESTIMACION DERIESGO | VALORACION DE
-~ 5 Severidad  [Probabili Nivel de riesgo DESCRIPCIONDELA|  RESPONSABLE FECHA DE
< L Puestos Condicion . ’ ) Riesgo MEDIDA DE CONTROL A ESTADO
Al Actl T IR Pel MEDIDA DE CONTROL POSICIOI COMPROMISO
2 clividad [Taréa involucrados | operacion | 1O ¢eIRIesgol - Pelro LD D ED|BMA[TTO MO I I FeRee

minimizar el impacto.

on ol ds fin do

respecto al tipo de_mantenimiento que Jefe de - - - ] d précti i Coordinador de :
Manufactura " — Rutinaria Méaquinas Fisico Ruido CLBI0 10,367 e 'C_U equipos de N Continuo
I debe darse a la infraestructura y mantenimiento - - tener otros controles: | proteccion aditivos seguridad —
maguinarias del area de manufactura usar el EPPDa2. |5 oiera o tapones
minimizar el impacto. )
nara reduurir |2 alta
B ) ) Equipo de Proteccién |  Proporcionar al
Planificar y coordinarse con los operarios Personal: Usar EPP_ | trabajdor sus EPP
respecto al tipo de_mantenimiento que Jefe de - : ” - cuando no sea préctico imi Coordinador de '
Manufactura - — Rutinaria  |Herramientas y itiles Mecanico Golpes-Cortes 0 que elminen 0 : Continuo
- debe darse a la infraestructura y mantenimiento - - tener otros controles: | redzacan posibles sequridad —
maquinarias del area de manufactura WAl EPP a8 | o oairas v qolpes
minimizar el impacto. .
on ol ds do
Equipo de Proteccién [Entregar al mecanico
- : i Jefe de
Coloborar con el mantenimiento y Pe'g‘m% sus equipos de mantenimient
B . L . . P o . cuando no sea practico p imi y .
Manufactura reparacion de los equipos y maquinarias del Mecanico Rutinaria Maguinas Fisico Ruido \ener ottos controles: roteccion auditiva Coordinador d Continuo
. - — - - i oordinador de -
area de manufactura usar el EPP para a reduc" I? -
= - molestia del ruido sequridad
minimizar el impacto. - .
neneradn nar
Equipo de Proteccién | Suministrar al
o : j Jefe de
Coloborar con el mantenimiento y Contacto eléctrico Pe'g‘m% Irabaiador sus enimient
. . . . .. . 2ot cuando no sea practico mantenimiento .
Manufactura  |reparacion de los equipos y maguinarias del| ~ Mecanico Rutinaria Méquinas Eléctrico SRS cuandono sea practico] - respectivos EPP | Mantenimientoy. Continuo
- — — — directo tener otros controles: | (Guantes de hule Coordinador de —
area de manufactura - usar el EPP para e
= - botas de hule) y sequridad
minimizar el impacto.
tadne anellng aiie
Equipo de Proteccién |  Proporcionar al
- : i Jefe de
Coloborar con el mantenimiento y W trabaidor sus EPP enimiont
B L . L . - - cuando no sea practico imil mantenimiento Y "
Manufactura reparacion de los equipos y maquinarias del| Mecanico Rutinaria Herramientas y Utiles Mecénico Golpes-Cortes les: ue eI|m|nen.o " Continuo
—_ — e —— tener otros controles: | reduzacan posibles | Coordinador de I
area de manufactura usar el EPP para reduzacan posibles | ZOTHIERLEE.
USATBLEEP AR | 0 1auyras v golpes sequridad
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Planta/
Dia Mes Afio oficina/ Planta Nacional
agencia:
Area|
Fecha de actug 17 AGOSTO 2015 , Manufactura
Proyecto: -
ESTIMACION DE RIESGO| VALORACION DE RIESGO
- ’ Severidad |Probabil Nivel de riesgo DESCRIPCIONDELA|  RESPONSABLE FECHA DE
fiea Actvidad I Tarea Puestos | - Condicon o el Riesgo| peligro Riesgo VEDDADE OO enon o conror |~ posiooy | coweromiso | 0
Involucrados operacion IDD ED|BMA|T TO MO | N
Equipo de Proteccign |  Proporcionar al
Dirigi y verificar que ¢l trabajo de los Pe’;‘m% laba dqr sts EPP tJefe_t?e{
Manufactura mecanicos halla sido realizado Mecanico lider Rutinaria Herramientas y (tles Mecanico Golpes-Cortes LA 10 584 P 'C_O w W Continuo
- —ad adament — — — tener otros controles reduzacan posihles Coordinador de —
adecuadamente. usar el EPP para quidad
minimizar el impacto. cortarras y gopes e
Tinimizer ¢ Impacto on ol decomofin da
Equipo de Proteccién | - Proporcionar &l
Dirigir y verificar que el trabajo de los S Per;ona]: Usarl?P:‘ trabaad.or.m.nturones C;(;rdc\r;g;:e
Manufactura mecanicos halla sido realizado Mecanico lider Rutinaria Factores Humanos | Ergondmico ~AlalseE. CLENCO 10 364 [ '90 ara minimizar wna, w Continuo
decuad Esfuerzo tener otros controles enfermedad acorto | coordinador de —
adecuadamente, A EPIAR. | o ocatier | sequrided
minimizar el impacto. nadidac d
Equipo de Proteccién Entregar al mecanico|
Dirigi y verificar que ¢l trabajo de los Pe’;‘m% wpos_de . mk:%ﬁ
Manufactura mecanicos halla sido realizado Mecanico lider Rutinaria Maguinas Fisico Ruido L0 1D 368 e 'C,O w M Continuo
adecuadanen tener otros controles para reducir fa Coordinador de
eCuadamente. usar el EPP para : : idad
inimiza ol mpach molestia del ruido sequrica
minimizar ef impacto. onprado oo
Equipo de Proteccién {ENtegar al mecanicol
Planificar cada programa de mantenimiento Prouramad de Per;one]% wm mang:;;@smo
Manufactura que sele debe de dar a cada equipo y _g_ Rutinaria Maguinas Fisico Ruido o m:: IC,O M’Wd‘“‘ﬂ # Continuo
inaria del area d fact mantenimiento tener otros controles; ara reduci la Coordinador de
maguinaria del area de manufactura usar el EPP para p—l el i 7% idad
(S EEEL A it molestia del ruido Sequriaad
iz’ € mpacto. nonaradn nar
Equipo de Proteccion Suministrar al
Plnca cada prograde mantnineng Programador de Contacto eléctrico % éEptp MM m n:er:?ﬁ\t
Manufactura que sele debe de dar a cada equipo y F;M Rutinaria Maquinas Eléctrico et Cf;”ﬂ“ﬂ;ﬂ:izn:&cego rGes C""Zs EPIP W Continuo
- mantenmiento Qrecto 1ENET OUT0S COMIOES. | (Guantes de hule, |~ Coorainador de.
maguinaria del area de manufactura Usar el EPP para i
USAEETDR o e hule sequrica
minimizar el impacto.
tndne amiallne mip
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Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

ﬁ: che

‘;% che

Identificacién de peligros y evaluacion de riesgos

Planta/
Dia Mes Afio oficinal| Planta Nacional
agencia:
Area/
Fecha de actual 17 AGOSTO 2015 . Manufactura
Proyecto: e
ESTIMACION DERIESGO |  VALORACION DE
- ’ Severidad  [Probabili|  Nivel deriesgo DESCRIPCIONDELA |  RESPONSABLE FECHA DE
Area Actividad / Tarea Puestos Cond|c'|(15n Origen del Riesgo Peligro Riesgo MEDIDA DE CONTROL) ey p coNTROL| ~ (POSICION) COMPROMISO ESTADO
Involucrados operacion LD D ED|B M A[T TO MO I IN
Equipo de Proteccién | Establecer medidas |
irigir y aseq plimi Personal: Usar EPP | de sequridad que
Dirigir y asequrar el cumplimiento del . - TN - )
" ’ Lider de soplado - - - Contacto eléctrico cuando no sea préctico| garanticen el uso de | Coordinador de )
Manufactura programa de produccion de la linea de Rutinaria Maguinas Eléctrico T —— - s Continuo
- LINEA1Y?2 — — directo {ener otros controles: | |os EPP (Botas con sequridad —
soplado usar el EPP para
minimizar el impacto. suelade goma,
nuantec v tndn amiel
Equipo de Proteccién | Faciltar al lder de
Dirigir y asegurar el cumplimiento del Personal: Usar EPP_ | lina de soplado sus [ Coordinador de
" " Lider de soplado . - - ) D D .
Manufactura programa de produccion de la linea de +ider de sopiaco. Rutinaria Maquinas Fisico Ruido cuando no sea ralcm,o res. ectivos EPP w Continuo
soplado LINEALY?2 tener otrloZ ;gmro es: | (Orejeras otapones | coordinador de ===
usar el para m soplado
minimizar el impacto. w
aviiden a minimizar
Equipo de Protecci6n Suministrar al )
Dirigir y asequrar el cumplimiento del Lider de soplado W w %
; " L . - - ) D D g .
Manufactura programa de produccion de la linea de wider de sopiaco. Rutinaria Materias Primas Fisico-Quimico Explosiones GUATC0 0 564 Dl 'c_o respectivas gafas de _q_y_ Continuo
soplado LINEALY?2 tener atros contles; | yoteccion y gabacha|  Coordinador de =
usar € EFP para. g EPP 2 que logren minimizar soplado
minimizar el |rnpacto. .
cufrir carteg n
Equipo de Proteccién | Preveer al trabajador
Dirigi y asegqurar el cumplimiento del Personal: Usar EPP | los EPP (Guantes Coordinador de
. n Lider de soplado L - - - précti g ) g .
Manufactura programa de produccion de la linea de wider de Sopiaco. Rutinaria Maquinas Fisico Contacto Térmico guando 00 sé2 mc_o botas, gabacha) que @M Continuo
soplado LINEALY?2 - tener atros contoles;_ | giiminen o reduzcan |  Coordinador de =
rar—r— g EP,P 2 | ol contacto directo sequridad
minimizar el IVTIQE.CTO. -
con eiinae o
Equipo de Proteccion Proporcionar al
Dirigir y asegurar el cumplimiento del Personal: Usar EPP_ | trabajador los EPPy| ~ Coordinador de
. " Lider de soplado L - - . practi i .
Manufactura programa de produccion de la linea de +ider de 5opiaco. Rutinaria Maquinas Fisico Vibraciones guando 0o sé2 ractlc.o garanizar su. M Continuo
sonlado LINEA1Y2 {ener otros controles: | ijzacion durante el |~ coordinador de
usar el EPP paia. | yocemnerio de sus sequridad
minimizar el IVTIQE.CIO. 3
lahnrac tamhisn
Equipo de Proteccion | Facilitar al operador
Garaniizar el cortecto funcionamiento dela|  O0ErAd0rCe. Personal Usar PP | delamatuinade | Coordinador de.
N i . . PP v . acti i .
Manufactura maquina, durante el soplado de las maguina de soplado Rutinaria Maquinas Fisico Ruido guando 0o sé2 ralctlgo soplado sus w Continuo
preformas, (LINEALY2- - tener otros controles: | aspectivos EPP. | coordinador de .ontinuo
' SOPLADO; Usar el EPP Da2. | 1y ieras o fapones soplado
minimizar el impacto. —
auditivng) aiie
Equipo de Proteccion |  Proporcionar al
Garantizar el corecto funcionamiento de | 20ErA00r & Personal: Usar EPP_ | rabajadorlos EPPy| - Coordinador de
. i . . PP v . acti i .
Manufactura maquina, durante el soplado de las mauing de soplado Rutinaria Maguinas Fisico Vibraciones cuando no sea racucp garantizar su. ﬂmy- Continuo
LINEALy2- tener otros controles: | \yiizacion durante el |  coordinador de
preformas. usar el EPP para M i
SOPLADO desempefio de sus sequridad

minimizar el impacto.

laharac tamhian
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* b Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos
coc

Planta/
Dia Mes Afio oficinal Planta Nacional
agencia:
Area
Fecha de actug 17 AGOSTO 2015 . Manufactura
Proyecto: —
ESTIMACION DE RIESGO | VALORACION DE RIESGO
- . Severidad  [Probabili Nivel de riesgo DESCRIPCIONDELA|  RESPONSABLE FECHA DE
‘ o Puestos Condicion . : . N ) ESTADO
Area Actividad [ Tarea .. |OrigendelRiesgo|  Peligro Riesgo MEDIDA DE CONTROL| ~ (POSICION) COMPROMISO
Involucrados operacion LD D ED[BMA[T TO MO | N
Eauipo de Proteccion | - Proporcionarles ,
Garantizar el correcto funcionamiento de la g"%d —_— Pefs""akw gl o abeieor %
Manufactura magquin, durante el soplado de las Tnaguna gé s0pado Rutinaria Materias Primas Mecénico _y_ e ralcllclo gw w Continuo
weforms, LINEA1y2- particulas tenerotos contoles: | ifzagion durante la|  Coordinador de
: SOPLADO SadEPPOR | ey sopldo
minimizar el impacto. e enindola
Equipo de Proteccién | ASequrarse dela. )
Gtenizar l orecio ncinamieno | L€ erzdor dem Cara fsica per— 0tacon el cition 760"“‘!2&3‘”39
Manufactura magquing, durante el soplado de las Tnatkina ce sopato Rutinaria Materias Primas Ergonmico _g_ S — m"c_o MM EQMV_&? Continuo
peformas, LINEA Ly 2- Posicion tener otos Conols. | yapejador para | - Cordinador de
SOPLADO mm;ﬁ%{) contrarestar el soplado
Tinimizare mpacto. ovroen do fiierza
Equipo de Proeccién | ASequrarsedela. )
Geteniza el corecto uncionamintode | Qﬂi:—oﬁa 0 caa fsca Per;""a“% atation G citron %
Manufactura maquing, durante el soplado de las Tathina e sopato Rutinaria Materias Primas Ergonmico _g_ S —— 'C,O m —QLL Continuo
f (LINEALY2- Desplazamiento Lener olos CONMOS: | yrahgjador para coordinador de
DIEIOMas. usar el EPP para
SOPLADQ i o e, | NSl soplado
minimizar el impact. ovroco de frorra
Eauipo de Proteccion | Establecer medidas )
Garantizar el correcto funcionamiento de la OJ@erzdidel y Pe’;""‘*w dejgm %
Manufactura magquina, durante el soplado de las Tafuna g¢ Sopiado Rutinaria Magquinas Mecanico Golpes-Cortes candh o sea racnclo sefalzaciones, EPP. w Continuo
— " LINEALY2- I I {ener ols Contiols: | (Guanes, hotas,y |  coordinador de I
preformas. SOPLADO usar el EPP para ’ lad
P cualquier otro que Sopiado
MMz ¢ Mpcio. ovite al anerarin
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Identificacién de peligros y evaluacién de riesgos

Garantizar el etiquetado correcto en las

Equipo de Proteccién | Preveer al operador

Planta/
Dia Mes Afio oficina/ Planta Nacional
agencia:
Area
Fecha de actua 1 AGOSTO 2015 Manufactura
Proyecto: —_—
ESTIMACION DE |VALORACION DE
L, ) Severida | Probabili| Nivel de riesgo DESCRIPCIONDELA |  RESPONSABLE FECHA DE
: - . . . MEDIDA DE CONTROL A ESTADO
frea Actividad Tarea Puestos | - Condicon 1 el Riesgo|  Peligo g TN MEDIDADECONTROL| ~ POSICION) | - COMPROMISO
Involucrados operacion D D D B MA|IT 00 1\

minimizar el impacto.

nalinrnen

: i Coordinador de
botellas PET de la linea de la produccion Operar do uf::zs::: slizarg;:tio o soplado
p y L. . o ” - !
Manufactura — etiquetado de Rutinaria Materias Primas Fisico Contacto Térmico - EPP (Guantes _LV_ Continuo
— | asequrarse del adecuado funcionamiento sonlao — - - — tener otros controles: ( pyag gabacha) que | coordinador de B
de la maguina etiquetadora. Sopato ml‘::;’éjin j:to eliminen o reduzcan sequridad
minimizar el impacto. (=== "
ol eantaetn diractn
‘ ‘ Equigo de Proteccion | P orcionar .
Garantizar el etiquetado correcto en las Onerador de personal: Usar EPP | trabaidor sus EPP | Coordinador de
Venuactura botellas PET de la linea de la produccion y efm Ruiaria Mguinas Vecinico Gobes-Cortes cuando no sea préctico | (Guantes, botas de sopladoy Continto
— | asequrarse del adecuado funcionamiento J;W — — Lo {ener otr0s contoles: | pynta metalica) que | - coordinador de —
P Sopiado usarel EPPpara | . -
de la maquina efiquetadora. WSAEEFEDAR. | iminen o reduzacan sequridad
minimizar el impacto. | = |
nncihlac rartadirac vl
‘ ‘ Equipo de Proteccién | Brindar al trabajador
Garantizar el etiquetado correcto en las Onerador de Contacioo personal: Usar EPP | EPP (Tapavocao |  Coordinador de
botellas PET de la linea de la produccion y J; . . - — cuando no sea préctico |mascarila) y si existe] ~ sopladoy )
Manufactura —— etiquetado de Rutinaria Materias Primas Quimico €Xposicion a gases Y. . - . Continuo
— | asequrarse del adecuado funcionamiento — {ener tros contoles: | - gita exposiciona | - coordinador de
.. soplado vapores usar el EPP para s
de la maquina efiquetadora. Usar eLEC para. gases muy sequridad
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Diagnéstico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos

Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

‘;:% che

PR .. . s .
Identificacién de peligros y evaluacién de riesgos
che |
Planta /|
Dia Mes Afio oficinal| Planta Nacional
agencia:
Area |
Fechade actua 17 AGOSTO 2015 Manufactura
Proyecto: e ————
ESTIMACION DE RIESGO [ VALORACION DE RIESGO
L q Severidad | Probabilidad Nivel de riesgo DESCRIPCIONDELA |  RESPONSABLE FECHA DE
firea Actividad / Tarea IRUCRITe Condicion {0 on del Riesgo|  Peligro Riesgo MEDIDA DE CONTROL et pE conTRoL| — (posicion) COMPROMISO ESTADO
Involucrados operacion LD D ED[B M A|T TO MO | N
Equipo de Proteccién |  Proporcionar los. )
Llevar el control y registro de las Analista de Per;onal_% EPP (Orej t.aras 0 Coordllﬂzdor de
Manufactura operaciones de produccion del area de produccion de Rutinaria Méguinas Fisico Ruido cuando o sea racuc'u ones autitvos M Continuo
soplado soplado tener o(r‘os contrdles: | garantzar el uspode |  coordinador de =
usar el EPP para. sequridad
minimizar el impacto. w
entrar a lac lineac de
Equipo de Proteccién | Brindar al trabajdor _
Llevar el control y registro de las Analista de Atropello 0 qolpe con PEYZMM sus EPP (Botas con w
Manufactura operaciones de produccion del area de produccion de Rutinaria Maquinas Mecénico p guando o sea uracuc'u unta metalica) para M Continuo
- — e vehiculos tener otros controles: |evitar posibles golpes|  coordinador de -
soplado soplado — usar el EPP para " cequridad
mm%‘j durante la circulacion|  seguridad
minimizar el impacto. "
dontra da Iac linea
Equipo de Proteccién | Brindar charlas o )
Llevar el control y registro de las Analista de Perzonal:w capacitaciones que. Coordllnzdor de
Manufactura operaciones de produccion del area de produccion de Rutinaria Materias Primas Desplome cuando o sea Dmm permitan conocer al M Continuo
tener otros controles: | yrapajador acercade| coordinador de
soplado soplado usar el EPP para " sequidad
- -
Prr—— los riesgos y peligros sequridad
minimizar el impacto.
alne cuale ca
Equipo de Proteccion | Establecer medidas
Llevar el control y registro de las Analista de - ’ Personal: Usar EPP. GLS?QMIE )
" " —— . Zonas de circulacion - Caidas desde el cuando no sea préctico | garanticen el uso de | Coordinador de .
Manufactura operaciones de produccion del area de produccion de Rutinaria — Mecénico —— N — Continuo
soplado soplado 0 trénsito - mismo nivel tener otros controles: los EPP (Botas sequridad ~OO
usar el EPP para ol
minimizar el impacto. I_?: :l:esahii:f: ol
jimni
Garantizar _que el proceso de produccién Equipo de Proteccién | Establecer medidas
de soplado de la botellas PET se ejecute en Personal: Usar EPP_ | - de sequridad que
i i Coordinador de . . - Contacto eléctrico i Coordinador de "
Vanufactura tiempo y forma.gara entregar a Ig linea de Rutinaria Méquinas Eléctrico ! cuando no sea Dréctm_o garanticen el uso de Continuo
- llenado, cumpliendo con los indicadores soplado directo tener otros controles;_ | jos EPP (Botas con sequridad
establecidos en cuanto calidad de las e ET? "al suela de goma,
minimizar el impacto.
hatellas PET [inimizer e MPACL0. | ) antee v todin anvual
Garantizar _que el proceso de produccién Equipo de Proteccién Entregar al
de soplado de la botellas PET se ejecute en Personal: Usar EPP_ | colaborador de la
i i Coordinador de . . - . pl equip Coordinador de "
Manufactura tiempo y forma‘gara entregar a Ig linea de Rutinaria Méquinas Fisico Ruido cuando no sea mécuc}n lanta sus .u| 0S _ Continuo
llenado, cumpliendo con los indicadores soplado tener otros controles;_ | e proteccion sequridad
establecidos en cuanto calidad de las usarel ET? 8. | auditiva para reducir
hatellas PET minimizar el PACH0. |, o nlactia dal i
Garantizar_que el proceso de produccion Equipo de Proteccién Suministrar al
de soplado de la botellas PET se ejecute en Personal: Usar EPP trabajador sus
I i Coordinador de . . - . . Acti i Coordinador de "
Manufactura | UeMR0 yforma para entregar ala finea de | - Coordinador de. Rutinaria Materias Primas |  Fisico-Quimico Explosiones guando no sea préclico fespectivas gafas de|  Loordnadorde. Continuo
llenado, cumpliendo con los indicadores soplado tener otros controles; |proteccion y gabacha|  Sequridad
establecidos en cuanto calidad de las m%%g que logren minimizar
minimizar el impacto. - o
Equipo de Proteccién %M
de soplado de la botellas PET se ejecute en Personal: Usar EPP_ | trabajador con sus
Manufactura | empo forma‘ ara eniregar a I.a linea de | Coordinador de Rutinaria Méquinas Fisico Contacto Térmico cuando no sea prcico EPP (Guantes w Contino
llenado, cumpliendo con los indicadores soplado tener otros controles: | hotas, gabacha) y sequridad
establecidos en cuanto calidad de las mmﬁo atros que eliminen o
Garanizar_que erprocess ue provueeion Equipo de Proteccion | ESTADIECET TITEUMS |
de soplado de la botellas PET se ejecute en Personal: Usar EPP_ | de sequridad que
Manufactura tiempo fo[ma‘ ara entregar a |.a lineade |  Coordinador de Rutinaria Nguinas Mecénico Atragam|en‘Io poro cuando no sea DléCKI({O permitan reaccionar Coordm@or de Continuo
llenado, cumpliendo con los indicadores soplado entre objetos tener otros controles: | - con cautela ante sequridad
establecidos en cuanto calidad de las usael EPPDAR. | yohemas de este
minimizar el impacto. - -
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Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos

Realizar analisis alas preformas y botellas

Equipo de Proteccion
Personal: Usar EPP

Proporcionar al
trabajdor sus EPP

Planta |
Dia Mes Afio oficinal Planta Nacional
agencia:
Area
Fecha de actug 17 AGOSTO 2015 , Manufactura
Proyecto: —
ESTIMACION DERIESGO | VALORACION DE RIESGO | S e
Area Actividad / Tarea PLeslos COnd|cl|t,)n Origen del Riesgo|  Peligro Riesgo Severdad_| Pobabidad JiDAE oL MEDIDA DE CONTROL COMPROMISO
Involucrados operacion LD D ED[B M A

empresa y normas internacionales.

usar el EPP para
Mminimizar el impacto.

PET siguiendolos procedimientosy | Analista de calidad - . y L cuando no sea prctco
Manufactura - - Rutinaria  [Hemramientas y dtiles Mecanico Golpes-Cartes ) Guantes bptas e
T | manuales de calidad establecidos por la de soplado — — {ener oiros controles. punta metalica) que
Mmpresay normas inemacionales. m‘m;;jin Z':m eliminen 0 reduzacan
Tinmzar e mpEcty. nncihlag o \
. § Equigo de Proteccicn |ENe ar al iabajador
Realizar analisis alas preformas y botellas Personal Usar EPP_|Sus EPP,(Equipos de
PET siquigndo os procedimientosy | Analista de calidad " " » ) cuando no sea préctico jon audit
Menufactura - , SR Rufnaria Méguinas Fisico Ruido 0} protccion v,
manuales de calidad establecidos por a de soplado Lener t0S COnUOES: | yejergs  tapones)
empresay normas intemacionales. sar e EPP para para educi
minimizar el |mgaclo. N A
malactia dol riidn
. Equipo de Proteccién | Establecer medidas |
Realizar analisis alas preformas y botellas Persnal UsarEPP | de sequridady
Vanifactra PET siguiendo los procedimientosy | Analsta de calidad Ruiara Zonas y espacios de Vecico Caidas desde el cuando o sea o] sefiizaciones por
T | manuales de calidad establecidos por la de soplado — trabajo — mismo nivel {ener otros Controles: | - jas zonas donde
eMmpresa y normas intemacionales. A SEPPOIE | oo o pagador
minimizar el |mgacto. N ;
nara ovitar 1n nncihlo
Equipo de Proteccién Ubicar
Realizar analisis a las preformas y botellas Personal Usar EPP_ | Sefializaciones que
Nandfacura PET siguiendolos procedimientosy | Analista de calidad Ruinara Vehiculos Veciico Atropeflo 0 golpe con cuando 1o sea préctico | permitan una sequra
| manuales de calidad establecidos porla |  desoplado I auomotores - vehiculos {ener otros Controles: | cireylacion en las
eMmplesay normas intemacionals. m“‘ﬂ?ﬂ:ggiﬂ Z';O aeas e rabajo
Tnmizar € mpacto. nronareinnadn lag
. By Eauipo de Proteccign | Suministrar
Realizar analisis alas preformas y botellas Personal Usar EPP | trabaiador sus EPP
PET siguiendo los procedimientosy | Analista de calidad - - - L cuando no sea précico
Manufactura - - - Rutinaria Méquinas Fisico Contacto Témico i Guantes, botas
— | manuales de calidad establecidos por la de soplado — — {ener otros controles. abacha) y otros que

gliminen o reduzcan

ol eontantn dirantn 8
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Diagnéstico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos ::% CbCH

Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

' s .y ' .y .
Identificacién de peligros y evaluacién de riesgos
che |
Planta/
Dia Mes Afio oficinal Planta Nacional
agencia:
Area/
Fecha de actua 17 AGOSTO 2015 i Manufactura
Proyecto: e
ESTIMACION DERIESGO | VALORACION DE RIESGO 6
- . - = - - DESCRIPCIONDELA [~ RESPONSABLE FECHA DE
. - Puestos Condicién ) ) ) Severidad | Probabilidad Nivel de riesgo MEDIDA DE CONTROL ESTADO
Area Actividad /Tarea " origen del Riesgo| ~ Peligro Riesgo J MEDIDADECONTROL| ~ (POSICION) |  COMPROMISO
Involucrados operacion ID D ED|[B M A[T TOMO | N
Equipo de Proteccién | Preveer al trabajador
Proporcionar a las maquinas del area de Especialistan personal: Usar EPP_ | los EPP nesarios |  Coordinador de
soplado su respectivo mantenimiento, que —L - - - Contacto eléctrico cuando no sea préctico|  como botas con sequridad y de !
Manufactura - —— —| mantenimiento de Rutinaria Maquinas Eléctrico EEE— | - Continuo
- garantice su funcionamiento y desempefio W — - directo tener otros controles: | gyjela de hule, coordinador de -
adecuado sopato mmﬂ quantes de huley | mantenimiento
minimizar el impacto. - -
todn annal cie ovite
) ) Equipo de Proteccién | Establecer medidas
Proporcionar a Ias'magumas de\ area de Especialistaen Personal: Usar EPP de sequridad Coordinador de
E E g L . N L ;o A fiali i i y .
Manufactura - IaQO SUIES e.c 12 rpanten|m|ento lfe mantenimiento de Rutinaria Maquinas Mecanico Golpes-Cortes cwando nosea mm_o sefiaizaciones, EPP| S8 ur.\dad de Continuo
garantice su funcionamiento y desempefio W tener otros controles; (Guantes, botas coordinador de
adecuado sopiato usar ¢l EPP para. gabacha y cualquier| ~ Mantenimiento
minimizar el |mgactu. trn oo ouite 2l
Equipo de Proteccién | Suministrar al
Proporcionar alas maquinas del area de Especialstaen Personal; Usar EPP | trabajador sus Coordinador de
i imi L . . L ) . cti i i .
Vandfactura soglad.o su resgeptlvo manten|m|ento glje mantenimiento de Rutinatia Mquinas Fisico Ruido cuando no sea grac@ respectivas orejeras ggw Continuo
— | garantice su funcionamiento y desempefio W I - - {ener olfos controles: | tapones auditivos | coordinador de D
adecuado Sopato usar 6l EPP para inimi soplado
minimizar el impacto. E‘%
Equipo de Proteccin | Proporcionar al
Proporcionar a las maquinas del area de Especialistaen Personal: Usar EPP mecanico los Coordinador de
soplado su respectivo mantenimiento, que —p—. - . Zonas y espacios de L Caidas desde cuando no sea préctico | respectivos equipos | seguridady de )
Manufactura - — — | mantenimiento de Rutinaria Mecanico T . - Continuo
— | qarantice su funcionamiento y desempefio W - trabajo — diferentes alturas tener otros controles: | o sequridad que coordinador de -
adecuado sopad mm{) seannecesarios | Mantenimiento
minimizar el impacto. .
cuandn realico
) ) Equipo de Proteccién | Asegurarse de la ‘
Proporcionar alas maquinas del area de Especialisaen Personal: Usar EPP__[portacion del cinturon| ~ Coordinador de
p pecti imiento, g —L. ” o A - Carga fisica: précti i !
Manufactura 20 |adp 5. 185 e?"“’ mantenlmlento l_Je mantenimiento de Rutinaria Materias Primas Ergonémico _g_ cuando no sea mm@ por parte del mmm Continuo
— | garantice su funcionamiento y desempefio W - - Posicion tener otros controles, trabajador_para coordinador de -
adecuado Sopato usar ¢l EPP para contrarestar el mantenimiento
minimizar el |mgaclc. n\m:
) ) Equipo de Proteccién Asequrarse dela. )
Proporcionar alas maquinas del area de Especialistaen Personal: Usar EPP__[portacion del cinturon| ~ Coordinador de
soplado su respectivo mantenimiento, que —L. ~ . o - Cargafisica: d préct sequridad y de !
Manufactura - — —| mantenimiento de Rutinaria Materias Primas Ergondémico A lsea. CUaNo 10 563 D ‘c_o por parte del _g_y_ Continuo
— | qarantice su funcionamiento y desempefio W — — Desplazamiento tener otros controles: | yrahajador para coordinador de I
adecuady — A dPPPIR | govarestrel | sopado
minimizar el impacto.
oveaen do fiiorza
Equipo de Proteccién | Suministrar
Corregir los dafios o fallas que presenten Personal: Usar EPP mecanico sus Coordinador de
quinarias del p . - - - ) pré i imi .
Manufactura las mav uinaras dd grea de soplado Mecanico de soplado Rutinaria Maguinas Fisico Ruido Quando o sea mm_o equipos de. w Continuo
- proporcionando tambien un adecuado - - - tener otros controles; proteccion auditiva | ~ Coordinador de - |.
mantenimiento a las maguinarias. Usar el EPP para. (Orejeras o tapones) sequridad
minimizar el |mgaclu. ara redici Ia
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Identificacion de peligros y evaluacion de riesqos

Eqipo e Poteccitn | Suministaral

Planta/
Dia Mes Ailo oficing/ Planta Nacional
agencia:
Areal
Fechadeactuy 17 AGOSTO 2015 , Manufactura
Proyecto: —
ESTIMACION DE RIESGO | VALORACION DE RIESGO .
. , = — DESCRIPCIONDELA|  RESPONSABLE | FECHADE
’ iy Puestos Condicion | _. : . Riesgo | Severidad | Probabilidad |  Nivelderiesgo | WEDIDA DE CONTROL ) ESTADO
MEDIDA DECONTROL| ~ (POSICIO COMPROMISO
Area Actividad /Tarea oliates | et Origen del Riesgo| ~ Peligro D0 olE W AT 0w 1N (POSICION)

Minimizar el mpacto.

oveaen do fiiarza

Corregir los dafios o fallas que presenten Persanal Usar EPP | rabajadorsus | - Coordinador de
las maguinarias del area de soplado, , - - - Contacto eléctrico cuando o sea prcico i mantenimiento .
Manufactura ‘ - Mecanico de soplado|  Rutinaria Maguinas Eléctrico - . 0BT oS ontols: Tespecios EPP _y_ Continuo
- proporcwopapdo fambien un gde;uado - — directo W (Guantes de hule Coordlngdor de I
manenimiento a as maguinaris. SAELEIAR |y dohe)y | sequidad
Minimizar el mpacto.
tndne amallng mie
Eqioo de Poteccitn | - Proporcionara .
Corregjr los dafios o fallas que presenten Personal: Usar PP | rabaidor sus EPP | Coordinador de
las maguinarias del area de soplado, , - R . cuando no sea practico mantenimignto ,
Manufactura ) : Mecanicode soplado|  Rutinaria  |Heramientas y dles|  Mecanico Golpes-Cortes _ Guanies, bots e _y_ Continuo
— | proporcionando tambien un adecuado — — {ener otros contoles; punia metaica) que | - Coordinador de —
mantenimiento a las maquinarias. mllmiriﬁin Z[:m climinen o reduzacan|  Sequridad
TNMZR & MEECK. nncihlac cortadirac vl
Eqioo de Prteccign | Facitar al iaafador
Corregir los dafios o fallas que presenten Persona UsarEPP {10dos los equios de|  Jefede
las maguinarias del area de soplado, , - - ” - cuando no sea practico ' manienimignto ,
Manufactura ) , Mecanico de soplado|  Rutinaria Méguinas Fisico Contacto Térmico _ 0o (Gl _y_ Continuo
— | proporcionando tambien un adecuado — - {ener otros contoles; quantes]yotros que | Coordinador de —
mantenimiento a las maquinarias. 5l g EPF 82| coan necesaios sequridad
minimizarelmpacto. | — .
nara avitar altag o
Equpo de Proteccin |  ASeqUIarse dela .
Corregir los dafios o fallas que presenten Persarl: Usar EPP_[poriacion del cinturon] ~ Coordinador de
las maguinarias del area de Soplado, ) " o » Carga fisica: cuando no sea practico sequridad y de )
Manufactura q : ! Mecanico de soplado|  Rutinaria Materias Primas | Ergon6mico _ 0 e J—y— Continuo
— | proporcionando tambien un adecuado I E— Posicidn {ene otros contoles; tiabsador para | Coordnadorde —
mantenimiento a as maguinarias. WAUEPP PR | o oreciarel | manienimiento
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Identificacion de peligros y evaluacién de riesgos

Equipo de Proeccin |  Brindar charas o

Planta/
Dia Mes Afio oficinal Planta Nacional
agencia;
Area
Fecha de actug| 17 AGOSTO 2015 , Manufactura
Proyecto: -
ESTIMACION DERIESGO [ VALORACION DE RIESGO
" ) Severidad | Probabilidad Nivel de riesgo DESCRIPCIONDELA|  RESPONSABLE FECHA DE
" » Puestos Condicion . ) . Riesgo MEDIDA DE CONTROL ‘ ESTADO
_, Origen del R Pel MEDIDA DE CONTROL|  (POSICION) COMPROMISO
Area Actidad Ttea mvolucrados | operacin | oo L eseof PO LD E|D M A[T TOM I N

minimizar el impacto.

malactia dal riidn

) : anacitaciongs g Coordinador de
Colata con e estoy ot d 0 Operador de bodega Zonas y espacios de Pe{zon& gEPtP EC ﬂFltﬂClones U:J sopladoy
. . . . o - Cuando no sea practico .
Manufactura | ingresos y salidas de materias primas del Rutinaria y Mecénico Desplome . ermltan conocer - Continuo
de Soplado trabajo {ener otros Conroles: | yranaiador acercade|  coordinador de
area de soplad, usar ¢l EPP para TORRCOLRLEATE,
minimizar el impacto. _g_y_Lg_Ios fesqosy elos Sequitad
minimizar el impacto.
alnc rialac ap
Equipo e Proeccifn | Implementar
Coar con el regsto y contl d o Operador de bodega Carga fisica: Perzonal: Usarg EPtP medld’:ljs: ; Coordinador de
. . . . . o 5 Ccuando no sea practico .
Manufactura | ingresos y salidas de materias primas del Rutinaria Factores Humanos |  Ergondmico - ta L!” d ——— Continuo
- de Soplado — — Esfuerzo {ener otros controles: | - pranorcionar EPP sequridad —
area de soplado Droporcionay =P
' usar o EPP e cinturones) a los
minimizar el impacto. \ahaiaclorac raca
Equipo de Proteccion Ubicar .
) : falizaciones g Coordinador de
Coarar con el et contl e o Operador de bodega Vehiculos Atropello 0 golpe con PE[jonal Usejg EPtP Eseni‘ihzacmes gue soplado y
. ) . . L - Cuando no Sea practico .
Manufactura | ingresos y salidas de materias primas del Rutinaria — Mecénico . ; ermnan l_m Sequa - Continuo
— de Soplado — automotores — vehiculos tener otros conttoles: | ireuiacion en | coordinador de —
area de soplado - - | gevaonen’ss | =T
et
) ”
nranareinnadn lag
Equipo de Proteccign |ENtregar al trabajador
. : (Equip Coordinador de
Colaborar con el registro y control de los Ooerao e bt Pe’;"”‘”% S EPP, B u'd_o_s de o
. . . . E _Cj . s ;. . cuanao no sea practico p Y .
Manufactura | ingresos y salidas de materias primas del Rutinaria MAguinas Fisico Ruido - rqtecuon audiva - Continuo
- de Soplado — - - {ener olros controles: coordinador de I
area de sonlado 06 S0piado orejeras 0 tapones) | - coordinador de.
' WA e EPPOAR | e eyl sequridad
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Analisis de resultados

Después haber representado los resultados de la evaluacion de los riesgos existentes en cada una de las sub-areas de
manufactura en las tablas anteriores, se desarroll6 la tabla 4.3.7.2 donde se consolidan los resultados para facilitar el

andlisis cuantitativo.

Tablas 4.3.7. 2 Resumen de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos por sub-drea de manufactura. Fuente propia.

Severidad Probabilidad Nivel de riesgo TABLA DE PORCENTAJE %
) D B M Mo ] LD D ED B M A T 10 Mo I IN

LINEAN®2 5 16 9 6 8 16 2 6 6 9 7 17.86 18.82 1765 17.14 1026 3137 20,00 25.00 9.3 1731 50.00 30 1829
LINEAN®4 3 3 5 5 10 6 2 4 9 4 3 1071 1529 9.80 1429 128 1176 20,00 16.67 1385 7.69 21.43 A 1280
TRATAMIENTO DE
AGUA 3 0 2 2 3 0 2 1 0 2 0 1071 0.00 39 571 385 0.00 20,00 417 0.00 38 0.00 5 305
SALA DE JARABE 5 10 1 3 7 6 1 2 9 4 0 17.86 11.76 19 857 8.97 11.76 10.00 833 1385 7.69 0.00 16 9.76
CONTROLDECALIDAD | 3 7 3 3 8 2 1 2 7 2 1 1071 8.24 5.8 857 1026 39 10.00 8.33 1077 3.8 7.14 3 7.93
CIEIYAS | 4 2 8 0 5 5 0 0 3 4 3 0.00 235 15.69 0.00 6.41 9.80 0.00 0.00 462 7.69 21.43 10 6.10
PLANTA)
MANTENIMIENTO
PLANTA 2 15 9 9 15 2 0 4 14 8 0 7.14 17.65 1765 2571 19.3 39 0.00 1667 2154 1538 0.00 2% 1585
LINEA N°1Y LINEA N°2
2 8 4 0 8 6 0 1 5 8 0 7.14 9.41 7.84 0.00 1026 11.76 0.00 417 7.69 1538 0.00 1 854
SOPLADO
ADMINISTRACION 2 5 2 3 2 4 1 1 4 3 0 7.14 5.88 39 857 256 7.8 10.00 417 6.15 577 0.00 9 5.49
SOPLADO
TROL DE CALIDAD
CHILNLLIAEY 1 2 2 2 2 1 1 0 3 1 0 357 235 39 571 256 19 10.00 0.00 462 192 0.00 5 3.05
SOPLADO
MANTENIMIENTO 1 5 5 2 7 2 0 2 3 6 0 357 5.88 9.80 571 8.97 39 0.00 833 462 1154 0.00 11 6.71
SOPLADO
MATERIAS PRIMAS
1 2 1 0 3 1 0 1 2 1 0 357 235 19 0.00 385 1% 0.00 417 308 192 0.00 4 244
(SOPLADO)
TOTAL 8 85 51 35 8 51 10 n 65 52 14 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 164 100,00,
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Analizando la tabla 4.3.7.2 se pudieron determinar las sub-areas con mayores riesgos evaluados y se representaron en la

figura 4.3.1
Sub-areas vs riesgos
40
30 21
TIR BT B 6%
10 53% io I8% 6% I I 5% 53% 7% 429
< F o Qo
Q \V‘ 0 A Q N g
‘°$ v\“@ «VQ %V” /89» 3 é\@ & @éﬂ & §§ v/\&
N N

B N° de riesgos

Figura 4.3. 1 Porcentaje de riesgos por sub-drea de manufactura. Fuente propia.

M Porcentaje
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Como esta representado en la figura 4.3.1, las sub &reas con menos riesgos identificados

son:

= Materias primas (soplado): que representa un 2 % de los riesgos identificados que
equivalen a la cantidad de 4, donde se destacan riesgos con leves severidades y bajas
probabilidades de ocurrencia, como desplome y carga fisica por esfuerzo por parte de
los auxiliares.

= Control de calidad (soplado): que representa un 3% de los riesgos identificados que
equivalen a la cantidad de 5, donde se destacan riesgos con leves severidad y bajas
probabilidades de ocurrencia como contacto térmico por los equipos de medicion,
caidas del mismo nivel por la acumulacion de liquido en los suelos, y golpes y cortes
por la manipulacién de producto en condiciones y actos inseguros.

= Tratamiento de agua: Que representa un 3% de los riesgos identificados que equivalen
a la cantidad de 5, donde se destacan riesgos con leves severidades y bajas
probabilidades de ocurrencia como contacto o exposicion a liquidos peligros (quimicos
que contienen los diferentes equipos y maquinas), caidas desde el mismo nivel por la

acumulacion de liquido en los suelos.

Tal y Como se puede apreciar en la gréafica anterior, las sub-areas que representan el

mayor nimero de riesgos son: Linea N°2, Linea N°4 Y Mantenimiento planta.

Donde la sub area Linea N°2 presenta un total de 30 riesgos identificados y evaluados
gue equivale a un 18% de los riesgos identificados, siendo la sub-area con mayor

namero de riesgos, donde los riesgos mas representativos son:

Riesgos Fisicos: Altos niveles de ruido generado por las maquinas (llenadoras y Carbo
cooler), Altas temperaturas (calor) por la falta de ventilacion y Poca iluminacion en los

puestos de trabajo.

Riesgos mecanicos: Golpes-cortes debido a la acumulacién de vidrio roto en las
diferentes sub-areas, Caidas desde el mismo nivel a causa de la deficiencia de la
infraestructura especificamente de los suelos, afectaciones fisicas por las proyecciones de
particulas por las explosiones o roturas del producto (botella de vidrio) por naturaleza del

proceso.
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Riesgos ergonémicos : Carga fisica por posicion: en los operarios que se encuentra en
posturas inadecuadas , especialmente a los puestos de los auxiliares (lamparas de
inspeccion), carga fisica por desplazamiento y por esfuerzo ya que los auxiliares que
realizan el empolinamiento realizan movimientos repetitivos que demandan mucha fuerza

fisica.

La segunda sub-area que posee los riesgos mas representativos es el area de
Mantenimiento planta, que representa un 16% de los riesgos evaluados que equivale a la
cantidad de 26 riesgos donde los riesgos que mas relevancia son:

Riesgos eléctricos: Contacto eléctrico directo e indirecto, provocado por la manipulacion

de equipos como paneles y controladores eléctricos de alta tension.

Riesgos Mecanicos: Atrapamiento entre objetos debido a las intervenciones que realizan
en las maquinas de manera periddica, Caidas de distintos niveles debido a las malas

practicas al situarse encima de las maquinas sin equipo de proteccion personal ( arnés)

Riesgos fisicos: Altos niveles de ruido generado por las maquinas y equipos que utilizan,
afectaciones fisicas generado por las vibraciones de las maquinas y equipos asi como
afectaciones fisicos tales como quemaduras por contacto térmico por equipos como

esmeriladoras y soldaduras.

La tercera sub-area con riesgos mas representativos es la linea N°4, sub-area donde se
evalué la cantidad de 21 riesgos que equivalen a un 13% de los riesgos identificados,

donde se destacan aquellos riesgos como:

Riesgos fisicos: Altos niveles de ruido generado por las maquinas (llenadora), altas
temperaturas (calor) en area de maquina termoencogible por falta de ventilacién.

Riesgos mecanicos: Atropellamiento por vehiculos por la alta velocidad de los

montacargas, caidas desde el mismo nivel por la acumulacion de liquido en el suelo.

Riesgos quimicos: Por gases y vapores téxicos (amoniaco) provocado por fugas por falta

de mantenimiento de los compresores.

151



Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos ::% CbC
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

Después de haber realizado el andlisis cualitativo de la figura 4.3.1 de las sub-areas con
mayores riesgos evaluados se procedera a analizar cuales son las sub-areas que poseen

los riesgos con mayor probabilidad de ocurrencia (probabilidades altas)

Haciendo uso de la tabla4.3.7.2 se determind la figura 4.3.2.

Probabilidad de ocurrencia de riesgos

B LINEA N°2
B LINEAN°4
= TRATAMIENTO DE AGUA
SALA DE JARABE
B CONTROL DE CALIDAD
B MATERIAS PRIMAS  ( PLANTA)
B MANTENIMIENTO PLANTA
B LINEA N°1Y LINEA N°2 SOPLADO
m ADMINISTRACION SOPLADO
B CONTROL DE CALIDAD SOPLADO
B MANTENIMIENTO SOPLADO
B MATERIAS PRIMAS (SOPLADO)

Figura 4.3. 2 Sub-dreas con mayor probabilidad de ocurrencia. Fuente propia.
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Tal y como y como esta representado en la figura 4.3.2 , las sub-areas que poseen
pocos riesgos con altas probabilidades de ocurrencia son : Materias primas soplado
con un 4% de probabilidades, control de calidad con un 4% de probabilidades, y control
de calidad soplado y mantenimiento soplado también con un 4% de probabilidades

altas de ocurrencia.

Eso quiere decir que de todos sus riesgos identificados segun la tabla de estimacion
de probabilidad, la mayoria posee una baja probabilidad de ocurrencia, es decir que

los riesgos ocurrirdn raras veces.

Como se puede apreciar en la figura las sub-areas con probabilidades de ocurrencia

mas altas son: Linea N°2, Linea N°1, Linea °2 de soplado, Linea N°4 y sala de jarabe.

En el caso de la Linea N°2 posee un total de 30 riesgos identificados donde en su
totalidad representan un 31% de probabilidades altas de ocurrencia, es decir que de
acuerdo a la tabla de estimacion de probabilidad estos riesgos ocurrirdn siempre o casi

siempre el colaborador sufrira un dafio.

Entre los riesgos que tienen mayor probabilidad de ocurrencia en la Linea N° 2 son:
Ruido: Altos niveles de ruido generado por las maquinas.

Golpes —cortes: A causa del vidrio roto en los suelos y en los transportadores.
Caidas desde el mismo nivel: Acumulacion de liquido.

Carga fisica por posicién: Posturas inadecuadas por parte de colaboradores

(auxiliares lamparas de inspeccion y empolinada res).

Carga fisica por desplazamiento: Movimiento repetitivos por parte de colaboradores

(auxiliares empolinadores).

Carga fisica por esfuerzo: Exigencia fisica durante la jornada de trabajo por parte de

los colaboradores (auxiliares).
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En el caso de la linea N° 1 Y linea N° 2 de soplado poseen un total de 14 riesgos
identificados y que aunque representan apenas un 9% de los riesgos totales equivale
a un 12% de probabilidades altas de ocurrencia, de acuerdo a la tablas estimacion de
probabilidades estos riesgos ocurriran casi siempre. Los riesgos mas destacados con
altas probabilidades de ocurrencia en esta sub-area son:

Ruido: Generado por las maquinas sopladoras.

Contacto eléctrico: derivado de los controles de mando de las maquinas sopladoras

y etiquetadoras.
Contacto térmico: proveniente de los equipos y maquinas.

En relacion a la linea N°4 posee un total de 21 riesgos identificados y equivale a un
12% de probabilidades altas de ocurrencia, de acuerdo a las tablas estimacion de
probabilidades estos riesgos ocurriran casi siempre. Los riesgos mas destacados con

altas probabilidades de ocurrencia en esta sub-area son:
Ruido: generado por las maquinas y equipos como carbo cooler

Atropello por vehiculos: debido a la alta velocidad en que se trasladan los

montacargas

Caidas desde el mismo nivel: debido al exceso de acumulacion de liquido en los

suelos

En el caso de sala de jarabe posee un total de 16 riesgos identificados y equivale a
un 12% de probabilidades altas de ocurrencia, de acuerdo a las tablas estimacion de

probabilidades estos riesgos ocurriran casi siempre.

Los riesgos mas destacados con altas probabilidades de ocurrencia en esta sub-area

son:

Caidas desde el mismo nivel: Debido al exceso de acumulacion en el suelo y la

deficiencia en la limpieza.

Carga fisica por esfuerzo: Generado por las actividades de exigencia fisica para los

colaboradores (auxiliares de los operadores).
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4.4 Propuesta del plan de accidn para cada puesto de trabajo del area de manufactura.
Luego de haber cumplido con el tercer objetivo y realizar la evaluacion de los riesgos

identificados en cada uno de los puestos de trabajo de las diferentes sub-areas de

manufactura se procedi6 al desarrollo del cuarto y ultimo objetivo que consistié en la

elaboracién de una matriz de plan de accion (Tabla 4.4.1, Anexo 4.4A) segun el

Arto 18 del procedimiento, las disposiciones sefialadas en los arto: 16 y 17 se

integraran y se elaborara el plan de accion conforme al modelo indicado en este

articulo.

Para cumplir con este articulo se tiene que utilizar la tabla 4.4.1.

Tabla 4.4. 1 Matriz de plan de accion. Fuente ley 618.

che

FVAI LIACION DF RIFSGOS

Pl AN DF ACCION

Peligro identificado

Accion requerida

Responsable

Fecha de inicio
y finalizacion

Comprobacién eficacia de
la accién

Al igual que en el objetivo anterior, esta fase se va a desarrollar con una tabla

proporcionada por la empresa (Tabla 4.4.2), situacién que no representa ningun

inconveniente ya que al igual que la tabla de evaluacion de riesgos cumple con los

parametros y criterios a tomar en cuenta que exige la ley no importando las columnas

gue se incorporen por los intereses de la organizacion.
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Este plan de accion se llevara a cabo por cada puesto de trabajos ubicados en la

planta de manufactura los cuales se desarrollaron en Microsoft Excel.

Este plan de accion consistié en plantear el problema que se esté priorizando el cual
es la afectacion que recibe el individuo, e identificando las causas raices las cuales
son los diferentes riesgos presentes que se identificaron en el segundo objetivo del

estudio para cada uno de los puestos de trabajo.

También se planteo cuéles son las acciones o contramedidas que se deben de tomar
para dar respuesta a los riesgos ya mencionados, volviendo a la estructura de la
matriz de plan de acciéon también se establece el como se realizara la medida de
control de manera detallada y la justificacion del porque es necesario la
implementacion de esta apoyandose en la matriz de identificacién de peligros y
evaluacion de riesgos, especificando también quienes seran las personas que daran

seguimiento al plan de accién en el periodo y lugar establecido por la misma matriz.

Tabla 4.4. 2 Instrumento de plan de accion de evaluacion por puesto de trabajo. Fuente de documentacion CBC

‘ 2wt PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - PUESTO DE TRABAJO
PAIS: NICARAGUA [CUENTA: | [RESPONSABLE:

META I [ [ [ I I [ I [ [
0

QUE HACER COMO POR QUE QUIEN CUANDO IMPACTO DONDE  REPROGRAMADO

PROBLEMA PRIORIZADO CAUSARAZ (Detalles para ejecucion

(accion o contramedida) (Justificativa) (responsable) Inicio Fin (KP1) (local) Fecha Final

de la accion)

Luego de establecer la metodologia para esta fase se realizaron cada una de las
actividades mencionadas para cada uno de los puestos de trabajo del area de
manufactura y se obtuvieron los siguientes resultados en las siguientes tablas: al

plan de accion en el periodo y lugar establecido por la misma matriz.
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Tablas 4.4.2. 1 Matrices de plan de accion de
evaluacion por puesto de trabajo. Fuente
documentacion CBC.
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - LIDER LINEA N°2

PAIS: NICARAGUA CUENTA: RESPONSABLE: Coordinadora de seguridad
META: [ [ [
EQUIPO:
QUE HACER COMO POR QUE QUIEN CUANDO IMPACTO DONDE REPROGRAMADO
PROBLEMA PRIORIZADO CAUSARAIZ T : —
(accién o contramedida) (Detalles para Ejecucion (Justificativa) (responsable) Inicio Fin (KPI) (local) Fecha Final
de la accién)
Evitar que los
Proporcionar Equipo de protecion| Brindar los EPP en buen | trabajadores sufran |  Coordinador de
Afectaciones auditivas al Exposicion a altos personal ( Orejeras y tapones | estado y asegurar su uso | enfermedades a produccion y Agencia
trabajador decibeles de ruido auditivos) y tomar las debidas durante la exposiciona | corto, mediano o coordinador de Managua
medidas preventivas ruido largo plazo seguridad
(Sordera)
Brindar los EPP en buen
Las constanes )
. estado y asegurar su uso . Coordinador de
Lesiones fisicas al Exposicion a proyecciones Brindar los EPP en buen estado y durante la jornada de explosiones y roduccion Agencia
. p proy asegurar su uso durante la jornada nea) roturas de botellas P . Y 9
trabajador de particulas : trabajo siempre en el o coordinador de Managua
de trabajo . .. |pueden causar dafio )
ingreso a planta y revision : seguridad
. ala humanidad
periédica
P se identificaron
al control y aspectos equipos con alto Coordinador de
Lesiones fisicas al o Implementar charlas relacionadas |  tecnicos de equipos . ) .
. Contacto eléctrico ; . . riesgo electricos y produccion y Area
trabajador ( por contacto - a control y manipulacion de electricos para dar .
) indirecto ) ) ) - que pueden ser coordinador de Manufactura
electrico) equipos electricos soluciones eficientes a ) - )
: manipulados sin seguridad
los problemas bajo -
s precaucion
Realizar un estudo para .
. ) Existen zonas con .
. . determinar el tipo de S Coordinador de
. . L Implementar dispositivos de . " L bajos niveles de .
Incidentes en jornada lluminacion enareade | . .~ " dispositivo de iluminacion| " " produccion y Area
. iluminacion en las areas de poca . iluminaciony se .
laboral trabajo o y la capacidad de este . coordinador de Manufactura
visibilidad . pueden ocasioanr .
para poder instalarlo en el ) seguridad
. accidentes
area necesaria
Brma ae
. manejo y comportamiento )
. - Implementar normativas de o0y P Los operadpres de | Coordinador de
Lesiones fisicas al ) L alos operadores de :
) Atropello o0 golpe con | seguridad en los procedimientos montacargas produccion y Area
trabajador a corto y a largo . - montacargay personal | . )
vehiculos y actividades de los operadores circulan a exceso de| coordinador de Manufactura
plazo que labora en la zona de . )
de montacarga : - velocidad seguridad
circulacion de estos
i L
Establecer medidas de
. - Establecer medidas de seguridad| seguridad ( . Coordinador de
Lesiones fisicas al . . ] o . Los andamios y .
) Caidas desde diferentes |[asi como sefializaciones entodas| sefializaciones ) que ) produccion y Area
trabajador a corto y a largo . . barandas no brindan .
alturas las estructuras verticales ( permitan que una - coordinador de Manufactura
plazo . . . una gran seguridad .
andamios) ejecucion segura de sus seguridad
actividades.
ESTanIECET EJores
metodos de trabajo que )
Establecer nuevos metodos de reduzcan la fatiéa?/ Coordinador de
Enfermedad laboral al L . - . La rutina afecta produccion y Area
) Carga fisica: Esfuerzo trabajo en las actividades de los esfuerzo fisico en la - .
trabajador . . ergonomicamente | coordinador de Manufactura
trabajadores supervision de las )
) ' seguridad
operaciones en la linea de
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - AUXILIAR LAMPARAS DE INSPECCION LINEA N°2

PAIS: NICARAGUA CUENTA: RESPONSABLE: Coordinadora de seguridad
META: | [ [ [ I I
EQUIPO:
Q ACER OMO PORQ Q ANDO PACTO DOND REPROGRAMADO
PROB A PRIORIZADO AUSA RA
Detalle p aeje 0) ae la
a (0] o) 0 a edlaa espo apie OoCa
a )
. . Los esfuerzos de la rutina
Proporcionar a los operarios sus laboral diaria provacarian Coordinador de
Brindar equipos de proteccion al |respectivos equipos de proteccion - . .
Enfermedad laboral a corto . . A ; lesiones en la espalda sino producciony Area
X Carga fisica: Esfuerzo trabajador en buen estado , personal ( Fajones ) y supervisar - ) .
y alargo plazo al trabajador N o . ) estan utilizando equipos de coordinador de manufactura
tiempo y forma su utilizacion para evitar lesiones a ) ! )
proteccion ni metodos seguridad
corto plazo
adecuados
Brindar al operario en tiempo y . .
h . La exposicion a los niveles .
Brindar los equipos de proteccion forma sus respectivos Equipos de de decibeles en el area Coordinador de
Afectacion en el sistema | Ruido generado por las quipe prof proteccion personal ( Orejeras y . - producciony Area
" . . personal al trabajador en tiempo, - N provocaria lesiones a corto iy
auditivo al trabajador magquinas tapones auditivos ) para evitar coordinador de manufactura
formay buen estado . - plazo ya que superalos 85 .
afectacciones en el sistema . seguridad
o db establecidos por la ley
auditivos a corto y a largo plazo
Establecer controles de tiempo La posicién en que se .
Ny poy p que < Coordinador de
. Implementar nuevos metodos de rotacion del personal en las encuentran cuando realizan la X
Afectacion muscular al . . B P X . ) ; . producciony Area
. Carga fisica: Posicion trabajo y procedimientos en las lamparas de inspeccion que inspeccion no es ergonomica .
trabajador S L . K : coordinador de manufactura
actividades minimicen el desgaste fisicoy |asi como los asientos no son -
. N . seguridad
tambien de la vista del operario. adecuados

‘,':% cbc

PAIS: NICARAGUA

PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - OPERADOR DE LLENADORA N° 2 LINEA N°2

META:

CUENTA:

RESPONSABLE: Coordinadora de seguridad

EQUIPO:

PROBLEMA PRIORIZADO

Afectacion en el sistema
auditivo al trabajador

CAUSA RAIZ

Ruido generado por las
maquinas

QUE HACER

(accién o contramedida)

Usar EPP cuando no sea practico
tener otros controles; usar el EPP
para minimizar el impacto.

COMO

(Detalles para ejecucion de la accién)

auditivos ) y supervisar el uso de estos
antes entrar al area de manufactura y al
iniciar sus labores

POR QUE

(Justificativa)

Equipo de Proteccién Personal: |Porporcionar el EPP ( Orejeras y tapones| EL ruido constante de las

condiciones en que labora
puede causarle dafio a
corto plazo en su audicion

QUIEN

(responsable)

Coordinador de
producciony
coordindor de
seguridad

DONDE

(local)

Area
Manufactura

Afectacion muscular al
trabajador

Carga fisica: Posicion

Implementar nuevos metodos de
trabajo y procedimientos en las
actividades

Determinar medidas de seguridad en la

realizacion de metodos de trabajo para
reducir el impacto fisico que pudiesen
existir debido a una postura fija por un
periodo de tiempo largo o por
movimientos repetitivos

La posicion y condiciones
de puesto de trabajo en
que se encuentran ellos

durante toda su jornada no

es la adecuada

Coordinador de
produccion y
coordindor de
seguridad

Area
Manufactura

Lesiones fisicas acortoy a
largo plazo al trabajador

Exposicion Proyeccién de
particulas

Implementacion de dispositivos
de seguridad en maquinas

tecnicos aequipos o al proceso para
reducir el indice de explosiones de
botellas en las maquinas de llenado

Implementacion de nuevos componentes| Las constanes explosiones

y roturas de botellas
pueden causar dafio a la
humanidad

Coordinador de
producciony
coordindor de
seguridad

Area
Manufactura

Lesiones fisicas al
trabajador a corto y a largo
plazo

Golpes-Cortes

buen estado , tiempo y formay
supervisar su utilizacion.

Proporcionar EPP ( botas ) y supervisar
Brindar equipo de seguridad en | la utilizacion de estos , ademas de exigir

un procedimiento de limpieza mas
exhaustivo de los residuos de botella
quebrada.

Las proyecciones de
particulas ( vidrio roto) se
presenta de manera
constante en su area de
trabajo y puede ocasionar
dafios al trabajador

Coordinador de
produccion y
coordindor de
seguridad

Area
Manufactura

REPROGRAMADO
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - OPERADOR DE LLENADORA N°3 LINEA N° 2

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE: Coordinadora de se!

uridad

META:

EQUIPO:

QUE HACER como PORQUE QUIEN CUANDO IMPACTO ~ DONDE ~ REPROGRAMADO
PROBLEMAPRIORIZADO CAUSARAIZ . T——
(accion o contramedida) el paarCaCieétre]t):uuon e (Justificativa) (responsable) Inicio Fin (KPI) (local) Fecha Final
Equipo de Proteccidn Personal: Porporuonarlgl EPP (Oreje{as ' EL nido constante de las Coordinador de
! ) . . .| tapones auditivos ) y supervisar " !
Afectacion en el sistema Ruido generado porlas | Usar EPP cuando no sea practico condiciones en que lahora producciony Area
" ! . i el uso de estos antes entrar al N .
auditivo al trabajador maquinas tener otros controles; usar el EPP .| puede causarle dafioacorto | coordindor de manufactura
A area de manufactura y al iniciar " .
para minimizar el impacto. plazo en su audicion seguridad
sus lahores
DETETTTE TEUTTES Ue
seguridad en la realizacion de . . i
) .| Laposiciony condiciones de | Coordinador de
. Implementar nugvos metodos de | metodos de trabajo para reducir . .
Afectacion muscular al - - . - . " ) puesto de trahajo en que se produccion y Area
. Carga fisica: Posicion trahajo y procedimientos enlas | elimpacto fisico que pudiesen .
trabajador - S - | encuentran ellos durante toda |  coordindor de manufactura
actividades existir debido a una posturafija | ~ X
. . sujornada no es la adecuada seguridad
por un periodo de tiempo largo 0
Implementacion de nuevos
componentes tecnicos a . Coordinador de
o . ” . S . Las constantes explosiones y !
Lesiones fisicas acortoya| Exposicion Proyeccionde | Implementacion de dispositivos | equipos o al proceso para producciony Area
. ] . e o . roturas de botellas pueden i
largo plazo al trabajador particulas de sequridad en maquinas | reducir el indice de explosiones " . coordindor de manufactura
. causar dafio a la humanidad .
de hotellas en las maquinas de seguridad
llenado
Realizar un estudio de .
! b . I Coordinador de
I Instalacion de lamparas o | fluminacion para determinar que | La iluminacion en el puesto de .
. Poca iluminacion en el area de ; Lo . L ) ) producciony Area
Incidentes laborales : equipos de iluminacion para | tipo y que caracteristicas vaa | trahajo es muy bajay por ende i
trabajo ; L o . . coordindor de manufactura
mejorar la visualizacion en el area tener el dispositivo de existe mayor esfuerzo visual sequidad
iluminacion para implementarlo g
Proporcionar EPP ( botas ) y
. y . . . supervisar la utiizacion de estos | Las proyecciones de particulas | - Coordinador de
Lesiones fisicas al Brindar equipo de seguridad en . 1y .
. . , ademas de exigir un (vidrio roto) se presenta de producciony Area
trabajador a corto y a largo Golpes-Cortes buen estado , tiempo y formay L Y i
) P procedimiento de limpiezamas {manera constante en suareade| coordindor de manufactura
plazo supervisar su utilizacion. . i ) X
exhaustivo de los residuos de trabajo seguridad
hotella quebrada.
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - OPERADOR CARBOCOOLER LINEA N°2

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE: Coordinadora de seguridad

META:

EQUIPO:

PROBLEMA PRIORIZADO

CAUSARAIZ

QUE HACER

(accion o contramedida)

Proporcionar equipos de

COMO

(Detalles para ejecucion de la
accion)

Porporcionar el EPP ( Orejeras y
tapones auditivos ) y supervisar el

POR QUE

(Justificativa)

EL ruido constante de las condiciones

QUIEN

(responsable)

Coordinador de

DONDE

(local)

REPROGRAMADO

Fecha Final

Afectacion en el sistema | Ruido generado por las proteccion personal en buen - producciony Area
" ’ ) h uso de estos antes entrar al area de | en que labora puede causarle dafio a )
auditivo al trabajador magquinas estado , tiempo y forma'y o . coordindor de manufactura
: L manufactura y al iniciar sus labores corto plazo en su audicion )
supervisar su utilizacion o seguridad
y de manera periodica
DETETTET TEUUEs Ue SEYUuan
en la realizacion de metodos de . . .
) Lo La posicion y condiciones de puesto | Coordinador de
. Implementar nuevos metodos de |  trabajo para reducir el impacto ) -
Afectacion muscular al Carga fisica: Posicion trabajo y procedimientos en las  |fisico que pudiesen existir debido a de trabgjo en que se encuentran ellos produccion y Area
trabajador Y ) 0y proce gue pud . durante toda su jornada no es la coordindor de manufactura
actividades una postura fija por un periodo de )
) - adecuada seguridad
tiempo largo o por movimientos
Proporcionar EPP ( botas . . - .
. . . P L ( )y Existe mucha acumulacin de liquido ( | Coordinador de
Lesiones fisicas acorto ya| Caidas desde el mismo Brindar equipo de seguridad en | supensar a utiizacion de estos,, Gaseosay agua) lo que puede roduccion Area
oy ’ buen estado , tiempo y formay |ademas de exigir un procedimiento ¥ agua) o que p proat y
largo plazo al trabajador nivel . L, L ) provocar deslizamiento y darse un coordinador de manufactura
supervisar su utilizacion. de limpieza mas exhaustivo de . . )
) incidente y accidentes seguridad
zonas de acumulacion de agua
. . Implantar medidas de seguridad de Coordinador de
. - —_— Establecer medidas de seguridad . . ) -
Lesiones fisicas acorto y a Contacto eléctrico . ] acuerdo alos procedimientos de Manipula y controla equipo de alta producciony Area
. S para manejo y control de equipos ) . } ) ) )
largo plazo al trabajador indirecto clectricos trabajo en relacion a la manipulacion tension coordinador de manufactura
de equipos electronicos seguridad
Realizar un estudio de iluminacion .
. ) ) L ) Coordinador de
L Instalacion de lamparas o para determinar que tipo y que | La iluminacion en el puesto de trabajo X
. Poca iluminacion en el ’ S L h . producciony Area
Incidentes laborales . equipos de iluminacion para caracteristicas va a tener el es muy bajay por ende existe mayor )
area de trabajo : e h " P ) coordindor de manufactura
mejorar la visualizacion en el area|  dispositivo de iluminacion para esfuerzo visual sequridad
implementarlo g
Implementacion de nuevos )
componentes tecnicos a equipos o| Las constantes explosiones y roturas Coordinador de
Lesiones fisicas a corto y a | Exposicion Proyeccion de | Implementacion de dispositivos L p yr producciony Area
. . . S al proceso para reducir el indice de | de botellas pueden causar dafio a la )
largo plazo al trabajador particulas de seguridad en maquinas . . coordindor de manufactura
explosiones de botellas en las humanidad )
. seguridad
magquinas de llenado
Proporcionar EPP . . - .
. - . . . oporcionar EFF (botas )y Las proyecciones de particulas ( vidrio| Coordinador de
Lesiones fisicas al Brindar equipo de seguridad en | supervisar la utilizacion de estos , -
) . - o roto) se presenta de manera constante|  producciony Area
trabajador a corto y a largo Golpes-Cortes buen estado , tiempo y formay [ademas de exigir un procedimiento ) )
) 0 . . en su area de trabajo y puede coordinador de manufactura
plazo supervisar su utilizacion. de limpieza mas exhaustivo de los ) . . )
ocasionar dafios al trabajador seguridad

residuos de botella quebrada.
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - AUXILIAR DE LINEA N° 2 ( TAPONERO)

PAIS: NICARAGUA CUENTA: RESPONSABLE: Coordinadora de sequridad
META:
EQUPQ:
PROBLEMA PRIORIZADO CAUSARAZ QUE HACER Como POR QUE QUIEN CUANDO IMPACTO ~ DONDE REPROGRAMADO
(accion o contramedida) (eL38 pir:deéigumon ol (Justificativa) (responsable) Inicio Fin (KPI) (local) Fecha Final
Ny Establecer medidas de seguridad| Establecer medidas de seguridad . Coordinador de
Lesiones fisicas al ; . : PN P . Los andamios y barandas .
. Caidas desde diferentes | asi como sefializaciones en todas | ( sefializaciones ) que permitan que . producciony Area
trabajador a corto y a largo . o no brindan una gran .
alturas las estructuras verticales ( una ejecuicion segura de sus . coordinador de Manufactura
plazo . i, seguridad .
andamios) actividades. seguridad
Brindar equipo de proteccion | Suministrar al operario su fajon para | La rutina laboral provoca | Coordinador de
Enfermedades lahorales al Cargafisica; personal correspondiente ( fajon) | evitar enfermedades a corto plazo y| fatigay puede provocar | producciony Area
trabajdor Desplazamiento enbuen estado , tiempo y forma y | supenvision de que lo porte durante |enfermedad laboral alargo|  coordinador de Manufactura
supervisar su utilizacion la realizacion de sus tareas plazo sequridad
. . . . : Los niveles de decibeles .
Brindar el equipo de proteccion | Porporcionar el EPP ( Orejeras y e esta area Son Coordinador de
Afectacionenel sistema | Ruido generado por las personal correspondiente tapones auditivos ) y supervisar el demasiados alios producciony Area
auditivo al trabajador maguinas (orejeras y tapones auditivos) y |uso de estos antes entrar al area de supera los 85 dby coordinador de Manufactura
supervisar su utilizacion manufacturay al iniciar sus labores P . seguridad
establecidos por laley
Realizar un estudio de luminacion .
, . . Coordinador de
Lo Instalacion de lamparas o para determinar que tipo y que o :
. Pocailuminacion en el . b L La luminacion en muchas | producciony Area
Incidentes laborales . equipos de iluminacion para caracteristicas va a tener el .
area de trabajo . P T areas es escasa coordinador de Manufactura
mejorar la visualizacion en el area|  dispositivo de iluminacion para sequiad

implementarlo
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - LIDER LINEA #4

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE: Coordinadora de seguridad

META:

EQUIPO:

PROBLEMA PRIORIZADO

CAUSA RAIZ

QUE HACER
(accion o contramedida)

Brindar el equipo de proteccion
personal (orejeras y tapones

COMO

(Detalles para ejecucion de la
accion)

Proporcionar a los operarios sus

POR QUE

(Justificativa)

EL ruido constante de las

QUIEN

(responsable)

Coordinador de

IMPACTO

(KPI)

DONDE

(local)

REPROGRAMADO

Fecha Final

Afectaciones auditivas al Ruido generado por las . respectivos orejeras o tapones | condiciones en que labora produccion y Areade
. ) auditivos ) en buen estado , " A . - .
trabajador maquinas ) N auditivos para minimizar el ruido puede causarle dafio a coordinador de manufactura
tiempo y formay supervisar su : . )
L generado por las maquinas. corto plazo en su audicion seguridad
utilizacion
Implementar charlas cortas 0 |Capacitar al personal en relacion al
Lesiones fisicas al capacitacion relacionado al control y aspectos tecnicos de Se identificaron equipos Coordinador de
trabajador ( por contacto Contacto eléctrico mantenimiento y reparaciones equipos electricos para dar con alto riesgo electricos y producciony Areade
y elec{)rico) indirecto pequefias de equipos en soluciones eficientes a los que pueden ser coordinador de manufactura
sistemas electricos, en el plan de problemas bajo condiciones manipulados sin precaucion seguridad
capacitacion. seguras
Realizar un estudio de iluminacion | Existen zonas con bajos .
X . . : S Coordinador de
. ) L Instalacion de sistema de para determinar donde se niveles de iluminacion y -
Incidentes en jornada Falta de lluminacién en el Lo . . o S producciony Area de
. iluminacion en areas de poca | implemantaran los dispositivos de | afecta la visivilidad de los )
laboral puesto de trabajo o P . . coordinador de manufactura
visibilidad iluminacion asi como sus trabajadores y se pueden .
R ] e seguridad
caracteristicas ideales para el area ocasionar incidentes
Brindar capacitaciones de manejo Los operadpres de .
. - - oy P P Coordinador de
Lesiones fisicas a Atropello o golpe con Brindar capacitaciones a los comportamiento a los operadores | - montacargas circulan a roduccion Areade
trabajador acorto y largo petlo o golp ap de montacarga y personal que exceso de velocidad y prodt Y
vehiculos operadres de montacargas . . . coordinador de manufactura
plazo labora en la zona de circulacion de pueden ocasionar un )
- ; seguridad
estos vehiculos accidente
. - . . Establecer medidas de seguridad . Coordinador de
Lesiones fisicas al . . Establecer medidas de seguridad R g Los andamios y barandas X
- Caidas desde diferentes ) ( sefalizaciones ) que permitan que . producciony Areade
trabajador a corto y largo para el desplazamiento en ) : no brindan una gran )
alturas . . una ejecucion segura de sus . coordinador de manufactura
plazo andamios y estructuras verticales . seguridad )
actividades. seguridad
. Realizar un estudio de tiempo y de La rutina afecta
Establecer mejores metodos de N ] .
) - ) . metodos con el fin de establecer | ergonomicamente alos Coordinador de
Lesiones fisicas al trabajo que reduzcan la fatiga y ) . -
- - L h metodos de trabajo que reduzcan trabajdores y puede producciony Areade
trabajador a corto y largo Carga fisica: Esfuerzo esfuerzo fisico en la supervision - - . .
: . la fatiga y esfuerzo fisico en la ocasionar enfermedades coordinador de manufactura
plazo de las operaciones en la linea de e N )
roduccion supervision de las operaciones en | laborales a corto y a largo seguridad
p la linea de produccion plazo
. . . Los trabajadores realizan .
. - Determinar medidas de seguridad - - Coordinador de
Lesiones fisicas al . . . N actividades sin tomar .
) Atrapamiento por o entre | Establecer medidas de seguridad | en la realizacion de las tareas en . ) producciony Areade
trabajador acorto y largo ] - : . . medidas de seguridad en )
objetos en los procedimientos de trabajo |relacion a la solucion de problemas : ; coordinador de manufactura
plazo : . intervenciones en las )
con las maquinas y equipos seguridad

maquinas
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - Operador de envolvedora

PAIS: NICARAGUA CUENTA: RESPONSABLE: Coordinadora de seguridad
META:
EQUIPO:
QUE HACER Como POR QUE QUIEN CUANDO IMPACTO DONDE  REPROGRAMADO
PROBLEMA PRIORIZADO CAUSARAIZ e T
(accion o contramedida) 2 52 paar?deét;;umon e (Justificativa) (responsable) Inicio Fin (KPI) (local) Fecha Final
Proporcionar los EPP y
supervisar la utilizacion de
. . . estos antes de iniciar sus i i .
Brindar el Equipo de proteccion . . La °°”5‘?”te mtervenmon Y| Coordinador de
S . - | lahores, brindando al trabajor manipulacion de la .
Lesion fisica alos personal al trabajador y supervisar . . ) producciony Area
e Golpes-Cortes I L las debidas medidas de | maquina de manera poco i
trabaj+A7:K9adores su utilizacion de manera periodica : i . coordindor de manufactura
. seguridad que debe de tomar | metodica puede ocasionar X
durante la jornada laboral " L seguridad
durante la operacion de la unincidente
maquina que le ha sido
asignada en sus labores
Ubicar sefializaciones que
Brindar el Equipo de proteccion permitan una segura
personal al trabajador y supervisar|  circulacion en las areas de Los operadpres de .
) G . . . Coordinador de
Accidentes laboral de su utilizacion, implementar trabajo, proporcionado las montacargas circulan a .
- . Atropello 0 golpe con T . . . : producciony Area
distintos niveles al ) sefializaciones para los dedidas medidas de seguridad | exceso de velocidad y i
) vehiculos . . ) coordindor de manufactura
trabajador operadores de los montacargas | v los respectivos equipos de pueden ocasionar sequridad
relacionados a las rutas y proteccion personal, accidentes ¢
velocidad principaimente hotas con punta
metalica.
. ) . Entregar al trabajador sus
Brindar el equipo de proteccion . .
i EPP,(Equipos de proteccion ! '
personal a los trabajadores ( S . EL ruido constante de las |  Coordinador de
! " ) " . auditiva, orejeras o tapones) - .
Afectaccion auditivaal | Ruido generado porlas | tapones auditivos y orejeras) y . : condiciones en que labora|  producciony Area
) ) . o para reducir la molestia del y .
trabajador maquinas supervisar su utilizacion de ) ) puede causarle dafio a coordindor de manufactura
L ruido generado por equipos y . )
manera periodica durante la S corto plazo en su audicion seguridad
. maquinarias que se encuentran
jornada laboral
enla planta.
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - OPERADOR POSICIONADORA LINEA # 4

PAIS: NCARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE: Coordinadora de sequridad

META:

EQUPO:

PROBLEMAPRIORIZADO

CAUSARAZ

QUE HACER

(accion o contramedida)

CoMO

(Detalles para ejecucion de la
accion)
Proporcionar EPP ( Tapones

PORQUE

(Justificativa)

QUEEN

(responsable)

CUANDO

Inicio

i

I

IMPACTO

kPl

DONDE  REPROGRAMADO

(local)

Fecha Final

vibraciongs de la maquinaria

Brindar el equipo de proteccion personal|_ .. : . EL ruido constante delas | Coordinador de
, N . . " audltivos y orejeras) y supervisar la iy .
Mectaciones auditivasal | Ruido generado porlas | ( orejeras y tapones audiivos ) en buen dlzacion de esos aries de condiciones en que labora | producciony Area
rabajador maquinas estado, tiempo y forma y supenvisarsu | . puede causarle dafio acorto | coordindor de manufactura
- ingreso al area (e manufacturay . .
utizacion plazo en su audicion sequridad
antes de [as horas laborales
. Establecer metodos de trabajo que| La posiciony condiciones de | Coordinador de
Establecer mefodos de trabajoy | .. . iy . .
Enfermedad laboral a corto y a A ” "y minimicen el sobre esfuerzo fisico | puesto de rabajo enquese | producciony Area
Cargafisica: Posicion | procedimientos en las actividades del . ) .
largo plazo abiiacor mediante el control de tiempoen | encuentran ellos durante toda | coordindor de manufactura
J posturas inadecudas . sujomadano eslaadecuada | seguridad
. Establecer un metodo de trabajo . . Coordinador de
, Establecer metodos de trabajo y o La constante intervencion y .
L | Atrapamiento por o entre i y Mas Seguro que minimice el iesgo| " ) producciony Area
Lesiones fisicas al rabajador . procedimientos enlas actividades del . | manipulacion de la maguina de .
objetos . de atrapamiento de articulaciones a . coordindor de manufactura
rabajador manera poco metodica .
lahora de colocar una hotella sequridad
Proporcionar EPP y supenisar la N .
porci JSupent Lamaguina posicionadora | - Coordinador de
. . . ufilizacion de estos,fambien L .
Enfermedad laboral a corto y a|Vibraciones generadas por| Proporcionar el EPP entiempo , formay | . : generamuchas vioracionesy | producciony Area
> . implantar metodos de trabajo que . .
largo plazo las méguinas buen estado al trabajador . 9 puede provocar dafios al coordindor de manufactura
reduzcan el tiempo de exposicion a : )
rabajador sequridad
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - OPERADOR DE TERMOENCOGIBLE

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE: Coordinadora de seguridad

META:

EQUPO:

PROBLEMAPRIORIZADO

CAUSARAZ

QUEHACER

(acci6n o contramedida)

COMO

(Detalles para ejecucion de la accion)

POR QUE

(Justificativa)

QUIEN

(responsable)

CUANDO IMPACTO  DONDE

Inicio Fin (KPI) (local)

REPROGRAMADO

Fecha Final

Suministrar al trabajador sus EPP (Guantes, botas,
. . .| gabacha) y otros que eliminen o reduzcan el contacto Coordinador de
o Brindar el equipo de proteccion . iy . :
Lesion fisica por - . directo a altas temperarturas originadas porlas | Lamaquinagenera |  producciony Area
. Contacto Térmico personal entiempo y formay : . : . :
quemadura al rabajador ) L maguinas 0 equipos, tomando tambien las debidas | altas temperaturas | coordindor de manufactura
supervisar su utilizacion . . L .
medidas de sequridad y de control para minimizar el sequridad
peligro.
. , Proporcionar los EPP y supenvisar fa ufizacion de - | Lamanipulacion de .
Proporcionar el equipo de L . : . Coordinador de
o . . estos antes de iniciar sus labores, brindando al trabajor| ~ materiales y .
Lesion fisica al trabajador a proteccion personal en buen ) ) ) . producciony Area
Golpes-Cortes - las debidas medidas de seguridad que debe de tomar | maquinas pesadas :
corto y largo plazo estado , entiempi y formay - . . coordindor de manufactura
. b durante la operacion de la maquina que le hasido | representa un alto .
supervisar su utilizacion . . . sequridad
asignada en sus labores riesgo de lesion
EL ruido constante
Proporcionar el equipo de  |Entregar al rabajador sus EPP,(Equipos de proteccion| de las condiciones | - Coordinador de
Afectaciones en el sistema | Ruido generado porlas | - proteccion personal enbuen | auditiva, orejeras o tapones) para reducir lamolestia | enque labora producciony Area
auditivo de los trabajadores maquinas estado , en tiempi yformay | del ruido generado por equipos y maguinarias que se |  puede causarle |  coordindor de manufactura
supenvisar su utilizacion encuentranenla planta. dafoacortoplazo | sequridad
ensu audicion
Proporcionar el equipo de | Proporcionar al trabajador los respectivos equipos de Coordinador de
o ; . . : oo . Exceso de :
Lesiones fisicas acorto | Caidas desde el mismo |  proteccion personalenbuen | - sequridad EPP (Botas antideslizantes, ortejeras y acumulacion de producciony Area
plazo nivel estado , entiempiyformay | otros) y conocimiento de las debidas medidas de i enel selo coordindor de manufactura
supenvisar su utilizacion seguridad o precaucion que dede de conocer. J sequridad

168



s J
i@;’ Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos CbC
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura n

PLAN DE ACCION DE EVALUACION
POR PUESTO DE TRABAJO

(TRATAMIENTO DE AGUA)



Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

;)‘% che

i% che

PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - OPERADOR DE TRATAMIENTO DE AGUA

PAIS: NICARAGUA CUENTA: RESPONSABLE: Coordinadora de seguridad
META: [
EQUPO:
PROBLEMAPRIORIZADO CAUSARAZ QUE HACER (6{0] 0] POR QUE QUIEN CUANDO IMPACTO DONDE  REPROGRAMADO
(accion o contramedida) (Detalles para ejecucion de la accion) (Justificativa) (responsable) Inicio Fin (KPI) (local) Fecha Final
Verificar el estado de las condiciones|  Proporcionar los EPP ( Botas de hule) y Coordinador de
Lesiones fisicas al Caidas desde elmismo | delsueloymejorarlas y brindarel | supervisar su uso y Realizar mejora en las Existe exceso de producciony Area
trabajador nivel Equipo de proteccion personalal | condiciones del suelo asi como el disefio | acumulacion de agua coordindor de Manufactura
trabajador y supervisar su uso para un mejor sistema de drenaje seguridad
. . . . Realizar mejoramiento de barandas y .
Realizar un analisis a las instalaciones . Coordinador de
) » ) - o escaleras y Establecer las medidas Las escaleras a los .
Lesiones fisicas al Caidas desde distintos ~ [y proponer redisefio de infraestructura) . . o producciony Area
; . . . . necesarias en relacion a la circulacion dentro | reactores y pulmones no .
trahajador a largo plazo niveles de altura asi como medidas de seguridad ; ) coordindor de Manufactura
) del area.( cuando suben a tanques reactores y| brindan mucha seguridad .
extrictas seguridad
pulmon)
Proponer mejores metodos de '
. S ' Coordinador de
Enfermedad laborales por o trabajos a traves de estudios asi ) - A La rutina laboral puede .
. . Carga fisica: Esfuerzo en I .| Realizar un estudio aplicando la ingenieria de producciony Area
afectaciones fisicas . como procedimientos de trabajo ! " provocar enfermadad a .
la jornada lahoral . metodos y del trabajo para facilitar las tareas coordindor de Manufactura
musculares adecuados a las condiciones de los largo plazo .
i seguridad
puestos de trabajo
Existe manipulacion de '
- ) ) . o Coordinador de
Contacto 0 exposicion a . . . Brindar el equioo de proteccion personal en |  sustancias solidas y .
- . o o Brindar el equipo de seguridaden | . . . . producciony Area
Intoxicacion del trabajador liquidos o sdlidos ) tiempo y forma y garantizar el uso de estos | liquidas contaminantes .
) tiempo y forma ) L . L . coordindor de Manufactura
peligrosos mediante una supervision extricta y periodica | que pueden ocasionar )
- seguridad
dafios
Establecer medidas de seguridad orientados | Los equipos y maquinas | Coordinador de
Quemaduras por contacto a ) - las acividades relacionad ioUlaci s v ba ducel
objtas o sustancias a altas Temperatura de maguinas |Establecer metodos y procedimientos| a las actividades relacionadas a manipulacion|  generan altas y bajas producciony Area
) 0 sustancias (calor-frio) de trabajos seguros de sustancias y equipos que generan altas y | temperaturasque pueden coordindor de Manufactura
0 bajas temperaturas . . . )
bajas temperaturas ocasionar dafios seguridad
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - AUXILIAR SALA DE JARABE

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE: Coordinadora de se

uridad

META:

EQUPC:

PROBLEMAPRIORIZADO

CAUSARAZ

QUE HACER

(accion o contramedida)

COMO

(Detalles para ejecucion de la accion)

PORQUE

(Justificativa)

QUEN

(responsable)

CUANDO IMPACTO

Inicio Fin (KP1)

DONDE  REPROGRAMADO

(local)

Fecha Findl

. . y Asequrar el uso del equipo de Coordinador de
L . . (Brindar el Equipo de Proteccion Personal : , . . )
Lesiones fisicasal | Caidas desde el mismo : . proteccion personal asicomo | Laacumulacionexcesivade | - producciony Area
. . entiempo y forma y mejorar el - o i, ) .
trabajador nivel S capacitacion en relacion ala impiezay |  iquido en el piso el area | - coordindor de manufactura
ordenamiento y impieza en el area . .
ordenamiento del area sequridad
Eliminar el riesgo implementando | - Establecer medidas de seguridad .
) : " . Las barandas y andamios no .
normas y medidas de seguridad cuando | - especificas al desplazamientoen | S .| Coordinador de
o , . . . . . brindan suficiente Sequridad asi )
Lesiones fisicas alargo | Caldas desde iferentes | Se camina por los andamios y escaleras | andamios y escaleras y orientadas a como e mementacionde producciony Area
plazo al trabajador alturas si como capacticacion relacionadaal | mantenimiento y aseguramiento de i aJizaci[z)n alade coordindor de manufactura
ordenamiento y impieza de los puestos | orden y impieza de los puestos y area Y Ul sequridad
. . ordenamiento y impieza
e trabajo e trabajo
.| Realizar un estudio de metodos enlas | Las tareas exigen de mucha .
Establecer nuevos metodos de rabajos y| . . o . Coordinador de
L . "y | actvidades del rabajador asi como un | fuerza por largos periodos de )
Afectaciones fisicas | Cargafisica: Esfuerzo por| actvidades que tengan como objetivo . . . producciony Area
) ) : i . . analisis (el puesto ylaruinay | tiempo y pueden provocar .
musculares al trabajador | largos periodos de tiempo | - disminuir la afectacion ergonomica a . . coordindor de manufactura
; determinar estrategias que den | enfermedades laborales a .
trabajador : sequridad
respuesta al esfuerzo ergonomico corto y alargo plazo
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - OPERADOR DE SALA DE JARABE

PAS: NCARAGUA CUENTA: RESPONSABLE: Coordinadora de seguidad
META:
EQUPO;
QUE HACER COMO PORQUE QUEN CUMDO  IMPACTO  DONDE  REPROGRANADO
PROBLENAPRIORIZADO CAUSARAZ
(acciono contiamedida)  (Detalles para ejecucion de a accion) (Justficativa) (responsable) ~ Inicio ~~ Fin (kP (oca) FechaFind
Brindar el Equipo de Proteccion | Asequrar eluso del equipo de .
. . . - | Coordnador de
L , . Personal ( botas de hule) en proteccion personalasicomo | Exste mucha acumulacion de figuido en .
Lesiones fisicasal | Caidas desde elmismo | . " o produccion y Area
: . tiempo y formay mejorarel | capacitacion en relacion ala ejecucion | 1os Suelos que puede provocar .
trabajador nivel Co N o \ . coordindor de manufactura
ordenamiento y Impieza enel | de sus actvidades tomando en cuenta | - deslzamientos y dafos al rabajador —_—"
aea las medidas pertinentes g
ENMMMTr ErTeSY0 TMPETEmdrIo
normas y mecldas de seguridad Los andamios , barandas y escaleras ,
, . . . . S o Coordinador de
e Caldas desde derentes | cuando se camina porlos | Establecer medidas que garanicenta |0 brindan sufiene sequidad, asi como .
Lesiones fisicas alargo . ) . . N . L producciony Area
. altras{ andamios, | andamios y escaleras asi como | - ejecucion de as acthidades bajo langxistencia de sefaizacion .
plazo al rahajador o y . . .| coordindor de manufactura
escaleras efc) capacticacion relacionada sequras condiciones relacionada a as medidas de sequridad —-—"
rdenamiento y fimpieza de los en estructuras Verticales g
nunntan An trahain
Implementar nugvos metodos en
. Establecer nuevos mefodosde | g . .
Afectaciones musculareso| . B rlacion ala ejecucion de actidades a | Las actidades de rutina suelentener | Coordinador de
Carga fisica: Esfuerzo por | iatiajos y actidades que tengan . C . .
enfermedades lahorales & ) . N traves de un estudio de tiempo y de - |exigencia isicas al taijador y provocar|  producciony Area
. : levantamiento de objetos | como objetivo disminuirla . . .
trabajador de origen . ) metodos para reducr el esfuerzo fisico | enfermedades laborales a cortoy largo | - coordindor de manifactura
, pesados afectacion ergonomicaa . .
ergonomico bl Y para mejorar el confort de los plazo Sequridad

trabajadores
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Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

L cbe PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - COORDINADOR SALA DE JARABE
PAIS: NICARAGUA CUENTA: RESPONSABLE: Coordinadora de sequridad
META:
EQUPO:
AETERGR SRR QUE HACER COMO POR QUE QUEEN CUANDO IMPACTO  DONDE ~ REPROGRAMADO
(accion o contramedida) (Detalles para ejecucion de la accion) (Justicativa) (responsable) ~ Inicio Fin (KP) (local) Fecha Final
. . 3 Asequrar el uso del equipo de Coordinador de
L . . Brindar el Equipo de Proteccion : . . N )
Lesiones fisicasal | Caidas desde el mismo . . proteccion personalasicomo | Laacumulacion excesiva de liquido | producciony Area
. : Personal en tiempo y formay mejorar | " L . )
trabajador nivel o capacitacion en relacion ala mpiezay enel piso (el area coordindor de manufactura
el ordenamiento y impieza en el area ) .
ordenamiento del area sequridad
Eliminar el riesgo implementando | Establecer medidas de seguridad
nomas y medidas de sequridad | especificas al desplazamientoen | Las barandas y andamios no brindan | - Coordinador de
Lesiones fisicas alargo | Caidas desde diferentes | cuando se camina porlos andamios y | andamios y escaleras y orientadas al | suficiente sequridad asi comola | producciony Area
plazo al trabajador alturas escaleras asi como capacticacion | mantenimiento y aseguramiento de | implementacion de sefiaizaciony | - coordindor de manufactura
relacionada al ordenamiento y impieza | orden y impieza de los puestos yarea | culturade ordenamiento y lmpieza | seguridad
de los puestos de trahajo e trabajo
Establecer nugvos metodos de Reglllzarunestudlodle me‘°‘4°s enls Las tareas exigen de muchafuerza | Coordinador de
o ” o actividades del trabajador asi como un . ) )
Afectaciones fisicas | Cargafisica: Esfuerzo por| - rabajos y actividades que tengan . ) por largos periodos de fiempo y | - producciony Area
) ) . A . analisis del puesto y la rutinay :
musculares al rabajador  {largos periodos de tiempo | como objetivo disminir la afectacion . . pueden provocar enfermedades | - coordindor de manufactura
) . determinar estrategias que den ,
ergonomica al trabajador : laborales a corto y a largo plazo sequridad
respuestaal esfuerzo ergonomico
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - JEFE DE CONTROL DE CALIDAD

PAIS: NICARAGUA CUENTA: RESPONSABLE: Coordinadora de seguridad
META:
EQUIPO:
QUE HACER CoMo POR QUE QUIEN CUANDO IMPACTO ~ DONDE  REPROGRAMADO
PROBLEMA PRIORIZADO CAUSARAZ
(accion o contramedida) (Detalles para ejecucion de la accion) ~ (Justificativa) (responsable) Inicio Fin (KPI) (local) Fecha Final
. . . Brindar el equipo de proteccion  [Existen equipos que '
Proporcionar el equipo de proteccion personal ) Coordinador de
. - . . o . personal en iempo , formay en buen generan altas .
Accidentes por quemadura|  Contacto Térmico con | necesarios y supervisar su utilizacion asi como . X producciony Area
) . . e ) estado e implementar tematicas sobre | temperaturas y que .
al trabajador equipos brindar capacitaciones sobre manejo y control X ) | coordinador de manufactura
. manejo de equipos que generan altas |pueden causar dafio .
de equipos que generan altas temperaturas . seguridad
temperaturas al trabajador
. - . ) ! Proporcionar el equipo de proteccion . Coordinador de
Lesiones fisicas al Brindar el equipo de proteccion personal (botas P qupo ce pro Las condiciones del !
. . . . . personal en buen estado , en tiempo y : producciony Area
trabajador a corto y largo Golpes-Cortes industriales y guantes anti-corte) necesario y . - area exigen el uso .
. i supervisar su uso periodicamente coordinador de manufactura
plazo supervisar su utilizacion : de los epp .
durante la jornada laboral seguridad
La manipulacion de .
. . . . Coordinador de
- Brindar charlas sobre el manejo y controlde | programar charlas relacionadas a la sustancias !
Enfermedad laboral por |  Contacto o exposicion a . ! . o . . , producciony Area
i . e o . sustancias 0 equipos que generan sustancias | manipulacion de sustancias peligrosas | peligrosas pueden .
intoxicacion al trabajador | liquidos o slidos peligrosos ) X o N coordinador de manufactura
toxicas para el trabajador en el plan de capacitacion provocar dafio al )
. seguridad
trabajador
El ruido supera los
. " . . . Proporcionar equipo de proteccion niveles de Coordinador de
Afectaciones auditivas a ! Brindar el equipo de proteccion personal . . .
Ruido generado por las . " . personal, en buen estado , en iempoy decibeles producciony Area
corto y a largo plazo al . . (orejeras y tapones auditivos) necesario y . o . .
. maquinas y equipos ) o formay supervisar periodicamente su | establecidos y una |  coordinador de manufactura
trabajador supervisar su utilizacion i " )
utilizacion exposicion seguridad
prolongada
' . Coordinador de
) . T Lo Realizar un estudio de iluminacion para| _ . !
Incidentes y accidentes " Implementar dispositivos de iluminacion en las ! . I Existen areas con producciony Area
L [luminacion - determinar que tipo de dispositivos de - .
luminacion areas de poca visibilidad Lo . poca visibilidad coordinador de manufactura
luminacion necesarios para las areas sequidad
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‘,’\}4 che PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - ANALISTA DE CALIDAD
PAIS: NICARAGUA CUENTA: RESPONSABLE: Coordinadora de seguridad
META: [ [ [
EQUPO:
P ELE RIS SR QUE HACER ComMO POR QUE QUIEN CUANDO IMPACTO ~ DONDE  REPROGRAMADO
(accion o contramedida) (Detalles para ejecucion de la accion) (Justificativa) (responsable) Inicio Fin (KPI) (local) Fecha Final
- . Realizar un plan de mantenimiento en el area | Existen equipos con problemas .
L i Mantenimiento a los equipos y . ) : . ) Coordinador de
Lesion fisica de cortoy | Contacto eléctrico directo o ) electrica paralos equipos y un programade | electricos o su sistema electrico ) Area
A . capacitacion en manejo de estos L . ) " seguridad y gerente de
largo plazo al trabajador €on equipos . capacitacion que incluya el manejo y controlde | que pueden causar dafios al Manufactura
al trabajador . manufactura
estos trabajador
- . . . Proporcionar | i roteccion .
Contacto 0 exposiciona | Brindar equipo de proteccion oporcionar los equipos de pro eccio Eluso inadecuado de .
e o adecuados y en buen estado y supervisar ) " Coordinador de
Enfermedad laboral por liquidos o sélidos personal y charlas cortas sobre - : . herramientas utilizadas en ; Area
i ! ) ) : ) periodicamente el uso de estos asi como brindar | . | seguridad y gerente de
intoxicacion al trabajador | peligrosos (herramientay |manejo y control de herramientas . . calidad pueden provocar dafio al Manufactura
) ' charlas cortas sobre el manejo de herramientas . manufactura
utiles) de trabajo ! ; trabajador
que puedan a exponerlos a sustancias toxicas
Afectaciones auditivas a ' Proporcionar EPP (orejerasy | Brindar el equipo de proteccion correspondiente, | Los niveles de ruido en el area Coordinador de
Ruido generado por las iy ; ! o . . ) ; Area
corto y a largo plazo al maquinas tapones auditivos ) entiempo y [entiempo y forma ( tapones auditivos y orejeras) y| representan un importante nivel | seguridad y gerente de Vanufactura
trabajador q formay supervisar su utilizacion |  supervisar su utilizacion de manera periédica de riesgo manufactura
. -~ Brindar equipo de proteccion Proporcionar el equipo de proteccion de pelrsonal Los equipos y maquinas que se Coordinador de
Accidentes por quemadura| Contacto Térmico con ) de manera adecuada, en buen estado , en tiempo " ; Area
’ ) ) personal entiempo y formay ) o utilizan generan altas seguridad y gerente de
al trabajador instrumentos y equipos ) W yformay supervisar de manera periodica en toda Manufactura
supervisar su utilizacion . temperaturas manufactura
la jornada laboral
. - Proporcionar el equi I ion rsonal A
Lesiones fisicas al ) ) oporcionar el equipo de proteccion de persona Las zonas en que laboran los Coordinador de
. Proporcionar el EPP en tiempo y | de manera adecuada, en buen estado , en tiempo . . Area
trabajador a corto y largo Golpes-Cortes . . ) o trabajadores presentan seguridad y gerente de
formay supervisar su utilizacion |y formay supervisar de manera periodica en toda L ; Manufactura
plazo . condiciones inseguras manufactura
la jornada laboral
) Proporcionar el equipo de proteccion de personal )
. - . . Brindar el EPP ( botas p quipo ce p bet Las zonas en que laboran los Coordinador de
Lesiones fisicasacortoy | Caidas desde el mismo | . ; ; ) de manera adecuada, en buen estado , en tiempo 8 ) Area
: ’ industriales) necesario en tiempo ) . trabajadores presentan seguridad y gerente de
largo plazo al trabajador nivel . .| yformay supervisar de manera periodica en toda L ; Manufactura
y formay supervisar su utilizacion . condiciones inseguras manufactura
la jornada laboral
. Realizar charlas y capacitaciones | Implementar en el programa de capacitaciones y Existe carencia de )
Contacto 0 exposicion a . . . L . Coordinador de
Enfermedad laboral por o o relacionadas al manejo de charlas cortas temas relacionados ala conocimientos en manejo y ) Area
i . liquidos o sélidos o o A ) ) . ) seguridad y gerente de
intoxicacion al trabajador . ) sustancias (insumos) dafiinos | manipulacion de insumos o sustancias toxicas en | control de insumos que pueden Manufactura
peligrosos ( insumos) ' ) N . manufactura
para la salud el area de calidad ocasionar dafios al trabajador
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - ENCARGADO DE ALMACEN DE PLANTA

PAIS: NICARAGUA CUENTA: RESPONSABLE: Coordinadora de seguridad
META:
EQUPO:
QUE HACER COmMO POR QUE QUEEN CUANDO IMPACTO DONDE  REPROGRAMADO
PROBLEMAPRIORIZADO CAUSARAZ
(accion o contramedida) (Detalles para ejecucion de la accién) (Justificativa) (responsable) ~ Inicio Fin (KPI) (local) Fecha Final
Las condiciones de
. , . .| Realizar un estudio de iluminacion para determinar iluminacion no son Gerente de
Incidentes en lajomada . Implementar sistemas de iluminacion . o .
. lluminacion L (ue tipo de dispositivo de fluminaciony conque | aceptables y afectaalos | manufacturay jefe Area manufactura
laboral del trabajador en las areas de poca luminacion . ) . - .
caracteristicas seranecesario enellugar | trabajadores enlaejecucion|  de produccion
de sus actividades
INO EXISIE TdS SETIANZATTONES
Proporcionar equipos de proteccion Prooorcionao ¢l oo de pcecc | necesarias enrelacion a
L , . personal ( botas industriales) e "Oporcionaido el equpO cé PrtecCion persona en desplazamiento peatonalen|  Gerente de
Lesiones fisicasal | Caidas desde el mismo | . . . tiempo y forma y supenvisando su ulizacion asi . .
. : implementar medidas de seguridad . . elareaasicomodela | manufacturay jefe Area manufactura
trabajador nivel o como establecer las medidas de sequridady | . . . .
para el desplazamiento asi como o . . importancia de los equipos |  de produccion
i seffalizaciones orientadas al desplazamiento en . .
sefializaciones en el area S debido alas condiciones
condiciones inseguras o
brindar equipos de proteccion personal | Proporcionar el equipo de proteccion personal en .
A , , {pos e profeccionp r1op fpo € profeccion persar Los andamios y barandas no|  Gerente de
Lesiones fisicas alargo | Caidas desde diferentes | (botas industriales) e implementar | tiempo y formay supenvisar su utlizacion asi como . . .
: . . . . Y . brindan lasequridad | manufacturay jefe Area manufactura
plazo al trabajador alturas medidas de sequridad parael | laimplementacion de sefializaciones en relacion al ; .
. . . . necesaria de produccion
desplazamiento en andamios desplazamiento en estructuras verticales
Realizar una consultoria para determinar cuales son
o Los racks no ofrecen mucha
. . las caracteristicas de los racks mas adecuados para . Gerente de
Accidentes de distintos Implementar el uso de nuevos Racks . o . sequridad por sus .
) ) Desplome . . el almacenamiento de la materia prima y que brinden - manufactura y jefe Area manufactura
niveles al trabajador (que brindan mayor sequridad . \ caracteristicas y esto puede :
la sequridad necesaria para el personal del area e . de produccion
. ocasionar un desplome
implementarlos

179



Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

‘:% che

;:% che.

PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - OPERADOR DE BODEGA DE PLANTA

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE: Coordinadora de seguridad

META:

EQUIPO:

QUE HACER COMO POR QUE QUIEN CUANDO IMPACTO DONDE REPROGRAMADO
PROBLEMA PRIORIZADO CAUSARAIZ
(accion o contramedida) (Detalles para ejecucion de la accion) (Justificativa) (responsable) Inicio Fin (KPI) (local) Fecha Final
Realizar una consultoria para determinar
Implementar el uso de nuev cuales son las caracteristicas de los racks Los rack tiizan Gerente de
Accidentes de distintos . plementar €1 USO 0€ NUEVOS | ¢ adecuados para el almacenamiento de la 0S racks que se utilzan manufactura y
’ . Desplome de materiales | Racks que proporcionen mayor o ) ) actualmente no brindan la seguridad . Area Manufactura
niveles al trabajador : materia primay que brinden la seguridad . ! coordinador de
seguridad . necesaria a los trabajadores )
necesaria para el personal del area e seguridad
implementarlos
Implementar dispositivos de Realizar un estudio de iluminacion en el area
Incidentes en la jornada Poca lluminacion en el iIumir?acion enlas zreas de noca para determinar donde y que tipo de Existen zonas del area que tno Coordinador de Area Manufactura
laboral del trabajador area visibilidad P dispositivo de iluminacion se utilizara asi como| tienen la iluminacion necesaria seguridad
su capacidad de iluminacion necesaria
Establecer procedimientos de . .
) A Realzar un estudio de tiempo y de metodos - o
Afectaciones musculares y Carga fisica: Esfuerzo trabajo mas adecuados ara establecer las actividades que exigan Las actividades rutinarias del Coordinador de
enfermedades laborales al 9 o ergonomicamente para el buen P L ‘q 9 trabajador demandan mucho ) Area Manufactura
; ergonomico o L menos esfuerzo fisico al trabajdor y este . seguridad
trabajador desempefio de las actividades del ) I esfuerzo fisico
trabaidor mejore su desempefio
Establecer procedimientos de . . )
. : Realizar un estudio de tiempo y de metodos - o
Afectaciones musculares y L trabajo mas adecuados L ) Las actividades rutinarias del .
Carga fisica: A para establecer las actividades que exigan ) coodinador de
enfermedades laborales al ) ergonomicamente para el buen L . trabajador demandan mucho ) Area Manufactura
; Desplazamiento o L menos esfuerzo fisico al trabajdor y este - seguridad
trabajador desempefio de las actividades del ) I esfuerzo fisico
trabajdor mejore su desempefio
No existe las sefializaciones
Mejorar las condiciones de los necesarias en relacion al Gerente de
Lesiones fisicas a la Caidas desde el mismo suelos asi como [as i i i desplazamiento peatonal en el area manufactura
intearidad del trabaiador el sefializaciones para el Proporcionando el equipo de proteccion | asj como de la importancia de los coordinador d):a Area Manufactura
9 d desplazamiento en condiciones |Personal entiempo y forma y supervisando su| equipos debido a las condiciones sequridad
inseguras utiizacion asi como establecer las medidas | insequras que puedan existir en el 9
de seguridad y sefializaciones orientadas al suelo
desplazamiento en condiciones inseguras
Mejorar las condiciones de las Proporcionar el equipo de proteccion
estructuras verticales, asi como persongl en tiempo 3f§rmay2upervisar su Gerente de
Lesiones fisicas alargo | Caidas desde diferentes sus elementos ( barandas y utiizacion asi como la implementacion de Los andamios y barandas no manufacturay Area Manufactura
plazo al trabajador alturas escaleras) para mejorar el L ) ) brindan la seguridad necesaria coordinador de
- ) sefializaciones en relacion al desplazamiento )
desempefio de las actividades de seguridad

los trabajadores

en estructuras verticales
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - COORDINADOR DE MANTENIMIENTO

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE:

META:

EQUIPO:

PROBLEMA PRIORIZADO

CAUSARAIZ

Contacto directo:

QUE HACER

(accion o contramedida)

COMO
(Detalles para ejecucion
de la accion)
Asegurarse de la

POR QUE

(Justificativa)

QUIEN

(responsable)

CUA

Inicio

IMPACTO
(KP1)

REPROGRAMADO

Fecha Final

; Garantizar un mantenimiento portacion de los EPP y Reducir los Gerente de plantay
(conductores electricos o . . . ) .
Quemaduras por descarga bobinados) & indirecto adecuado a instalacionesy | garantizar un buen estado| accidentes por coordinador de Area de
electrica Elzm'gstoosséue o formalg magquinarias y supervision fisico de lared de descargas mantenimiento y de Manufactura
parte del circuito electrico) constante distribucion electrica en la electricas seguridad
planta y maquinarias
Evitar que los
. . Brindar los EPP en buen | trabajadores sufran | Gerente de plantay
) . - Proporcionar orejeras, tapones .
Afectaciones auditivas al Exposicion a altos " ) estado y asegurar suuso | enfermedades a coordinador de Areade
. . ) auditivos y tomar las debidas . . L
trabajador decibeles de ruido . . durante la exposiciona | corto, mediano 0 | mantenimiento y de Manufactura
medidas preventivas ; )
ruido largo plazo seguridad
(Sordera)
Minimizar los tiempos
durante la exposicion a Evitar
I . Lo : Gerente de plantay
. ) Vibraciones en el areade | Establecer medidas de control |vibraciones y proporcionar|enfermedades a los )
Afectaciones nerviosas en ) o o ) ) coordinador de Areade
trabajo generados porlas | que minimicen la exposiciona | los EPP necesarios y dar | trabajadores por L
el cuerpo humano . Lo : X mantenimiento y de Manufactura
magquinas vibraciones un mantenimento altos niveles de )
Lo seguridad
adecuado alas vibraciones
maguinarias
Facilitar al trabajador sus Minimizar
) . Gerente de plantay
) EPP y brindar accidentes y )
Quemaduras por gasesy | Explosion por gases o . . L . coordinador de Areade
) e ; - Suministrar los EPP necesarios capacitaciones lesiones por .
sustancias quimicas sustancias quimicas . mantenimiento y de Manufactura
constantes realacionadas | quemaduras u otros sequridad
al peligro identificado mas graves g
Pintar con el color
) Establecer pasos peatonales, )
Vehiculos automotores, " . adecuado las franjas Gerente de plantay
Choques y golpes contra . facilitar al trabajador su chaleco , Puede causar un .
. - . ausencia de ) L peatonales en el piso y . ) coordinador de Area de
objetivos maviles (Lesion . luminoso, sefializar con frangas accidente o lesion al -
- sefializaciones y . asegurarse de que . mantenimiento y de Manufactura
fisica) o : amarillas donde se puede . . trabajador )
negligencia del trabajador " siempre este visible y seguridad
movilizar las montacargas . G
garantizar su utilizacion
Verificar que se enfoque
) ) . Gerente de plantay
. - . . . - exactamente en su trabajo|  Evitar caidas o :
Lesiones fisicas al Caida de persona a ditinto Realizar una supervision . . ! coordinador de Areade
. . : y que porte siempre sus | cualquier accidente -
trabajador nivel de altura constante al trabajador mantenimiento y de Manufactura

EPP, en la realizacion de
sus tareas asignadas

hacia el trabajador

seguridad
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - COORDINADOR DE MANTENIMIENTO

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE:

META:

EQUIPO:

PROBLEMA PRIORIZADO

CAUSARAIZ

Contacto directo:

QUE HACER

(accion o contramedida)

COMO
(Detalles para ejecucion
de la accion)
Asegurarse de la

POR QUE

(Justificativa)

QUIEN

(responsable)

CUA

Inicio

IMPACTO
(KP1)

REPROGRAMADO

Fecha Final

h Garantizar un mantenimiento portacion de los EPP y Reducir los Gerente de plantay
(conductores electricos o . . . ) .
Quemaduras por descarga bobinados) e indirecto adecuado a instalacionesy | garantizar un buen estado |  accidentes por coordinador de Area de
electrica ElngZ:tOOSS;ue o formalg magquinarias y supervision fisico de lared de descargas mantenimiento y de Manufactura
parte del circuito electrico) constante distribucion electrica en la electricas seguridad
planta y maquinarias
Evitar que los
. . Brindar los EPP en buen | trabajadores sufran | Gerente de plantay
) . - Proporcionar orejeras, tapones :
Afectaciones auditivas al Exposicion a altos o ) estado y asegurar suuso | enfermedades a coordinador de Area de
) . . auditivos y tomar las debidas . ; L
trabajador decibeles de ruido } ) durante la exposiciona | corto, mediano o | mantenimiento y de Manufactura
medidas preventivas : )
ruido largo plazo seguridad
(Sordera)
Minimizar los tiempos
durante la exposicion a Evitar
I ) Lo ) Gerente de plantay
. ) Vibraciones en el areade | Establecer medidas de control |vibraciones y proporcionar|enfermedades a los ;
Afectaciones nerviosas en . I o ) . coordinador de Areade
trabajo generados porlas | que minimicen la exposiciona | los EPP necesarios y dar | trabajadores por L
el cuerpo humano . L . ) mantenimiento y de Manufactura
maquinas vibraciones un mantenimento altos niveles de )
Lo seguridad
adecuado a las vibraciones
magquinarias
Facilitar al trabajador sus Minimizar
) ) Gerente de plantay
. EPP y brindar accidentes y ;
Quemaduras por gasesy | Explosion por gases o - . o . coordinador de Areade
. e ; S Suministrar los EPP necesarios capacitaciones lesiones por .
sustancias quimicas sustancias quimicas ) mantenimiento y de Manufactura
constantes realacionadas | quemaduras u otros sequridad
al peligro identificado mas graves g
Pintar con el color
. Establecer pasos peatonales, )
Vehiculos automotores, " ) adecuado las franjas Gerente de plantay
Choques y golpes contra . facilitar al trabajador su chaleco , Puede causar un :
o s . ausencia de ) o peatonales en el piso y . ) coordinador de Area de
objetivos méviles (Lesion . luminoso, sefializar con frangas accidente o lesion al -
- sefializaciones y . asegurarse de que . mantenimiento y de Manufactura
fisica) o : amarillas donde se puede . . trabajador :
negligencia del trabajador o siempre este visible y seguridad
movilizar las montacargas . G
garantizar su utilizacion
Verificar que se enfoque
) . ) Gerente de plantay
. - . . . . exactamente en su trabajo|  Evitar caidas o ;
Lesiones fisicas al Caida de persona a ditinto Realizar una supervision . ! . coordinador de Areade
. } . y que porte siempre sus | cualquier accidente -
trabajador nivel de altura constante al trabajador mantenimiento y de Manufactura

EPP, en la realizacion de
sus tareas asignadas

hacia el trabajador

seguridad

183



&

i
i
= &

Diagnostico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos
Por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

;)‘% che

\)(’ 7 7
R cbe PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - ENCARGADO DE ALMACEN
PAIS: NICARAGUA CUENTA: RESPONSABLE:
META:
EQUPO:
QUE HACER COMO PORQUE QUEEN CUANDO MPACTO  DONDE  REPROGRAMADO
PROBLENMA PRIORIZADO CAUSARAIZ iecucio
(accion o contramedida) [Pl paiaEiEcLcion (Justificativa) (responsable) ~Inicio Fin (KPI) (local) Fecha Final
de laaccion)
, L Asegurarse.t.ie (ue os Coordinador de Almacen de
L . . Mejorar la distribucion de los | estantes utizados se Puede causar un .
Lesiones fisicas al Caida de objetos y . , sequridad y repuestos
, ) estantes y asegurarse de su buen|ecuentren en buen estado | accidente, golpe o lesion
frabajador materiales por desplome . . ) encargado de (Areade
estado fisico y SUpervisar que no se al rabajador
) bodega manufactura)
exceda su capacidad
. Validar si se esta
Chequeos medicos dar : Puede causar una .
. tomando las medidas Coordinador de Almacen de
o Sobreesfuerzos, posturas continuicad a las enfermedad a corto 0 .
Lesiones fisicas al . . recomendadas . sequridad y repuestos
, inadecuadas 0 recomendaciones (Uso de los » .| mediano plazo, dando
trabajador . " . (Supenision) y garantizar . .| encargado de (Areade
movimientos repefitivos |  EPP)yestablecer medidas | ,.' " lugar tambien a una lesion
. la integridad de salud del . bodega manufactura)
preventivas . 0 accidente
. . Brindar los EPP en buen Ey|tar Awelos Coordinador de Almacen de
, y iy Proporcionar orejeras, tapones trabajadores sufran .
Afectaciones auditvasal | Exposicion a altos o : estado y asequrar su uso sequridad y repuestos
: : ) auditivos y tomar las debidas iy enfermedades a corto,
frabajador decibeles de ruido : . durante a exposicion a . encargado de (Areade
medidas preventivas . mediano o largo plazo
fuido (Sodere) bodega manufactura)
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - JEFE DE MANTENIMIENTO

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE:

META:

EQUIPO:

PROBLEMA PRIORIZADO

CAUSARAIZ

QUE HACER

(accion o contramedida)

COMO
(Detalles para ejecucion
de la accién)

Verificar que se enfoque

POR QUE

(Justificativa)

QUIEN

(responsable)

CUANDO

Inicio

Fi

n

IMPACTO
(KPI1)

DONDE

(local)

REPROGRAMADO

Fecha Final

exactamente en su trabajo|  Evitar caidas o Jefe de
L ) Caida de persona a ditinto Realizar una supervision . ) : mantenimiento y Areade
Lesion fisica al trabajador ) . y que porte siempre sus | cualquier accidente .
nivel de altura constante al trabajador o . ) Coordinador de Manufactura
EPP, en la realizacion de | hacia el trabajador )
) seguridad
sus tareas asignadas
) Asegurarse de la
Contacto directo: Garantizar un mantenimiento | portacion de los EPP y Reducir los Jefe de
(conductores electricos o . . . . .
Quemaduras por descarga ) L adecuado ainstalacionesy | garantizar un buen estado |  accidentes por mantenimiento y Area de
. bobinados) e indirecto ( S L - )
electrica Elementos que no forman maquinarias y supervision fisico de lared de descargas Coordinador de Manufactura
parte del circuito electrico) constante distribucion elect_ncg enla electricas seguridad
planta y maquinarias
Evitar que los
. . Brindar los EPP en buen | trabajadores sufran Jefe de
. - . Proporcionar orejeras, tapones -
Afectaciones auditivas al Exposicion a altos . ) estado y asegurar suuso | enfermedades a mantenimiento y Areade
. ] ) auditivos y tomar las debidas oy ) .
trabajador decibeles de ruido ; . durante la exposiciona | corto, mediano o Coordinador de Manufactura
medidas preventivas . )
ruido largo plazo seguridad
(Sardera)
Minimizar los tiempos
durante la exposicion a Evitar
. Lo ) L ) Jefe de
Afectaciones musculares y | Vibraciones en el areade | Establecer medidas de control |vibraciones y proporcionar|enfermedades a los mantenimiento y Area de
nerviosas en el cuerpo | trabajo generados porlas | que minimicen la exposiciona | los EPP necesarios y dar | trabajadores por .
) L B ) Coordinador de Manufactura
humano maquinas vibraciones un mantenimento altos niveles de )
oo seguridad
adecuado a las vibraciones
maquinarias
Facilitar al trabajador sus Minimizar
) . Jefe de
. EPPy brindar accidentes y o
Quemaduras por gases 0 | Explosion por gases o - . . . mantenimiento y Areade
. L2 ) - Suministrar los EPP necesarios capacitaciones lesiones por .
sustancias quimicas sustancias quimicas ) Coordinador de Manufactura
constantes relacionadas |quemaduras u otros )
L seguridad
al peligro identificado mas graves
Pintar con el color
. Establecer pasos peatonales, X
Vehiculos automotores, L ) adecuado las franjas Jefe de
Choques y golpes contra . facilitar al trabajador su chaleco ; Puede causar un N
S > . ausencia de ) . peatonales en el piso y . ) mantenimiento y Areade
objetivos méviles (Lesion o luminoso, sefializar con frangas accidente o lesion al .
sefializaciones y asegurarse de que Coordinador de Manufactura

fisica)

negligencia del trabajador

amarillas donde se puede
movilizar las montacargas

siempre este visible y
garantizar su utilizacion

trabajador

seguridad
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - MECANICO GENERAL

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE:

META:

EQUIPO:

PROBLEMA PRIORIZADO

Lesion fisica al trabajador

CAUSA RAIZ

Caida de persona a ditinto
nivel de altura

QUE HACER

(accién o contramedida)

Realizar una supervision
constante al trabajador

COMO
(Detalles para ejecucion de la
accion)

Verificar que se enfoque
exactamente en su trabajo y
que porte siempre sus EPP,

en larealizacion de sus
tareas asignadas

POR QUE

(Justificativa)

Evitar caidas o cualquier
accidente hacia el
trabajador

QUIEN

(responsable)

Coordinador de
mantenimiento y de
seguridad

CUANDO

Inicio

Fin

IMPACTO
(KPI)

DONDE

(local)

Areade
Manufactura

REPROGRAMADO

Fecha Final

Lesion fisica al trabajador

Caida de personas al
mismo nivel

Tener cuidado con los objetos
que se encuentren en el suelo y
que pueden causar una caida

Quitando objetos
innecesarios que se
encuentren en el piso
(Obstaculos) y que puedan
causar una caida

Puede causar un
accidente, lesion o golpe

Coordinador de
mantenimiento y de
seguridad

Areade
Manufactura

Quemaduras por descarga
electrica

Contacto directo:
(conductores electricos o
bobinados) e indirecto (
Elementos que no forman
parte del circuito electrico)

Garantizar un mantenimiento
adecuado a instalaciones y
maquinarias y supervision
constante

Asegurarse de la portacion
de los EPP y garantizar un
buen estado fisico de lared
de distribucion electrica en la
planta y maquinarias

Reducir los accidentes por
descargas electricas

Coordinador de
mantenimiento y de
seguridad

Areade
Manufactura

Afectaciones auditivas al
trabajador

Exposicion a altos
decibeles de ruido

Proporcionar orejeras, tapones
auditivos y tomar las debidas
medidas preventivas

Brindar los EPP en buen
estado y asegurar su uso
durante la exposicion a ruido

Evitar que los trabajadores
sufran enfermedades a
corto, mediano o largo

plazo (Sordera)

Coordinador de
mantenimiento y de
seguridad

Areade
Manufactura

Afectaciones musculares y
nerviosas en el cuerpo
humano

Vibraciones en el area de
trabajo generados por las
magquinas

Establecer medidas de control
que minimicen la exposicion a
vibraciones

Minimizar los tiempos durante
la exposicion a vibraciones y
proporcionar los EPP
necesarios y dar un
mantenimento adecuado a
las maquinarias

Evitar enfermedades a los
trabajadores por altos
niveles de vibraciones

Coordinador de
mantenimiento y de
seguridad

Areade
Manufactura

Quemaduras por gases o
sustancias quimicas

Explosion por gases o
sustancias quimicas

Suministrar los EPP necesarios

Facilitar al trabajador sus
EPP y brindar capacitaciones
constantes realacionadas al
peligro identificado

Minimizar accidentes y
lesiones por quemaduras u
otros mas graves

Coordinador de
mantenimiento y de
seguridad

Areade
Manufactura

Choques y golpes contra
objetivos méviles (Lesion
fisica)

Vehiculos automotores,
ausencia de
sefializaciones y
negligencia del trabajador

Establecer pasos peatonales,
facilitar al trabajador su chaleco
luminoso, sefializar con frangas

amarillas donde se puede
movilizar las montacargas

Pintar con el color adecuado
las franjas peatonales en el
piso y asegurarse de que
siempre este visible y
garantizar su utilizacion

Puede causar un accidente
o lesion al trabajador

Coordinador de
mantenimiento y de
seguridad

Areade
Manufactura

Cortaduras y golpes
(Lesion fisica al trabajador)

Magquinarias, equipos y
herramientas de trabajo

Proporcionar guantes anticorte
(Material de cuero) e implantar
medidas de control

Suministrar al trabajaddor sus
EPP y asegurarse de su uso
y buen estado de estos

Evitar lesiones,
amputaciones de algun
miembro del trabajador

Coordinador de
mantenimiento y de
seguridad

Areade
Manufactura

Lesiones fisicas al
trabajador

Sobreesfuerzos, posturas
inadecuadas o
movimientos repetitivos

Chequeos medicos dar
continuidad a las
recomendaciones (Uso de los
EPP) y establecer medidas
preventivas

Validar si se esta tomando
las medidas recomendadas
(Supervision) y garantizar la
integridad de salud del
trabajador

Puede causar una
enfermedad a corto o
mediano plazo, dando

lugar tambien a una lesion
o accidente

Coordinador de
mantenimiento y de
seguridad

Areade
Manufactura
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,\PAAEEA:NICARAGUA CUENTA: RESPONSABLE: | ‘ I
EQUIPO:

PROBLEMA PRIORIZADO

Lesion fisica al
trabajador+A7:K13

CAUSARAIZ

Caida de persona a ditinto
nivel de altura

QUE HACER

(accién o contramedida)

Realizar una supervision constante al
trabajador

COMO
(Detalles para ejecucion de la
accion)

Verificar que se enfoque
exactamente en su trabajo y que
porte siempre sus EPP, en la
realizacion de sus tareas asignadas

POR QUE

(Justificativa)

Evitar caidas o cualquier
accidente hacia el trabajador

QUIEN

(responsable)

Coordinador seguridad y
jefe de mantenimiento

CUANDO

Inicio

Fin

IMPACTO
(CGD)]

DONDE

(local)

Areade
Manufactura

REPROGRAMADO

Fecha Final

Lesion fisica al trabajador

Caida de personas al
mismo nivel

Tener cuidado con los objetos que
se encuentren en el suelo y que
pueden causar una caida

Quitando objetos innecesarios que
se encuentren en el piso
(Obstaculos) y que puedan causar
una caida

Puede causar un accidente,
lesion o golpe

Coordinador seguridad y
jefe de mantenimiento

Areade
Manufactura

Quemaduras por descarga
electrica

Contacto directo:
(conductores electricos o
bobinados) e indirecto (
Elementos que no forman
parte del circuito electrico)

Garantizar un mantenimiento
adecuado a instalaciones y
magquinarias y supervision constante

Asegurarse de la portacion de los
EPP y garantizar un buen estado
fisico de la red de distribucion
electrica en la planta y maquinarias

Reducir los accidentes por
descargas electricas

Coordinador seguridad y
jefe de mantenimiento

Areade
Manufactura

Afectaciones auditivas al
trabajador

Exposicion a altos
decibeles de ruido

Proporcionar orejeras, tapones
auditivos y tomar las debidas
medidas preventivas

Brindar los EPP en buen estado y
asegurar su uso durante la
exposicion a ruido

Evitar que los trabajadores
sufran enfermedades a
corto, mediano o largo plazo
(Sordera)

Coordinador seguridad y
jefe de mantenimiento

Areade
Manufactura

Afectaciones musculares y
nerviosas en el cuerpo
humano

Vibraciones en el area de
trabajo generados por las
maquinas

Establecer medidas de control que
minimicen la exposicion a vibraciones

Minimizar los tiempos durante la
exposicion a vibraciones y
proporcionar los EPP necesarios y
dar un mantenimento adecuado a las
maquinarias

Evitar enfermedades a los
trabajadores por altos
niveles de vibraciones

Coordinador seguridad y
jefe de mantenimiento

Areade
Manufactura

Quemaduras por gases 0
sustancias quimicas

Explosion por gases o
sustancias quimicas

Suministrar los EPP necesarios

Facilitar al trabajador sus EPP y
brindar capacitaciones constantes
realacionadas al peligro identificado

Minimizar accidentes y
lesiones por quemaduras u
otros mas graves

Coordinador seguridad y
jefe de mantenimiento

Areade
Manufactura

Choques y golpes contra
objetivos moéviles (Lesion
fisica)

Vehiculos automotores,
ausencia de
sefializaciones y
negligencia del trabajador,
falta de iluminacion

Establecer pasos peatonales, facilitar
al trabajador su chaleco luminoso,
sefializar con frangas amarillas
donde se puede movilizar las
montacargas

Pintar con el color adecuado las
franjas peatonales en el piso y
asegurarse de que siempre este
visible y garantizar su utilizacion

Puede causar un accidente o
lesion al trabajador

Coordinador seguridad y
jefe de mantenimiento

Areade
Manufactura

Cortaduras y golpes

Maquinarias, equipos y
herramientas de trabajo

Proporcionar guantes anticorte
(Material de cuero) e implantar
medidas de control

Suministrar al trabajaddor sus EPP y
asegurarse de su uso y buen estado
de estos

Evitar lesiones,
amputaciones de algun
miembro del trabajador

Coordinador seguridad y
jefe de mantenimiento

Areade
Manufactura

Lesiones fisicas al
trabajador

Sobreesfuerzos, posturas
inadecuadas o
movimientos repetitivos

Chequeos medicos dar continuidad a
las recomendaciones (Uso de los
EPP) y establecer medidas
preventivas

Validar si se esta tomando las
medidas recomendadas
(Supervision) y garantizar la
integridad de salud del trabajador

Puede causar una
enfermedad a corto o
mediano plazo, dando lugar
tambien a una lesion o
accidente

Coordinador seguridad y
jefe de mantenimiento

Areade
Manufactura
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - PROGRAMADOR DE MANTENIMIENTO

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE:

META:

EQUIPO:

PROBLEMAPRIORIZADO

CAUSARAIZ

QUE HACER

(accion o contramedida)

COMO
(Detalles para ejecucion de la

POR QUE

QUEEN

CUANDO

Inicio

Fin

IMPACTO

DONDE

REPROGRAMADO

Tener cuidado conlos objetos

accion)

Quitando objetos innecesarios

(Justificativa)

(responsable)

(KP)

(local)

Fecha Final

I . Caida de personas al que se encuentrenenel piso | Puede causar un accidente, | Coordinadory jefe Areade
Lesion fisica al trabajador e (ue se encuentren en el suelo y . !
mismo nivel . (Obstaculos) y que puedan lesion o golpe de mantenimiento Manufactura
(ue pueden causar una caida .
causar una caida
. . . Evitar que los trabajadores
. " iy Proporcionar orejeras, tapones | Brindar los EPP en buen estado : J . .
Afectaciones auditivas al Exposicion a altos " . sufran enfermedades a corto, | Coordinador y jefe Areade
. . . auditivos y tomar las debidas | yasegurar su uso durante la . -
trabajador decibeles de ruido . . iy . mediano o largo plazo de mantenimiento Manufactura
medidas preventivas exposicion a ruido
(Sordera)
Minimizar los tiempos durante la
Afectaciones musculares y | Vibraciones en el area de | Establecer medidas de control | exposicionavibracionesy | Evitar enfermedades a los Coordinador v efe Aeade
nerviosas en el cuerpo | trabajo generados por las | que minimicen la exposiciona  |proporcionar los EPP necesarios| trabajadores por altos niveles 1Y)
. L . L de mantenimiento Manufactura
humano maquinas vibraciones y dar un mantenimento adecuado de vibraciones
alas maquinarias
Vehiculos automotores, | Establecer pasos peatonales, | ..
; o . Pintar con el color adecuado las
Chogues y golpes contra ausencia de faciltar al trabajador su chaleco : : . . .
A . L . L franjas peatonales enel piso y | Puede causar un accidente o | Coordinador y jefe Areade
objetivos mdviles (Lesion sefializaciones y luminoso, sefializar con frangas . . ) -
iy _— . . asegurarse de que siempre este lesion al trabajador de mantenimiento Manufactura
fisica) negligencia del trabajador, | amarillas donde se puede i ) .
L . visible y garantizar su utilizacion
falta de iluminacion movilizar las montacargas
Enviar a Capacitacion de Puede dar lugar a
Fatigay estress ) Inteligencia Emocional y Actidades de recreacion fuera oare Jefe de gente y Areade
Exceso de trahajo o . enfermedades a mediano o ;
(Enfermedad laboral) Actividades de recreacion para de la Empresa g0 plazo gestion Manufactura

liberar la sobrecarga de trabajo
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - LIDER DE LINEA DE SOPLADO (LINEA 1Y 2)

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE:

META:

EQUIPO:

PROBLEMA PRIORIZADO

CAUSARAIZ

QUE HACER

(accion o contramedida)

Proporcionar orejeras, tapones

COMO
(Detalles para ejecucion de la
accion)

Brindar los EPP en buen estado

POR QUE

(Justificativa)

Evitar que los
trabajadores sufran

QUIEN

(responsable)

Coordinador de

CUANDO

Inicio

Fin

IMPACTO
(KPI)

DONDE

(local)

REPROGRAMADO

Fecha Final

Afectaciones auditivas al Exposicion a altos . : enfermedades a | soplado, seguridad Area
. . . auditivos y tomar las debidas y asegurar su uso durante la ) i :
trabajador decibeles de ruido ; . L . corto, mediano o | Y lider de linea de manufactura
medidas preventivas exposicion a ruido
largo plazo soplado
(Sardera)
Minimizar los tiempos durante la .
L Lo Evitar .
) exposicion a vibraciones y Coordinador de
) ) N Establecer medidas de control . enfermedades a los :
Afectaciones nerviosas en | Vibraciones en el area de S o proporcionar los EPP ) soplado, seguridad Area
. que minimicen la exposicion a ! trabajadores por . .
el cuerpo humano trabajo Lo necesarios y dar un . y lider de linea de manufactura
vibraciones : altos niveles de
mantenimento adecuado a las o soplado
o vibraciones
maquinarias
Establecer pasos peatonales, |Pintar con el color adecuado las .
" ) . . Coordinador de
facilitar al trabajador su chaleco | franjas peatonales enel pisoy | Puede causar un .
L . Choques y golpes contra ) e . ) ; soplado, seguridad Area
Lesion fisica al trabajador L . luminoso, sefializar con frangas | asegurarse de que siempre |accidente o lesional| ¢ .
objetivos méviles . o ) ) y lider de linea de manufactura
amarillas donde se puede este visible y garantizar su trabajador sonlado
movilizar las montacargas utilizacion P
. . Minimizar .
Facilitar al trabajador sus EPP y . Coordinador de
. . - ) . o accidentes y .
Lesion por cortaduras Explosion de envases | Suministrar los EPP necesarios y brindar capacitaciones lesiones bor soplado, seguridad Area
(Lesion fisica) (Botellas PET) capacitacion del personal constantes para una correcta P y lider de linea de manufactura
- . quemaduras, cortes
operacion de la maquina soplado
y otros
Proporcionar los EPP Evitar que el
necesarios como gabachas, trabajador se Coordinador de
Quemaduras por contacto | Altas temperaturas en Proporcionar los EPP, y guantes, lentes y cualquier otra exponga sin soplado, seguridad Area
directo (Lesion fisica) maquinas sopladora establecer medidas de control | medida que sea necesari para proteccion a y lider de linea de manufactura
reducir el impacto de este temperaturas muy soplado
sobre el trabajador elevadas.
Desplome de apilamientos . Coordinador de
. - P P Arreglar de manera adecuada lo |Estibar de manera adecuada los| Puede causar un )
Lesiones fisicas al (Toten) objetos, ) . . ) . o . ; soplado, seguridad Area
) ) h polines de materiales para evitar | polines con materiales y utilizar |accidente o lesional| = © ;
trabajador materiales, ubicados en y lider de linea de manufactura

area de soplado

derrumbes o desplomes

los EPP

trabajador

soplado
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - OPERADOR DE MAQUINA-SOPLADO

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE:

META:

I

I I

EQUIPO:

PROBLEMA PRIORIZADO

CAUSARAIZ

QUE HACER

(accion o contramedida)

Proporcionar orejeras, tapones

COMO
(Detalles para ejecucion
de la accién)

Brindar los EPP en buen

POR QUE

(Justificativa)

Evitar que los
trabajadores sufran

QUIEN

(responsable) Inicio

Coordinador de

CUANDO

DONDE

(local)

Afectaciones auditivas al Exposicion a altos o . estado y asegurar suuso | enfermedades a | soplado, seguridad Area
- ; ) auditivos y tomar las debidas . . . ;
trabajador decibeles de ruido . . durante la exposiciona | corto, medianoo | y lider de lineade manufactura
medidas preventivas -
ruido largo plazo soplado
(Sardera)
Minimizar los tiempos
durante la exposicion a Evitar .
. . . ; Coordinador de
Afectaciones nerviosas en | Vibraciones en el area de Establecer medidas de control |vibraciones y proporcionar| enfermedades a los soplado. sequridad Area
) que minimicen la exposiciona | los EPP necesarios y dar | trabajadores por P » S€9
el cuerpo humano trabajo . . ) . y lider de linea de manufactura
vibraciones un mantenimento altos niveles de
; . soplado
adecuado a las vibraciones
maquinarias
Establecer pasos peatonales Pintar con el color
" pasos p ’ adecuado las franjas Coordinador de
facilitar al trabajador su chaleco . Puede causar un .
L . Choques y golpes contra ) o peatonales en el piso y : . soplado, seguridad Area
Lesion fisica al trabajador o o luminoso, sefializar con frangas accidente o lesion al . ;
objetivos moviles . asegurarse de que . y lider de linea de manufactura
amarillas donde se puede . s trabajador
. siempre este visible y soplado
movilizar las montacargas . L
garantizar su utilizacion
Facilitar al trabajador sus Minimizar
EPP y brindar . Coordinador de
. ) . . . accidentes y -
Lesion por cortaduras Explosion de envases | Suministrar los EPP necesarios y capacitaciones lesiones por soplado, seguridad Area
(Lesion fisica) (Botellas PET) capacitacion del personal constantes para una y lider de linea de manufactura
-, quemaduras, cortes
correcta operacion de la soplado
) y otros
maaiunag
Proporcionar los EPP X
necesarios como Evitar que el
trabajador se Coordinador de
. gabachas, guantes, lentes ; -
Quemaduras por contacto Altas temperaturas en Proporcionar los EPP, y ! . exponga sin soplado, seguridad Area
; BN ) ) y cualquier otra medida . . :
directo (Lesion fisica) maquinas sopladora establecer medidas de control Le sea necesari para proteccion a y lider de linea de manufactura
d S P temperaturas muy soplado
reducir el impacto de este
} elevadas.
sobre el trabajador
) Asegurarse de la
Contacto directo: Garantizar un mantenimiento portacion de los EPP y Reducir los Coordinador de
Exposicion a sufrir una éc?d“sm'es ‘?leg}”cof ° adecuado a instalaciones y | garantizar un buen estado |  accidentes por | soplado, seguridad Area
descarga electrica Elenﬁe::zsZz)eem')'}ol::;nz;ne maquinarias y supervision fisico de la red de descargas y lider de linea de manufactura
del circuito electrico) constante distribucion electrica en la electricas soplado
planta y maquinarias
Suministrar al trabajaddor . . .
. . . Evitar lesiones, Coordinador de
Maquinas sopladoras, Proporcionar guantes anticorte | sus EPP y asegurarse de . )
Cortaduras y golpes ) ) A ; amputaciones de | soplado, seguridad Area
T equipos y herramientas de | (Material de cuero) e implantar | su uso y buen estado de . . :
(Lesion fisica) algun miembro del | vy lider de linea de manufactura

trabajo

medidas de control

estos, acompafiado de

trabajador

una supervision constante

soplado

REPROGRAMADO
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B cba PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - OPERADOR DE MAQUINA ETIQUETADORA
;/EI-IS—A!\IICARAGUA I CUENTA: RESPONSABLE: I I I I I

PROBLEMA PRIORIZADO

Quemaduras por sustancia

CAUSARAIZ

QUE HACER

(accion o contramedida)

COMO

(Detalles para ejecucion de la accién)

Brindar charlas cortas de seguridad la

PORQUE

(Justificativa)

Evitar los accidentes por
quemaduras que pueda

QUIEN

(responsable)

Coordinador de

CUANDO

Inicio

Fin

IMPACTO
(KPI)

DONDE

(local)

REPROGRAMADO

Fecha Final

o "~ | Quemaduras por contacto |Capacitacion al trabajador, facilitar | trabajador relacionadas con sus labores . K soplado, seguridad Area
quimica, pegamento liguido, . . X - sufrir ele trabajadorenel | ¢ .
. directo los EPP y supervision constante |y realizar una supervision constante por N y lider de linea de manufactura
(Lesion fisica) . . desempefio de sus
su jefe inmediato soplado
labores
Evitar que los .
) . . } Coordinador de
) " » Proporcionar orejeras, tapones Brindar los EPP en buen estado y trabajadores sufran )
Afectaciones auditivas al Exposicion a altos " : - soplado, seguridad Area
X . ) auditivos y tomar las debidas | asegurar su uso durante la exposiciona| enfermedades a corto, i .
trabajador decibeles de ruido . . . ! y lider de linea de manufactura
medidas preventivas ruido mediano o largo plazo
soplado
(Sordera)
Minimizar los tiempos durante la . .
Establecer medidas de control | exposicion avibracion?es y proporcionar Bvitar enfermedades a |  Coordinador de
Afectaciones nerviosas en | Vibraciones en el area de S C ; los trabajadores por | soplado, seguridad Area
. que minimicen la exposicion a los EPP necesarios y dar un . . .
el cuerpo humano trabajo S . altos niveles de y lider de linea de manufactura
vibraciones mantenimento adecuado a las .o
S vibraciones soplado
magquinarias
! Establecer pasos peatonales . ' .
Vehiculos automotores, " pasos p ' | Pintar con el color adecuado las franjas Coordinador de
Choques y golpes contra . facilitar al trabajador su chaleco ) Puede causar un ;
- - . ausencia de ) e peatonales en el piso y asegurarse de . ! soplado, seguridad Area
objetivos mdviles (Lesion PR luminoso, sefializar con frangas ! o : accidente o lesion al i .
- sefializaciones y : que siempre este visible y garantizar su . ylider de linea de manufactura
fisica) - ' amarillas donde se puede I trabajador
negligencia del trabajador o utilizacion soplado
movilizar las montacargas
Contacto directo: Garantizar un mantenimiento | Asegurarse de la portacion de los EPP Coordinador de
Exposicion a sufrir una (conductores ?'edc,mmts 0 adecuado ainstalaciones y | y garantizar un buen estado fisico de la | Reducir los accidentes | soplado, seguridad Area
descarga electrica bobirados) & Indirecto ( maquinarias y supervision red de distribucion electrica en la planta | por descargas electricas | y lider de linea de manufactura
Elementos que no forman parte L
del circuto electiico) constante y maquinarias soplado
) . ) Suministrar al trabajaddor sus EPP y . . Coordinador de
Maquinas sopladoras, | Proporcionar guantes anticorte Evitar lesiones, :
. ) ) ! asegurarse de su uso y buen estado de ! soplado, seguridad Area
Cortaduras y golpes | equipos y herramientas de | (Material de cuero) e implantar - ..~ | amputaciones de algun i .
: : estos, acompafiado de una supervision | . ! y lider de linea de manufactura
trabajo medidas de control miembro del trabajador

constante

soplado
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - ANALISTA DE PRODUCCION SOPLADO

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE:

META:

EQUIPO:

PROBLEMA PRIORIZADO

CAUSARAIZ

QUE HACER

(accion o contramedida)

COMO
(Detalles para ejecucion de

POR QUE

(Justificativa)

QUIEN

(responsable)

CUANDO

Inicio

Fin

IMPACTO
(KPI)

DONDE

(local)

REPROGRAMADO

Fecha Final

Proporcionar orejeras, tapones

la accion)

Brindar los EPP en buen

Evitar que los
trabajadores sufran

Afectaciones auditivas al Exposicion a altos o ) Coordinador de Area
X . ! auditivos y tomar las debidas estado y asegurar su uso | enfermedades a corto, .
trabajador decibeles de ruido ! . - . . soplado, seguridad manufactura
medidas preventivas durante la exposicion a ruido | mediano o largo plazo
(Sordera)
' Establecer pasos peatonales, | Pintar con el color adecuado
Vehiculos automotores, " ) X
. - . facilitar al trabajador su chaleco | las franjas peatonales enel | Puede causar un .
Lesiones fisicas al ausencia de . e . . ! Coordinador de Area
. N luminoso, sefializar con frangas | piso y asegurarse de que | accidente o lesion al .
trabajador sefializaciones y . . . . soplado, seguridad manufactura
o ! amarillas donde se puede siempre este visible y trabajador
negligencia del trabajador o . o
movilizar las montacargas garantizar su utilizacion
. - Lo Arreglar de manera adecuada lo | Estibar de manera adecuada| Puede causar un .
Lesiones fisicas al Mala apilacion de . . : , . X ! Coordinador de Area
. . polines de materiales para evitar | los polines con materialesy | accidente o lesion al .
trabajador materiales " . soplado, seguridad manufactura
derrumbes o desplomes utilizar los EPP trabajador
Enviar a Capacitacion de
) o . . ) Puede dar lugar a
Fatigay estress ) Inteligencia Emocional y Actidades de recreacion Jefe de gente y Area
Exceso de trabajo . ! enfermedades a .
(Enfermedad laboral) Actividades de recreacion para fuera de la Empresa : gestion manufactura
. . mediano o largo plazo
liberar la sobrecarga de trabajo
Comunicar al personal
T responsables de
Falta de sefializaciones en N . .
. Ubicacion de las debidas mantenimiento a la ) .
. - enel area de trabajo, mal PR . . Evitar caidas o .
Lesiones fisicas al . sefializaciones necesarias enel | infraestructura de plantay ! . Coordinador de Area
. estado de la infraestructura - ) . cualquier accidente .
trabajador area y mantenimineto ala que realice las medidas soplado, seguridad manufactura

fisicay negligencia por
parte del trabajador

infraestructura

correctivas en coordinacion
con el responsable de
seguridad

hacia el trabajador
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - COORDINADOR SOPLADO

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE:

META:

EQUIPO:

PROBLEMA PRIORIZADO

Lesion fisica al trabajador

CAUSARAIZ

Caida de persona a ditinto
nivel de altura

QUE HACER

(accion o contramedida)

Ubicacion de las debidas
sefializaciones necesarias en el
area y mantenimineto a la
infraestructura

COMO
(Detalles para ejecucion de la
accion)

Comunicar al personal
responsables de mantenimiento a
la infraestructura de plantay que
realice las medidas correctivas en
coordinacion con el responsable
de seguridad

POR QUE

(Justificativa)

Evitar caidas o cualquier
accidente hacia el trabajador

QUIEN

(responsable)

Coordinador de
soplado, seguridad

CUANDO IMPACTO

Inicio Fin (KP1)

DONDE

(local)

Area
manufactura

REPROGRAMADO

Fecha Final

Afectaciones auditivas al
trabajador

Exposicion a altos
decibeles de ruido

Proporcionar orejeras, tapones
auditivos y tomar las debidas
medidas preventivas

Brindar los EPP en buen estado y
asegurar su uso durante la
exposicion a ruido

Evitar que los trabajadores
sufran enfermedades a corto,
mediano o largo plazo
(Sordera)

Coordinador de
soplado, seguridad

Area
manufactura

Afectaciones musculares y
nerviosas en el cuerpo
humano

Vibraciones en el area de
trabajo

Establecer medidas de control
que minimicen la exposicion a
vibraciones

Minimizar los tiempos durante la
exposicion a vibraciones y
proporcionar los EPP necesarios y
dar un mantenimento adecuado a
las maquinarias

Evitar enfermedades a los
trabajadores por altos niveles
de vibraciones

Coordinador de
soplado, seguridad

Area
manufactura

Lesiones fisicas al
trabajador

Choques y golpes contra
objetivos moviles

Establecer pasos peatonales,
facilitar al trabajador su chaleco
luminoso, sefializar con frangas

amarillas donde se puede
movilizar las montacargas

Pintar con el color adecuado las
franjas peatonales en el piso y
asegurarse de que siempre este
visible y garantizar su utilizacion

Puede causar un accidente o
lesion al trabajador

Coordinador de
soplado, seguridad

Area
manufactura

Desplomes (lesiones
fisicas al trabajador)

Mala apilacion de
materiales

Arreglar de manera adecuada lo
polines de materiales para evitar
derrumbes o desplomes

Estibar de manera adecuada los
polines con materiales y utilizar los
EPP

Puede causar un accidente o
lesion al trabajador

Coordinador de
soplado, seguridad

Area
manufactura

Fatiga y estress
(Enfermedad laboral)

Exceso de trabajo

Enviar a Capacitacion de
Inteligencia Emocional y
Actividades de recreacion para
liberar la sobrecarga de trabajo

Actidades de recreacion fuera de
la Empresa

Puede dar lugar a
enfermedades a mediano o
largo plazo

Jefe de gente y
gestion

Area
manufactura
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - ANALISTA DE CALIDAD-SOPLADO

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE:

META:

EQUIPO:

PROBLEMA PRIORIZADO

CAUSARAIZ

QUE HACER

(accidn o contramedida)

COMO
(Detalles para ejecucion de la

POR QUE

(Justificativa)

QUIEN

(responsable)

CUANDO

Inicio

Fin

IMPACTO

()

DONDE

(local)

REPROGRAMADO

Fecha Final

Proporcionar orejeras, tapones

accion)

Brindar los EPP en buen estado y

Evitar que los trabajadores

Coordinador de

Afectaciones auditivas al Exposicion a altos " . sufran enfermedades a | soplado, seguridad Area
X . . auditivos y tomar las debidas asegurar su uso durante la . ) !
trabajador decibeles de ruido ! . L ! corto, mediano o largo | y lider de linea de manufactura
medidas preventivas exposicion a ruido
plazo (Sordera) soplado
Minimizar los tiempos durante la .
! i L L . Coordinador de
Afectaciones musculares | ., . Establecer medidas de control exposicion a vibracionesy | Evitar enfermedades a los .
: Vibraciones en el area de e o . . . soplado, seguridad Area
ynerviosas en el cuerpo . que minimicen la exposiciona | proporcionar los EPP necesarios |  trabajadores por altos i .
trabajo Lo . . - y lider de linea de manufactura
humano vibraciones y dar un mantenimento adecuado |  niveles de vibraciones soplado
alas maguinarias P
Establecer pasos peatonales, | .. .
" pasos p Pintar con el color adecuado las Coordinador de
i - facilitar al trabajador su chaleco . . Puede causar un .
Lesiones fisicas al Choques y golpes contra . o franjas peatonales en el piso y . . soplado, seguridad Area
) o o luminoso, sefializar con frangas . accidente o lesion al i .
trabajador objetivos moviles . asegurarse de que siempre este . y lider de linea de manufactura
amarillas donde se puede - ; o trabajador
" visible y garantizar su utilizacion soplado
movilizar las montacargas
Proporcionar los EPP necesarios | _ . . .
P Evitar que el trabajador se|  Coordinador de
. como gahachas, guantes, lentes ) ) )
Quemaduras por contacto | Altas temperaturas en Proporcionar los EPP, y : i exponga sin proteccion a | soplado, seguridad Area
. S . ) y cualquier otra medida que sea ) .
directo (Lesion fisica) maquinas sopladora establecer medidas de control ) o temperaturas muy y lider de linea de manufactura
necesari para reducir el impacto
. elevadas. soplado
de este sobre el trabajador
Suministrar al trabajaddor sus '
. . . . Coordinador de
. . Proporcionar guantes anticorte | EPPy asegurarse de suusoy Evitar lesiones, )
Equipos y herramientas de : . . soplado, seguridad Area
Cortaduras y golpes ! (Material de cuero) e implantar buen estado de estos, amputaciones de algun ) )
trabajo ) N . . . y lider de linea de manufactura
medidas de control acompafiado de una supervision | miembro del trabajador
constante soplacio
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PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE:

META:

[

I | | | I

EQUIPO:

QUE HACER COMO POR QUE QUIEN CUANDO IMPACTO DONDE  REPROGRAMADO
PROBLEMA PRIORIZADO CAUSARAIZ i i6
(accién o contramedida) (PEEIESEEE ejecucion (Justificativa) (responsable) Inicio Fin (KPI) (local) Fecha Final
de la accion)
Proporcionar guantes anticorte Suministrar al rabajaddor | - Evitar lesiones, Coordinador de
Cortaduras y golpes Magquinarias, equipos y por Y ! sus EPP y asegurarse de | amputaciones de Areade
L m 2 . : (Material de cuero) e implantar ) soplado y de
(Lesion fisica) herramientas de trabajo . su uso y buen estado de | algun miembro del - Manufactura
medidas de control A seguridad
estos trabajador
. ) Asegurarse de la
Contacto directo: Garantizar un mantenimiento portacion de los EPP y Reducir los )
(conductores electricos o ) . . ) Coordinador de
Quemaduras por descarga ) . adecuado ainstalacionesy | garantizar un buen estado| accidentes por Areade
. bobinados) e indirecto ( o . L soplado y de
electrica B maquinarias y supervision fisico de lared de descargas - Manufactura
ementos que no forman o . - seguridad
parte del circuito electrico) constante distribucion electlncg enla electricas
planta y maquinarias
Evitar que los
. . Brindar los EPP en buen | trabajadores sufran .
. ” - Proporcionar orejeras, tapones Coordinador de
Afectaciones auditivas al Exposicion a altos . A estado y asegurar suuso | enfermedades a Areade
) ; . auditivos y tomar las debidas L ; soplado y de
trabajador decibeles de ruido . ) durante la exposiciona | corto, mediano o ) Manufactura
medidas preventivas . seguridad
ruido largo plazo
(Sordera)
Minimizar los tiempos
durante la exposicion a Evitar
. . Vibraciones en el areade | Establecer medidas de control |vibraciones y proporcionar|enfermedades alos| Coordinador de
Afectaciones nerviosas en ) v o : ) Areade
trabajo generados porlas | que minimicen la exposiciona | los EPP necesarios y dar | trabajadores por soplado y de
el cuerpo humano - L ; . - Manufactura
maquinas vibraciones un mantenimento altos niveles de seguridad
adecuado alas vibraciones
magquinarias
Establecer pasos peatonales Pintar con el color
Vehiculos automotores, ™ P . P ! adecuado las franjas .
Choques y golpes contra ) facilitar al trabajador su chaleco ; Puede causar un Coordinador de
- e . ausencia de ) L peatonales en el piso y . ) Area de
objetivos moviles (Lesion e luminoso, sefializar con frangas accidente o lesion al soplado y de
- sefializaciones y ) asegurarse de que h - Manufactura
fisica) A ) : amarillas donde se puede . . trabajador seguridad
negligencia del trabajador " siempre este visible y
movilizar las montacargas . L
garantizar su utilizacion
Verificar que se enfoque
. - . - ) . exactamente en sutrabajo| Evitar caidas o Coordinador de
Lesiones fisicas al Caida de persona a ditinto Realizar una supervision . & ] - Area de
. ) ) y que porte siempre sus | cualquier accidente soplado y de
trabajador nivel de altura constante al trabajador A . ) - Manufactura
EPP, en larealizacion de | hacia el trabajador seguridad
sus tareas asignadas
Proporcionar los EPP .
) Evitar que el
necesarios como X
gabachas, guantes, lentes trabajador se Coordinador de
Quemaduras por contacto | Altas temperaturas en Proporcionar los EPP, y : e exponga sin Areade
; o ) . y cualquier otra medida . soplado y de
directo (Lesion fisica) maquinas sopladora establecer medidas de control . proteccion a . Manufactura
que sea necesari para seguridad
S temperaturas muy
reducir el impacto de este
} elevadas.
sobre el trabajador
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PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO- MECANICO-SOPLADO

PAIS: NICARAGUA

CUENTA:

RESPONSABLE:

META:

[

I

[

I

[

EQUIPO:

QUE HACER COMO POR QUE QUIEN CUANDO IMPACTO DONDE  REPROGRAMADO
PROBLEMA PRIORIZADO CAUSARAIZ i i6
(accién o contramedida) (PELEIES B ejecucion (Justificativa) (responsable) Inicio Fin (KPI) (local) Fecha Final
de la accion)
) ) Asegurarse de la
Contacto dlrecFo. Garantizar un mantenimiento portacion de los EPP y Reducir los .
(conductores electricos o ’ . ) ) Coordinador de
Quemaduras por descarga ) S adecuado a instalaciones y garantizar un buen estado |  accidentes por Area de
. bobinados) e indirecto ( S L - soplado y de
electrica maquinarias y supervision fisico de lared de descargas - Manufactura
Elementos que no forman L ) . seguridad
parte del circuito electrico) constante distribucion elect.ncal enla electricas
planta y maquinarias
Proporcionar los EPP .
A Evitar que el
necesarios como )
trabajador se .
. gabachas, guantes, lentes } Coordinador de
Quemaduras por contacto Altas temperaturas en Proporcionar los EPP, y ) ) exponga sin Area de
; BN ) } y cualquier otra medida ) soplado y de
directo (Lesion fisica) maquinas sopladora establecer medidas de control - proteccion a - Manufactura
que sea necesari para seguridad
S temperaturas muy
reducir el impacto de este
} elevadas.
sobre el trabajador
Evitar que los
Proporcionar oreieras. tapones Brindar los EPP en buen | trabajadores sufran Coordinador de
Afectaciones auditivas al Exposicion a altos po ! - tap! estado y asegurar suuso | enfermedades a Areade
- . ) auditivos y tomar las debidas . ) soplado y de
trabajador decibeles de ruido . . durante la exposiciona | corto, mediano o . Manufactura
medidas preventivas - seguridad
ruido largo plazo
(Sardera)
Minimizar los tiempos
durante la exposicion a Evitar
. ) Vibraciones en el areade | Establecer medidas de control |vibraciones y proporcionar|enfermedades alos| Coordinador de
Afectaciones nerviosas en ) S o ) ) Areade
trabajo generados porlas | que minimicen la exposiciona | los EPP necesarios y dar | trabajadores por soplado y de
el cuerpo humano - ) . ) ) - Manufactura
maquinas vibraciones un mantenimento altos niveles de seguridad
adecuado a las vibraciones
maquinarias
Pintar con el color
) Establecer pasos peatonales, -
Vehiculos automotores, . ) adecuado las franjas .
Choques y golpes contra . facilitar al trabajador su chaleco . Puede causar un Coordinador de
o 2 . ausencia de . s peatonales en el piso y - } Area de
objetivos moviles (Lesion P luminoso, sefializar con frangas accidente o lesion al soplado y de
- sefalizaciones y : asegurarse de que ) - Manufactura
fisica) A . : amarillas donde se puede . . trabajador seguridad
negligencia del trabajador - siempre este visible y
movilizar las montacargas . L
garantizar su utilizacion
Verificar que se enfoque
) - ) - i . exactamente en su trabajo| Evitar caidas o Coordinador de
Lesiones fisicas al Caida de persona a ditinto Realizar una supervision ; : . Areade
. . . y que porte siempre sus | cualquier accidente soplado y de
trabajador nivel de altura constante al trabajador A . : - Manufactura
EPP, en la realizacion de | hacia el trabajador seguridad
sus tareas asignadas
. . Suministrar al trabajaddor Evitar lesiones, .
L . Proporcionar guantes anticorte A Coordinador de
Cortaduras y golpes Magquinarias, equipos y ) ) sus EPP y asegurarse de | amputaciones de Area de
T . ; (Material de cuero) e implantar ) soplado y de
(Lesion fisica) herramientas de trabajo ) su uso y buen estado de | algun miembro del - Manufactura
medidas de control seguridad

estos

trabajador
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P& cbe PLAN DE ACCION DE EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO -OPERADOR DE BODEGA SOPLADO
PAIS: NICARAGUA CUENTA: RESPONSABLE:
META: I [ I I I [ I
EQUIPO:
QUE HACER Como POR QUE QUIEN CUANDO IMPACTO DONDE  REPROGRAMADO
PROBLEMA PRIORIZADO CAUSARAIZ i i
(accién o contramedida) (BRI pa;rcac%isumon il (Justificativa) (responsable) Inicio Fin (CGD) (local) Fecha Final
Cortaduras v goloes Maguinarias. equipos Proporcionar guantes anticorte | Suministrar al trabajaddor sus EPP Evitar lesiones, Coordinador de Area de
Iras y goip quin »equipos y (Material de cuero) e implantar y asegurarse de su uso y buen amputaciones de algun  |soplado y Coord. de
(Lesion fisica) herramientas de trabajo B X . - Manufactura
medidas de control estado de estos miembro del trabajador seguridad
Chequeos medicos dar ' . Puede causar una
o Validar si se esta tomando las .
. - Sobreesfuerzos, posturas continuidad a las ; enfermedad a corto o Coordinador de
Lesiones fisicas al R ) medidas recomendadas - Areade
. inadecuadas o recomendaciones (Uso de los L . mediano plazo, dando lugar {soplado y Coord. de
trabajador . " X (Supervision) y garantizar la : . - Manufactura
movimientos repetitivos EPP) y establecer medidas . - ) tambien a una lesion o seguridad
: integridad de salud del trabajador .
preventivas accidente
. . . Evitar que los trabajadores .
. . . Proporcionar orejeras, tapones | Brindar los EPP en buen estado y Coordinador de
Afectaciones auditivas al Exposicion a altos . ) sufran enfermedades a Areade
X . . auditivos y tomar las debidas asegurar su uso durante la . soplado y Coord. de
trabajador decibeles de ruido . N . . corto, mediano o largo plazo - Manufactura
medidas preventivas exposicion a ruido seguridad
(Sordera)
Vehiculos automotores, Es_t_ablecer pasos peatonales, Pintar con el color adecuado las .
. .- - facilitar al trabajador su chaleco . ; . Coordinador de
Lesiones fisicas al ausencia de . e franjas peatonales en el piso y Puede causar un accidente Areade
. PR luminoso, sefializar con frangas : p : soplado y Coord. de
trabajador sefializaciones y ) asegurarse de que siempre este o lesion al trabajador - Manufactura
" ) A amarillas donde se puede L - R seguridad
negligencia del trabajador L visible y garantizar su utilizacion
movilizar las montacargas
Comunicar al personal
Ubicacién de las debidas responsables de mantenimiento a la )
. . I : : ) h ) Coordinador de
L . Caida de persona a ditinto | sefalizaciones necesarias en el infraestructura de plantay que Evitar caidas o cualquier Areade
Lesion fisica al trabajador . T " - g . . ] soplado y Coord. de
nivel de altura area'y mantenimineto a la realice las medidas correctivas en |accidente hacia el trabajador sequridad Manufactura
infraestructura coordinacion con el responsable de 9
seguridad
. . - Arreglar de manera adecuadalo | Estibar de manera adecuada los . Coordinador de
Lesiones fisicas al Mala apilacion de ) : . i . I Puede causar un accidente Areade
. - polines de materiales para evitar | polines con materiales y utilizar los p : soplado y Coord. de
trabajador materiales o lesion al trabajador - Manufactura
derrumbes o desplomes EPP seguridad
O Comunicar al personal
Falta de sefializaciones en . . -
. Ubicacién de las debidas responsables de mantenimiento a la .
. . en el area de trabajo, mal o X : ] : : Coordinador de
Lesiones fisicas al X sefializaciones necesarias en el infraestructura de planta y que Evitar caidas o cualquier Areade
. estado de la infraestructura - N : . N X ) soplado y Coord. de
trabajador . " . area y mantenimineto a la realice las medidas correctivas en |accidente hacia el trabajador - Manufactura
fisicay negligencia por f o seguridad
- infraestructura coordinacion con el responsable de
parte del trabajador A
seguridad
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5- CONCLUSIONES
Durante el desarrollo de este trabajo se logro lo siguiente:

Se describieron las condiciones actuales relacionadas a la materia de higiene
y seguridad industrial en cada uno de los puestos de trabajo, donde se
determinaron deficiencias en cuanto a infraestructura que corresponden a los
pisos y techos en mal estado en las sub-areas como linea vidrio y PET,
maquinas con falta de guardas y otros dispositivos de seguridad en la sub-
area linea numero dos, malas practicas operativas en manipulacion de
productos y materias primas en linea dos, sala de jarabe y mantenimiento
planta.

Se identificaron los diferentes riesgos y peligros presentes en las sub-areas
de manufactura, donde se determind que las sub-areas con mayor nimero de
peligros son linea dos con un 18% donde destacan peligros como ruido,
iluminacion, factores ergonémicos, la sub-area de mantenimiento planta con
un 16%, los peligros mas relevantes son aquellos originados por golpes,
cortaduras y exposicion al ruido seguido de la linea cuatro con un 13% donde
los mas relevantes son también los peligros fisicos y mecanicos,

Se evaluaron los riesgos identificados en las sub-areas de manufactura
logrando determinar que la mayor cantidad de riesgos los posee la linea 2 con
30 riesgos, destacandose factores de riesgo como el ruido, carga fisica por
esfuerzo y por posicion, la sub-area como mantenimiento y linea 4 con 16 y
13% respectivamente, presentdndose riesgos con alta probabilidad de
ocurrencia como caidas desde el mismo nivel, exposicion a altas
temperaturas, alto nivel de vibraciones y falta de ventilacion e iluminacion.
Se propuso un plan de accién de evaluacion por puesto de trabajo para cada
uno de los riesgos identificados en las diferentes sub-areas de manufactura,
a traves de los cuales se pretende reducir el nimero de accidentes y superar

las debilidades encontradas en el area de manufactura.
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6- RECOMENDACIONES

Dar seguimiento y monitoreo a las acciones propuestas en los estudios
anteriores realizados en la empresa los cuales contribuirdn a mejorar la
seguridad y economia de la empresa.

Implementacion de la filosofia de mejora continua en la gestién de seguridad e
higiene industrial a través de la inclusion de nuevos procedimientos que den
seguimiento al cumplimiento de las normas, medidas y a todas las actividades
establecidas en el plan de accién.

Tecnificar al personal evaluador en materia de seguridad e higiene para mejorar
las condiciones de trabajo en las sub-areas de manufactura.

Realizacion de estudios y evaluaciones de manera periddica para conocer de
forma mas exhaustiva las condiciones de seguridad e higiene en cada uno de
los puestos de trabajo de las diferentes sub-areas de manufactura e
implementando estrategias de acuerdo a las debilidades encontradas en materia
de higiene y seguridad.

Aumento del presupuesto en materia de seguridad e higiene laboral para dar
cumplimiento a lo que establece el MITRAB (Ministerio del trabajo) y la ley 618
(Ley de higiene y seguridad ocupacional).

Establecer un presupuesto para la adquisicion de equipos de mediciones

relacionados a seguridad industrial logrando implantar medidas de control.
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Anexo 1.1: Portafolio
MARCAS PEPSICO

MARCAS AMBEV Y LIVSMART
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Anexo 2.1: Diagrama de Gantt, fuente propia

DIAGRAMA DE GANTT (SEMINARIO DE GRADUACION)
NUm..| Descripeion de la actividades AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
Fase L: Bisquedadeinformaciony nombre | 16| 18|20 22| 24| 261 28| 30] 2 | 4 |6 [ 8 | 9 [10]12]14]16] 18] 20] 22 24|26 28] 28] 1 [ 2[4 |6 ] 8 [10]12]13]1a]16]18]20 22 24 28] 28]30] 1 ]2 ]4]5]6]8 ] 10]12]na]t6]0r
1 Selecciony aprobacion del tema
) Antecedentes, planteamiento del
problema y justificacion

3 |Revisiony autorizacion de los objetivos

4 Generalidades de la empresa
Fase 2 Distribucion de las actividades
Revisiony aprobacion del marco

5 )
referencial
6 Visita a la empresa para obtener
informaci6n técnica
; Revisidn y aprobacion del disefio
metodoldgico
3 Aplicacion de instrumentos y

procesamiento de la informacion
Fase 3: Desarrollo y andlisis de los resultados
9 Revision de desarrollo y andlisis

10 Revision de conclusiones
1 Entrega del documento
12 Pre-Defensa
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Anexo 3.1: Tabla de sub-areas de manufactura, fuente documentacion CBC

Tratamiento de agua

Jarabes (Planta I)

NUEMRO DE

AREAS DE MANUFACTURA CARGOS PUESTOS MUESTRA
Aucxiliar de Planta (IAmparas de inspeccion, taponero) 2 2

Linea 2 (Planta I) Lider de Linea - ! !
Operador de Maquina 4 4
Totales 13 7
Aucxiliar de Planta 2 1

Linea 4 (Planta I) Lider de Linea - ! =
Operador de Maquina 4 4
Totales 6
Operador de TratamientodeAgua |4 1. |

Control de calidad

Materias primas

Mantenimiento (Planta)

Linea 1 - Soplado

Linea 2 - Soplado

Administracion- Soplado

Control de calidad

Totales 4 1
Aucxiliar de Jarabe 2 2
Coordinador de jarabe 1 1
Operador de Jarabes 4 1
Analista de Calidad 7 1
Jefe de Control de Calidad 10 1
Encargado de Almacén Planta 7 1
Operador de Bodega Planta 3 1
Totales 10 2
Coordinador de Mantenimiento 9 1
Eléctrico - Electrénico 6 1
Encargado de Almacén 7 1
Jefe de Mantenimiento 10 1
Mecénico 5 1
Mecénico Lider 7 1
Programador de Mantenimiento 8 1
Totales 52 7
Lider de Linea Soplado 7 1
Operador de Maguina Soplado 4 1
Operador de Maquina Soplado Va 4 1
Totales 15 3
Lider de Linea Soplado 7

Operador de Etiquetado Soplado 4 1
Operador de Maquina Soplado 4

Totales 15 1
Analista de Produccién de Soplado 1
Coordinador de Soplado 9 1
Totales 2

Totales

Mantenimiento-Soplado

Especialista en Mantenimiento Soplado

Mecénico de Soplado
Totales

Materias primas- Soplado

Totales

TOTAL DE TRABAJADORES

1
1
1
2
1

Operador de Bodega I O

1
MUESTRA TOTAL: 39
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Anexo 3.2: Formato de Entrevista, Fuente propia.

Universidad Nacional Autbnoma de Nicaragua
UNAN-Managua

Facultad de ciencias e ingenierias
Departamento de tecnologia

Guia de Entrevista

Objetivo: La ejecucién de esta entrevista tiene como fin poder obtener informacion
relacionada a la identificacién y evaluacién de riesgos y peligros que pudiesen existir
en los puestos de trabajo del area de manufactura.

Nombre del entrevistador:

Nombre del entrevistado:

Area Fecha

#linea Turno

Puesto de operario Hora
Preguntas

1. ¢Usted considera que las condiciones en las que labora en su puesto de
trabajo son seguras? ¢Por qué?

2. ¢Alguna vez usted ha sufrido algun tipo de accidente dentro de su area de
trabajo?

3. ¢Por qué cree usted que se debe el alto grado de accidentabilidad que existe
hoy en el area de manufactura, incluyendo su puesto de trabajo si presenta
algun peligro?

4. ¢Se le brindan charlas o capacitaciones relacionadas a la seguridad
ocupacional dentro de la empresa?

5. ¢Usted conoce el plan de seguridad actual con el que cuenta la empresa?
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6. ¢Qué aspecto usted considera importante que no se esté tomando en cuenta
en el plan de seguridad en lo que se refiere la seguridad del trabajador?

7. ¢Conoce usted las sefalizaciones de seguridad que se utilizan para proteger
la integridad del trabajador ubicada en toda el area de manufactura?

8. ¢Se le proporciona su equipo de proteccion personal (EPP) en las debidas
condiciones para que usted pueda desempefiar sus labores sin dejar a un lado
su integridad y salud?

9. ¢A usted siempre se le supervisa si esta utilizando el equipo de proteccién
personal?

10.¢Qué puntos de riesgos usted ha logrado identificar en su entorno de trabajo?

11.¢.El departamento de seguridad ha velado por reducir estos puntos de
riesgos?

12. ¢ Cree usted que sea necesario reestructurar el plan de seguridad apoyandose
en un nuevo estudio de puntos de riesgo y peligro que pudiesen encontrarse
en el area de manufactura?
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Anexo 3.3 Formato de Tabla de observacion en sitio, fuente documentacién CBC

D

— <bc GUIA DE OBSERVACION
FECHA: HORA: | lcarGO: |
AREA/L INEA: OBSERVADOR:
Marcar con una (X) los items que se consideren inseguros en DESCRIPCION DE ACTO/CONDICION
a5, 51 o apita para ol area ovaluada sotocer (WA | INSEGURO INSEGURA ¥ POSIBLE RIESGO

Luego realizar una descripcion de la condicion insegura

POTENCIAL

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (USO Y ESTADO)

Ccasco

Zapatos Industriales

Protectores Auditivos

Cofia

Mas carilla

Gafas Protectoras

Arnés de Seguridad

Guantes Anticorte

Otros

HERRAMIENTAS

Herramientas en mal estado

Uso incorrecto de herramientas

ERGONOMIA

Empujary halar

Espacios confinados

Posicion peligrosa

Movimientos repetitivos

Levantamiento de cargas

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO PERMITIDOS

Permisos de trabajo en riesgo

Equipos bloqueado

Sefalizacion (aislamiento de area)

Limpieza del area de trabajo

Dafio potencial al producto

Equipo prohibido en area de trabajo

CONDICIONES INSEGURAS

CONDICION
INSEGURA

Pisos/Superficie de trabajo

Apilamiento de producto/material

Ubicacion de herramientas

Andamios (estado)

Sefalizacion (rutas de evacuacion y caminamiento)

Verificacion de Extintores

Entorno Peligroso

Guardas

Transporte de producto/material

Infraestructura/lnstalaciones

Fugas (aire, agua, material peligroso)

OBSERVACIONES:
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Anexo 3.4: Tabla de Operacionalizacion de variables, fuente propia

Matriz de Operacionalizacion de Variables (MOVI)

Objetivo General: Contribuir a reduccion de la tasa de accidentabilidad mediante procedimientos de identificacién y evaluacion de riesgos y peligros por
puestos de trabajo en el area de manufactura de la empresa Embotelladora Nacional S.A (ENSA)

Ingenieria Industrial y de Sistema. 17 de Noviembre 2015

plan de accion de evaluacion por puesto de
trabajo, baséandose en lo establecido por la

inseguridad en
cada puesto de

Herramientas

Identificacion de
peligros en cada

- - Variable Sub-Variables o | Variable Operativa Técnicas de Recoleccion de Datos de Informacion y Actores Participantes
Objetivos Especificos ) : . Fuente Instrumentos
conceptual Dimensiones Indicador Encuesta | Entrevista | GFocal | Laboratorio | Experimento | Observacion
Objetivo Especifico No. 1: Describir las Condiciones Trabajadores del|  conocimiento Foé:;:gtjgr:r;o'
condiciones actuales de seguridad aciuales de ‘Area : respecto a diagrama dey
industrial en que se encuentran cada uno de sequridad industrial trabajo del area Adecuadas Anexo: pex0:3.412 | ishikawa, guia
los puestos de trabajo del area de del 4rea de de manufactura Inadecuadas 3411 o de entre\;ista
manufactura, empleando las técnicas del '
arbol de problemapy diagrama de Ishikawa. manufactura Infra;,sstirgj:tura Hcuade: quia de
Inadecuadas observacion
EPP
Objetivo Especifico No. 2: Identificar los tr:l;J:jztodsedIZs Herramientas Formato de
diferentes tipos de riesgo encontrados en [Tipos de riesgos de b-areas d Ergonomia matriz de
cada puesto de trabajo de las sub-areade | las sub-areas de sub-areas de — ) .a .
manufactura a través de la matriz de manufactura manufactura Cpndmones Coordlnadolr,es de Idenuficgcmn de
identificacion de peligro. [seguras producmon, Peligros
Infraestructura | Procedimientos de | coordinadora de
Fisica trabajo seguridad, lideres
Objetivo Especifico No. 3: Evaluar las de produccion y
condiciones de seguridad identificadas en |  Condiciones Levemente Dafiino | - yrabajadores del Formato Se la
el drea de manufactura mediante la actuales de Dafiino area de manufactura ider:ti‘itg;cign y
aplicacion de la matrizde identificaciony [seguridad industrial Riesgos evaluacion de
evaluacion de riesgos y peligros basado en del area de Extremadamente fiesgos y
los parametros establecidos por el MITRAB manufactura dafiino peligras
(Ministerio del trabajo)
Objetivo Especifico No. 4: Proponer en las Puestos de Formato del plan
diferentes sub-areas de manufactura, un Condiciones de trabajo

de accion por

puesto de
. . Maauinari . trabajo
ley 618 para dar respuesta a las trabajo del &rea de laquinarias puesto de trabajo )
. ) . establecido por
condiciones de inseguridad encontradas en manufactura Infragstructura
: o el MITRAB
el rea de manufactura Fisica
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Anexo 4.1A: Andlisis de resultados (Entrevista)

1-¢USTED CONSIDERA QUE LAS
CONDICIONES EN LAS QUE LABORA EN SU
PUESTO DE TRABAJO SON SEGURAS? se registr6 que un 63% de los

De acuerdo a la ilustracion 4.1.1.1,

trabajadores que laboran en todas
las sub- areas de manufactura,
consideran que las condiciones en
gue laboran son seguras debido a
gue se les facilita su equipo de

proteccion individual (EPI).

llustracion 4.1.1.1, fuente propia

Cumpliendo de esta manera con lo que se establece en el articulo 73 y 74 del titulo
IV de la ley de higiene y seguridad (Ley 618), los cuales hacen mencion que el
empleador debe ofrecer garantia de higiene y seguridad frente a los riesgos de sufrir
un accidentes y enfermedades laborales, asi como el control de las situaciones de
emergencia en los puestos de trabajo. Sin embargo un 37% de los trabajadores alega
gue se encuentran expuestos a muchos riesgos y peligros ain no han sido

controlados.
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2-¢ALGUNA VEZ USTED A SUFRIDO ALGUN
TIPO DE ACCIDENTE DENTRO DE SU AREA
DE TRABAJO? ilustracion 4.1.1.2, permiti6 conocer

De acuerdo a la gréfica de la

gue un 44% de los trabajadores de las
diferentes sub areas han sufrido
. accidentes e incidentes de los cuales
14% | la mayoria es por la falta de utilizacion
de los EPP, malas préacticas de
manufactura y por no acatar las

medidas de seguridad establecidas

dentro del &rea de trabajo.

llustracion 4.1.1.2, fuente propia

Se disefiaron algunas preguntas de caracter abierto, como lo es la pregunta No. 3, 6,
10 obteniendo diferentes respuestas por parte de los trabajadores que fueron
entrevistados, motivo por el cual no se logré procesar cuantitativamente las
respuestas dadas en estas preguntas y se decidié realizar un consolidado de las

diferentes respuestas dadas en cada una de ellas.
Pregunta N°3

¢Por qué cree usted que se debe el alto grado de accidentabilidad que existe en el
area de manufactura incluyendo su puesto de trabajo si se presenta algun peligro o

riesgo?

Al realizar esta pregunta a lideres, coordinadores y operarios de las diferentes sub
areas muchos dieron diferentes respuestas mencionando diferentes causas por las
cuales creen ellos que se han registrado estos accidentes, entre los que se pueden

mencionar que son:
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» Falta de conocimientos en manipular las herramientas y equipos asignadas a

los equipos también el exceso de confianza en ellos.

= Botellas que explotan durante el llenado (Linea de produccién No.2),

acumulacion de vidrio y de agua por limpieza y ordenamiento deficiente.

» Falta de utilizacién de los EPP y mal uso de estos.

= Poca supervision y promocion de utilizacién de los Equipos.

» Falta de mantenimiento en maquinarias e instalaciones e infraestructura

(guardas y dispositivos de seguridad en las maquinas )

= Deficiencia en el cumplimiento de normativas de seguridad.

4-¢SE LE BRINDAN CHARLAS O
CAPACITACIONES RELACIONADAS A LA
SEGURIDAD OCUPACIONAL DENTRO DE LA
EMPRESA?

SI
100%

llustracién 4.1.1.1.4, fuente propia

Considerando el resultado que se
muestra en la ilustracion 4.1.1.4, se
logré confirmar que debido a que
cuenta con un plan de seguridad
dentro de la empresa vy
especificamente del area de
manufactura y se tiene establecido
los periodos y temas relacionados a
la seguridad las cuales seran
impartidas como capacitaciones a
los trabajadores del area, sin
embargo los trabajadores alegan
que estas no se cumplen en el
periodo establecido asi como la
carencia de recursos o medios para
facilitar la comprension y lograr
mejores resultados en cuanto al
conocimiento de seguridad en el
trabajador.
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5-¢USTED CONOCE EL PLAN DE SEGURIDAD
ACTUAL CON EL QUE CUENTA LA EMPRESA? Considerando la ilustracion 4.1.1.5,

un 81 % de los trabajadores del area
de manufactura dicen que conocen
el plan de seguridad de la planta y
un 19% no lo conocen o no tienen
idea en qué consiste. Hay que
destacar que el 100% de los

trabajadores no estan al tanto

especificamente en que consiste el

81%

plan de seguridad y los elementos
de este.

llustracion 4.1.1.5, fuente propia

Basandose en los resultados, la empresa no esta cumpliendo en un 100% con lo que
se establece en los articulos 19y 20, del capitulo Il en materia de capacitacion laboral
correspondiente al titulo Il de la ley 618, que hace referencia a que el empleador debe
facilitar todos los recursos necesarios para que el trabajador conozca detalladamente
toda la informacién, programas y contenidos de los planes de seguridad de la

empresa.
Pregunta N°6

¢ Qué aspecto usted considera importante que no se esté tomando en cuenta en el

plan de seguridad en lo que se refiere a la seguridad del trabajador?

Al haber analizado las respuestas de los trabajadores referentes a esta pregunta se
determind que existen muchas oportunidades de mejoramiento en diferentes

aspectos como:
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Mejorar las condiciones y proporcionar los recursos necesarios para
impartir las capacitaciones al personal para facilitar la mayor comprension
de los temas correspondientes de seguridad que beneficiaran a los
trabajadores.

Garantizar que los EPP se entreguen en tiempo y forma.

Promover una mayor coordinacion entre los responsables (instructores y
proveedores) de impartir estas charlas.

Mejor seguimiento en relacion a la ubicacion de las sefalizaciones en los
puntos de riesgos y peligros necesarios en la planta, que sean facil de

visualizar y que sea de comprension para todo el personal del area.

TRABAJADOR UBICADA EN TODA EL AREA

7-é CONOCE USTED LAS SENALIZACIONES DE Segun el resultado de la ilustracion

SEGURIDAD QUE SE UTLIZAN PARA
PROTEGER LA INTEGRIDAD DEL 4.1.1.7, de todo el personal que

DE MANUFACTURA? labora en el area de manufactura un
93% considera que las conoce y un
7% alega que no.De este total
muchos mencionaron que no
encuentran  las  sefalizaciones
necesarias en donde se requieren y
asumen un desconocimiento en
relacion a algunas sefalizaciones

existentes.

93%

llustracion 4.1.1.7, fuente propia
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8-¢SE LES PROPORCIONA SUS EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL EN LAS DEBIDAS
CONDICIONES PARA QUE USTED PUEDA
DESEMPENAR SUS LABORES SIN DEJAR A
UN LADO SU INTEGRIDAD Y SALUD?

89%

llustracion 4.1.1.8, fuente propia

Como se puede apreciar en la
grafica 4.1.1.8, el 89% de Ilos
trabajadores mencionan que los
equipos de proteccion personal son
brindados en tiempo y forma y un
11% consideran que no, debido a
gue no se les proveen los equipos
cuando los necesitan  pasando
mucho tiempo con equipos en mal
estados por lo que da lugar a que se
incrementen las probabilidades de
sufrir un accidente o enfermedad
laboral a corto, mediano o a largo

plazo.

Tomando en cuenta los resultados obtenidos a través de la gréfica, se puede decir

que la empresa cumple en tiempo y forma en lo que establece los articulos 135y 138

del titulo VII de la ley 618que hacen referencia en el mantenimiento, utilizacién y

suministro de los EPP hacia los trabajadores por parte del empleador.

N
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9-¢éA USTED SE LE SUPERVISA SI ESTA
UTILIZANDO SUS EPP?

85%

llustracion 4.1.1.9, fuente propia

Como se puede apreciar en la
ilustracion 4.1.1.9, un 85 % de los
entrevistados contesto de manera
positiva en cuanto a la supervision de
portacion de los EPP por partes de
los trabajadores asegurando que el
personal responsable de esta
funcién cumple su trabajo y verifica

periodicamente el uso de estos.

Sin embargo un 15% menciona que no son supervisados, y que los utilizan para

preservar su seguridad individual y no por una estricta supervisibn que exista

actualmente empresa. Ya realizado el analisis se puede concluir que la empresa se

encuentra dentro de un nivel aceptable en materia de los equipos de proteccion

personal, uso obligatorio en niveles de riesgo existe y obligaciones del empleador en

cuanto a supervision e implementacion, referenciados en los articulos 134 y numero

18 de la ley general de higiene y seguridad del trabajo.
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Pregunta N°10
¢, Qué puntos de riesgos usted ha logrado identificar en su entorno de trabajo?

Después de haber realizado la entrevista al personal y el analisis de los datos los
trabajadores destacan que en cada sub area existen riesgos y peligro como son los

siguientes:

= Acumulacion de liquidos y presencia humedad por charcos en puestos de
trabajo y caminos peatonales.

» Fugas de gases toxicos (amoniaco).

»= Acumulacion de vidrio roto y residuos solidos debido a limpieza deficiente.

» Exposicidn a descargas eléctricas por cables caidos.

= Obstaculizaciéon de camino peatonal.

» Alto riesgo de sufrir un accidente debido al exceso de velocidad de los

montacargas.

Como se aprecia en la grafica
11-¢EL DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD HA

VELADO POR REDUCIR ESTOS PUNTOS DE 4.1.1.11, un 70% de los trabajadores

RIESGO?

considera que el departamento de
seguridad se encuentra al tanto e
implementa acciones correctivas en
cuanto a las condiciones de
seguridad que posee la
infraestructura fisica y los puestos
de trabajo para los trabajadores, sin
embargo un 30 % considera que no

debido a que no existen una

supervision constante y
conocimiento legitimo de las
condiciones actuales relacionadas a

seguridad dentro de la planta.

llustracion 4.1.1.11, fuente propia

222



w Diagnéstico de Identificacion de Peligros y Evaluacion de ::% CbC

riesgos por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura

Tal como lo establece el articulo 23, la empresa debe garantizar una vigilancia

adecuada en cuanto a la actividad laboral de los trabajadores y estar alerta con

algunos elementos o factores de exposicion a riesgos dentro del area de manufactura

y de conformidad a todo lo dispuesto en el reglamento de seguridad establecido en

la ley 618.

12-¢CREE USTED QUE SEA NECESARIO
REESTRUCTURAR EL PLAN DE SEGURIDAD
APOYANDOSE EN UN NUEVO ESTUDIO DE
PUNTOS DE RIESGO Y PELIGRO QUE
PUDIESEN ENCONTRARSE EN EL AREA DE
MANUFACTURA?

85%

llustracion 4.1.1.12, fuente propia

Como se puede apreciar en la
ilustracion 4.1.1.12, un 85% de los
entrevistados destaca la necesidad
de reestructurar o0 establecer
mejoras en el plan de seguridad a
través de nuevos estudios que
permitan una evaluacion constante
de las condiciones reales en que
laboran los trabajadores y un 15%
menciona que no es hecesario pero
gue se deberian de dar mayor
seguimiento al cumplimiento de las
normas y procedimiento de
seguridad establecidas dentro del

plan de seguridad.
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Anexo 4.1B: Analisis de resultados (Observacién en sitio)
Cada uno de estos factores de la guia de observacion corresponde a un valor de 100

puntos y la suma total de todos los factores es igual a 500 puntos, por cada condicién
0 acto inseguro identificado en el momento de la aplicacion del instrumento se le restd

el porcentaje correspondiente de acuerdo al factor correspondiente en la guia.

De esta manera se facilito la interpretacion cualitativa de la representacion grafica de
los resultados por cada una de las &reas estudiadas.

PUNTUACION Como se aprecia en la gréfica

ilustracion 4.1.2.1, podemos

[ Equipo de proteccion
personal (Usoy

estado gue cumplen al 100 % son:

observar que los unicos factores

Herramientas Equipo de proteccion personal y
Herramientas, eso quiere decir

@ Ergonomia gue al momento de la aplicacién

de la guia no se identificé a

rmitidos
66%
Ergonomia,
60%

pé

o o o
esr,rir(;w(l);: a B Procedimientos de ningun colaborador sin ninguno

trabajo permitidos de sus equipos de proteccion y
todos los equipos que tenian en
@ Condiciones inseguras

posesion estaban en estado
aceptable.

llustracién 4.1.2.1, Linea No. 2 (Linea de vidrio), fuente propia
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Sin embargo los factores de: Condiciones inseguras, procedimientos de trabajos

permitidos y Ergonomia se vieron afectados ya que en el momento de la aplicacion

de la guia se identific6 movimientos repetitivos en la area de empolinado de cajas asi

como posicion no ergondmica en la parte de inspeccion de lentes lleno, también se

identificaron individuos con teléfonos celular no autorizado y condiciones inseguras

debido a la alta presencia de humedad en el piso debido a la acumulacién de liquido

y por la deficiencia en el ordenamiento y limpieza de detecto un exceso de

acumulacién de vidrio roto.

PUNTUACION

Equipo de
proteccion
personal (Usoy
estado

Herramientas
Equipo de
proteccio
n
personal
(Msoy
estado,
888Framie

@ Ergonomia

@ Procedimientos
de trabajo
permitidos

@ Condiciones
inseguras

llustracion 4.1.2.2, Tratamiento de agua, fuente propia

Como se puede observar en la grafica
4.1.2.2, se puede apreciar que en el
momento que se aplico la guia de
observacion el Unico factor que cumplié a
un 100% es el de Herramientas y en
cambio los otros se vieron afectados ya
qgue se identificaron actos y condiciones
inseguras. En el caso del factor de las
condiciones inseguras se vio afectado
debido a que se identificdé un exceso de
acumulacion de agua en los alrededores
del area de llenado y se visualizé que hay
una deficiencia en el drenado de liquido; en
relacion al factor de procedimientos de
trabajo permitidos se identificé dafio al
producto ya que en una ocasion se cay6 un
polin debido a una mala maniobra del
operador de montacargas asi como un mal

trabajo de enrollado por el empolinador.
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El factor de condiciones inseguras se vio reducido ya que en el momento de la

aplicacion de la guia se observoé apilamiento de polines en area de recorrido peatonal

por lo que representaba un alto riesgo de derrumbe.

PUNTUACION

@ Equipo de
proteccion
personal (Usoy
estado

Equipo de Herramientas

proteccion
Condi€ione personal (

E Ergonomia

Herramient
as, 100%

@ Procedimientos de

Ergonomia, . .
& trabajo permitidos

100%

@ Condiciones
inseguras

llustracion 4.1.2.3, Tratamiento de agua, fuente propia

Como se puede observar en la
ilustracion 4.1.2.3, en la aplicacion del
instrumento de la guia de observacion
se obtuvo una puntuacion del 100%
en cada una de los factores en la Sub
area de Tratamiento de agua algo que
indica que en ese momento los
colaboradores contaban con el
equipo de proteccion personal
correspondiente y en buen estado ,
realizaban sus procedimientos de
trabajo de manera aceptable, las
condiciones en la que se encontraban
eran aceptables, no se identificd
ninguna actividad ergonomica
considerable y hacian buen uso de las

herramientas de trabajo.
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PUNTUACION

@ Equipo de proteccion
personal (Usoy
estado

Herramientas

E Ergonomia

Herramienta

s, 100%
W Procedimientos de
Ergonomia, trabajo permitidos

100%
@ Condiciones inseguras

llustracién 4.1.2.4, Sala de jarabe, fuente propia

Como se aprecia en la grafica4.1.1.4,
después de haber aplicado la guia en
sala de jarabe, se puede interpretar
gue en el momento que se aplico la
guia de observacion todos los
colaboradores de sala de jarabe
contaban con el equipo de proteccion
personal correspondiente, no hacian
mal uso de las herramientas, no
habia presencia de actividades que
afectaran la ergonomia de manera
relevante y los procedimientos de
trabajo estaban en niveles

aceptables.

El anico factor que se vio reducido fué el de condiciones inseguras ya que en el

andamio donde los auxiliares y operador de jarabe circulan para poder realizar sus

actividades habia cajas y otros tipos de materiales que obstaculizaban el recorrido

peatonal por lo que hay que hacer énfasis en la limpieza y ordenamiento de los

puestos de trabajo.
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PUNTUACION

@ Equipo de
proteccion
personal (Usoy
estado

Herramientas

E Ergonomia

Herramient
as, 100%

@ Procedimientos de

Ergonomia, . .
g trabajo permitidos

100%

@ Condiciones
inseguras

llustracion 4.1.2.5, Area de control de calidad, fuente propia

Tal y como se puede apreciar en la
ilustracion 4.1.2.5, luego de haber
aplicado la técnica de la observacion
en la Sub area de control de calidad
se obtuvieron resultados excelentes
en cada uno de los factores a tomar
en cuenta ya que en el momento que
se aplicé la guia de observacién los
colaboradores contaban con su
equipo de proteccibn personal
correspondiente, hacian uso
correcto de las herramientas que
utilizan , los procedimientos de
trabajo permitidos eran aceptables y
no se identificé ninguna condicién
insegura y ninguna actividad

ergonomicamente a destacar.
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PUNTUACION

E Equipo de
proteccion
personal (Usoy
estado

Equipo de Herramientas

E Ergonomia

@ Procedimientos de
trabajo permitidos

@ Condiciones
inseguras

llustracion 4.1.2.6, Materia Prima, fuente propia

Como se aprecia en el ilustracion
4.1.2.6, correspondiente a la sub
area de Materias primas luego de
haber aplicado la técnica de la
observacion se obtuvo que 3
factores obtuvieron la maxima
calificacion ya que en el momento
gue se aplicaba la técnica se
identific6 que cada uno de los
colaboradores contaba con su
equipo de protecciébn personal
correspondiente, los procedimientos
de trabajo  permitidos  eran
aceptables y hacian uso de sus

herramientas de manera correcta.

Los factores de condiciones inseguras y ergonémicos se vieron reducidos ya que se

identificé que debido a la cantidad de materia prima y apilamiento de materiales los

racks no brindan mucha seguridad y también se identificaron movimientos repetitivos

y considerables en la zona donde se abastece de azucar a la marmita de preparacion

de jarabe simple, actividad que hacen colaboradores de sala de jarabe.
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PUNTUACION Como se puede observar en la
ilustracion 4.1.2.7, que corresponde
Equipo de E(:;tiz:c?oen a la sub area de Mantenimiento
F;;?zzcnzfr(‘ personal (Usoy planta podemos darnos cuenta de
estado .

SEIeR los resultados que se obtuvieron

estado, Herramientas
100% luego de aplicar la técnica de

trabajo Herramient observacion.

mitido: as, 100% _
Q Ergonomia, B Ergonomia
80%

llustracion 4.1.2.7, Mantenimiento planta, fuente propia

Se puede apreciar que en el caso de los factores relacionados al Uso del equipo de
proteccion personal, las condiciones inseguras y las herramientas se obtuvo la
excelente calificacion del 100 % ya que en el momento que se aplicaba esta técnica
todos los colaboradores de la zona contaban con el equipo de proteccion personal
correspondiente asi como también no se encontraban en ninguna condicion insegura

y hacian buen uso de las herramientas de trabajo

Sin embargo los factores de procedimientos de trabajos permitidos y ergondmicos se
vieron reducidos ya que se identificé que los colaboradores no utilizan sefializaciones
al momento que realizan sus actividades de en los equipos Yy también se logro
identificar una actividad de levantamiento de cargas de manera incorrecta, en este
caso un motor eléctrico de gran peso que era cargado por dos colaboradores y no

con equipo de levantamiento.
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PUNTUACION

@ Equipo de
proteccion
personal (Usoy
estado

Equipo de Herramientas

@ Ergonomia

Herramient
as, 100%

@ Procedimientos de

Ergonomia, . .
trabajo permitidos

100%

@ Condiciones
inseguras

llustracién 4.1.2.8, Linea 1 (Soplado), fuente propia

Como se representa en la ilustracion
4.1.2.8, luego de haber aplicado la
guia en la linea N°1 - Soplado, se
puede interpretar que en el
momento que se aplico la guia de
observacion todos los
colaboradores hacian un uso
correcto de sus herramientas de
trabajo, no estaban bajo condiciones
inseguras, los procedimientos de
trabajo permitidos estaban bajo
niveles aceptables y no habia
presencia de actividades que
afecten el aspecto ergondémico de

manera relevante.

Sin embargo, el factor que esté relacionado con el Equipo de proteccion personal se

vio reducido ya que se identificaron colaboradores con la cofia en mal estado y sin

chaleco de sefializacion luminoso, siendo este Ultimo muy importante por la gran

cantidad de montacargas que circulan en esta zona a gran velocidad.
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PUNTUACION

[ Equipo de
proteccion
personal (Usoy

Equipo de estado

Herramientas

Herramient H Ergonomia

as, 100%
' Ergonomia,
100%
W Procedimientos de

trabajo permitidos

llustracién 4.1.2.9, Linea No. 4 (Linea PET fuente propia

Como se puede apreciar en la
ilustracion 4.1.2.9, luego de haber
aplicado la guia de observacion en la
Linea N°2- Soplado se obtuvo que
los trabajadores cumplieron con
factores con un 100 %, factores que
corresponde al uso y buen estado de
los equipos de proteccion personal,
el uso de las herramientas de trabajo
y las actividades con alta incidencia

ergondémica.

Sin embargo se obtuvo un 92% en el factor relacionado con las condiciones inseguras

ya que en el momento que se aplicaba la guia se identific6 que una maquina de

etiquetado no contaba con las guardas de seguridad y representa un riesgo para el

operador y en cuanto al factor de los procedimientos de trabajo permitidos se vio

reducido por la razén que en ese momento se realizaba mantenimiento a una

maquina de soplado de botellas PET y no se coloc6 una sefializacion de que se

realizaba mantenimiento en ese momento.
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PUNTUACION

@ Equipo de
proteccion
personal (Usoy
estado

Equipo de

Herramientas

M Ergonomia

M Procedimientos de
trabajo permitidos

llustracion 4.1.2.10, Administracién (Soplado), fuente propia

Como se puede observar en la
representacion ilustracion 4.1.2.10,
de los resultados correspondientes
a la sub area de Administracion —
Soplado todos los factores tomados
en cuenta  obtuvieron una
calificacion excelente, En este caso
no se tomaron en cuenta los
factores de Uso y estado de Equipo
de proteccion personal ya que no
aplica en esta Sub area e
igualmente para el factor de

Herramientas.

De tal manera que solo se tomaron en cuenta los factores: Condicién insegura,

Ergonomia y procedimientos de trabajo permitidos los cuales obtuvieron la maxima

calificacion ya que en el momento en que se realizé los colaboradores de la zona no

estaban en una condicién insegura, los procedimientos de trabajo permitidos eran

aceptables y las actividades no eran relevantes ergonémicamente.
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PUNTUACION

E Equipo de
proteccion
personal (Usoy
estado

Herramientas

E Ergonomia

Herramient
as, 100%

@ Procedimientos de

Ergonomia, . .
g trabajo permitidos

100%

@ Condiciones
inseguras

llustracion 4.1.2.11, Control de calidad (Soplado), fuente propia

Como se aprecia en la ilustracion
4.1.2.11, de los resultados
correspondientes a la sub area de
control de calidad - soplado se
obtuvo que todos los factores
tomados en cuenta se cumplieron
satisfactoriamente con una
calificaciéon del 100 % debido que al
momento en que se realiz6 los
colaboradores que se encontraban
en la Sub area contaban con su
equipo de seguridad
correspondiente asi como el buen
estado de estos, no se identifico
ninguna condicion insegura, las
actividades no eran relevantes
ergonémicamente , las herramientas
estaban siendo utilizadas de manera
correcta y los procedimientos de
trabajo permitidos estaban en

niveles aceptables.
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PUNTUACION

@ Equipo de
proteccion
personal (Usoy
estado

Equipo de Herramientas

E Ergonomia

Herramient
as, 100%

@ Procedimientos de

Ergonomia, . .
& trabajo permitidos

100%

@ Condiciones
inseguras

llustracion 4.1.2.12, Mantenimiento- Soplado, fuente propia

Como se observa en la ilustracion
4.1.2.12, que corresponde a los
resultados del area Mantenimiento
soplado se puede observar que 4
factores se cumplen
satisfactoriamente, como lo son:
Condiciones inseguras,
Procedimientos de trabajo,
Herramientas y ergonomia, esto
quiere decir que en el momento de
la aplicacion de esta técnica acto
inseguro relacionado al uso de
herramientas, actividades
relevantes ergonémicamente
hablado y procedimientos de trabajo

permitidos.

Sin embargo en relacién al factor de uso y estado de los equipos de proteccion

personal se vio reducido ya que en el momento que se realizaba la aplicacion de la

técnica uno de los colaboradores se encontraba utilizando el esmeril porque estaba

desbastando una pieza y no portaba sus gafas protectoras siendo este un acto

inseguro relacionado al factor de uso de equipo de proteccion personal.
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Equipo de
proteccion
arsonal (

Herramient
as, 100%

Ergonomia,
100%

PUNTUACION

@ Equipo de
proteccion
personal (Usoy
estado

Herramientas

E Ergonomia

@ Procedimientos de
trabajo permitidos

@ Condiciones
inseguras

llustracion 4.1.2.13, Materias prima- Soplado, fuente propia

Como se puede apreciar en la
ilustracion 4.1.2.13, luego de aplicar
la guia de observacién en la Sub
area de Materias primas — Soplado
se obtuvo que todos los factores
tuvieron una calificacién del 100 %,
es decir que en el momento que se
aplicé la guia de observacion, los
colaboradores y caracteristicas de la
zona observada no se vieron en
evidencia ya que contaban con sus
equipos de proteccion personal en'y
en buen estado, no se identifico
ninguna actividad relevante en
materia de ergonomia, nho se
identifico ninguna condicion
insegura y los procedimientos de
trabajos permitidos fueron

aceptables.
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Anexo 4.1C Fotografias de sub-areas de manufactura

Linea N°2 (Linea de vidrio)

Figura 1: Pasillo linea vidrio

Figura 2: Llenadora No. 3 linea de vidrio Figura 3: Banda transportadora linea vidrio
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Linea N° 4 (Linea PET)
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Figura 2. Banda transportadora linea PET Figura 3. Maquina posicionadora linea PET
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Control de calidad —Planta

Figura 1. Laboratorio De control de calidad

Figura 2. Micro-biologia control de calidad Figura 3. Micro-biologia control de calidad
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Sala de jarabe

Figura 2. Pasillo sal de jarabe Figura 3. Area de marmita sala de jarabe
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Tratamiento de agua

Figura 1. Mezcladora tratamiento de aguas

Figura 2. Pasillo tratamiento de agua Figura 3. Tanque reactor tratamiento de agua

N
=



cbc
Diagndstico de ldentificacion de Peligros y Evaluacion de riesgos por Puesto de Trabajo en el Area de Manufactura ::%

Mantenimiento — Planta

Figura 1. Pasillo taller de mantenimiento

Figura 2. Mdquinas de taller de mantenimiento Figura 3. Paneles eléctricos taller de mantenimiento
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Materias primas —Planta

Figura 1. Apilamientos materia prima
Figura 2. Pasillo materia prima

Figura 3. Polines con sacos de azucar
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Linea No.1y No.2 -Soplado

Figura 2.Maquina etiquetadora Figura 3. Apilamientos de botellas PET
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Control de calidad- Soplado

Figura 1. Laboratorio de control de calidad

Administracién de soplado

Figura 2. Escaleras hacia oficina de soplado Figura 3. Oficina de soplado
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Mantenimiento —Soplado

®

Figura 2. Maquina sopladora Figura 3. Taller de mantenimiento
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Anexo 4.1D: Arbol de problema, elaboracién propia
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Anexo 4.1E: Diagrama de Ishikawa, Elaboracion Propia.

MAQUINAS METODOS MATERIA PRIMA MONEY

Fuga de amoniaco Limitacidn de presupuesta

Incumplimientos de las medidas de seguridad

Dispositivos de seguridad no funcionan

Mantenimiento inadecuada Explosiones de botellas [Vidrio y PET)

Eallas constantes Desconocimientos de los procesos

Uso inadecuado del panel de control Incorrecta secuenciacion de actividades altos costos en desperfectos mecinicos

Exposicidn a cortaduras y goples Desplome de apilamientos
Falta de coordinacion entre dreas
Derrame de agua excesive

sobre-carga en la capacidad de la maguina
INCRMENTO DE LA

TASA DE
ACCIDENTABILIDAD

Y

Mala conducta

Falta de sefalizaciones Botellas quebradas

Falta de capacitacion en medidas preventivas —

—— Contaminacidn por ruido

Falta de capacitacién en operacién de maguinas — Ausencia de ventiladores en puestos de trabajo

Falta de ventilacidn

Malas practicas operativas — Falta de pintado en tuberias

Baja iluminacion

— Falta de equipos de seguridad

Persenal no calificado » . i
Acumulacion de agua en area de trabajo

MAND DE OBRA
MATERIALES MEDIOD AMBIENTE
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Anexo 4.2A: Matriz de identificacidon de peligros, elaboracion propia

)

cbc

Identificacion de peligros

m Planta /
Dia Mes Ano oficina/
agencia:
.. Area /
Fecha de actualizacion
Proyecto:
Identificacion de peligros
ici6 Riesgo
Sub-drea Actividad de la Sub-area Actividad / Tarea S0 Condlq(’)n Origen del Riesgo [ Peligro g
Involucrados operacion
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Anexo 4.2B Mapa de riesgo. Fuente documentacion CBC
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pepsi
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Anexo 4.3A: Matriz de identificacion de peligros y evaluacidn de riesgos, fuente de documentacién CBC
;i cbe IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS
: e&gd Dia | Mes | Afio | Planta/
bl Area |
IDENTIFICACION DE PELIGROS ESTIMACION DE RIESGO VALORACION DE RIESGO MEDIDA %ESCRIP& RESPONSAY ee s DE
, TESTOS UM Mg Riesgo|__Sevridad Probabilidad Nivel e riesgo 0t ((Ein | s | COMRO | ESTADO
ivi 5 i MEDIDA | (POSICIO
Area |Actividad / Tarea Innvglnuncr Mgi . n;‘iﬂm Peligro ) D ) 3 m i 0 T M0 I N |cowmoL| " MISO
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Anexo 4.4A: Matriz de plan de accién de evaluacion, fuente documentaciéon CBC

e <toc PLAN DE ACCION EVALUACION POR PUESTO DE TRABAJO - PUESTO DE TRABAJO
;IIAEI?);!\IICARAGUA | CUENTA: RESPONSABLE: I | | | I I
EQUIPO:

QUE HACER COMO POR QUE QUIEN CUANDO IMPACTO DONDE REPROGRAMADO

PROBLEMA PRIORIZADO CAUSA RAIZ L, . (Detalles para ejecucion
(accion o contramedida) n
de la accién)

(Justificativa) (responsable) Inicio Fin (KPI) (local) Fecha Final
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