Universidad
= Continental

FACULTAD DE INGENIERIA

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

Tesis

Diseno de una propuesta de mejora de procesos de
manufactura para mitigar los riesgos y peligros laborales
en la empresa industrial INCOGEL S. R. LTDA,
Arequipa, 2022

Dania Danitza Pauca Vela

Para optar el Titulo Profesional de
Ingeniero Industrial

Arequipa, 2022




Repositorio Institucional Continental

Tesis digital

Esta obra esté bajo una Licencia "Creative Commons Atribucion 4.0 Internacional” .




AGRADECIMIENTOS

A Dios por permitir lograr mis objetivos y

metas.

A mi familia por su apoyo, consejos,
motivacion y seguimiento para continuar con

mi proposito.

Finalmente, a mi asesor por orientarme y
darme el soporte con mi proyecto de

investigacion.



DEDICATORIA

Dedico a mi familia por siempre motivarme
en todo momento, comprenderme, ayudarme
en los buenos y malos momentos, por
brindarme el apoyo para perseverar

hasta el fin.



INDICE GENERAL

AGRADECIMIENTOS
DEDICATORIA

El RESUMEN

THE SUMMARY
INTRODUCCION

CAPITULO | PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO
1.1. Planteamiento y formulacién del problema

1.1.1. Descripcion del problema
1.1.2. Formulacion del problema
a. Sistematizacion del problema
1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivos generales

1.2.2. Objetivos especificos

1.3. Justificacion

1.3.1. Tedrica

1.3.2. Econ6mica

1.3.3. Social

1.4. Hipotesis y descripcion de variables
1.4.1. Hipotesis general

1.4.2. Hipotesis especificas

1.4.3. Operacionalizacion de variables
CAPITULO Il MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes del problema
2.1.1. Internacionales

2.1.2. Nacionales

2.1.3. Locales

2.2. Bases tedricas

2.2.1. Peligro

2.2.2. Riesgo

a. Riesgos industriales

b. Riesgos en planta

c. Riesgos operativos

d. Mitigacién de riesgos industriales, riesgos de planta y riesgos operativos

2.2.3. ldentificacion de peligros y riesgos

© © © © 00 0 N N N oo o g oo wWw N PFPo=

NN PR R R R R R R R B R R
©O O © © © W ~N ~N N o0 M M N O O



2.2.4. Enfermedad profesional u ocupacional
2.2.5. Incidente

2.2.6. Accidente

a. Accidente de Trabajo

b. Grados de accidentes

b.1. Accidente Leve

b.2. Accidente incapacitante

b.2.1. Total - temporal

b.2.2. Parcial permanente

b.2.3. Total permanente

b.3. Accidente mortal

c. Causas de los accidentes

c.1. Falta de control

c.2. Causas bésicas

c.2.1. Factores personales

c.2.2. Factores del trabajo

c.3. Causas inmediatas

c.3.1. Condiciones sub estandares

c.3.2. Actos sub estandares

d. Estandares de seguridad y salud en las operaciones
2.2.7. Matriz IPERC - Matriz de identificacién de peligros y riesgos
2.2.8. Marco Legal

a. Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo 29783
a.l. Objetivo de la ley

a.2. Ambito de aplicacion de la ley

b. Normas minimas

c. Reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo
c.l. Principios

c.1.1. Principio de prevencion

c.1.2. Principio de responsabilidad

c¢.1.3. Principio de cooperacion

c.1.4. Principio de informacién y capacitacion
c.1.5. Principio de gestion integral

c.1.6. Principio de atencion integral de la salud
c.1.7. Principio de consulta y participacién

¢.1.8. Principio de primacia de la realidad

c.1.9. Principio de proteccion

20
21
21
22
22
22
23
23
23
23
24
24
24
24
25
25
25
25
25
26
26
28
28
28
29
29
30
30
30
31
31
31
31
32
32
32
32



2.2.9. Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo

a. Objetivos de Sistema de seguridad y salud en el trabajo

2.2.10. Ley 30222

2.2.11. Resolucion ministerial RM-050-2013-TR
2.2.12. Normas OSHAS 18001

2.2.13. Herramientas de ingenieria

a. Modelo Deming de calidad

2.2.14. Modelo REDER

a. Determinar los resultados

b. Planificar y desarrollar una serie de enfoques
c. Desplegar los enfoques

d. Evaluar y revisar

2.2.15. Diagramas de Ishikawa

2.2.16. Estudio de métodos

CAPITULO Il METODOLOGIA

3.1. Métodos y alcance de la investigacion
3.1.1. Método de investigacion

3.1.2. Metodologia

3.1.3. Alcance

3.2. Disefio de la investigacion

3.3. Poblacién y muestra

3.3.1. Unidades de estudio

3.3.2. Universo o poblacion

3.3.3. Fuentes de informacién

a. Primarias

b. Secundarias

3.4. Técnicas e instrumentos

3.4.1. Validacién del instrumento

CAPITULO IV RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. Resultados del tratamiento y andlisis de la informacién (tablas y figuras)

4.1.1. Diagnéstico Técnico Situacional
a. Justificacion técnica

b. Diagrama de recorridos — Lay Out
c. Identificacién de procesos

c.1. Macroprocesos

d. Reporte de incidentes y accidentes en el trabajo

e. ldentificacion de riesgos operativos

33
36
37
37
38
38
38
39
40
40
41
41
41
42
45
45
45
45
47
47
48
48
48
48
48
49
49
49
50
50
50
50
52
52
52
52
52



e.l. Causas y efectos de riesgos-Ishikawa
e.1.1. Ishikawa - Cuantificacién de materia prima
e.1l.2. Ishikawa - Subdividir

e.1.3. Ishikawa - Mezclado

e.1l.4. Ishikawa - Caleado

e.1.7. Ishikawa - Desencalado

e.1.8. Ishikawa - Neutralizado

e.1.9. Ishikawa - Cocinado

e.1.10. Ishikawa - Filtrado

e.1l.11. Ishikawa - Gelificacion

e.1.12. Ishikawa - Cortado

e.1.13. Ishikawa - Secado

e.l1.14. Ishikawa - Molienda y refinado

e.1.15. Ishikawa - Envasado y comercializado
e.2. IPERC

4.2. Propuesta de Mejora y Mitigacion de Riesgos y Peligros Laborales
4.2.1. REDER

a. Tarjeta explorador de oportunidades y Matriz de Puntuacién Reder
b Macroproceso

c. Proceso: Cuantificacién Materia Prima

d. Proceso: Subdividir

e. Proceso: Mezclado

f. Proceso: Caleado

g. Proceso: Desencalado

h. Proceso: Neutralizado

i. Proceso: Cocinado

j. Proceso: Filtrado

k. Proceso: Gelificado

|. Proceso: Cortado

m. Proceso: Secado

n. Proceso: Molienda y Refinado

p. Proceso: Envasado y Comercializado

4.2.2. Programas de capacitacion

a. Programa Anual de Capacitacion Basica en Seguridad y Salud en el Trabajo

b. Programa Anual de Capacitacion en Seguridad y Salud en el Trabajo por proceso

4.2.3. Presupuesto de tiempo

4.2.4. Presupuesto econdémico por proceso

Vi

54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
71
71
78
90
92
94
96
98
100
102
104
106
108
110
112
114
116
118
119
120
125
126



a. Proceso: Otros Costos Generales

b. items/Procesos: Equipos de Proteccion Personal

c. ltems/Procesos: Implementacion, mantenimiento y protecciéon de equipos

d. items/Procesos: Salud ocupacional
4.2.5. Indicadores

a. Etapa: Planificacion

b. Etapa: Implementacion

c. Etapa: Evaluacién

d. Etapa: Mejora Continua

4.3. Evaluacién econémica financiera
4.4. Propuesta de indicadores
CONCLUSIONES
RECOMENDACIONES
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS
ANEXOS

vii

126
127
129
130
130
132
134
135
136
137
143
146
148
150
157



INDICE DE TABLAS

Tabla 1 Operacionalizacion VI Disefio de propuesta de mejora de procesos —

viii

Dimension: Diagnostico situacional de riesgos y peligros. Fue extraido de Diagrama

de Causa y Efecto (3).

Tabla 2.

Operacionalizacién VI Disefio de propuesta de mejora de procesos —

12

Dimension: Mejora de procesos. Extraido de Modelo Europeo de Gestion de Calidad
(REDER).

Tabla 3
Tabla 4
Tabla 5
Tabla 6
Tabla 7
Tabla 8
Tabla 9
Tabla 10
Tabla 11
Tabla 12
Tabla 13
Tabla 14
Tabla 15
Tabla 16
Tabla 17
Tabla 18
Tabla 19
Tabla 20
Tabla 21
Tabla 22

Cuadro REDER de Resultados
Cuadro REDER de Agentes Facilitadores
Resultados
Enfoque
Despliegue
Evaluacion y Revision
Matriz de puntuacion Reder inicial
Resultado de la evaluacion de agentes facilitadores
Resultado de la evaluacion de Resultados
Célculo de puntuacion total
Matriz de puntuacién Reder con la mejora
Resultado de la evaluacion de agentes facilitadores
Resultado de la evaluacion de Resultados
Célculo de puntuacion total
Comparacion de autoevaluacion
Esquema Logico REDER
Presupuesto de tiempo
Presupuesto econdmico - Proceso: Otros Costos Generales
Presupuesto econdmico — Proceso: Equipos de Proteccion Personal

Presupuesto econdmico — Proceso: Implementacion, mantenimiento y

proteccion de equipos

Tabla 23
Tabla 24
Tabla 25
Tabla 26
Tabla 27

Presupuesto econdmico — Proceso: Salud ocupacional
Supuestos para financiamiento

Flujos y Financiamiento (soles)

Evaluacion Financiera (soles)

Propuesta de Financiamiento

13
78
79
80
80
81
81
83
84
84
85
86
87
87
87
88
89
125
126
127

129
130
139
139
141
142



Tabla 28
Tabla 29
Tabla 30
Tabla 31
Tabla 32
Tabla 33
Tabla 34
Tabla 35
Tabla 36
Tabla 37
Tabla 38
Tabla 39
Tabla 40
Tabla 41
Tabla 42
Tabla 43
Tabla 44
Tabla 45
Tabla 46

Condensado anual de financiamiento (soles)

Unidad de datos: Lote de produccién Panes de Grenetina
Indicadores de gestidn produccién de Panes de Grenetina
Diagrama de Gantt de mejoras

Reporte de incidentes y accidentes en el trabajo
Financiamiento de propuesta economica

Condensado Anual

Determinacion del costo de oportunidad

Tasa de rendimiento mercado

Valuacion economica de implementacion propuesta de mejoras
Consolidado de presupuesto de mejoras

Depreciacion y amortizaciones

Nivel de gravedad de incidentes-accidentes

Beneficios (ahorros) de implementacion de propuesta
Beneficios (ahorros) en gastos generales

Beneficios (ahorros) implementacién de REDER

Beneficios (ahorros) multas y sanciones

Consolidado de beneficios - ahorros

142
143
144
145
174
299
299
301
301
303
303
305
305
305
306
306
307
307
307



INDICE DE FIGURAS
Figura 1 Modelo REDER
Figura 2 Diagrama Ishikawa — Proceso Cuantificacion de materia prima
Figura 3 Diagrama Ishikawa — Proceso Sub dividir
Figura 4 Diagrama Ishikawa — Proceso Mezclado
Figura 5 Diagrama Ishikawa — Proceso Caleado
Figura 6 Diagrama Ishikawa — Proceso Desencalado
Figura 7 Diagrama Ishikawa — Proceso Neutralizado
Figura 8 Diagrama Ishikawa — Proceso Cocinado
Figura 9 Diagrama Ishikawa — Proceso Filtrado
Figura 10 Diagrama Ishikawa — Proceso Gelificacion
Figura 11 Diagrama Ishikawa — Proceso Cortado
Figura 12 Diagrama Ishikawa — Proceso Secado

Figura 13
Figura 14

Diagrama Ishikawa — Molienda y refinado

Diagrama Ishikawa — Envasado y comercializacion

Figura 15 Matriz de Puntuacion Reder

Figura 16
Figura 17
Figura 18
Figura 19
Figura 20
Figura 21
Figura 22
Figura 23
Figura 24
Figura 25
Figura 26
Figura 27
Figura 28
Figura 29
Figura 30
Figura 31

Lay Out — Primera planta

Lay Out — Segunda y Tercera planta
Macro procesos de produccion
Proceso de Cuantificacion de Materia Prima
Proceso de Subdividir

Proceso de Mezclado

Proceso de Caleado

Proceso de Desencalado

Proceso de Neutralizado

Proceso de Cocinado

Proceso de filtrado

Proceso de Gelificacion

Proceso de Cortado

Proceso de Secado

Proceso de Molienda y refinado

Proceso de Envasado y comercializacion

40
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
82
157
158
160
160
162
163
164
165
166
167
168
169
170
171
172
173



INDICE DE ANEXOS

Anexo A Diagrama de recorridos — Lay Out

Anexo B Identificacion de procesos

Anexo C Reporte de incidentes y accidentes en el trabajo
Anexo D Matriz IPERC Cuantificacion de Materia Prima
Anexo E Matriz IPERC Subdividir

Anexo F Matriz IPERC Mezclado

Anexo G Matriz IPERC Caleado

Anexo H Matriz IPERC Desencalado

Anexo | Matriz IPERC Neutralizado

Anexo J Matriz IPERC Cocinado

Anexo K Matriz IPERC Filtrado

Anexo L Matriz IPERC Gelificacion

Anexo M Matriz IPERC Cortado

Anexo N Matriz IPERC Secado

Anexo O Matriz IPERC Molienda y refinado

Anexo P Matriz IPERC Envasado y Comercializado

Anexo Q Evaluacién econdmica

Xi

157
160
174
179
183
186
208
212
228
258
274
278
282
286
291
296
299



El RESUMEN

El objetivo del presente trabajo de tesis es disefiar una propuesta de mejora de
procesos de manufactura para mitigar los riesgos y peligros laborales en la empresa
industrial INCOGEL S.R. Ltda., Arequipa, 2022. Para llevarlo a cabo, se realiz6 una
evaluacion situacional de identificacion de riesgos y peligros en el area de produccion
con la finalidad de conocer estos problemas de seguridad y salud que se vienen
presentando en el area de trabajo. Asimismo, se identificaron los procesos operativos
de planta y las causas, asi como las sub causas de incidentes y accidentes laborales
mediante diagramas de Ishikawa; se formularon matrices IPERC de identificacién de
peligros, asi como la evaluacion de riesgos y medidas de control; se consolidaron los
peligros, riesgos y consecuencias de seguridad y salud en el trabajo; se desarrollo la
mejora de procesos a través esquemas légicos de REDER para la mejora continua de
procesos; se formularon presupuestos de tiempo y presupuestos econémicos para la
implementacion de medidas y capacitacion técnica del personal operativo; se
implementaron indicadores de medicion de cumplimiento de metas en el area de
produccion; se propusieron programas de capacitacion basica en SSST, debido a que
el personal operativo desconoce los protocolos minimos de seguridad y salud en el
trabajo. Ademas, emplean sustancias quimicas y residuos solidos que pueden generar
dafios en su integridad y salud. Finalmente, se formul6 la evaluacion econémica

financiera de las propuestas de mejora.

Palabras claves: Mejora de procesos, mitigar los riesgos y peligros



THE SUMMARY

The objective of this thesis work is to design a proposal to improve manufacturing
processes to mitigate occupational risks and hazards in the industrial company
INCOGEL S.R.Ltda., Arequipa, 2022. To carry it out, a situational evaluation of risk
identification was carried out. and dangers in the production area in order to know the
risks and dangers of safety and health that have been presented in the work area, the
plant operating processes and the causes and sub-causes of incidents and
occupational accidents were identified through diagrams of Ishikawa, IPERC matrices
for hazard identification and risk assessment and control measures were formulated,
the hazards, risks and consequences of safety and health at work were consolidated,
the improvement of processes was developed through logical schemes of REDER for
the continuous improvement of processes, time and economic budgets were
formulated for the implementation of measures and technical training of operational
personnel, indicators for measuring compliance with goals in the production area were
implemented, basic training programs in SSST were proposed, since the operational
personnel are unaware of the minimum safety and health protocols at work and also
handle chemical substances and solid waste that can cause damage to its integrity
and health and finally the financial economic evaluation of the improvement proposals

was formulated.

Keywords: Process improvement, risk and hazard mitigation.



INTRODUCCION

El presente estudio propone el disefio de una propuesta de mejora de procesos
de manufactura para mitigar los riesgos y peligros laborales, fabricante de grenetina,
para lo cual se requiere el uso de sustancias quimicas y detergentes, ya que genera
residuos sélidos y el personal no cuenta con la dotacion de elementos de proteccion
personal adecuados. Asimismo, este espacio carece de sefializaciones de seguridad,
lo que implica que se ejecutan labores en un ambiente expuesto a riesgos y peligros,
lo que genera que su desempefio no contribuya con la mejora de productividad del

trabajo.

Todo desarrollo productivo que involucre, para el trabajador, un manejo de
maquinas, equipos, herramientas en ambiente de trabajo, implica riesgos
ocupacionales, los cuales, si no se cuentan con las protecciones apropiadas, pueden
causar dafios fisicos al trabajador, por ejemplo, perjuicios patoldgicos, como lesiones,
enfermedades, afectaciones mentales y nerviosas, que son contraidas por la
exposicion al medio en el que los trabajadores realizan sus tareas laborales con

carencias de las condiciones minimas de salubridad y seguridad.

La seguridad y salud, en el trabajo, preservan la calidad de vida del empleado
como elemento que contribuye en la misién y visidbn empresarial, asi como, en la
efectividad de los procesos. Los accidentes y enfermedades de orden laboral implican

significativos costos a la organizacion.

Un componente determinante dentro de la gestidn viene a ser la prevencion de
riesgos laborales, por o que exige un analisis y atencion particulares a las condiciones
de trabajo de las personas, para alcanzar estandares de calidad del producto o

servicio.

La gestion de riesgos y peligros laborales presenta un rol importante en el
sistema de seguridad y salud en el trabajo. Por ello, es imprescindible contar con un
sistema de gestidbn que garantice la mitigacion, prevencién, asi como el control de
riesgos y peligros laborales, para lo cual también se requiere el compromiso

fehaciente de la plana gerencial para su implementacion y seguimiento.



La gestion de seguridad y salud en el trabajo (GSST) se caracteriza por su
mayor integracion en el contexto de la gestion empresarial, fundiendo los
conocimientos de SST y toda actividad de la empresa, vinculados a programas de
calidad total. Esto permite que el mejoramiento de las condiciones de trabajo
(estrechamente relacionada en el orden econémico con las ganancias o pérdidas de
la empresa) se vea como un elemento clave en el incremento de la eficiencia. Ademas,
debe considerarse como una inversion, y no un costo, teniendo en cuenta que la
prevencion es menos costosa que la compensacion; por lo que seria la respuesta a la
problematica de que esas deficientes condiciones no solo favorecen a lesiones en los
trabajadores y pérdida de materiales, sino que también influyen en el clima

organizacional, fluctuacién, pérdidas de tiempo y poca productividad” (1).

Las condiciones de trabajo representan un aspecto para tener en cuenta en
relacion al incremento de la eficiencia, por lo que se genera, de este modo, un
ambiente agradable y confortable para el propio desarrollo de las actividades

laborales”. (2).

En ese marco, el presente estudio, se ha dividido en cuatro capitulos que son
los siguientes: Capitulo I, problema de investigacion, donde se abordan los
componentes fundamentales de rigor, que propician el desarrollo del estudio, lo que
destaca la justificacion desde diferentes perspectivas; el Capitulo I, marco tedrico, en
el que se incluyen los antecedentes investigativos, las bases tedricas y las definiciones
de términos; el Capitulo Ill, marco metodologico, que se compone de los protocolos
operativos que debe seguir una investigacion cientifica; referencias de la institucion
estudiada; diagnostico para la evaluacion del problema, en el que se destacan la
identificacién de procesos: Identificacion de causas y sub causas mediante diagramas
de Ishikawa, identificacion de riesgos y peligros mediante la matriz IPERC; propuesta
de sistema de gestidn, asi como mitigacion de riesgos y peligros laborales, en el que
se plantean enfoques, presupuestos, indicadores de medicion de metas y programas
de capacitacion del personal en conjunto; el Capitulo 1V, resultados y discusiones del

tratamiento, y analisis de la informacién; finalmente, las conclusiones.



CAPITULO |
PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

1.1. Planteamiento y formulacién del problema
1.1.1. Descripcion del problema

INCOGEL S.R. Ltda. es una empresa localizada en el distrito de Cerro
Colorado Arequipa, cuyas actividades se iniciaron a mediados del afio 2013, en
el rubro de curtido y adobo de cueros, adobo y tefiido de pieles, asi como
fabricacion de grenetina a partir de la carnaza de cueros.

La grenetina también proviene del colageno constitutivo de huesos, pieles
y cartilagos de animales, principalmente de pescado. Se obpresenta tras un largo
proceso de cocimiento de los huesos y una serie de procedimientos de separado

de la grasa.

Para la fabricacion de la grenetina, INCOGEL S.R. Ltda. presenta
establecido un conjunto de doce procesos denominados subdividir, mezclado,
caleado, desencalado, neutralizado, cocinado, filtrado, gelificacion, cortado,
secado, molienda y Refinado. En el proceso cuantificacién de materia prima, se
emplean insumos quimicos, como hidroxido de calcio, acido sulfdrico, sulfato de
amonio sin usar mascaras o algun elemento de proteccion; en el proceso sub
dividir, el personal para el desarrollo de sus labores manuales emplea cuchillos
artesanales sin elementos de proteccién para dividir las carnazas en trozos
pequefios, en donde se someten a riesgos de cortaduras. Los residuos sélidos
peligrosos como descarne y lodos se depositan en almacenes temporales y
generan riesgos de contaminacion del personal; el &rea de produccion no cuenta
con un sistema apropiado de desagues para uso industrial; el proceso de caleado
genera 100 kg de residuos sdlidos a la intemperie; en el proceso de desencalado,
se realizan labores manuales de pre lavado y enjuague de la carnaza macerada
con agua y sulfato de amonio sin ningun tipo de proteccion personal por
aproximadamente una hora, el area de produccion no cuenta con un sistema de
desagle para el uso industrial, pero si dispone de una area de tratamiento de
aguas con un sistema de canaletas y rejillas para filtrar, asi como separar los

residuos solidos. Este sistema presenta 2 pozas [Im. x 1m. x 1.5m.] para



sedimentar los sélidos, una de la pozas cuenta con una peineta separadora que
ayuda a separar los residuos solidos de los efluentes industriales y domeésticos;
en el proceso de neutralizado, también, se emplea 100 kg. de &cido sulftrico
para obtener la reaccion quimica requerida segun estandares de produccion; en
el proceso de cocinado, se realiza el lavado de las pailas manualmente de forma
diaria con el uso de espatulas y agua fria sin ningun tipo de proteccion; asimismo,
en el proceso de filtrado, se utilizan mallas finas de algodon con la finalidad de
separar particulas ajenas al proceso de forma artesanal con el contacto

permanente del personal al agua fria y detergentes.

Durante la inspeccion en la planta, se pudo observar que el personal esta
expuesto a Inhalacion de gases, peligro de sufrir quemaduras, sufrir caidas y
golpes, porque los pisos siempre estan mojados y resbaladizos; no se presentan
lineas de demarcacién en los pisos, asi como no hay dotacion de elementos de
proteccion personal, situacion que enmarca al area de produccion en un
ambiente de donde el personal esta expuesto a sufrir riesgos de incidentes y
accidentes y, a veces, cuando ocurre, se presentan paradas intempestivas de
los procesos, lo que genera sobrecostos operativos que afectan a la eficiencia,

eficacia y productividad de planta.
1.1.2. Formulacion del problema

En cumplimiento del proceso metodolégico, para la formulacion de las
interrogantes, objetivos e hipotesis generales y especificas, se tomoé en cuenta

la estructura de operacionalizacion de variables.

¢El disefio de una propuesta de mejora de procesos de manufactura
mitigara los riesgos y peligros laborales en la empresa industrial INCOGEL S.R.
Ltda., Arequipa, 20227?

a. Sistematizacién del problema

1) ¢Cuadl es el contexto situacional de riesgos y peligros de seguridad, asi

como de salud en el trabajo en el area de produccion?

2) ¢Cuales son los procesos operativos de planta?



3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

10)

11)

¢,Cudles son las causas y sub causas de incidentes, y accidentes laborales,

segun el diagrama de Ishikawa?

¢En qué consisten las matrices de identificacion de peligros y evaluacion

de riesgos, asi como medidas de control segun el modelo IPERC?

¢,Coémo estan configurados los peligros, riesgos y consecuencias de

seguridad y salud en el trabajo?
¢En qué consiste la mejora de procesos?

¢, Cual es la configuraciéon de los esquemas logicos de REDER para la

mejora continua?

¢, Qué presupuestos de tiempo y econOmicos se requieren para la
implementacion de medidas, asi como capacitacion técnica del personal

operativo?

¢,Cudles son los indicadores de medicion de cumplimiento de metas en el

area de produccion?

¢ En qué consisten los programas de capacitacion basica en SSST?

¢,Cual es el impacto econémico financiero de las propuestas de mejora?

1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivos generales

Disefiar una propuesta de mejora de procesos de manufactura para

mitigar los riesgos y peligros laborales en la empresa industrial INCOGEL S.R.
Ltda., Arequipa, 2022.

1.2.2. Objetivos especificos

1

2)

3)

Realizar una evaluacion situacional de riesgos y peligros de seguridad, asi

como de salud en el trabajo en el area de produccion
Identificar los procesos operativos de planta

Identificar las causas y sub causas de incidentes, asi como accidentes

laborales, mediante la aplicacién de diagramas de Ishikawa



4) Formular matrices de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, asi

como medidas de control basado en el modelo IPERC.

5) Consolidar los peligros, riesgos y consecuencias de seguridad, asi como

de salud en el trabajo.
6) Desarrollar la mejora de procesos

7) Establecer esquemas logicos de REDER, para la mejora continua de

procesos.

8) Formular presupuestos de tiempo y econémicos para la implementacion de

medidas, asi como capacitacidén técnica del personal operativo

9) Caracterizar los indicadores de medicion de cumplimiento de metas en el

area de produccion

10) Proponer programas de capacitacion basica en SSST

11) Formular la evaluacion econdémica financiera de las propuestas de mejora
1.3. Justificacion
1.3.1. Tedrica

En la normativa de la Ley 29783 (27), el tema centrado en identificacion,
gestion y control de riesgos laborales concita mayor atencién por parte de los
directivos de la empresa, por cuanto se trata de contingencias que exponen al
peligro la integridad de los colaboradores, asi como la eficacia y eficiencia de los
procesos operativos, que pueden generar que estos se interrumpan por alguna

eventualidad relacionada a peligros o accidentes laborales.

En ese marco, el tema estudiado reviste singular importancia en el
aspecto operativo y laboral, porque se presentan propuestas de mitigacion de
riesgos a través de un conjunto de procedimientos, tales como evaluacion
situacional en el area de produccidn, identificacion de riesgos, determinacion de
los niveles de gravedad de los peligros de la Ley 29783 (27), identificacion de
causas y sub causas (31) con el apoyo de herramientas efectivas como
diagramas de Ishikawa, matriz IPERC (26), el Modelo EFQM basado en

esquemas REDER, complementado con indicadores de medicién (13), etc., que



constituyen un aporte tanto para el ambito de gestion empresarial como un marco

metodoldgico en el campo académico.
1.3.2. Econémica

El uso eficiente de recursos presenta implicancia en los resultados
econdémicos de cualquier organizacion, en ese sentido, los directivos estan

obligados a preservar su uso optimo.

La propuesta que se desarrollé en el presente estudio precisamente
conduce a la mitigacion de riesgos y peligros (27), que, de suceder, tendrian
connotaciones no solo en materia operativa, sino también en la parte econémica,
por lo que el estudio, plantea formas de evitar contingencias econémicas y
asegurar el normal desarrollo de actividades operativas en un marco de costos

y presupuestos apropiados.
1.3.3. Social

Cualquier posibilidad de dafio a la integridad de los trabajadores de
cualquier organizacion (27), representa la primera prioridad a ser atendida por
parte de los responsables de la direccién, ya que el recurso humano, es el
propulsor para que la organizacion logre alcanzar sus metas; en ese sentido, el
estudio reviste referencias, pautas y orientaciones vinculadas a las condiciones
laborales, por tanto, a generar satisfaccion del personal y un mejor ambiente

laboral.
1.4. Hipotesis y descripcion de variables
1.4.1. Hipé6tesis general

Con el disefio de una propuesta de mejora de procesos de manufactura,
se mitigaran los riesgos y peligros laborales en la empresa industrial INCOGEL
S.R.Ltda., Arequipa, 2022.
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1.4.2. Hipé6tesis especificas

1

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

10)

11)

El andlisis situacional de riesgos y peligros de seguridad y salud en el trabajo
en el &rea de produccion, contribuye en el disefio de la mejora de procesos

de manufactura.

El disefio de la mejora de procesos de manufactura involucra a los procesos

operativos de planta.

El empleo del diagrama de Ishikawa identificara las causas y sub causas de

incidentes y accidentes laborales.

El modelo IPERC permitird la elaboracién de matrices de identificacion de

peligros, evaluacion de riesgos y medidas de control.

La configuracién de peligros, riesgos y consecuencias de seguridad y salud

en el trabajo contribuira en el disefio de mejora de procesos de manufactura.

El manejo de riesgos laborales aportara en el disefio de mejora de procesos

de manufactura.

La mejora continua de procesos de manufactura se fundamentara en

esquemas légicos de REDER.

La implementacion de medidas y capacitacion técnica del personal

operativo, requiere de la asignaciéon presupuestal econémica y de tiempos.

El cumplimiento de metas en el area de produccion requiere de indicadores

de medicién.

La capacitacién basica en SSST implica el desarrollo y propuesta de

programas de capacitacion.

Las propuestas de mejora generan beneficios econémicos.

1.4.3. Operacionalizaciéon de variables

El presente estudio es univariable, es decir, que sélo presenta la variable

independiente, cuya matriz de operacionalizacion se observaenlatablaly 2,y

no

requiere de variable dependiente, que en cuyo caso las hipotesis si

devendrian en demostraciones o demostrativas.
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Cabe mencionar que el primero y el segundo nivel, presentan una
connotacion descriptiva; tercero, cuarto y quinto nivel presentan la connotacion
de demostrativa y; el Ultimo nivel tal como indica el término es de aplicacion de

propuestas de modelos, sistemas, métodos, etc.

Se debe destacar que el presente estudio, corresponde a los niveles
descriptivo y aplicativo, tal como se menciona en el punto 3.3.- Nivel de
investigacion, entendiendo que el propdsito final del estudio, es proponer un
modelo que permita minimizar los riesgos laborales, basado en estudios,
revisiones, analisis, etc., previos, cuyas actividades corresponden al novel

descriptivo.

VI: Disefio de propuesta de mejora de procesos

Dimension: Diagnostico de situacional de riesgos y peligros
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Tabla 1
Operacionalizaciéon VI Disefio de propuesta de mejora de procesos —
Dimension: Diagndéstico situacional de riesgos y peligros. Fue

extraido de, Diagrama de Causa y Efecto (3).

Indicador Sub Indicador

Macroproceso:
Planificacion de produccion
Procesos:
Cuantificacion materias primas
Sub dividir
Mezclado
Caleado

Identificacién de Desencalado

procesos Neutralizado

Cocinado

Filtrado

Gelificacion

Cortado

Secado

Molienda y Refinado

Envasado y comercializacion

Factores:

Mano de obra

Maquinaria

Medicion

Medio ambiente

Material

Métodos

Tareas

Peligro

Riesgo

Evaluacion del riesgo

Probabilidad

Severidad

Valoraciéon

Nivel de riesgo puro

Medidas de control

Evaluacion de riesgos residuales

Probabilidad

Severidad

Valoraciéon

Nivel de riesgo puro

Tareas

Identificacién de Peligros

Peligros Riesgos
Consecuencias

Diagrama de
Ishikawa

Matriz IPERC
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Dimension: Mejora de procesos

Tabla 2.

Operacionalizacion VI Disefio de propuesta de mejora de procesos —

Dimension: Mejora de procesos. Extraido de Modelo Europeo de
Gestion de Calidad (REDER).

Indicador

Sub Indicador

REDER

Objetivo

Alcance

Diagrama del proceso

Proveedor

Entrada

Actividad (Planear, Hacer, Verificar y Actuar)
Salida

Cliente

Presupuestos

Presupuestos de tiempos
Presupuestos econémicos
Costos generales

EPP

Indicadores de
medicion

Etapas:
Planificacion
Implementacion
Evaluacién
Mejora continua

Programas de
capacitacion

Capacitacion basica en SST
Todo el personal
Personal por procesos

Evaluacion
econdmica financiera

Incidentes/accidentes
Grado de impacto
Beneficios - ahorros
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes del problema
2.1.1. Internacionales

a) El Proyecto de Investigacion “Disefio de los Procedimientos y Programas
Operativos Basicos para el Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud
Ocupacional” Caso: Curtiembre Renaciente S.A. (4), presenta como objetivo
principal ser una empresa altamente rentable tanto en el presente como el

futuro.

El método de investigacion que se aplico fue la recoleccion de informacion a

través de las técnicas de observacion y visitas de campo.

En el primer capitulo, se realizé un diagndéstico de la situacién general de la
organizacion. En el segundo capitulo se detallo acerca el Sistema de Gestidn
de Seguridad y Salud en el Trabajo, los objetivos, el contexto, los elementos
y sus disposiciones legales. En el tercer capitulo se realiz6 la gestion
administrativa, gestion técnica, gestion del talento humano y la gestion de
procedimientos y programas operativos del sistema existente. En el cuarto
capitulo, se detallo la propuesta de procedimientos requeridos en la empresa
para el disefio detallado: investigacion de accidentes, accidentes vy
enfermedades ocupacionales, seguimiento de la salud del trabajador, nivel de
planificacion de emergencias y contingencias, evaluacion interna, inspeccion
de salud y seguridad, seleccién, uso y mantenimiento personal de prendas y

equipos de proteccidn, predictivos, preventivos y mantenimiento correctivo.

Los autores concluyeron que la Alta Direccion de la empresa designe un
responsable de la Seguridad y Salud Ocupacional, para la implementacion de
la propuesta del SSGSSO CURESA.

b) El proyecto de investigacién Disefio de los Programas de Prevencion y
Atencion de Incidentes, Accidentes y Enfermedades Laborales de la empresa
Curtidos de Colombia Group S.A.S. (5).
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El objetivo principal de la investigacion es disefiar programas de prevencion y
atencion de incidentes, accidentes y enfermedades laborales de la empresa
Curtidos De Colombia Group S.A.S, para realizar una identificacion a los
requisitos legales; requerimientos e insumos de los programas de incidentes,
accidentes y enfermedades laborales aplicables a la empresa, se realizdé un
diagnéstico inicial del sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo.
Es asi como los resultads, segun el ciclo PHVA del sistema de gestién de la
seguridad y salud en el trabajo de la empresa Curtidos de Colombia Group
S.A.S, sirvieron como entradas para la implementacién del disefio del
programa de gestion, investigacion, asi como control de incidentes y
accidentes de trabajo y del programa de gestion en la prevencion de

enfermedades laborales de la empresa Curtidos de Colombia Group S.A.S.

El disefio de estos programas permitio a la empresa mejorar en sus procesos
productivos, reduciendo el ausentismo de los trabajadores a causa de
incidentes, accidentes y enfermedades laborales y evitar gastos como
consecuencia de incapacidades médicas, multas, compensaciones y otros

inconvenientes.
2.1.2. Nacionales

Se realizo el estudio “Implementacion de un Plan de Seguridad y Salud en
el trabajo para minimizar los riesgos laborales en la empresa Curtiembre SAAGO
S.A.C., 2018”, (6), es estudio fue experimental, aplicandolo con una toma
muestral de diecinueve trabajadores en la empresa, porque, cuando ocurren
riesgos laborales, presenta un efecto negativo en su integridad fisica,
proveniente de la Ley de N° 29783, donde existe un bajo nivel de cumplimiento
total [6%)] en sus lineamientos, ademas, en base a los resultados de riesgo
laboral obtenidos mediante la aplicacion de la matriz de identificacion de peligros,
evaluacion de riesgos y determinacion de controles [IPERC], que evidencia altos
porcentajes en categorias intolerable [31%] e importantes [67%], por lo que son
inaceptables por su impacto extremadamente dafino al trabajo. Comprobado
estadisticamente por la prueba de Wilcoxon cuando se obpresentan niumeros
menores a 0.05. Esto permite concluir que la integridad fisica de los empleados

de la empresa estd mejor asegurada con la implementacién de un plan de
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seguridad y salud ocupacional, ya que reduce los riesgos laborales. El objetivo
fue minimizar los niveles de riesgos laborales en la empresa Curtiembre SAAGO
S.A.C. a través de la implementacion de un Plan de Seguridad y Salud en el
Trabajo basado enlaLey N° 29783; concluyéndose la realizacion del diagnostico
linea bases de la empresa Curtiembre SAAGO S.A.C. en materia de Seguridad
y Salud en el Trabajo teniendo como dato final un 6% de cumplimiento de los

lineamientos.

Como antecedentes nacionales se puede tomar de referencias trabajos
como “Implementacion de un Sistema de Gestidon de Seguridad y Salud en el
Trabajo basado en la Ley N° 29783 para reducir los riesgos laborales en la
empresa GLUCOM S.A.C.” (7), por lo que, en este trabajo, se mejora el sistema
que tenian, para adecuar un mejor sistema de gestion de seguridad y salud en
el trabajo, para que se adecue de mejor forma a la ley 29783. Se empezara por
completar un mejor sistema con la matriz IPERC, lo que permitié lograr
cuantificar los riesgos en cada puesto de trabajo y adecuar mejoras a favor de la

seguridad de los trabajadores en esta empresa.

El caso planteado en la tesis Propuesta de Implementacion de un Sistema
de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional bajo la Norma OHSAS 18001 en
una empresa de capacitacion técnica para la industria (8), ya que en la Ley 29783
esta descrito que el empleador puede optar por implementar un sistema de
gestion de seguridad y salud en el trabajo con alguna acreditacion que él decida,
el optar por la norma OHSAS 18001 fue un propuesta que cumple con la norma
y que como se revela en el trabajo puede ser replicable en otras empresas
similares, ya que la Ley 29783 contempla y también esta acorde a otras normas
acreditadas y reconocidas internacionalmente el optar por estos métodos da
posibilidades a que empresas de todo tipo puedan optar por implementar un
sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, aunque actualmente la
norma mas aceptada actualmente es la 1SO 45001:2018 la Ley 29783 y el
posterior DS 005-2012 al momento de ser publicada la norma internacional que
mas cumplia con lo establecido en la ley era la norma OHSAS 18001 por lo que
al analizar este caso como referente se puede ver como la ley ya se adecuaba a

estandares internacionales desde el momento de su publicacion.
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Viendo casos mas actuales, se puede ver el tema Implementaciéon de un
Sistema de Gestion en Seguridad, Salud ocupacional, bajo la norma ISO 45001
para optimizar las operaciones mineras en la Compafia Minera Casapalca S.A.
(9) donde en el trabajo se explica cdmo esa empresa busca adecuarse a la
norma internacional ISO 45001-2018 la cual presenta actualizaciones que se
adecuan mejor a los estandares internacionales tomando de base la antigua
norma OHSAS 18001 y adecuandose mas a las necesidades de diferentes
empresas, en este trabajo se puede ver el uso de herramientas como el analisis
FODA para hacer una investigacion descriptiva para lograr cumplir con las

exigencias de la norma 1SO45001 y poder adaptarlo a la empresa.
2.1.3. Locales

A nivel local, se toma como referencia el proyecto de investigacion Disefio
de un Sistema de Gestion en Seguridad y Salud en el Trabajo Basado en la Ley
N° 29783 para minimizar los riesgos en la empresa Representaciones y
Curtiembre San José E.I.R.L. (10), Presenta como objetivo desarrollar el disefio
de un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo basado en la Ley
29783 para reducir riesgos en la empresa Curtiembre. La conclusion de este
proyecto se realiza sobre un trabajo de campo, mediante la observacion de las
instalaciones y el proceso productivo. La metodologia empleada prevé la
realizacion de inspecciones de las plantas de Curtiembre, asi como entrevistas
a la alta direccién y empleados, lo que permite analizar las condiciones y actos
sub estandares de acuerdo a la ley de seguridad y salud en el trabajo, estas
técnicas han ayudd a identificar los riesgos fisicos, quimicos, mecanicos,
biologicos y ergondémicos méas importantes presentes en cada area de trabajo
cuya severidad ha sido graduada, a partir del uso de la matriz de riesgos como

herramienta de gestion.
2.2. Bases tedricas
2.2.1. Peligro

Situacion o accién que presenta el potencial de causar dafio a una

persona equipos, procesos y ambiente.
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Es todo aquello que puede producir un dafio o un deterioro de la calidad

de la vida individual o colectiva de las personas (11).

Segun la Norma 1SO45001 (12), peligro es “Una fuente con un potencial
para causar lesiones y deterioro de la salud”, teniendo una anotacion en ese
apartado que se afirma que “Los peligros pueden incluir fuentes con el potencial
de causar dafos o situaciones peligrosas, o circunstancias con el potencial de

exposicion que conduzca a lesiones y deterioro de la salud”

Segun el glosario en términos de acuerdo con el DS N° 005-2012-TR (13)
se define peligro como situacion o caracteristica intrinseca de algo capaz de

ocasionar dafos a las personas, equipos, procesos y ambiente.
2.2.2. Riesgo

Es la combinacién de la probabilidad de un evento peligroso (incidente) o
exposicion y la severidad del dafio o deterioro que el evento o exposicion podria

causar.
Probabilidad de ocurrencia de un evento de caracteristicas negativas (11).

De acuerdo con el glosario en términos del DS N° 005-2012-TR (13) se
define riesgo como la probabilidad de que un peligro se materialice en

determinadas condiciones y genere dafos a las personas, equipos y al ambiente.

Un riesgo en la norma ISO 45001 (12), en su clausula numero tres de
términos y definiciones, se define el riesgo como un “efecto de incertidumbre”.
Entonces, si bien un peligro es la parte de su proceso que podria afectar
potencialmente el bienestar de sus trabajadores, el riesgo es la probabilidad de
gue ocurra un dafio. Sin embargo, es importante entender que el riesgo también
puede ser positivo, se refiere simplemente a la desviacion de lo esperado. En
ISO 45001, “riesgos” y “oportunidades” se refieren a riesgos para OHS, u
oportunidades para OHS y otros riesgos y oportunidades para el sistema de

gestion.

Con frecuencia, el término de riesgo se termina expresando en una

combinacion de las consecuencias de un evento [incluidos cambios en las
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circunstancias] y la “probabilidad” [segun se define en la Guia ISO 73:2009,
3.6.1.1] asociada de que ocurra Riesgo Laboral. En el contexto de la seguridad
y salud en el trabajo, se define riesgo laboral como la posibilidad de que un
trabajador sufra un determinado dafo derivado del trabajo. Se completa esta
definicion sefialando que, para calificar un riesgo, segun su gravedad, se
valorard conjuntamente la probabilidad de que se produzca el dafio y su

severidad o magnitud.
a. Riesgos industriales

Segun el estudio de Gold Berkenwald, se refiere a los riesgos
industriales como la probabilidad de causar un efecto especifico que se
produce en un tiempo determinado, ligadas a un acontecimiento accidental
relativo a la pérdida de control en un momento preciso de la actividad industrial
(14).

Cortes (15) define los riesgos relacionados con la seguridad industrial
como los que pueden producir dafios a las personas, flora, fauna, y ambiente,
y en particular a los incendios, explosiones y otros hechos capaces de producir
guemaduras, intoxicaciones, envenenamiento o asfixia, electrocucion, riesgos
de contaminacion producida por instalaciones industriales, perturbaciones
electromagnéticas o acusticas y radiacion, asi como cualquier otro que

pudiera preverse en la normativa internacional aplicable sobre seguridad.
b. Riesgos en planta

Es la probabilidad de que se produzca un dafio y se materialice ante

situaciones que esta expuesta el trabajador.

Para realizar el diagnostico inicial en planta, se requiere tener

conocimiento de los principales riesgos existente.
c. Riesgos operativos

Los riesgos operativos son riesgos de pérdidas directas o indirectas
gue surge de errores o fallas en los procesos internos, personas y sistemas,

o de eventos externos, se refiere a posibles fallas o deficiencias en los
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recursos y procesos de las operaciones de cada dia. Este es un riesgo
inherente a las operaciones de una empresa. Esta naturaleza inherente no

significa que estos tipos de riesgos no puedan controlarse o gestionarse (16).

d. Mitigacién de riesgos industriales, riesgos de plantay riesgos

operativos

Se reducird la probabilidad de que ocurran los incidentes y/o
accidentes, luego de haber determinar el nivel de riesgo resultado de la
probabilidad por la severidad. Se aplican las medidas de controles de acuerdo
con la jerarquia de controles [eliminacidn, sustitucidén, controles de ingenieria,
controles administrativos y equipos de proteccion personal], lo que ofrece
como resultado el riesgo residual, una vez obtenido el valor residual se

analizara cada uno de ellos.
2.2.3. Identificacion de peligros y riesgos

Segun el Ministerio de Energia y Minas del Peru, (17), se conceptualiza
en la identificacion de peligros y riesgos asumiendo que es el proceso mediante
el cual se localiza y reconoce que existe un peligro y se definen sus
caracteristicas. Ademas de eso, se considera que la identificacion de Peligros y
Evaluaciéon de Riesgo, como la herramienta fundamental del sistema de gestion

de riesgo laboral.

Segun el glosario en términos del DS N° 005-2012-TR (13), es un proceso
mediante el cual se localiza y reconoce que existe un peligro y se definen sus

caracteristicas.
2.2.4. Enfermedad profesional u ocupacional

Cavassa (18) ofrece una definicion en el ambito profesional, donde
podemos encontrar enfermedades profesionales, asi como accidentes de
trabajo; esto se conoce como enfermedad profesional, y lo define como una
enfermedad contraida como resultado de la exposicién a factores de riesgo

inherentes a la actividad laboral.
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De acuerdo con el glosario en términos del DS N° 005-2012-TR (13), es
una enfermedad contraida como resultado de la exposicion a factores de riesgo

relacionadas al trabajo.
2.2.5. Incidente

Es un evento no deseado en el que un trabajador no sufre lesiones o

estas solo requieren de primeros auxilios (19).

De acuerdo con el glosario en términos del DS N° 005-2012-TR (13),
incidente es un suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacién con el
trabajo, en el que la persona afectada no sufre lesiones corporales, o en el que

estas so6lo requieren cuidados de primeros auxilios.

Segun la clausula 3 de la norma ISO 45001 (12), se define el término
incidente como “un suceso que surge del trabajo o en el transcurso del trabajo
que podria tener o presenta como resultado lesiones y deterioro de la salud”.
Ademas de esto, la norma ISO 45001 sefala las anotaciones del término que en
ocasiones se denomina “accidente” a un incidente, donde se han producido

lesiones y deterioro de la salud.

Ademés de esto, en la segunda anotacion de la norma indica que un
incidente donde no se han producido lesiones y/o deterioro de la salud, pero

presenta el potencial para causarlos, puede denominarse un “cuasi-accidente”.
2.2.6. Accidente

Un accidente es un evento no deseado en el que un trabajador sufre
lesiones corporales y es causado por realizar trabajos dentro de la jornada
habitual (19).

De acuerdo con el glosario en términos del DS N° 005-2012-TR (13),
accidente es todo suceso repentino que sobrevenga por causa o con ocasion del
trabajo y que produzca en el trabajador una lesion organica, una perturbaciéon

funcional, una invalidez o la muerte.
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Cuando el desarrollo normal de una actividad se paraliza, debido a un
suceso imprevisto e incontrolable, se refiere a un accidente. Los accidentes se
producen por condiciones inseguras y por actos inseguros, inherentes a factores

humanos (13).
a. Accidente de Trabajo

La Organizacion Internacional del Trabajo [OIT] define un accidente de
trabajo como un evento que ocurre en el curso del trabajo o relacionado con
el trabajo, que puede o no resultar en lesiones laborales fatales o no fatales
(20).

En el glosario de términos del DS N° 005-2012-TR (13), se define un
accidente de trabajo como todo suceso repentino que sobrevenga por causa
0 con ocasion del trabajo y que produzca en el trabajador una lesion organica,
una perturbacion funcional, una invalidez o la muerte. Es también accidente
de trabajo aquel que se produce durante la ejecucion de o6rdenes del
empleador, o durante la ejecucion de una labor bajo su autoridad, y aun fuera

del lugar y horas de trabajo.
b. Grados de accidentes
b.1. Accidente Leve
Son los accidentes que provocan lesiones y no dejan secuelas (21).

En el DS N° 005-2012-TR (13), en la parte de glosario de términos,
se presenta la definicion de accidente leve como “un suceso cuya lesion,
resultado de la evaluacidbn médica, que genera en el accidentado un
descanso breve con retorno maximo al dia siguiente a sus labores

habituales”.
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b.2. Accidente incapacitante

Estos accidentes producen lesiones cuya consecuencia pueden

causar alteraciones funcionales u organicas (21).

En el Decreto Supremo N° 005-2012-TR (13) en la parte de glosario
de términos, accidente incapacitante es todo suceso cuya lesion,
resultado de la evaluacion meédica, da lugar a descanso, ausencia
justificada al trabajo y tratamiento. De acuerdo el grado de incapacidad,

los accidentes de trabajo pueden ser:
b.2.1. Total - temporal

Con esta lesion, el trabajador no puede laborar en absoluto.

Sin embargo, se espera que la lesion sane con el tiempo (22)

Decreto Supremo N° 005-2012-TR (13) se define de esta
forma: “Cuando la lesion genera en el accidentado la imposibilidad
de utilizar su organismo; se otorgara tratamiento médico hasta su

plena recuperacion.”
b.2.2. Parcial permanente

Se produce cuando la capacidad del trabajador para realizar

un trabajo esté limitada debido a una lesion temporal. (22).

Para un accidente con incapacidad parcial permanente el
Decreto Supremo N° 005-2012-TR (13) se afirma en su glosario de
términos que su concepto seria el siguiente: “Cuando la lesion
genera la pérdida parcial de un miembro u 6rgano o de las

funciones de este”.
b.2.3. Total permanente

Los trabajadores que estan incapacitados totalmente de
forma permanente pierden su capacidad de laborar para siempre.
Este tipo de clasificacion es el resultado de una lesion catastroéfica
(22).
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De acuerdo con (13), en su DS N° 005-2012-TR, afirma que
un accidente total permanente se da cuando la lesion genera la
pérdida anatémica o funcional total de un miembro u 6rgano; o de
las funciones de este. Se considera a partir de la pérdida del dedo

menique.
b.3. Accidente mortal

Son accidentes que han producido el fallecimiento del trabajador
(21).

Segun la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo N° 29783, en el
DS N° 005-2012-TR, se define un accidente Mortal como “un Suceso
cuyas lesiones producen la muerte del trabajador. Para efectos

estadisticos debe considerarse la fecha del deceso.”
c. Causas de los accidentes

La Ley N° 29783 en el DS N° 005 2012 TR (13) produce la definicion
para las causas de los accidentes, en la que refiere que son uno o varios
eventos relacionados que concurren para generar un accidente. Se dividen en

los siguientes:
c.1l. Falta de control

Son fallas, ausencias o0 debilidades administrativas en la
conduccién del empleador o servicio y en la fiscalizacion de las medidas

de proteccion de la seguridad y salud en el trabajo.
c.2. Causas bésicas

Los factores basicos son las causas subyacentes de los sintomas;
son razones que explican la existencia de conductas y condiciones
peligrosas y que permiten un control mas profundo, amplio y completo de
las condiciones laborales que pueden dar lugar a accidentes laborales
(23)
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Estas causas estan referidas a factores personales y factores de

trabajo:
c.2.1. Factores personales

Referidos a limitaciones en experiencias, fobias y tensiones

presentes en el trabajador.
c.2.2. Factores del trabajo

Referidos al trabajo, las condiciones y medio ambiente de
trabajo: organizacién, métodos, ritmos, turnos de trabajo,
maquinaria, equipos, materiales, dispositivos de seguridad, sistemas
de mantenimiento, ambiente, procedimientos, comunicacion, entre

otros.
c.3. Causas inmediatas
Son aquellas debidas a los actos condiciones sub estdndares.

Las causas inmediatas son actos y condiciones sub estandares que
causan lesiones en el lugar de trabajo. Todos ellos estan relacionados con
las condiciones fisicas y ambientales del lugar de trabajo y los
relacionados con las acciones individuales de los trabajadores

involucrados en el accidente. (24)
c.3.1. Condiciones sub estandares

Es toda condicion en el entorno del trabajo que puede causar

un accidente.
c.3.2. Actos sub estandares

Es toda accibn o practica incorrecta ejecutada por el

trabajador que puede causar un accidente.
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d. Estandares de seguridad y salud en las operaciones

Segun el autor Butron E., define a los estandares como guias que
presentan las normas minimas que deben tener los procedimientos de trabajo,
con la finalidad de guiar a los trabajadores para prevenir lesiones y dafios a la
propiedad (25).

En la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo vigente en Peru (13), se
define a los estandares de trabajo de la siguiente forma: son los modelos,
pautas y patrones establecidos por el empleador que presentan los
parametros y los requisitos minimos aceptables de medida, cantidad, calidad,
valor, peso y extension establecidos por estudios experimentales,
investigacion, legislacion vigente o resultado del avance tecnolégico, con los
cuales es posible comparar las actividades de trabajo, desempefio y
comportamiento industrial. Es un parametro que indica la forma correcta de
hacer las cosas. El estandar satisface las siguientes preguntas: ¢Qué?,

¢, Quién?y ¢ Cuando?
2.2.7. Matriz IPERC - Matriz de identificacion de peligros y riesgos

Es un método del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
del presente estudio, que es un instrumento de gestion que permite identificar
peligros y evaluar riesgos de acuerdo con las actividades que se realiza en la
empresa con la finalidad de establecer medidas de control en base a la jerarquia
de controles para minimizar los incidentes y accidentes presentes en la empresa.
(26).

La matriz IPERC [ldentificacion de Peligros, Evaluaciéon de Riesgos y
Medidas de Control] es una herramienta de gestion que permite identificar
peligros y evaluar los riesgos asociados a los procesos de cualquier organizacion
(12).

Es una explicacion estructurada de las actividades desarrolladas, de los
riesgos y controles que posibilita la identificacion de peligros y la evaluacion,
control, seguimiento y comunicacion de los riesgos vinculados con las

actividades y procesos de la empresa.



27

Para la matriz IPERC, el riesgo es crucial para determinar si se requiere
0 no un control sobre el proceso estudiado. Los diferentes tipos de riesgo son
(29):

- Riesgo trivial: aquel riesgo que ha sido controlado y no representa una

amenaza a la integridad de los trabajadores.

- Riesgo tolerable: a pesar de no necesitar de una accion que lo revierta,
estos riesgos deben mantenerse vigilados para asegurar de que no afectan

la productividad.

- Riesgo moderado: aquel que requiera de alguna accion para ser revertido

de forma permanente.

- Riesgo importante: cuando el proceso debe ser detenido hasta que el

riesgo sea mitigado.

- Riesgo intolerable: cuando la situacion pone en peligro la integridad de
personas o bienes materiales. El proceso queda prohibido hasta que el

riesgo sea controlado.

La Identificacion de Peligros y Evaluacién de Riesgos es la base del
sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, y facilita la adopcién de
decisiones, ya que permite priorizar las situaciones en funcién de su criticidad.
(29).

Se pueden destacar algunos beneficios que genera la Matriz IPERC, tales
como:
e La matriz IPERC se emplea para planificar la capacitacién y formacion.

e Permite la planificacion del cumplimiento de los requisitos normativos

vigentes.

e Ayuda durante la gestion de las inspecciones realizadas a las instalaciones

de la organizacion.
e Colabora para planificar actividades y asignar recursos.

e Simplifica la confeccion de procedimientos en los que estan incluidos los
controles relacionados con los riesgos.
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De acuerdo con la RM-050-2013-TR. El nivel del riesgo se determina
combinando la probabilidad con la severidad, los diferentes tipos de riesgo son

Intolerable, importante, moderado, tolerable y trivial.

¢ Trivial: No se requiere accion especifica.
e Tolerable: No se necesita mejorar la accion preventiva.
e Moderado: Se debe reducir el riesgo, determinando las inversiones precisas.

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

¢ Intolerable: No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca

el riesgo.
2.2.8. Marco Legal
a. Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo 29783

La Ley N° 29783 regula los aspectos sobre la Seguridad y la Salud en
el Trabajo, y bajo esta ley es que las entidades peruanas se rigen.

En el reglamento de la ley, se establece que los derechos alaviday a
la salud estan consagrados en la constitucién politica del Per, ademas de en
diversos instrumentos internacionales que tratan sobre los derechos humanos
gue también estan ratificados en la constitucion politica del Perd hasta la fecha

en gue se presenta este trabajo.

En la normativa de la Ley 29783 (27), se establece el implementar una
politica de prevencion de riesgos laborales ademas de vigilar su cumplimiento;
también, se establece el deber de los empleadores, el cual debe ser el de
identificar, evaluar, prevenir y comunicar los riesgos en el trabajo a sus
trabajadores; y el derecho de los trabajadores a estar informados de los

riesgos de las actividades que prestan, entre otros.
a.l. Objetivo de la ley

Sobre la Ley 29783 de seguridad y salud en el trabajo, esta

presenta como objetivo el fomentar una cultura de prevencion sobre
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riesgos laborales, con la base de observacion y del deber de prevencién
para los trabajadores, ademas de enfatizar en el rol y la participacion de
los empleados y su empresa sindical. Este objetivo se debe dar mediante
el dialogo y asi lograr que se pueda velar por la seguridad y el

cumplimiento de la normativa en dicha materia.
a.2. Ambito de aplicacion de la ley

La ley 29783 de seguridad y salud en el trabajo se aplica a todos

los sectores econémicos y de servicios a nivel nacional, entre ellos:

A los empleadores y trabajadores dentro del sector privado.

e A los trabajadores y a los funcionarios que operen dentro del sector
publico.

e A trabajadores de las Fuerzas Armadas y Policia Nacional del Pera.
e Para los trabajadores por cuenta propia o llamados también

trabajadores independientes.

Al momento de ser publica la ley 29783 y entrar en vigor, se dio a
los ministerios, instituciones y organismos publicos descentralizados un
plazo que la ley establece no sea mayor de 180 dias para adecuar sus
reglamentos sectoriales de SST a la presente Ley.

b. Normas minimas

La normativa de la ley N°29783 en su decreto supremo 005-2012 en su
articulo 32, se afirma cual es la documentacion que el empleador debe exhibir
y es la siguiente:

a) La politica y objetivos en materia de seguridad y salud en el trabajo
b) El Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo

c) La identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y sus medidas de

control

d) El mapa de riesgo
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e) La planificacién de la actividad preventiva

f) El Programa Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo

c. Reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo

La Ley N°29783 dentro de su normativa publicada en el DS 005-2012
(27) nos trae el capitulo V “Del Reglamento Interno de Seguridad y Salud en
el Trabajo” y, en este capitulo, se presentan dos articulos, los cuales son el

articulo 74 y el articulo 75.

En el articulo 74, se estipula que los empleadores con veinte (20) o mas
trabajadores deben de elaborar su Reglamento Interno de Seguridad y Salud

en el Trabajo y que este debe contener la siguiente estructura como minima:

e Obijetivos y alcances

Liderazgo, compromisos y la politica de seguridad y salud

e Atribuciones y obligaciones del empleador, de los supervisores, del comité
de seguridad y salud, de los trabajadores y de los empleadores que les

brindan servicios si las hubiera
e Estandares de seguridad y salud en las operaciones
e Estandares de seguridad y salud en los servicios y actividades conexas

e Preparacion y respuesta a emergencias

En el articulo 75, se estipula que el empleador debe poner en
conocimiento de todos los trabajadores, mediante medio fisico o digital, bajo
cargo, el Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo y sus
posteriores modificatorias. Esta obligacion se extiende a los trabajadores en
régimen de intermediacion y tercerizacion, a las personas en modalidad
formativa y a todo aquel cuyos servicios subordinados o autonomos se
presten de manera permanente o esporadica en las instalaciones del

empleador.
c.1. Principios

c.1.1. Principio de prevencion
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El principio de prevencién es el jefe quien debe de garantizar,
que, en el lugar de trabajo, se establezcan los medios y, también, las
condiciones necesarias para proteger la vida, la salud y el bienestar
de todos sus trabajadores, ademas de los que, sin tener un vinculo
laboral, estan prestando sus servicios 0 se encuentran dentro del
ambito del centro de trabajo. Se debe considerar varios factores
como factores sociales, factores laborales y factores bioldgicos,
haciendo una diferenciacion segin el sexo, se incorpora una
dimensién de género en la evaluacion y prevencion de los riesgos

en la salud en el trabajo.
c.1.2. Principio de responsabilidad

Es el jefe [empleador] el que debe asumir las implicaciones
econdmicas, legales y de cualquier otra indole a consecuencia de
algun accidente o de alguna enfermedad que sufra el trabajador en
el ejercicio de sus funciones o por consecuencia de él, conforme a

las normativas vigentes.
c.1.3. Principio de cooperacion

Empezando por el Estado, y siguiendo con los jefes y los
trabajadores, ademas de las variadas organizaciones que
intervengan se deben establecer mecanismos que permitan
garantizar una colaboracién permanente y una coordinacién

referente a la materia de seguridad y salud en el trabajo.
c.1.4. Principio de informacion y capacitacion

En este principio, son las empresas sindicales y los
trabajadores los que reciben del jefe una adecuada informacién, asi
como reciben una capacitacion de caracter preventivo en la tarea de
desarrollar, con énfasis en lo que sea potencialmente peligroso para

la vida y la salud de los trabajadores, al igual que para su familia.

c.1.5. Principio de gestion integral
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En este punto, se establece que todo jefe debe promover e
integrar la gestion de la seguridad y la salud en el trabajo y en la
gestion general de la organizacion, pues es €l quien debe proveer el
financiamiento necesario para poder establecer e integrar la gestion

de seguridad y salud en el trabajo.
c.1.6. Principio de atencién integral de la salud

En este punto, se establece que los trabajadores que sufran
algun accidente de trabajo o enfermedad ocupacional presentan
derecho a las prestaciones de salud necesarias y suficientes hasta

su recuperacion y rehabilitacion, que procure su reinsercion laboral.
c.1.7. Principio de consultay participacion

Sobre la consulta y la participacion, es el estado quien
promueve mecanismos de consulta y participacion de las empresas
de los trabajadores mas representativos y de los actores sociales
para la adopcion de las mejoras en toda materia y aporte de

seguridad y salud en el trabajo.
c.1.8. Principio de primacia de la realidad

En este principio, son los trabajadores, los jefes y los
representantes sindicales, ademas de las entidades publicas y
privadas los responsables del cumplimiento de la legislacion en todo
lo referente a seguridad y salud en el trabajo, ademas que brindan

informacion completa y veraz sobre la materia.
c.1.9. Principio de proteccion

Es importante saber y tener presente que los empleados
presentan derecho a que el estado y, también, los jefes aseguren
sus condiciones laborales, es decir, que sean dignas y que
garanticen un estado de vida saludable, fisica, mental y socialmente,
y siempre de forma continua. Dichas condiciones deben pretender

que:
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e El trabajo se lleve a cabo en un ambiente seguro y saludable.

¢ Que las condiciones en las que se trabaja sean compatibles
con el bienestar y con la dignidad de los empleados y ofrezcan
posibilidades reales para conseguir los objetivos personales de

los trabajadores.
2.2.9. Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo

El DS N° 005-2012-TR sobre la ley de seguridad y salud en el trabajo (13)
plantea todo el titulo IV llamado “Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo” donde, a través de nueve capitulos, establece las bases, regulaciones
y responsabilidades que debe tener un sistema de gestidén de seguridad y salud
en el trabajo.

De esta forma, en el capitulo I, del titulo IV “Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo” desarrollan los principios que un sistema de
gestion de seguridad y salud en el trabajo deben tener. Este capitulo abarca
desde el articulo 23 hasta el articulo 24 de la normativa de la Ley 29783 Decreto
Supremo 005-2012, y se afirma que lo un Sistema de Gestién de Seguridad y
Salud en el Trabajo debe ser implementado por el empleador, quien estara de
acuerdo a la ley y cumpliendo con el articulo 19 de la Ley 29783, ademas que
este sistema debe incluir la participacion de los trabajadores y sus sindicatos.

En el capitulo I, se refiere a la politica del sistema de gestion de Sistema
de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, por lo que solo el articulo 25
el unico componente de este capitulo, estableciendo que son los empleadores
los que pueden elegir como acreditar el Sistema de Gestién de Seguridad y
Salud en el Trabajo, ademas de informar el nivel de exposicién a peligros y
riesgos a sus trabajadores y que el sistema de acreditacion que tengan no los

excluye del ente fiscalizador correspondiente.

El capitulo Il presenta el titulo organizacion del Sistema de Gestion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo, y comprende desde el articulo N°26 hasta el
articulo N° 37, y, en su contenido, se afirman las obligaciones de los empleadores

ademas de su responsabilidad de acreditar ante la autoridad competente sobre
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el sistema de gestion de salud y seguridad que implemente, es decir que, aunque
la empresa contrate a una empresa especializada en la gestion de salud y
seguridad, no podra hacer que esa empresa sea la que acredite ante las
autoridades, es decir no se puede tercerizar la acreditacion de un Sistema de
Gestidon de Salud y Seguridad en el Trabajo ante las autoridades. También, se
establece que es el empleador quien es responsable de la capacitacion de las
personas que laboren en su empresa. Luego, se refiere a la documentacién
necesaria que debe exhibir el empleador sobre el Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo que esté aplicando, ademas de los registros
obligatorios que deben ser incluidos en un Sistema de Seguridad y Salud en el
Trabajo. En los ultimos articulos de este capitulo, se informa que es el empleador
quien es responsable de la Seguridad y Salud de todas las personas que estén
cumpliendo alguna labor dentro de las instalaciones de la empresa, y que deben
tener un registro de la salud de cada persona que labore para la empresa por al

menos 20 afos.

Resumiendo, el capitulo IV “Del comité o supervisor de seguridad y salud
en el trabajo” este capitulo abarca desde el articulo N° 38 hasta el articulo N° 73,
y en estos articulo, en primer lugar, se refiere a que es responsabilidad del
empleador el funcionamiento de un Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo,
pero que son los trabajadores quienes deben elegir al supervisor de seguridad y
salud en el trabajo. Luego, se presentan las funciones que debe cumplir el
Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo, como sera su conformacion y cuéles
son las responsabilidades y alcances que presenta el Comité de Seguridad y
Salud en el Trabajo, ademas de la documentacion que debe tener y brindar el

comité una vez este sea establecido.

Se continuara con el capitulo V, que refiere al Reglamento Interno de
Seguridad y Salud en el Trabajo. En esta parte, la normativa dispone que es el
empleador el que presenta que elaborar el Reglamento Interno sobre Seguridad
y Salud en el Trabajo y que debe asegurarse de que todos los trabajadores de
la empresa tengan conocimiento y se les haga llegar estas normas de manera
fisica o de forma digital. Este capitulo esta conformado por los articulos 74 'y 75
del DS 005-2012.
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El capitulo VI, Planificacion y Aplicacion del Sistema de Gestién de la
Seguridad y Salud en el Trabajo, comprende los articulos 76, 77 y 78 y, en estos
articulos, se desarrollan criterios para saber como debe ser la evaluacion de los
riesgos, tomando en cuenta las leyes vigentes, que debe servir para la mejora

continua del sistema de seguridad y salud en el trabajo.

Sobre la planificacién, desarrollo y aplicacion es el contenido del capitulo
VI, que abarca los articulos desde el 79 hasta el 84, y, en estos articulos, se
afirma como es el empleador quien debe medir los peligros a los que estan
expuestos los trabajadores, y en base a los resultados de la evaluacion descrita
en el capitulo VI, ya que el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo presenta que ser actualizado y mejorado constantemente, ademas de
ser adaptado a las necesidades de los puestos laborales de la empresa y los
trabajadores, focalizados en la proteccion de los trabajadores y colaboradores

dentro de la empresa.

Si bien el capitulo VI, hace mencién a las evaluaciones es en el capitulo
VIII denominado evaluacion del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en
el Trabajo, y que incluye los articulos 85 hasta el articulo 88, es donde se
describe la normativa que debe cubrir esta evaluacion y cémo se debe
desarrollar, al referirse que es el empleador el que debe elaborar, establecer y
revisar de forma continua la forma en que se evalla, se mide y se recopila la
informacion los datos relativos a los resultados sobre la Seguridad y la Salud en
el Trabajo, ya que, también, es el empleador el que debera rendir cuentas sobre
estas evaluaciones. Por eso, el empleador es quien deberd considerar las
posibilidades de recurrir a mediciones cuantitativas y cualitativas segun lo
necesite la organizacion. Las mediciones y evaluaciones deben ser
documentadas y servir para identificar deficiencias en el Sistema de Seguridad
y Salud en el Trabajo, que son el empleador, el Comité de Seguridad y Salud en
el Trabajo, asi como el supervisor de seguridad y salud en el trabajo los que
realicen las investigaciones necesarias periédicamente para permitir la

evaluacion.

En el capitulo IX “Accion para la mejora continua”, que empieza en el

articulo 89 y termina con el articulo 91, este capitulo se establecen los principios
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gue debe tener el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo para
lograr una mejora continua, como es la evaluacion continua y la revision de al
menos una vez al afio [01] del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo, y que esta debe ser realizada y registrada por el empleador, y todos los
resultados, informacién y evaluaciones deben ser comunicadas al comité y al
supervisor de seguridad y salud en el trabajo. Estos deben estar siempre
comunicados y coordinados sobre los progresos y deficiencias que se
encuentren para poder lograr la mejora continua del Sistema de Gestidén de
Seguridad y Salud en el Trabajo.

a. Objetivos de Sistema de seguridad y salud en el trabajo

Los objetivos se establecen para mantener y mejorar el desempefio de
Seguridad y Salud en el Trabajo. Los objetivos se debieran vincular a los
riesgos y oportunidades y a los criterios de desempefio que la organizacion
ha identificado como necesarios para el logro de los resultados previstos del

Sistema de Administracion/Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Los objetivos de Seguridad y Salud en el Trabajo pueden integrarse
con otros objetivos de negocio y se debieran establecer en las funciones y
niveles pertinentes. Los objetivos pueden ser estratégicos, tacticos u

operacionales:

a) Pueden establecerse objetivos estratégicos para mejorar el desempefio
global del Sistema de Administracion/Gestién de Seguridad y Salud en

el Trabajo [eliminar la exposicién al ruido].

b) Pueden establecerse objetivos tacticos a nivel de las instalaciones,

proyecto o de proceso [reducir el ruido en la fuente].

c) Pueden establecerse objetivos operacionales a nivel de la actividad

[confinamiento de maquinas individuales para reducir el ruido].

La medicion de los objetivos de Seguridad y Salud en el Trabajo puede
ser cualitativa o cuantitativa. Las medidas cualitativas pueden ser
aproximaciones como las obtenidas de encuestas, entrevistas vy

observaciones. La organizacion no necesita establecer objetivos para
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Seguridad y Salud en el Trabajo para cada riesgo y oportunidad que

determine.
2.2.10. Ley 30222

La Ley 30222 modifica la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo.
Originalmente, la Ley 29783 presenta como finalidad asegurar la Seguridad y
Salud en el Trabajo. De esta forma, se puede facilitar su implementacion,
manteniendo el nivel efectivo de proteccion de la salud y seguridad.

Reduciendo costos para unidades productivas y los incentivos a la informalidad.

Esta ley estipula en su articulo N° 2 que se Modifiquen los articulos 13,
26, 28, 32, inciso d) del articulo 49, 76 y cuarta disposicion complementaria

modificatoria de la Ley 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo.
2.2.11. Resolucion ministerial RM-050-2013-TR

La resolucién ministerial RM-050-2013-TR (28) detalla en el Articulo
33°.- Los registros obligatorios del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud

en el Trabajo son los siguientes:

a) Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales,
incidentes peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar la

investigaciéon y las medidas correctivas
b) Registro de exdmenes médicos ocupacionales

c) Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, bioldgicos,
psicosociales y factores de riesgo di ergonémicos

d) Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo
e) Registro de estadisticas de seguridad y salud
f) Registro de equipos de seguridad o emergencia

g) Registro de induccion, capacitacion, entrenamiento y simulacros de

emergencia

h) Registro de auditorias
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2.2.12. Normas OSHAS 18001

La norma OHSAS 18001 establece los requisitos necesarios para
implementar un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo en la
organizacion. Se orienta para identificar y controlar los riesgos; asimismo, de
adoptar las medidas de control para para prevenir la aparicion de accidentes.
El proceso de implementacion de la Norma OHSAS 18001 abarca el ciclo PHVA
Planificar, Hacer, Verificar y Actuar. (29).

La norma OHSAS 18001 es certificable y se encuentra destinada a
empresas que estan comprometidas con la seguridad, que mejora la efectividad

de las operaciones hacia la mejora continua.
2.2.13. Herramientas de ingenieria
a. Modelo Deming de calidad.

El Ciclo Deming se conforma de cuatro conceptos Planear, ejecutar o
hacer, verificar o controlar y actuar que debe establecer la organizacion en
cada uno de sus procesos, que comenzara por el mas significativo y de ahi
en adelante. Este ciclo es un instrumento que se enfoca en la solucién de
problemas y el mejoramiento continuo, por medio de un diagnadstico inicial. Se
identifican las fallas para mejorar y completar los planes con los resultados.
Luego, se analiza el resultado no deseado se replantea un nuevo disefio de
medidas que anulen el problemay no vuelva a repetirse para poder conseguir
un resultado aceptable.

Los conceptos que (30) se definen en su trabajo son de esta forma:

e Planear: En esta fase se establecen los planes y se visualiza la meta que
se presenta en la empresa, es decir en donde quiere estar en un tiempo
determinado. Una vez se ha establecido el objetivo, se debe realizar un
analisis para saber la situacion actual en que se encuentra la empresa y
las 4&reas en las que se hace necesario mejorar precisando su
problematica y el impacto que esta pueda tener en su vida.

Posteriormente, se debe desarrollar una teoria que otorgue una posible
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solucion para mejorar un punto. Una vez realizado esto, se establece un

plan de trabajo en el que se probara la teoria de solucion.

e Hacer: En esta fase, se debe desplegar el plan de accion establecido en
la fase “Planear” en conjunto con algun control que pueda vigilar que se
esté llevando a cabo segun lo estipulado. Entre los métodos de control
gue se suelen emplear, destaca la grafica de Gantt, ya que con ella se

puede medir las tareas y el tiempo empleado.

e Verificar: En esta fase, de verificacion se deben comparan los resultados
planeados anteriormente con los resultados obtenidos realmente, de
acuerdo con los indicadores de medicion establecidos con anterioridad,
esto se hace, ya que lo que no se puede medir no se puede mejorar en

forma sistematica.

e Actuar: Durante esta etapa, se concluye el ciclo de la calidad, ya que, si
al verificar los resultados se obtuvo, lo que se tenia proyectado. Entonces,
se sistematizan y documentan los cambios que hubo, pero si al hacer la
verificacion se evidencia que no se ha logrado lo deseado. Por ello, hay
gue actuar rdpidamente, se debe corregir lo planteado e instituir un nuevo
plan de trabajo, lo que repite el ciclo nuevamente poder explicarselo a sus
alumnos. Si bien se puede incurrir en creer “que la herramienta no
presente un grado de dificultad alto”, no significa que la herramienta no

sea poderosa.
2.2.14. Modelo REDER

El Modelo EFQM [European Foundation for Quality Management] de
Excelencia puede utilizarse en cuantiosas actividades como, por ejemplo, para
realizar una autoevaluacién que es realizada por parte de un tercero, para
actividades de benchmarking [evaluacion comparativa] o también como la base
para presentarse al Premio Europeo a la Calidad. El Modelo EFQM se apoya
en el esquema general de mejora continua, esto para la mejora de los
resultados y la mejora de los agentes facilitadores que los soportan. Este

modelo de mejora continua se conoce como modelo REDER [resultados,
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enfoque, despliegue, evaluacion y revision] y establece los cuatro pasos que

una organizacién necesita realizar.

Figural

Modelo REDER

Resultados

valuacién

Y
Revision

Despliegue

Fuente: Modelo de Gestién EFQM — Elaboracién: Propia

a. Determinar los resultados

En esta parte, se debe especificar los resultados que se quieren lograr
como parte del proceso de elaboracion de la politica y la estrategia. Los
resultados deben cubrir el rendimiento de la organizacion, tanto en términos
economicos y financieros, como también en términos operativos, asi como las

apreciaciones de todos los grupos de interés de la organizacion.
b. Planificar y desarrollar una serie de enfoques

Estos enfoques deben estar sélidamente fundamentados y también
integrados, de forma que la lleven a obtener los resultados requeridos en el
presente y en el futuro.
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. Desplegar los enfoques

Los enfoques una vez estén establecidos de manera sistematica se

deben asegurar de forma que de una implantacion de forma completa.
. Evaluar y revisar

Los enfoques que sean utilizados deben estar basados en el
seguimiento y en el analisis de los resultados logrados y en las acciones
continuas de aprendizaje. En funcién de todo ello, se debe de identificar,
establecer las prioridades, planificar e implantar los progresos que sean

necesarios.
Diagramas de Ishikawa

El diagrama de causa y efectos es una herramienta que se usa para
analizar diferentes problemas, conocido, también, como “espina de pescado’,
por la similitud de su aspecto visual con la del aspecto fisico de un esqueleto
de un pez, o conocido también como diagrama de Kaoru Ishikawa, en honor a
su creador, este diagrama fue desarrollado por este profesor en 1943 en Tokio;
(31) presenta como objetivo el de permitir la organizacion de cuantiosas
cantidades de informacion, sobre algun problema en especifico y determinar de
la manera mas exacta las posibles causas y, finalmente, aumenta la

probabilidad de identificar las causas principales.

Esta herramienta es muy versatil; sin embargo, su uso no ofrece
respuesta a una pregunta, como si lo hace el andlisis de Pareto, diagramas
Scatter o histogramas; en el momento de generar el diagrama causa-efecto, es
normal el ignora si estas causas son o0 no las responsables de los efectos. Por
otra parte, un diagrama de causa-efecto que este bien organizado sirve como
camino para ayudar a los equipos a tener una mejor concepcion de un problema
complicado, con todos sus elementos y relaciones claramente visibles a

cualquier nivel de detalle requerido.

Para la elaboracion de un diagrama de causa — efecto, es factible
proceder de dos formas donde en la primera se tratara de enlistar todos los

problemas que sean identificados, a modo de una “lluvia de ideas”, y, de esta
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forma, intentar jerarquizar cuéles son principales problemas y cuéles son las
causas que provocan dichos problemas; la otra forma consiste en identificar las
ideas importantes y ubicarlas directamente en los “huesos primarios” y después
comenzar a identificar causas secundarias, que se ubicaran en los “huesos

pequenos”, que se desprenderan todos de las ramas principales [idem].
2.2.16. Estudio de métodos

El Estudio de Métodos o Ingenieria de Métodos es una técnica del
Estudio del Trabajo, que se basa en registrar y examinar de manera critica y
sistemética la metodologia existente y proyectada para llevar a cabo un trabajo

u operacion. (32)

El estudio del trabajo es una evaluacion sistematica de los métodos de
la realizacion de actividades para mejorar el uso eficiente de los recursos y

establecer normas de rendimiento para las actividades realizadas. (33)

Por consiguiente, el estudio del trabajo presenta como objeto examinar,
simplificar o modificar el método operativo para reducir el trabajo innecesario o
excesivo, con el uso de recursos, que fijara el tiempo para la realizacion de esa
tarea. Los objetivos principales son aumentar la productividad y reducir los

costos, con la finalidad de tener la mayor produccién. (33)

El objetivo es de aplicar métodos mas sencillos y eficientes para
aumentar la productividad en los procesos. Los beneficios de la aplicacién de
la Ingenieria de Métodos son los siguientes: (32)

Minimizan el tiempo requerido.

e Conservan los recursos y minimizan los costos directos e indirectos para

la produccion.
e Efecttan la produccion sin perder la disponibilidad de energia.
e Proporcionan un producto mas confiable y de alta calidad.

e Maximizan la seguridad, la salud en el trabajo para el bienestar de los
trabajadores.
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e Realizan la producciéon considerando cada vez mas la proteccion

necesaria de las condiciones ambientales.

e Aplican un programa de administracion segun un alto nivel humano.

De acuerdo con el autor (33), el estudio de métodos consta de 8 etapas

fundamentales, las cuales son los siguientes: (34)

e Seleccionar: Para seleccionar la tarea o proceso que se va a evaluar

se pueden considerar aquellas que:

- Presentan muy alto grado de intensidad.

- Son repetitivas.

- Generan un coste de produccion alto.

- Producen cantidad de desechos.

- Poseen un esfuerzo en el desplazamiento y movimientos de
materiales.

- Aquellas que aumentan su productividad con la de la mejora
continua.

- Presentan riesgos laborales importantes.

e Registrar: Con la recopilacion de informacion, se podra demostrar los
niveles de efectividad o ineficiencia de la ejecucion de las tareas en los
procesos. Con la finalidad de aplicar técnicas, como diagramas o
gréaficos, permitan plasmar e interpretar la informacion acerca del método

actual.

e Examinar: Se verificard la informacion recopilada para su debido
andlisis. Luego, se aplica la técnica de interrogatorio. Buscando generar
respuesta a las siguientes interrogantes: ¢Qué método?, ¢Ddonde?,
¢,Cuando? y ¢Quién?.

e Establecer: Implementar los nuevos métodos, alternativas adaptadas a

las debilidades identificadas, por lo que es la mas econdémica.

e Evaluar: Tras la implementacion de las propuestas se realiza un debido
analisis que permita evaluar la efectividad de los nuevos meétodos

implementados.
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e Definir: Se define los nuevos métodos y se presenta a la alta direccion,
con la evaluacion oportuna se pasa a su debida definicion y presentacién
al personal directivo, para que puedan aprobar y decidirse por las nuevas

formas en adelante.

e Implantar: Llega el momento de implementar los nuevos métodos
aprobados para ejecutar en practica con el personal en cuanto a las

nuevas formas de ejecucion.

e Controlar: Debe implementarse una supervision constante de los

procesos con la finalidad de controlar el uso del nuevo método.
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CAPITULO IlI
METODOLOGIA

3.1. Métodos y alcance de lainvestigacién
3.1.1. Método de investigacion

Todo proceso metodoldgico obedece a una estrategia; en ese sentido,
considerando que los métodos de investigacion cientifica, segun Bernal (35)
son formas de razonamientos insertas en el método cientifico para cumplir con
la metodologia de investigacion, las cuales se clasifican en los siguientes:
métodos deductivos, métodos inductivos o inferenciales, métodos analiticos,
meétodos descriptivos, métodos sintéticos, métodos de concordancia y métodos
de diferencia o comparativos; por lo que, en ese marco, los métodos empleados
en el estudio corresponderan al analitico, por cuanto que en el proceso de
diagnostico, se procederd a analizar los datos e informacion recogida, que
conceptualmente es la desmembracién de un todo en partes, asi como el
meétodo deductivo, a partir de la identificacion de causas y sub causas de los

riesgos y peligros laborales.
3.1.2. Metodologia

El proceso metodolégico para el desarrollo del presente estudio esta

disefiado en las siguientes etapas:

Primera etapa: identificacién del problema, generado a partir de algunos
incidentes operativos como consecuencia de derrames de sustancias quimicas,
asi como de reportes sobre desperfectos de equipos y carencias de equipos de
proteccion personal y mal estado de herramientas de trabajo con el apoyo de
las técnicas de entrevistas a los responsables de los procesos operativos y la

observacion en el proceso operativo in situ.

Segunda etapa: marco del problema, circunscrito en riesgos y peligros
de orden laboral en la planta de produccion de la empresa INCOGEL S.R. Ltda.,
donde se observa el nivel de desconocimiento de medidas de prevencion de

riesgos por parte de los jefes y personal operativo.
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Tercera etapa: identificacion de los procesos donde se producen riesgos
y peligros de orden operativo, asi como personal, en el marco de los sistemas

de procesos, procedimientos y tareas

Cuarta etapa: estudio de diagnosticos, enfocado a realizar una
evaluacion de los problemas en el ambito del area de produccién en el marco
de incidentes y accidentes laborales, con la aplicacion de técnicas e

instrumentos, para el recojo de informacion y su posterior analisis.

Quinta etapa: identificacion de causales del problema de riesgos y
peligros, mediante procesos de observacion y entrevistas al personal operativo,

con lo cual se detectaron aquellas raices donde se generan dichos riesgos.

Sexta etapa: elaboracion de diagramas de causas y sub causas para un
mejor entendimiento, que emplea los diagramas que plantea Ishikawa en
funcidn de los factores que son los siguientes: materia prima, maquinaria, mano
de obra, medio ambiente, métodos y medicion, en cuya estructura se procedio

a identificar las causas y sub causas.

Séptima etapa: elaboracion de matriz de identificacion de peligros,
evaluacion de riesgos y control IPERC, en cuya estructura se consideran y
evallan las tareas, los peligros, los riesgos, probabilidades de ocurrencia, la
severidad, la valoracion, los niveles de riesgo puro, las medidas de control, la
evaluacion de riesgos residuales, las probabilidades de ocurrencia, los grados
de severidad, la valoracion y niveles del riesgo puro.

Octava etapa: elaboracion de los enfoques REDER fundamentado en el
modelo EFQM, en cuanto a propuestas de mejora continua de procesos, a fin
de alinear y gestionar adecuadamente los procesos operativos, considerando,
ademas, el planteamiento del circulo Deming, de planear, hacer, verificar y

actuar.

Novena etapa: formulacién de presupuestos de tiempos y econémico, se
considera que la implementacion demandara desembolsos y empleo de horas
hombre, por lo que, como parte de la propuesta se elaboraran partidas

presupuestales para la subvencion y ejecucion correspondiente.
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Décima etapa: elaboracion de programas de capacitaciébn, como parte
importante de la propuesta materia del estudio y su posterior implementacion,
en la que se coordinaran, tanto con el jefe de planta como con el jefe de
recursos humanos; el plan de capacitacion estara referido a temas técnicos
vinculados a manejo de procesos, de equipos, prevencion de riesgos laborales,

etc.
3.1.3. Alcance

Operativamente, el estudio tendra una cobertura de @mbito operativo en
el area de produccion, en el cual, previamente se propone identificar los riesgos
y peligros laborales que se vienen presentando en los macroprocesos Yy
procesos operativos, por lo que es necesario el apoyo en un Diagrama de
Ishikawa y una matriz IPERC, cuyo andlisis y evaluacion, conlleven a disefar
esquemas de mejora continua de procesos basado en el REDER, propuesto
por el modelo europeo EFQM; asimismo, la propuesta del disefio comprendera
la elaboraciéon de presupuestos de tiempos y economicos, asi como el
establecimiento de indicadores de medicion de metas con lo cual se asegure
una gestion efectiva de procesos, que destaca, también, que, la propuesta

contempla la elaboracion de programas de capacitacion del personal en SST.

Asimismo, a nivel de direccion y toma de decisiones, el estudio tendra
un alcance al ambito gerencial y mejora de la satisfaccion de los stake holders,

personal y clientes con una atencion mas efectiva.
3.2. Disefio de lainvestigacion

El presente estudio se desarrollarda en el marco de un disefio no
experimental, porque el tratamiento de informacion y datos no requerira
manipulacion deliberada alguna para el proceso de andlisis, evaluacion y

formulacién de las propuestas.

Cabe mencionar que, los disefios no experimentales se basan mas en la
observacion que en la manipulacion intencionada de variables y los podemos

aplicar en cualquier rama del conocimiento humano (36).
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3.3. Poblacion y muestra
3.3.1. Unidades de estudio

Para fines de identificacidn de tareas, riesgos, peligros y consecuencias,
se consideran como unidades de estudio a los procesos operativos de la
empresa estudiada, tales como: cuantificacion materias primas, sub dividir,
mezclado, caleado, desencalado, neutralizado, cocinado, filtrado, gelificacion,

cortado, secado, molienda y refinado, y envasado y comercializacion.
3.3.2. Universo o poblacion

Para el analisis y evaluacién de las unidades de estudio, consideramos
como universo o0 poblacién, a todos los procesos operativos de la planta de

produccion de la empresa.

Segun Celorrio (37), el universo o poblacion viene a ser el total de las
unidades de estudio, que presentan las caracteristicas requeridas para ser
consideradas como tales, pueden ser personas, objetos, conglomerados,
hechos o fenbmenos que presentan las caracteristicas requeridas para la
investigacion, por lo que estos son el conjunto de individuos o elementos que

podemos observar y medir una caracteristica o atributo.
3.3.3. Fuentes de informacion

Bernal (35), define como fuentes de informacion a todos los recursos que
contiene datos formales, informales, escritos, orales o multimedia. Se dividen en
tres tipos: primarias, secundarias y terciarias; entendiendo como fuentes
primarias a las que provienen de la aplicacion de los instrumentos definidos y
preparados en el disefio, como: cuestionarios, entrevistas, registros de

conductas, pruebas objetivas, etc.
a. Primarias

Las fuentes primarias de informacion estan constituidas por el personal
responsable de cada proceso operativo de produccion en materia de riesgos

y peligros, asi como el responsable de finanzas para fines presupuestales y
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de recursos humanos, para la elaboracién de los programas de capacitacion
y, el sistema de procesos sera la fuente para fines de la aplicacion de la
técnica de observacion, para identificar los incidentes y accidentes laborales

en el &mbito de riesgos y peligros.
b. Secundarias

Se consideran como fuentes de origen secundario para fines de
informacion y datos, a los manuales de politicas de produccion, manual de
procedimientos, reglamento que contempla la actividad laboral, reportes de
produccion, reporte de paradas en produccion, tablas estadisticas de

incidentes, etc.
3.4. Técnicas e instrumentos

Hernandez (38), afirma que las técnicas son aquellos métodos de
recolecciéon de informacién pertinente acerca de las variables de estudio
empleadas en la investigacion; en ese marco, las técnicas empleadas para el
acopio de informacion de fuentes primarias y secundarias seran la observacion
mediante su instrumento que es la ficha de observacion y la entrevista para el
caso de indagaciones sobre riesgos y peligros laborales en los procesos de

produccion.
3.4.1. Validacion del instrumento

Bernal (35) sefiala que la confiabilidad de un instrumento es la capacidad
del mismo instrumento para producir resultados congruentes cuando se aplica
por segunda vez, en condiciones tan parecidas como sea posible; las fichas de
entrevistas y de observacion seran elaboradas por el autor de la tesis y

revisadas y aprobadas por expertos en dicha materia.
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. Resultados del tratamiento y andlisis de la informacion (tablas y figuras)
4.1.1. Diagndéstico Técnico Situacional
a. Justificacién técnica

El tema del presente estudio esta orientado a proponer un sistema de
gestién de riesgos en el &mbito de los procesos operativos de una empresa

industrial fabricante de goma-cola en base a la grenetina.

El darea de produccion viene confrontando una serie de eventos
tipificados como incidentes o accidentes de orden laboral, que afectan a la
seguridad y salud de los trabajadores, lo que ha motivado la necesidad de
proponer un sistema o métodos a fin de controlar y minimizar los riesgos y
accidentes en el desarrollo de los procesos de produccion, y con ello, otorgar
la proteccion a los trabajadores, en un ambiente que preserve la salud y

seguridad laboral.

En el marco de la propuesta, y para conocer con mayor precision los
procesos y actividades en los cuales se vienen generando los riesgos, es
necesario llevar a cabo una evaluacion técnica situacional en el area de
produccion y posteriormente poder plantear las mejoras pertinentes y su

posterior implementacién en la empresa.

Para tales fines, y para Identificar los peligros y consecuente
evaluacion de Riesgos y Controles, como medio para supervisar los peligros
durante la ejecucién de las actividades, prevenir lesiones o enfermedades
ocupacionales, que a la postre generara beneficios de ahorro en los costos
sociales y econdmicos de la empresa. Se propuso una secuencia de
actividades como identificar y esquematizar los procesos operativos de
planta, en las cuales se muestran los recorridos, una descripcién de
actividades y elementos de entrada y salida, lo que condujo a entender el
funcionamiento de cada proceso e identificar las causas y sub causas del

problema. Ello se realizO mediante diagramas de espina de pescado o
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Ishikawa, que considera los factores como identificadores de las causas,
tales como mano de obra, medio ambiente, maquinaria, materiales, medicion
y métodos, factores en los cuales se agrupan todas aquellas causas

generadoras del problema.

Asimismo, en base a los resultados del diagrama de Ishikawa, se
procedié a relacionar las causas y sub causas del problema con las
actividades que se ejecutan en cada proceso mediante tablas del IPERC, en
el que ademas de la vinculaciéon de los riesgos con las actividades, se pudo
valorar los niveles de gravedad de los riesgos identificados mediante tablas
de valores, sefialando que, ademas de los riesgos operativos laborales, se
incluyeron los riesgos residuales. La cuantificacion y valoracion de los
riesgos permitird conocer aquellos que estan tipificados como riesgos

intolerables o importantes, graves, urgentes, tolerables vy triviales.

Los resultados de identificacion de las actividades y valoracion de
riesgos permitieron formular el capitulo de propuestas en el que se incluyen
acciones que se ponen a disposicion de la gerencia general para su posterior
implementacion, pues destaca que los planteamientos propuestos estan
referidos a programas de capacitacion técnica tanto para todos los
trabajadores de la empresa como para trabajadores de cada proceso, un
esquema para el control y medicién de indicadores en el que se podra
registrar el seguimiento y cuantificacion de cada indicador, que, a su vez,
permitira a los responsables de los procesos y responsable de planta realizar
las acciones correctivas pertinentes. Del mismo modo, se proponen los
presupuestos econdmicos y de tiempos que implicara la realizacion de los
programas, y, finalmente, se pone a disposicién de la gerencia general y del
responsable de produccion, el esquema REDER, cuyas siglas: resultado,
enfoque, despliegue y revisién, es una variante del clasico PHVA (Planificar,
Hacer, Verificar y Actuar) utilizado en el modelo de Excelencia EFQM, que

es aplicable en sistemas de mejora continua.
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b. Diagrama de recorridos — Lay Out

De acuerdo con el punto precedente, se ha elaborado y propuesto un
diagrama de recorridos Lay Out con la finalidad de optimizar tiempos, el mismo

gue figura en anexos.
c. Identificacion de procesos

Como se menciond, en la justificacion técnica, se procedio a identificar
los procesos operativos, se elabor6 el disefio de su esquematizacion a modo
de recorridos para tener una visibn mas efectiva de la secuencia y

funcionamiento de los procesos.

Asimismo, a partir de los macro procesos, se estructuraron esquemas
de los procesos, en los que se plasman la identificacion y recorridos de los
sub procesos, se contd con un apartado de la memoria descriptiva de cada
proceso y sus comentarios técnicos; en ese marco, se detalla la

esquematizaciéon de cada proceso en la parte de anexos.
c.l. Macroprocesos

Los diagramas de recorrido de macroprocesos se presentan en

anexos.
d. Reporte de incidentes y accidentes en el trabajo

El reporte de incidentes y accidentes en el trabajo se presenta en

anexos.
e. Identificacion de riesgos operativos

El Diagrama de Causa-Efecto o Diagrama de Ishikawa [DI] es un
método grafico que refleja la relacion entre una caracteristica de calidad y
los factores que posiblemente contribuyen a que exista. Es una gréfica que
relaciona el efecto que representa al problema con sus causas. En el lado
derecho del diagrama, se anota el problema y, en el lado izquierdo, se
detallan todas sus causas, de tal modo que se agrupan o estratifican de

acuerdo con sus similitudes en ramas y sub ramas.
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El Departamento de Organizacion Empresas y Marketing (40) sefala
gue el Diagrama Causa-efecto es una herramienta de analisis que permite
obtener una figura detallada y de facil visualizacién de las diversas causas
gue pueden originar un determinado efecto o problema y, esta considerada
como una herramienta basica de la calidad y principalmente para resolver

problemas.

Los factores principales de tipo genérico frecuentemente utilizados
son las 6M: Materiales, Mano de obra, Métodos de trabajo, Maquinaria,

Medio ambiente y Mantenimiento. (3)

Para el caso de los procesos de produccion de la empresa INCOGEL
EIRL, se han identificado las probables causas y sub causas de los
problemas de generacion de incidentes y accidente en cada uno de los
procesos operativos.

Las causas se identificaron con el apoyo de técnicos y profesionales
del area de produccion y se agruparon por procesos en base al Diagrama de
Ishikawa, que permite relacionar cada uno de los problemas con sus
correspondientes causas, representadas por los seis factores mencionados

y que brindan un esquema ilustrativo de facil comprension.

La elaboracion de los Diagramas de Ishikawa responde a cada uno

de los procesos evaluados, en funcion del orden de secuencia operativa.

La finalidad de la esquematizacion del Diagrama Ishikawa es mostrar
con claridad las causas y sub causas de los problemas, las mismas que
constituiran el sustento de la matriz IPERC y el planteamiento de propuestas
de eliminacion o mitigacion de riesgos laborales basados en el modelo

Circulo de Deming que se presenta en el capitulo de propuestas.

Cabe mencionar que, el proceso de identificacion de las causas y sub
causas de los problemas que vienen generando riesgos, incidentes y/o
accidentes en el area de produccion, se realizé mediante la aplicacion de la
técnica de observacion intencional o estructurada, que estuvo a cargo de la

suscrita y conté con el apoyo del personal técnico de planta.
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Para el desarrollo de las actividades de identificacién de causas y sub

causas, se llevaron a cabo los siguientes pasos:

Primero, se elaboraron diagramas de espina de pescado para cada

proceso

Segundo, se identific6 el problema principal que para el caso es:

incidentes y accidentes

Tercero, se establecieron como referente de fuentes de las causas, los
seis factores relacionados con el diagrama que son: mano de obra,

maquinaria, medicion, medio ambiente, material y métodos

Cuarto, se estructuré un Check list de verificacion de posibles causas y
sub causas en cada proceso y actividad o tarea, tomando como referente
la matriz IPERC y la Resoluciéon ministerial N° 050-2013-TR y sus anexos
de formatos referenciales con informacion minima que deben contener
los registros obligatorios del sistema de gestion de seguridad y salud en

el trabajo.

- Quinto, la determinacién de la causa y sub causa, se basé en una mesa
de debate técnico, en el que se analizaron los fundamentos de cada
causa y por votacion unanime o mayoria se establecio la causa y sub

causa.

Cabe mencionar que los resultados de la identificacion de causas y
sub causas de incidentes y accidentes en los procesos, esquematizados en
diagramas de Ishikawa, sirvieron de base para la estructura de la matriz
IPERC.

Por otro lado, se debe destacar que, en la mayoria de los procesos
los tipos de causas y sub causas son repetitivos, lo que facilitard de algun
modo su sistematizacién a fin de establecer las acciones correctivas que

permitan la eliminacion o mitigacion de riesgos

e.l. Causas y efectos de riesgos-Ishikawa
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e.1l.1. Ishikawa - Cuantificacién de materia prima

Figura 2
Diagrama Ishikawa — Proceso Cuantificacion de materia prima
MEDICION MAQUINARIA MANO DE OBRA L
Alta rotacién de personal.
Falta de Capacitacion. Posturas inadecuadas.
Falta de programa de
mantenimiento y limpieza. Desconocimiento de PETS, Sobreesfuerzos.
ATS y PETAR.
, , Conexiones eléctricas Velocidad inadecuada de
Falta de inspecciones. defectuosas. Uso inadecuado de EPP vehiculos.
S basico y especifico.
Supervision ineficiente. Maquinas y herramientas Inadecuado manejo de
no certificadas. Manipulacién incorrecta de magquinaria y herramientas.
o _ objetos en altura.
Magquinaria y herramientas Manipulacién inadecuada de
defectuosas. Ingreso de terceros a zona de productos quimicos.
trabajo.

=I INCIDENTES Y ACCIDENTES

No cumplen las Falta de orden y limpieza.
especificaciones técnicas.
Exposicion de sustancias

Ausencia de hoja de Sustancias corrosivas guimicas contaminantes.
datos de seguridad, e irritantes.

PETS, ATS y PETAR. Falta de sefializacién y

Ausencia de EPP basico demarcacion.
y especificos.

METODOS

MATERIAL | MEDIO AMBIENTE

Fuente: Diagndstico para elaboracion de matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L., Ishikawa (3) — Elaboracién: Propia.



e.1.2. Ishikawa - Subdividir

Figura 3

Diagrama Ishikawa — Proceso Sub dividir

MEDICION

MAQUINARIA

Falta de programa de
mantenimiento y limpieza.

Conexiones eléctricas
defectuosas.

Maquinas y herramientas no

Falta de inspecciones. certificadas.

Supervisién ineficiente. Maquinaria y herramientas

defectuosa.
Proyeccioén de particulas

Falta de guardas de proteccion.

Falta de Capacitacion.

Desconocimiento de PETS,
Estandares, ATS y PETAR.

Uso inadecuado de EPP
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MANO DE OBRA

Alta rotacion de personal.
Posturas inadecuadas.
Movimientos repetitivos.

Inadecuado manejo de
maquinaria y herramientas.
basico y especifico.
Manipulacién inadecuada de
productos quimicos.

No cumplen las

especificaciones técnicas.

Ausencia de hoja de
datos de seguridad,
Estandares, PETS, ATSy
PETAR.

Sustancias corrosivas
e irritantes.

Ausencia de EPP basico
y especificos.

Soportes inestables.

METODOS

MATERIAL

>l

> INCIDENTES Y ACCIDENTES

Falta de orden y limpieza.

Exposicion de sustancias
quimicas contaminantes.

Falta de sefializacion.

Generacion de residuos.

MEDIO AMBIENTE

Fuente: Diagndstico para elaboracion de matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L., Ishikawa (3) — Elaboracién: Propia.



e.1.3. Ishikawa - Mezclado

Figura 4

Diagrama Ishikawa — Proceso Mezclado

MEDICION

Falta de programa de
mantenimiento y limpieza.

Conexiones eléctricas
defectuosas.
Falta de inspecciones. . .
Maquinas y herramientas no
s certificadas.
Supervision ineficiente.
Maquinaria y herramientas
defectuosas.

Falta de guardas de proteccion.

MAQUINARIA

MANO DE OBRA

Falta de Capacitacion.
o Sobresfuerzos.

Desconocimiento de

PETS, Estandares, ATS

PETAR Posturas inadecuadas.
y .

Manipulaciéon inadecuada de

Uso inadecuado de EPP productos quimicos.

basico y especifico.

5 Inadecuado manejo de
Alta rotacién de personal. maquinaria y herramientas.
Manipulacién incorrecta

de objetos en altura.

No cumplen las
especificaciones técnicas.

Ausencia de hoja de
datos de seguridad,
Estandares, PETS, ATSy
PETAR.

Ausencia de EPP basico
y especificos.

METODOS

Fuente: Diagndstico para elaboracion de matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L., Ishikawa (3) — Elaboracién: Propia.

Sustancias corrosivas
e irritantes.

MATERIAL

>

> INCIDENTES Y ACCIDENTES

Falta de orden y limpieza.

Exposicion de sustancias
quimicas contaminantes.

Falta de sefnalizacion y
demarcacion.

Generacion de residuosy
ruido.

’ MEDIO AMBIENTE
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e.1l.4. Ishikawa - Caleado

Figura 5

Diagrama Ishikawa — Proceso Caleado

MEDICION

MAQUINARIA

Falta de inspecciones.

Supervision ineficiente.

Uso inadecuado de EPP
basico y especifico.

Falta de Capacitacion.

MANO DE OBRA

Alta rotacién de personal.

Sobresfuerzos.

Desconocimiento de PETS,
Estandares y ATS.

Posturas inadecuadas.

Manipulacién inadecuada de
productos quimicos.

No cumplen las

especificaciones técnicas.

Ausencia de hoja de
datos de seguridad,
Estandares, PETS y ATS.

Sustancias corrosivas
e irritantes.

Ausencia de EPP basico
y especificos.

METODOS

MATERIAL

#I INCIDENTES Y ACCIDENTES

Falta de orden y limpieza.

Exposicion de sustancias
quimicas contaminantes.

Falta de sefializacion y
demarcacion.

Pasillos angostos.
Generacion de residuos,

agentes patégenos y
olores.

| MEDIO AMBIENTE

Fuente: Diagndstico para elaboracion de matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L., Ishikawa (3) — Elaboracién: Propia.
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e.1l.7. Ishikawa - Desencalado

Figura 6

Diagrama Ishikawa — Proceso Desencalado

MEDICION

Falta de programa de
mantenimiento y limpieza.

Conexiones eléctricas

Falta de inspecciones. defectuosas.

Supervision ineficiente. Magquinaria defectuosa.

Maquinas no certificadas.

Falta de guardas de
proteccion.

MAQUINARIA

MANO DE OBRA

Falta de Capacitacion. Sobresfuerzos.
Desconocimiento de PETS,

Posturas inadecuadas.
Estandares, ATS y PETAR.

Manipulacién inadecuada de

Uso inadecuado de EPP productos quimicos.

basico y especifico.

Inadecuado manejo de

Alta rotacion de personal. maquinaria.

No cumplen las
especificaciones técnicas.

Ausencia de hoja de
datos de seguridad,
Estandares, PETS, ATSy
PETAR.

Ausencia de EPP basico
y especificos.

METODOS

Sustancias corrosivas
e irritantes.

MATERIAL

>

> INCIDENTES Y ACCIDENTES

Falta de orden y limpieza.

Exposiciéon de sustancias
quimicas contaminantes.

Falta de senializacion.

Generacion de residuos,
ruido y olores.

‘ MEDIO AMBIENTE

Fuente: Diagndstico para elaboracion de matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L., Ishikawa (3) — Elaboracién: Propia.
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e.1.8. Ishikawa - Neutralizado

Figura 7

Diagrama Ishikawa — Proceso Neutralizado

Falta de programa de
mantenimiento y limpieza.

Conexiones eléctricas
defectuosas.
Falta de inspecciones. Magquinas y herramientas no
o certificadas.
Supervision ineficiente.
Maquinaria y herramientas
defectuosas.

Falta de guardas de proteccion.

MAQUINARIA

MANO DE OBRA

Falta de Capacitacion. Sobresfuerzos.
Desconocimiento de PETS,

; Posturas inadecuadas.
Estandares, ATS y PETAR.

Manipulacion inadecuada de
productos quimicos.

Uso inadecuado de EPP
basico y especifico.
. S Exceso de carga.
Manipulacion incorrecta de 9
objetos en altura. Inadecuado manejo de

.. maquinaria y herramientas.
Alta rotacion de personal.

>
g

INCIDENTES Y ACCIDENTES

Falta de orden y limpieza.

No cumplen las

especificaciones técnicas.

Ausencia de hoja de
datos de seguridad,
Estandares, PETS, ATS,
PETAR.

e irritantes.

Exposicion de sustancias
quimicas contaminantes.

Sustancias corrosivas

Falta de sefalizacion y
demarcacion.

Ausencia de EPP basico y

especificos.

METODOS

MATERIAL

Generacion de residuos y
ruido.

’ MEDIO AMBIENTE

Fuente: Diagnéstico para elaboracion de matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L., Ishikawa (3) — Elaboracién: Propia.
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e.1.9. Ishikawa - Cocinado

Figura 8

Diagrama Ishikawa — Proceso Cocinado

MEDICION MAQUINARIA

Falta de programa de
mantenimiento y limpieza.

Conexiones eléctricas
defectuosas.
Falta de inspecciones.
Maquinas y herramientas no
Supervision ineficiente. certificadas.
Maquinas y herramientas
defectuosas.
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MANO DE OBRA

Sobresfuerzos.

Ealta de Capacitacién. Movimientos repetitivos.

Desconocimiento de PETS, Posturas inadecuadas.

Estandares, ATS y PETAR. .
y Contacto con fluidos y

Uso inadecuado de EPP materiales calientes.

basico y especifico. )
yesp Inadecuado manejo de

Alta rotacién de personal. magquinaria y herramientas.
Manipulacién inadecuada de

Manipulacién incorrecta de =
productos quimicos.

objetos en altura.

N|

INCIDENTES Y ACCIDENTES

No cumplen las
especificaciones técnicas.

Ausencia de hoja de
datos de seguridad,
Estandares, PETS, ATS,
PETAR.

e irritantes.

Sustancias corrosivas

1

Falta de orden y limpieza. . )
Generacion de residuos

Exposicion de sustancias y olores.

quimicas contaminantes. . o
Exposicién a radiacion
Exposicion de gases uv.
inflamables.

Ausencia de EPP basico y

especificos.

METODOS

Fuente: Diagnéstico para elaboracion de matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L., Ishikawa (3) — Elaboracién: Propia.

MATERIAL

Falta de sefializacion y
demarcacion.

MEDIO AMBIENTE




e.1.10. Ishikawa - Filtrado

Figura 9

Diagrama Ishikawa — Proceso Filtrado

MEDICION

MAQUINARIA

Falta de programa de

mantenimiento y limpieza.

Conexiones eléctricas
defectuosas.

Falta de inspecciones.

Maquinas y herramientas no
certificadas.

Supervision ineficiente.

Maquinas y herramientas

manuales defectuosas.

Manipulacion incorrecta
de objetos.
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MANO DE OBRA

Uso inadecuado de EPP
basico y especifico.

Alta rotacion de personal.

Sobresfuerzos.

Falta de Capacitacion.

Movimientos repetitivos.

Desconocimiento de PETS,
ATS y PETAR.

Posturas inadecuadas.
Contacto con fluidos calientes.

Inadecuado manejo de
maquinaria y herramientas.

Manipulacién inadecuada de
productos quimicos.

Ausencia de hoja de
datos de seguridad,
PETS, ATS, PETAR.

METODOS

No cumplen las
especificaciones técnicas.

Sustancias corrosivas
e irritantes.

Ausencia de EPP basico y
especificos.

MATERIAL

#{ INCIDENTES Y ACCIDENTES

Falta de orden y limpieza.

Exposicién de sustancias
quimicas contaminantes.

Falta de sefalizacion.

Exposicion a radiacion
UVv.

’ MEDIO AMBIENTE

Fuente: Diagndstico para elaboracion de matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L., Ishikawa (3) — Elaboracién: Propia.



e.1.11. Ishikawa - Gelificacién

Figura 10

Diagrama Ishikawa — Proceso Gelificacion

MEDICION MAQUINARIA

Falta de programa de
mantenimiento y limpieza.
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MANO DE OBRA

Sobresfuerzos.

Falta de Capacitacion.

Movimientos repetitivos.

Desconocimiento de PETS,

Conexiones eléctricas
defectuosas.
Falta de inspecciones.
Maquinas y herramientas no

Supervision ineficiente. certificadas

Alta rotacion de personal.

Maquinas y herramientas
manuales defectuosas.

ATS y PETAR.

Uso inadecuado de EPP
basico y especifico.

Manipulacion incorrecta de
objetos.

Posturas inadecuadas.
Contacto con fluidos calientes.

Inadecuado manejo de
maquinaria y herramientas.

Manipulaciéon inadecuada de
productos quimicos.

No cumplen las
especificaciones técnicas.

Ausencia de hoja de
datos de seguridad,
PETS , ATS, PETAR.

Sustancias corrosivas
e irritantes.

Ausencia de EPP basico y
especificos.

METODOS

Fuente: Diagnéstico para elaboracion de matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L., Ishikawa (3) — Elaboracién: Propia.

MATERIAL

=} INCIDENTES Y ACCIDENTES

Falta de orden y limpieza.

Exposicion de sustancias
quimicas contaminantes.

Falta de sefalizacion.

Exposicion de gases
inflamables.

‘ MEDIO AMBIENTE




e.1.12. Ishikawa - Cortado

Figura 11

Diagrama Ishikawa — Proceso Cortado

MEDICION

Falta de programa de
mantenimiento y limpieza.

Conexiones eléctricas
defectuosas.
Falta de inspecciones.
Maquinas no certificadas.
Supervision ineficiente.
Maquinas defectuosas.

Falta de guardas de
proteccion.

MAQUINARIA
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MANO DE OBRA

Falta de Capacitacion. Alta rotacion de personal.

Desconocimiento de PETS, Movimientos repetitivos.
Estandares, ATS y PETAR. Posturas inadecuadas.
Uso inadecuado de EPP

P e Inadecuado manejo de
bésico y especifico.

maquinaria.

Manipulacién incorrecta

de objetos. Manipulacién inadecuada de

productos quimicos.

»

INCIDENTES Y ACCIDENTES

Vl

Falta de orden y limpieza.

No cumplen las

especificaciones técnicas.

Ausencia de hoja de
datos de seguridad,
Estandares, PETS, ATS,
PETAR.

e irritantes.

Ausencia de EPP basico y

especificos

METODOS

MATERIAL

Exposicion de sustancias
quimicas contaminantes.

Sustancias corrosivas

Falta de senalizacion.

Generacion de ruido y
vibraciones.

| MEDIO AMBIENTE

Fuente: Diagndstico para elaboracion de matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L., Ishikawa (3) — Elaboracién: Propia.



e.1.13. Ishikawa - Secado

Figura 12
Diagrama Ishikawa — Proceso Secado

Falta de programa de
mantenimiento.

Conexiones eléctricas

Falta de inspecciones. defectuosas.

Supervision ineficiente. Magquinas no certificadas.

Maquinas defectuosas.

MAQUINARIA

65

MANO DE OBRA

Falta de Capacitacion. Alta rotacion de personal.

Desconocimiento de PETS, Sobresfuerzos.
Estandares, ATS y PETAR.
Posturas inadecuadas.
Uso inadecuado de EPP
béasico y especifico. Movimientos repetitivos.
Manipulacién incorrecta de
objetos en altura.

Inadecuado manejo de
maquinaria.

=} INCIDENTES Y ACCIDENTES

Falta de orden y limpieza.

No cumplen las

especificaciones técnicas.

Ausencia de Estandares,
PETS, ATS, PETAR.

METODOS

Fuente: Diagnéstico para elaboracion de matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L., Ishikawa (3) — Elaboracién: Propia.

MATERIAL

Falta de sefializacion y
demarcacion.

Ausencia de EPP basico y
especificos.

Exposicion a radiacion
UVv.

‘ MEDIO AMBIENTE




e.1.14. Ishikawa - Molienda y refinado

Figura 13

Diagrama Ishikawa — Molienda y refinado

MEDICION MAQUINARIA

Falta de programa de
mantenimiento.

Conexiones eléctricas
defectuosas.
Falta de inspecciones.
Maquinas no certificadas.
Supervision ineficiente.
Magquinas defectuosas.

Falta de guardas de
proteccion.
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MANO DE OBRA

Falta de Capacitacion. Alta rotacion de personal.

Desconocimiento de PETS, Sobresfuerzos.
Estandares, ATS y PETAR.
Posturas inadecuadas.
Uso inadecuado de EPP
basico y especifico. Movimientos repetitivos.
Inadecuado manejo de
maquinaria.

Alta rotacion de personal.

>

No cumplen la

INCIDENTES Y ACCIDENTES

Lt ‘

Falta de orden y limpieza.

S Falta de sefializacion.

especificaciones técnicas.

Ausencia de Estandares,
PETS, ATS, PETAR.

especificos.

METODOS

Ausencia de EPP basico y

MATERIAL

Generacion de ruido y
polvillo.

lluminacioén deficiente.

‘ MEDIO AMBIENTE

Fuente: Diagndstico para elaboracion de matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L., Ishikawa (3) — Elaboracién: Propia.
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e.1.15. Ishikawa - Envasado y comercializado

Figura 14

Diagrama Ishikawa — Envasado y comercializacion

MAQUINARIA MANO DE OBRA

Falta de programa de o, Alta rotaciéon de personal.
mantenimiento. Falta de Capacitacion.
Conexiones eléctricas Desconocimiento de PETS, Sobresfuerzos.
Falta de inspecciones defectuosas. ATSy PETAR. Posturas inadecuadas.
Magquinas y herramientas no Uso inadecuado de EPP Movimientos repetitivos
Supervision ineficiente. certificadas. basico y especifico. )
; ; Manipulacién incorrecta Inadecuado manejo de
Magquinas y herramientas P magquinaria y herramientas.

defectuosas. de objetos.

=} INCIDENTES Y ACCIDENTES

Falta de orden y limpieza.
No cumplen las

especificaciones técnicas. Ealta de sefializacion.
Ausencia de PETS, ) )
ATS, PETAR. Ausencia de EPP basicos y lluminacién deficiente.
especificos.

Generacion de polvillo.

METODOS

Fuente: Diagnostico para elaboracion de matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L., Ishikawa (3) — Elaboracion: Propia. .

MATERIAL ‘ MEDIO AMBIENTE
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e.2. IPERC

El uso correcto de la matriz IPERC ayuda a las empresas a
cumplir con los requerimientos establecidos por las leyes en materia de
seguridad y salud en el trabajo, para mejorar los procesos de

capacitaciéon de empleados y la planificacion de nuevos trabajos (41).

En el caso de la empresa estudiada, se procedié a evaluar los
riesgos mediante una matriz IPERC, que posibilit6 identificar los peligros
considerados como potenciales y que se encuentran en el lugar del
trabajo donde se ubican los procesos productivos, cuyas actividades
estan siempre asociadas con riesgos, cuyas estadisticas permitieron
generar el interés de la suscrita y de la gerencia de produccion para
conocer con mayor efectividad la identificacion y evaluacion de los
peligros en el area de produccion (42).

La evaluacion de los riesgos que estuvo a cargo de la suscrita y
de un equipo técnico, permitié establecer los niveles de estos en una
escala ordinal de: trivial, tolerable, moderado, importante o intolerable,
conociendo las energias dafiinas involucradas en los procesos
operativos, asi como su frecuencia y el tiempo que se encuentran

expuestos a los trabajadores (42).

Las secuencias de las actividades para la elaboracién de la matriz
IPERC, consistieron en (29):

1) Se tuvo la seguridad de que el proceso a analizar es préactico.

2) Se involucrd al personal de planta y principalmente al personal

encargado o responsable del proceso.

3) Se utilizé un enfoque sistematico para garantizar que los peligros y

riesgos reciban un tratamiento adecuado y pertinente.

4) Se identificé los peligros de importancia, sin obviar lo que se podria

considerar como insignificante.
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5) Se procedio a observar lo que realmente sucede y existe en el area

de produccion, incluyendo las labores no rutinarias.

6) Se incluyd a todos los trabajadores que se encuentran en riesgo,

incluyendo al personal flotante, clientes y proveedores.
7) Se compil6 informacién y datos pertinentes

8) Se procedid con el analisis e identificacion de los peligros

significativos.

9) Luego de la evaluacién, se establecieron los controles segun la
jerarquia de los peligros y riesgos, dandole la prioridad de medidas
como: eliminar, sustituir, controles de ingenieria, controles

administrativos y uso de equipos de proteccion personal.

10) Se registré por escrito todo el proceso de la matriz IPERC a fin de
llevar a cabo el seguimiento respectivo a los controles que se

adoptaran.

En ese marco, la matriz IPERC se convierte en una herramienta
importante, porque, en ella, quedan registradas la totalidad de los
peligros significativos relacionados con los accidentes y enfermedades
laborales (43).

La Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos son la base
del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Laboral, y facilita la
adopcién de decisiones, ya que permite priorizar las situaciones en
funcion de su criticidad, que destaca algunas ventajas como su uso para
planificar la capacitacion y formacion del personal, permite la
planificaciéon del cumplimiento de los requisitos normativos vigentes,
ayuda durante la gestion de las inspecciones realizadas a las
instalaciones de la empresa, aporta para planificar actividades y
asignacion de recursos, simplifica la confeccion de procedimientos en
los que estan incluidos los controles relacionados a los riesgos, es una
explicacion estructurada de las actividades o tareas desarrolladas, asi

como de los riesgos y controles que posibilita, la identificacién de
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peligros y la evaluacién, control, seguimiento y comunicacién de los
riesgos vinculados con las actividades y procesos de la organizacion
(43).

Gracias a su aplicacion, la empresa podra ver importantes

disminuciones de pérdidas e incremento de oportunidades de mejora.

La identificacion de peligros estéa vinculada a aquellas actividades
que se desarrollan considerando elementos como: empleados,
instalaciones, clima laboral, recursos, etc. Se presenta que distinguir
entre las actividades rutinarias y no rutinarias, actividades realizadas por

cualquiera de las personas que tengan acceso al lugar de trabajo, etc.

La empresa se encarga de evaluar los riesgos teniendo en cuenta
las obligaciones de ambito legal existentes. Ademas, se determinaran
los controles y tras su registro en la matriz IPER, se estableceran los
criterios de probabilidad y severidad de los peligros o consecuencias.
Para el caso de la probabilidad, esta se valora basandose en diferentes
indices, entre ellos los siguientes: nimero de personas expuestas,
procedimientos reales, capacitacion y exposicion al riesgo. Se puede
concluir que la probabilidad seria la suma total de los indices
mencionados con anterioridad. Para determinar las consecuencias, se
recurre a la naturaleza del dafio y a la parte del cuerpo que ha sido
afectada. Se categorizan en extremadamente dafina, dafina o
ligeramente dafiina. El célculo del nivel del riesgo se logra a través del
producto de la probabilidad y la severidad o consecuencia. En funcion

de los resultados logrados, haremos frente a un tipo de riesgo u otro (44).

Asimismo, para el establecimiento de los controles fue necesario
tener en cuenta la mitigacion de los riesgos en funcién de la priorizacién
siguiente: suprimir, reemplazar, ingenieria, sefiales y avisos, equipos de

proteccion personal.

Seguidamente, procedemos a presentar las matrices del IPERC

elaboradas para cada uno de los procesos operativos de planta (44).
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Habiendo desarrollado cada uno de los elementos considerados en
la evaluacion técnica y que constituyen las bases que sustentan la
necesidad de proponer acciones orientadas a la minimizacién y control de
riesgos operativos, en el siguiente capitulo, se presentaran, en efecto, las
propuestas que llevaran a la empresa, a partir de su implementacion,

poder realizar el seguimiento, control y gestion de los riesgos.
4.2. Propuesta de Mejora y Mitigacion de Riesgos y Peligros Laborales
4.2.1. REDER

En el caso del presente estudio, se ha tomado que la propuesta
de aplicacion esta orientado a desarrollar la mejora de procesos, dado
gque la empresa materia de estudio, no cuenta con sistemas de

macroprocesos, procesos ni sub procesos.

En ese sentido, la propuesta del modelo REDER, que es uno de
los componentes de los agentes facilitadores del modelo EFQM,
presenta como objetivo y de manera complementaria a la propuesta
medular de la mitigacion de riesgos laborales, poner a disposicién de la
empresa lineamientos de como los responsables de cada proceso del
area de produccion deben abordar sus actividades, las mismas que

deben ser posteriormente evaluadas.

El modelo REDER basado en el modelo de la Rueda Deming,
creado por Edward Deming, esta enfocado a generar formas de mejoras
en Macroprocesos, Procesos y Subprocesos de cualquier organizacion
(44).

Este modelo equivalente a la “Rueda de Deming”, presenta una
caracteristica que es recurrente, es decir que, las actividades planteadas
por el modelo, deben estar en permanente revision bajo fases de
Planear, Hacer, Verificar y Actuar, o su equivalente REDER (Resultados,
Enfoque, Despliegue y Revision) que es la variante del clasico PDCA,

utiizado en el modelo de excelencia EFQM, pero no soOlo es de
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aplicacion en el EFQM, sino que se puede utilizar en otros sistemas de

mejora continua (44).

El EFQM constituye un modelo de analisis y evaluacién integral
basado en 9 criterios de evaluacion, de los cuales 5, denominados
agentes facilitadores y 4 denominados de resultados. Dentro de los
criterios los Agentes, se encuentran el de liderazgo, el de politica y
estrategia, el de personas, el de alianzas y recursos y, el de procesos,
mientras que en el grupo de los 4, estan los de resultados en los clientes,
los de resultados en personas, los de resultados en la sociedad y los de

resultados clave (44).

En ese sentido, el estudio estd basado en el modelo IPERC,
diagrama de Ishikawa y el modelo REDER en rigor, por lo que no es
procedente aplicar los procedimientos del EFQM, basado en criterios y

sub criterios que toma en cuenta el modelo integral del EFQM (44).

Las pautas y protocolos del modelo REDER que se consideran en
los procesos, se generaron a partir de la combinacion de principios
tedricos (Modelo Deming) y sucesos que se presentan en la empresa en
los procesos de produccion, cuya informacion fue recogida con el empleo
del instrumento Ficha de Observacion, permitiendo plantear las acciones
0 actividades, que cada responsable dentro de los procesos debe

realizar (44).

Por otro lado, existen algunos modelos que pretenden conseguir

llegar a la calidad total y a la excelencia en sus empresas.

De acuerdo con Bueno (44), estos modelos representan
“referentes estratégicos estructurados en una serie de dimensiones mas
relevantes o materias clave dentro de la organizacion que, a su vez, se
descomponen en areas que marcan las pautas o mejores practicas a
seguir para alcanzar la excelencia. Dichos modelos permiten establecer
criterios de comparacion con las mejores practicas identificadas en otras

empresas y su utilidad puede concretarse en los siguientes aspectos:
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e Constituyen un referente estratégico en la direccién a
seqguir.
¢ Ofrecen una herramienta de evaluacion como punto de

partida para poder establecer un plan de mejora”.

La implantacion de la calidad total es un proceso largo y
complicado que supone cambiar la filosofia de la empresa y los modos
de gestidén de los altos cargos. Para ello, se debe elegir un problema

concreto y analizar el punto en el que la empresa esté fallando.

Las caracteristicas de los principales modelos de calidad total son

las siguientes:

El modelo Deming fue el primer modelo desarrollado en Japon en
1951 por la JUSE (Unién Japonesa de Cientificos e Ingenieros). Este
modelo recoge la aplicacion practica de las teorias japonesas del control
total de calidad. La JUSE otorga anualmente el premio Deming a la
empresa que logra de la mejor manera la aplicacion de la calidad total,
todo esto ha sido fundamental para lograr la Cultura de Calidad en

Japon.

La produccion es entendida como un sistema, por lo que la mejora
de la calidad abarca a toda la linea de produccion, desde la recepcién
de las materias primas hasta el consumidor final. La calidad debe

orientarse siempre a las necesidades de los consumidores (44).

El modelo Malcolm Baldrige establece que los lideres de la
organizacion deben estar orientados hacia la direccion estratégica y los
clientes. Deben dirigir y hacer correcciones en base a los resultados que
obtenga la empresa. Las estrategias clave deben estar basadas en las

medidas e indicadores del conocimiento organizativo (44).

Los criterios Baldrige para un “desempefo excelente” sefialan,
por tanto, las practicas de administracion vélidas y que pueden ser
medidas dentro de una organizacion. Estos criterios presentan una

aceptacion internacional y constituyen, ademas, una forma comun de
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comunicacién entre las compafias con el fin de desarrollar mejores
practicas. Es de destacar que existe el premio Malcolm Baldrige National
Quality Award basado en este modelo para las empresas

estadounidenses.

Las areas de evaluacion de estos criterios son 7, las cuales
representan las areas en las que cualquier perfil administrativo debe
reflejar excelencia en su entorno, en sus relaciones y en los retos que

enfrenta y quedan resumidas en el siguiente diagrama (46).

La EFQM (European Foundation Quality Management) es una
organizacion que pretende desarrollar estrategias encaminadas a
optimizar los recursos, reducir los costes y mejorar los resultados, con el
objetivo de perfeccionar constantemente los procesos productivos. En
1988, catorce empresas europeas se asociaron para crear la EFQM con

el objetivo de dotarse de una ventaja competitiva (44).

Tal y como sefiala Bueno, para esta organizacion, excelencia se
entiende como “el modo sobresaliente de gestionar la organizacion y
obtener resultados”, mediante la aplicacibn de ocho conceptos

fundamentales (44):

e Orientacion de los resultados: La organizacion debe
satisfacer las necesidades de todos los grupos de interés.

¢ Orientacion al cliente: La organizacion debe satisfacer las
necesidades y expectativas de sus clientes, tanto las
presentes como las futuras. Los clientes son el arbitro final
de la calidad del producto/servicio.

e Liderazgo y coherencia: El equipo directivo debe estar
concienciado, comprometido e implicado en la cultura de la
excelencia, para ello deben tener una vision emprendedora
y coherente sobre como sera la empresa en el futuro.

e Gestion por procesos y hechos: se trata de analizar los
procesos que utiliza la empresa para crear sus productos o

servicios.
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e Desarrollo e implicaciéon de las personas: El capital humano
es el activo mas importante de la organizacion, hay que
inculcarles los valores de la empresa y propiciar un clima
de confianza. Para ello, hay que desarrollarlos tanto
personal como profesionalmente.

e Proceso continuo de aprendizaje, innovacion y mejora
continuos: Debe existir una gestion adecuada del
conocimiento, las experiencias, la creatividad y la
innovacion dentro de una cultura orientada a la mejora
continua.

e Desarrollo de alianzas: la organizacion debe establecer
relaciones de colaboracion y cooperacion con otras
empresas de manera que ambas salgan beneficiadas. De
esta manera, podran compartir conocimientos y asi crear
valor afiadido para el cliente.

¢ Responsabilidad social de la organizacion: la organizacion
debe intentar exceder las expectativas y el marco legal

minimo en el que actua.

El modelo EFQM consta de nueve criterios basicos. Estos criterios
permiten evaluar el posicionamiento de una organizacién hacia la excelencia,
cada criterio se subdivide en diferentes subcriterios (32 en total) que deberan

considerarse en la evaluacion (44).

El esquema logico REDER formado por los siguientes cinco elementos:
resultados, enfoque, despliegue, evaluacion y revision, se encuentra en los
fundamentos del Modelo EFQM y Circulo Deming (44).

En un proceso de diagnéstico y evaluacion de resultados, estos se
ocupan de los logros que la organizacién esta alcanzando y de los que quiere
conseguir como parte del proceso de elaboracion de su politica y estrategia
(44).
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Los resultados cubriran el rendimiento de la organizacién en términos
econdmicos, financieros, operativos, asi como las percepciones de todos los

grupos de interés de esta (44).

Evidentemente, en una organizacion “excelente”, los resultados han de
mostrar tendencias positivas y/o un buen rendimiento integral y sostenido. Los
objetivos establecidos son los adecuados, por lo que seran alcanzados, o,
incluso, superados. El rendimiento se compararé externamente, debiendo ser
bueno en comparacién con el de otras organizaciones, especialmente con la
mejor del sector y/o del mundo. La relacion entre las causas (enfoques

adoptados) y los efectos (resultados logrados) es clara (44).

El ambito de aplicacion de los resultados abordara las areas relevantes,
y los resultados seran segmentados cuando dicha segmentacién contribuya al
entendimiento e identificacion de las oportunidades de mejora (44).

El enfoque aborda lo que la organizacién planifica hacer y las razones
gue le conducen a ello. Se trata de planificar y desarrollar enfoques que estén
solidamente fundamentados e integrados, de manera que permitan a la
organizacion alcanzar los resultados requeridos en la actualidad y en el futuro.
Dicho enfoque se desplegara mediante procesos, bien definidos vy
desarrollados, orientados a la satisfaccion de las necesidades de todos los
grupos de interés. Los procesos han de estar basados en la politica y estrategia,
que deben estar vinculados entre si cuando sea procedente (44).

El despliegue aborda el modo en que la organizacion implanta
sistematicamente el enfoque del modelo EFQM que ha de estar implantado en
las é&reas relevantes de manera sistematica. Dicha implantacion debe
planificarse, realizarse y completarse de forma adecuada, tanto para el enfoque

propiamente dicho como para la organizacion (44).

La evaluacion, diagndstico y revision se ocupan de lo que la organizacion
ha realizado para mejorar el enfoque, asi como del despliegue de este. Luego
de la implementacion, serdn medidos periddicamente, analizando los

resultados alcanzados y realizandose actividades continuas de aprendizaje.
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Los resultados obtenidos serviran tanto para la identificacion y establecimiento

de prioridades como para la planificacion e implantacion de mejoras (44).

Como es logico, tomando en cuenta los resultados operativos del
esquema post implementacion, deben ser abordados en cada sub criterio del
grupo “Agentes Facilitadores”. A su vez, el elemento Resultados debe

abordarse en los subcriterios del grupo «Resultados» (44).

El esquema l6gico REDER presenta distintas aplicaciones, como son los

siguientes:

e La evaluacion o autoevaluacion mediante la “Matriz de Puntuacion
REDER”

e Emplearlo para desarrollar un sistema de gestién, ya que permite la
determinacioén de: los enfoques a utilizar, donde desplegar estos, asi

como las medidas pertinentes para la evaluacién de su eficacia

e Utilizarlo como método de analisis estructurado de problemas

referente a procesos, proyectos y enfoques

Por otro lado, es conveniente mencionar que la “Matriz de Puntuacién
REDER” recoge los distintos elementos a considerar y sus atributos en forma
de tabla, que es empleada para calcular la puntuacion de una organizacion, por
lo que puede ser utilizada tanto para la memoria que ha de presentarse si se
pretende optar al Premio Europeo a la Calidad y a la mayoria de los premios
nacionales de calidad europeos, como para realizar una autoevaluacién que

permita establecer actividades de benchmarking con otras organizaciones (44).
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a. Tarjeta explorador de oportunidades y Matriz de Puntuacion Reder

Tarjeta Explorador

Tabla 3

Cuadro REDER de Resultados

Valoracion 0% 25% 50% 75% 100%
Elementos Atributos
Resultados Tendencias:
" Lastendgnc_ias son positivas | Sin resultados o con Tendencias Tendencias Tendencias positivas| Tendencias
yio el rendimiento es bueno y informacian positivas yio positivas y/o buen fuertes positivas fuertes
sostenide. anecdotica rendimiento rendimiento y'o excelents wo excelente
satisfactorio sostenido, en rendimiento rendimiento
enalgunos muchos resultados sostenide, enla sostenido, en
resuftadoes yal menos en los mayoria de los todas las areas y
altimos 3 afos resultados y al al menos enlos
menos en los ditimo: altimos 5 afios
o 3 anos
Objetivos:
* Los objetivos se alcanzan. Sin resultados o con Favorables y Favorables y Favorables y Excelentes y
* Los objetivos son apropia- informacion apropiados en apropiados en apropiados en apropiadosen la
dos. anecdotica algunas areas muchas areas muchas areas mayoria de las areas|
Comparaciones:
* Serealizan comparaciones | Sin resultados o con | Existen comparacio-| Comparacionss Comparaciones Comparaciones
con organizaciones externas informacion nes en algunas fawvorables en favorables en excelentes enla
¥ los resultados son buenos anecdotica areas algunas areas muchas areas mayoria de las areas
comparados con las medias yes
del sector o con &l reconoci- «El mejors en
do como «el mejors. muchas areas
Causas:
* Los resultados son Sin resultados o con Algunos Muchosresultados | La mayoria de los Tedos los resulta-
consecuencia del enfoque. informacion resultados son SON Consecuencia resuftados sen dos 50N CoNsecuen-
anecddtica consecuencia del del enfoque consecuenciadel | cia del enfoque. La
enfoque enfogue organizacion
mantendrala
posicion de lider
Total | | Dl 5 |1D 15|2D|25|30|35 40|45|5l}|55|60 65|70|?5|BO|35 90|95|‘ID€I |
Valoracion 0% 25% 50% 75% 100%
Elementos Atributos
Ambito de aplicacion:
Les lesultadc:l:a barcan las Sin resultadosl ooon Sepabarcan algunas Se}abarcan muchas Se :abartan I.a Se abarc.an
Zreas relevantes. infomc_icn areas relevantes areas relevantes mayoria de las areas| todas las areas
anecdotica levanh relevantes
Total | | Dl 5 |1D 15|2D|25|30|35 40|45|50|55|50 65|70|?5|EO|35 20 95|‘I |

| o| 5 |1o|15|2o|25|30|35|40|45|5o|55|ﬁo|55|70|75|30|35|90|95|1nc| |

Fuente: Modelo EFQM de excelencia (45)



Tabla 4
Cuadro REDER de Agentes Facilitadores

Valoracion

Elementos . % % %
Atributos 0% 25% 50% 75% 100%
Eibis ?iljidarnermeﬁh.lndarnelr_m?du:
daraermque 2ne Una logica Sin evidencia Alguna Evidencia Evidencia clara Evidencia total
v Exi procesos bien o anecdotica evidencia
definidos y desarmollados.
* Bl enfoque 3= centra en las
necesidades de los grupoes de
imteras.
Integrada:
+ Bl enfoque apoya la Politica y Sin evidencia Alguna Evidencia Evidencia clara Evidencia total
Estrategia. oanecdotica evidencia
+ Hlenfoque esta vinculado a
otros enfoques, segn sea
apropiado.
Total | |l}|5 |‘ICI 15|20|25|30|35 4D|45|50|55|60 65|70|75|BO|35 BD|35|IDO| |
Elementos ; Valoracion 0% 25% 50% 75% 50%
Atributos
Despliegue Implantado: Sin evidencia Implantado Implantado aproxi- Implantado Implantado en
+ El enfoque esta implanta- o anecdética aproximadamente | madamenteen 1/2 | aproximadamente todas las areas
do en 1/4 de las areas de las areas en 3/4 de las areas relevantes
Sisierrlatico' relevantes relevantes relevantes
+ El enfoque esta desplegado Sin evidencia Alguna . . _ . . -
d= manera sstucturada & anecdatica ewigzncia Evidencia Evidencia clara Evidencia total
Total | |u|5 |10 15|20|25|30|35 40|45|50|55|ﬁo 55|7u|75|30|35 90|95|wo| |
Valoracion
_ 0 9 o
Elementos Atributos 0% 25% 50% 75% 100%
Eva Iuaci_Em Meadicion: o . Implantado Implantade aproxi- Implantade Implantado
y Revision . 5a mide‘r ularmente la Sin evidencia aproximadamente | madamente en 17 aproximadamente | aproximadaments
mide reg A o anecdatica en 1/4 de las areas de las areas en 34 de las areas | en 3/4 de las areas
efectividad del enfoque: el relevantes ) tec elevant h tec
despliegue se lleva a cabo. relevan relevantes relevan
Aprendizaje:
Las ""'u":‘.‘l'.‘f"d“ de.;”’:t'?f" Sin evidencia Alguna Evidencia Evidencia clara Evidencia total
zaje se Ltilizan para ioemnti- o anecdotica evidencia
cary compartir mejores
practicas y oportunidades de
mejora.
Mejora:
...EESI ;e;::t:;‘:::;j:" :: feie Sin evidencia Alguna Evidencia Evidencia clara Evidencia total
- - o anecdotica evidencia
analiza y utiliza para
identificar, establecer
prioridades. planificar e
implantar mejoras
Total | |D|5 |‘IU 15|20|25|30|35 4D|45|50|55|50 65|7D|75|BU|BS BD|95|100| |

| [o]s[10]15]20]25]20]a5]40]s5]s0]s5]s0]65]70]75]z0]a5]s0]ss fiod] ]

Fuente:

Modelo EFQM de excelencia (45)




Tabla 5
Resultados
PREGUNTAS CUMPLE SI/NO EVIDENCIAS

. "'H?y resultados para todos los grupos de La empresa no cuenta con resultados por

interés?. NO
cada grupo

« ¢ Miden los resultados todos los enfoques

relevantes y el despliegue de los mismos NO No cuentan con indicadores de percepcion

mediante indicadores de percepcion y de ni rendimiento

rendimiento?.

¢ Muestran tendencias positivas o un buen

rendimiento sostenido?. En caso afirmativo, NO No tiene tendencias positivas

¢durante cuanto tiempo?.

« ¢ Existen objetivos?. En caso afirmativo, Si cuentan con objetivos, pero solo cumplen

) s NO

¢se alcanzan los objetivos?. con el 20 % de ellos.

: (,Se_real_lzan comparaciones con Se realizan comparaciones con la

organizaciones externas, como, por NO competencias del sector curtiembre, pero no

ejemplo, la competencia, las medidas del : ) '

: “ o aspiran a ser mejor.
sector o la reconocida como “la mejor”?.
« ¢ Los resultados comparados son buenos?. La empresa tiene resultados bajos debido a
NO que no manejan un buen control en calidad

y seguridad.

« Los resultados ¢ muestran una relacion No manejan un diagnéstico inicial de las

causa-efecto con los enfoques?. NO causas principales y secundarias de los
problemas.

« ¢ Miden los resultados un conjunto

equilibrado de factores para la situacion NO No miden los resultados

actual y futura?.

: ¢Muestran los resultados una imagen NO No hacen seguimiento de sus resultados

holistica de la organizacién?.

Fuente: Instrumentos para la evaluacion de la excelencia (46)

Agentes Facilitadores
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Tabla 6
Enfoque
PREGUNTAS CUMPLE SI/NO EVIDENCIAS
« ; Esta soli ?
¢ Esta sélidamente fundamentado? NO Sin evidencia
« ¢ Se centra en las necesidades de los
grupos de interés? NO Sin evidencia
* ¢, Apoya la Politica y Estrategia? NO Si dispone d politica, pero no esta
actualizada
« ¢ Esta vinculado a otros enfoques, segun
sea apropiado? NO Sin evidencia
° i ?
¢ Es capaz de sostenerse en el tiempo? NO Sin evidencia
«;Esi ?
¢Es innovador- NO Sin evidencia
. ible?
¢Es flexible? NO Sin evidencia
. ir?
¢Se puede medir? NO No posee indicadores de medicion

Fuente: Instrumentos para la evaluacion de la excelencia (46) _ Elaboracion: Propia



Tabla 7

Despliegue

PREGUNTAS

CUMPLE SI/NO

EVIDENCIAS

+ ¢ Esta implantado en todo su potencial o a

plena capacidad? NO Sin evidencia
« ¢ Esta logrando todos los beneficios
planificados? NO Sin evidencia
.. - - — >

¢, Se realiza sistematicamente? NO Sin evidencia
« ;Lo entienden y aceptan todos los grupos
de interés? NO Sin evidencia
. ir?

¢Se puede medir? NO Sin evidencia

Fuente: Instrumentos para la evaluacion de la excelencia (46) _ Elaboracion: Propia

Tabla 8
Evaluacion y Revisién
PREGUNTAS CUMPLE SI/NO EVIDENCIAS
¢,Se mide periédicamente su efectividad? NO Sin evidencia
« ¢ Proporcionan oportunidades para el
aprendizaje? NO Sin evidencia
* ¢, Se comparan con organizaciones
externas como, por ejemplo, la Se realizan comparaciones con la
competencia, las medias del sector o el NO competencias del sector curtiembre, pero no
reconocido como “el mejor”? aspiran a ser mejor.
* ¢ Se mejoran tomando como referencia los
resultados del aprendizaje y de las
mediciones del rendimiento? NO No manejan indicadores para el rendimiento

Fuente: Instrumentos para la evaluacion de la excelencia (46) _ Elaboracion: Propia
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e Matriz de Puntuaciéon Reder

Figura 15

Matriz de Puntuacion Reder

s— A entes facilitadores (500 P) é s Resultados (500 P) e

1. Liderazgo

3. Personas
(90 P)

2, Politica y
astrategia
(80 P)

4, Alianzas
¥ recursos
(90 P)

5. Procesos

(140 P)

7. Resultados
n las persor

{90 P)

6. Resultados
=l gn los clientes
{200 P)

8. Resultados
== en la sociedad

(60 P)

9. Resultados
clave

{150 P)

_ Innovacion y aprendizaje

Fuente: Instrumento para la evaluacion de la excelencia EFQM (45)
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Tabla 9

Matriz de puntuacion Reder inicial

CRITERIOS

PRINCIPIOS DEL MODELO EFOM DE EXCELENCIA

SUBCRITERIOS
Identidad

PUNTUACION
DE EXCELENCIA

EMPRESA

AGENTES FACILITADORES

1b Sistema de Gestion 20 0

1c Relaciones Externas 20 10

L LIDERAZGO 1d Relaciones Internas 20 10
le Gestion de Cambio 20 5

TOTAL 100 35

2a Identidad 20 10

PLANIFICAR 2b Sistema de Gestién 20 0

2 POLITICAS Y 2c Actualizacion 20 0
ESTRATEGIAS 2d Procesos Claves 20 0

TOTAL 80 10

3a Gestion de Recursos Humanos 18 9

3b Desempefio 18 9

3 GESTION DE 3c Implicacion y Participacion 18 9
PERSONAL 3d Comunicacion interna 18 9

3e Reconocimientos 18 9

TOTAL (]0] 45

da Colaboraciones 18 9

4b Gestion de Recursos Econdémid 18 9

4c Gestion de recursos materiales 18 9

4 RECURSOS 4ad Materiales 18 9
Gestion de conocimiento 18 9

TOTAL 90 45

Gestion 28 10

5b Mejora Continua 28 10

5¢c Orientacién al usuario 28 20

5 PROCESOS 5d Servicio de atencién 28 15

TOTAL EN LOS
SATISFACCION

Relacién con Usuario
TOTAL

AGENTES FACILITADORES

Medidas de percepcién

RESULTADOS

6 DEL 6b Indicadores de rendimiento 50 10
PERSONAL TOTAL 200 30
SATISFACCION 7a Medidas de percepcion 67.5 30
7 DE LOS 7b Indicadores de rendimiento 22.5 10
USUARIOS TOTAL 90 40
IMPACTO EN 8a Me_didas de percepgiép 45 20
8 LA SOCIEDAD 8b Indicadores de rendimiento 15 7
TOTAL 60 27
9a Resultados clave de rendimien 75 30

RESULTADOS Indicadores clave de rendimier|

TOTAL RESULTADOS
PUNTUACION FINAL

Fuente: Modelo EFQM INCOGEL S.R.LTDA _ Elaboracion: Propia
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Tabla 10
Resultado de la evaluacion de agentes facilitadores

Resultado de la evaluacion de Agentes Facilitadores

CRITERIO 1 % 2 % 3 % 4 % 5 %
SUBCRITERIO la| 50 |2a|50 3a | 50 4a | 50 5a | 36
SUBCRITERIO Ib| 0 |20 0 3b | 50 4b | 50 5b | 36
SUBCRITERIO le| 50 |2c| 0 3¢ | 50 4c | 50 5¢ | 71
SUBCRITERIO 1d| 50 |2d|0 3d | 50 4d | 50 5d | 54
le | 25 3e | 50 4e | 50 Se | 71

[a75 ] [s0] 250 250 268
/5 /4 /5 /5 /5

[ ] [a3]

Fuente: Modelo EFQM INCOGEL S.R.LTDA _ Elaboracion: Propia

Tabla 11/DP1]

Resultado de la evaluacion de Resultados

Resultado de la evaluacion de Resultados

6 % 7% 8 % 9 %
SUBCRITERIO 6a | 1333 | 7a | 44 | 8a | 44 | 9a | 40
SUBCRITERIO 6b | 20.00 | 7b [ 44 | 8b | 47 | 9b | 40
16.67 44 46 40

Fuente: Modelo EFQM INCOGEL S.R.LTDA _ Elaboracién: Propia
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Tabla 12

Calculo de puntuacion total

Calculo de la puntuacion Total

CRITERIO Valorizacion Factor Puntos
1. Liderazgo 35.00 x 100 35.00
2. Politica y estrategias 12.50 x80 10.00
3. Personas 50.00 x90 45.00
4. Alianza y Recursos 50.00 x90 45.00
5. procesos 53.57 x140 75.00
6.. Resultados en los 16.67 «200 33.33
clientes

7. Resultados en las 44.44 %90 40.00
personas

8. R'esultados enla 45.56 <60 2733
sociedad

9. Resultados claves 40.00 x150 60.00

PUNTUACION FINAL 370.67

PUNTUACION DE EXCELENCIA 10000.00
% DE PUNTUACION 37.07%

Fuente: Modelo EFQM INCOGEL S.R.LTDA _ Elaboracién: Propia

La evaluacion del modelo de puntuacion REDER de la empresa
INCOGEL presenta un resultado de 37.07%, lo cual significa que le falta
adoptar subcriterios de cumplimiento para alcanzar la excelencia en los criterios
como Liderazgo (35 de 100), Politicas y estrategias (12.50 de 80), Personas
(50 de 90), Recursos (50 de 90) y Procesos (53.57 de 140).
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e Resultado de la evaluacion al implementar el Modelo EFQM a la

empresa

Tabla 13

Matriz de puntuacion Reder con la mejora

PRINCIPIOS DEL MODELO EFQM DE EXCELENCIA PUNTUACION
EMPRESA
CRITERIOS SUBCRITERIOS DE EXCELENCIA

Identidad
1b Sistema de Gestion 20 10
1 LIDERAZGO 1c Relac?ones Externas 20 10
1d Relaciones Internas 20 10
le Gestién de Cambio 20 10
TOTAL 100 50
2a Identidad 20 15
PLANIFICAR 2b Sistema de Gestion 20 15
2 POLITICAS Y 2c Actualizacion 20 15
ESTRATEGIAS 2d Procesos Claves 20 15
@ TOTAL 80 )
% 3a Gestion de Recursos Humanos 18 15
9): 3b Desempefio 18 15
5 3 GESTION DE 3c Implicacion y Participacion 18 15
S PERSONAL 3d Comunicacion interna 18 15
I 3e Reconocimientos 18 15
@ TOTAL 90 75
E 4a Colaboraciones 18 15
g 4b Gestion de Recursos Econémid 18 15
< 4c Gestion de recursos materiales 18 15
4 RECURSOS 4d Materiales 18 15
4e Gestion de conocimiento 18 15
TOTAL 90 75
5a Gestion 28 20
5b Mejora Continua 28 20
5¢c Orientacion al usuario 28 20
5 PROCESOS 5d Servicio de atencion 28 20
Relacién con Usuario
TOTAL
TOTAL EN LOS AGENTES FACILITADORES
SATISFACCION Medidas de percepcion
DEL Indicadores de rendimiento
PERSONAL TOTAL
SATISFACCION Medidas de percepcion
8 7 DE LOS Indicadores de rendimiento
2 USUARIOS TOTAL
g IMPACTO EN Medidas de percepcion
m 8 LA SOCIEDAD Indicadores de rendimiento
o TOTAL
Resultados clave de rendimien
RESULTADOS Indicadores clave de rendimie

TOTAL RESULTADOS
PUNTUACION FINAL

Fuente: Modelo EFQM INCOGEL S.R.LTDA _ Elaboracién: Propia
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Tabla 14

Resultado de la evaluacion de agentes facilitadores

Resultado de la evaluacion de Agentes Facilitadores

CRITERIO 1 % 2 % 3 % 4 % 5 %
SUBCRITERIO la 50 2a | 75 3a | 83 4a | 83 5a [ 71
SUBCRITERIO b| 50 |20]|75 3b | 83 4b | 83 5b | 71
SUBCRITERIO 1c| 50 |2c|75 3c | 83 4c | 83 5¢ | 71
SUBCRITERIO 1d| 50 |2d|75 3d | 83 4d | 83 5d | 71
le| 50 3¢ | 83 4e | 83 e | 71
TOTAL [ 250 |  [300] 417 417 357
/5 /4 /5 /5 /5

[so | [7s] 71

Fuente: Modelo EFQM INCOGEL S.R.LTDA _ Elaboracién: Propia

Tabla 15

Resultado de la evaluacion de Resultados

Resultado de la evaluacion de Resultados

6 % 7% 8 % 9 %
SUBCRITERIO 6a | 60.00 | 7a [ 59 | 8a | 67 | 9a | 60
SUBCRITERIO 6b | 50.00 | 7b [ 67 | 8b | 67 | 9b | 60
ss00 | [es]| Je7| [eo

Fuente: Modelo EFQM INCOGEL S.R.LTDA _ Elaboracién: Propia

Tabla 16

Célculo de puntuacién total

Calculo de la puntuacion Total

CRITERIO Valorizacion Factor Puntos
1. Liderazgo 50.00 x 100 50.00
2. Politica y estrategias 75.00 x80 60.00
3. Personas 83.33 x90 75.00
4. Alianza y Recursos 83.33 x90 75.00
5. procesos 71.43 x140 100.00
6. Resultados en los clientef 55.00 x200 110.00
7. Resultados en las person 62.96 x90 56.67
8. Resultados en la sociedaq 66.67 x60 40.00
9. Resultados claves 60.00 x150 90.00

PUNTUACION FINAL 656.67
PUNTUACION DE EXCELENCIA 10000.00

% DE PUNTUACION 65.67%
DIFERENCIA DE LA MEJORA 28.60%

Fuente: Modelo EFQM INCOGEL S.R.LTDA _ Elaboracién: Propia
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Tabla 17

Comparacion de autoevaluaciéon

Comparacion de autoevaluacion

CRITERIO Valorizacién Factor Resultados

1. Liderazgo 35.00 50.00 x 100 35.00 50.00
2. Politica y estrategias 10.00 60.00 x80 10.00 60.00
3. Personas 45.00 75.00 x90 45.00 75.00
4. Alianza y Recursos 45.00 75.00 x90 45.00 75.00
5. procesos 75.00 100.00 x140 75.00 100.00
6. Resultados enlos 110.00 X200 33.33 110.00
clientes 33.33

7. Resultados en las 56.67 x90 40.00 56.67
personas 40.00

8 Resultados enla 40.00 X60 27.33 40.00
sociedad 27.33

9. Resultados claves 60.00 90.00 x150 60.00 90.00

PUNTUACION FINAL 370.67 656.67
PUNTUACION DE EXCELENCIA 10000.00 10000.00

% DE PUNTUACION 37.07% 65.67%
DIFERENCIA DE LA MEJORA 28.60%

Fuente: Modelo EFQM INCOGEL S.R.LTDA _ Elaboracion: Propia

Al implementar el Modelo EFQM con la mejora, se obtiene el resultado
de 65.67%, que resulté mejor a comparacion de la evaluacion inicial de 37.07%,
teniendo como diferencia un 28.60%, Esto se debe a que al implementar el
Modelo Reder se consigue mejores resultados en los criterios (Liderazgo,
Politica, Personas, Clientes, Recursos y Procesos ).
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Tabla 18
Esquema Légico REDER

Esquema Légico REDER

Resultados

* Rendimiento de la organizacion
* Econdmico financiero

* Operativo

* Percepcion de grupos de interés

Logros alcanzados para la
organizacion
* Tendencias positivas
* Objetivos adecuados
* Buen rendimiento
* Consecuencia de los enfoques
* Aplicacion de los resultados

Enfoques
Que enfoques vamos a planificar y

desarrollar para obtener resultados.

Lo que se ha planificado hacery
las razones

* Sélidamente fundamentado

* Integrado

Desplegar

La manera en que se va a
desplegar enfoques en base a los
seguimientos para una buena
implantacién

Lo que se hace para aplicar el
enfoque
* Implantando en areas relevantes
* Sisteméticamente

Evaluar y revisar

Evaluar y revisar los enfoques en
base al seguimiento y andlisis de
los resultados alcanzados

Lo que se hace para evaluar y
revisar el enfoque y despliegue

* Mediciones regulares

* Actividades de aprendizaje

* |dentificar, establecer prioridades

* Planificar e implantar la mejora

Fuente y Elaboracién: Fundacion Europea para la Gestion de Calidad (46)

Fundamentado en el modelo europeo EFQM, se ha procedido a disefiar
el esquema REDER para los macro procesos y procesos operativos de
produccion, en cuyo formato y para fines de control y gestion, se toman en
cuenta los siguientes elementos: Area al que pertenece el proceso, responsable
del proceso, objetivo y alcance del proceso, diagrama de esquematizacion del
proceso, los proveedores y clientes internos del proceso, elementos de entrada
y salida del proceso y las actividades desarrolladas en el proceso debidamente

identificadas con planificacion, ejecucion, verificacién y actuacion.

La evaluacion y revision se ocupa de lo que la organizacion realiza para
examinar y mejorar el enfoque, asi como el despliegue de este. Ambos seran
medidos periédicamente, analizando los resultados alcanzados y realizando
actividades continuas de aprendizaje. Los resultados obtenidos serviran tanto
para la identificacion y establecimiento de prioridades como para la

planificacién e implantacion de mejoras (48).



b Macroproceso

Mapa 1

90

Esquema Logico REDER - Proceso Planificacion de Produccion

SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER

Produccién

Proceso
CB/P.100

Caracterizacion de procesos
Proceso CB/P.100 Produccién

Area: Produccién

|Responsable del proceso: |Jefe de produccion

Objetivo:

Identificar los procesos productivos de la elaboracidn de grenetina, determinando la cantidad de recursos utilizados en cada
proceso, para posteriormente ser comercializado segun las cantidades demandadas por los clientes.

Alcance:

Aplica para todos los procesos productivos, inicia con la cuantificacién de materia prima einsumos quimicos en los almacenes
y termina con el envasado y el comercializado a los clientes.

Diagrama del Proceso:

[ Jefe de Administracion I

Programa de adquisicion de materia
prima e insumos, Plan de produccién,
Programa de limpieza y mantenimiento

100. Planificacionde

produccién

-[ Jefe de Produccion I

Programa de produccion

preventivo de maquinarias y equipos. [

100.1 Especificaciones técnicas

A

1

Cuantificacio

5.Desencalad

n de Meteria 2. Subdividir 3. Mezclado 4, Caleado 6.Neutralizado 7. Cocinado
Prima ©
13. Envasado
B 9. 12. Molienday y
Slace Gelificacion 10. Cortado 11. Secado Refinado Comercidiza
cién
Elaborado por: [Dania Pauca Vela Fecha: | 02/05/2020 |Aprobado por:
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Proveedor /
Entrada Actividad Salida Cliente / Proceso
Proceso
Programa de
adquisicién de
materia prima e . - ips
. P Definir los planes, objetivos, planificar
insumos, Plan de ., .
N » |la produccién, compra de materia
Jefe de produccidn, ol . .
o L, ® [prima e insumos, mano de obra,| Programade Jefe de
Administracié | Programa de £ . - »
e 8 [programar la limpieza y| produccion. Produccion
n limpiezay [ L .
o mantenimientos preventivos de todas
mantenimiento R .
. las maquinarias y equipos.
preventivo de
maquinariasy
—g equipos.
3 Reporte de
H produccién,
;
s Reporte de
= Programa de . ipe . .
F L Ejecutar lo planificado y programado,| instruccionesy
3 produccién, | s . . e Personal
© Jefe de X 8 identificar los peligros y riesgos,| especificaciones
3 L, Estandares, H . . L. encargado de
~| Produccién o x |determinar las medidas de control e técnicas, L,
] Procedimientos . . . L produccién
= . . implementar posibles soluciones. Procedimiento de
o e instrucciones. .
= trabajo seguro,
0 . ,
9 Matriz IPERC linea
¢ base.
S
o Reporte de
‘€ Reporte de L
o . - seguimiento de
g problemas Realizar seguimiento a los procesos,
o . ) procesos,
H encontrados, = |[controlar los tiempos de produccion, Gerente,
= o . . . . Programa de
3 Jefe de Programa de ‘:_:’ monitorear e inspeccionar las dreas de limoi Subgerente y
3 - . : . - impiezay
2| Produccién produccion, H trabajo, llevar acabo la limpieza y . personal del
S - . mantenimiento,
x Programa de mantenimientos preventivos de las proceso.
s L L . Reporte de
o limpiezay magquinarias y equipos.
o o propuestasy
o mantenimiento. .
soluciones.
Reporte de Plan de accién
seguimiento de preventivoy
procesos, correctivo,
., Gerente,
Programa de . Implementar planes de accidon Reporte de
Jefe de o 3 . . -, Subgerente y
. limpiezay & preventivos y correctivos para el| evaluaciény
produccién . O . . . personal del
mantenimiento, | € [mejoramiento de los procesos. mejora de
proceso.
Reporte de procesos, Reporte
propuestas y de indicadores 'y
soluciones. estadisticas.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracion: Propia.
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c. Proceso: Cuantificacion Materia Prima

Mapa 2

Esquema LdAgico REDER - Proceso Cuantificacion de Materia Prima

Cuantificacié SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER p
i roceso
n Materia Caracterizacion de procesos CBIP.101
Prima Proceso CB/P.101 Cuantificacién Materia Prima
Area: Produccion |Responsab|e del proceso: |Jefe de produccion
Objetivo:

Verificar la cantidad de materia prima e insumos quimicos disponibles en los almacenes, para suministrarlo en las
cantidades necesarias en cada proceso.

Alcance:

Este proceso inicia con la disponibilidad de materia prima e insumos, continua con la cotizacién, pedido de la cantidad
solicitada al proveedor, compra de materia prima e insumos quimicos y termina con el almacenamiento.

Diagrama del Proceso:

101. CUANTIFICACION DE L >
L Jefe de Produccion MATERIA PRIMA Jefe de Administracion

Orden de pedido al almacén, Reporte de verificacion y consumo de
Requerimiento de materia prima e insumos. materia prima e insumos, Orden de

[ 101.1 Especificaciones técnicas

A
0 N

1.1. 1.2 1.5.
Disponibilidad Cotizacién 1.3. Cantidad L2, Gt Almacenamien
y e de Materia ;
de materia con Solicitada Prima to de Materia
prima proveedores Prima

Elaborado por: [Dania Pauca Vela Fecha: I 02/05/2020 IAprobado por:
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Proveedor /
Entrada Actividad Salida Cliente / Proceso
Proceso
Orden de R te d
. . . . eporte de
pedido al Determinar la cantidad disponible de 'p. o
, - . . . . verificaciony
Jefe de almacén, ® |materia prima y insumos quimicos en
., .. [} consumo de Jefe de
Produccién | Requerimiento | £ [los almacenes, en caso de no estar o o »
. 8. . . materia primae | Administracion
de materia g |disponible planificar la orden de|.
. insumos, Orden
primae compra.
. de compra.
insumos.
Registro de . Reporte de
o Evaluar y  seleccionar a los
s selecciéony . Compras,
6 L proveedores, realizar las ordenes de
5 evaluacién de Reporte de
= Jefe de compra, almacenar y controlar la| | . Jefe de
E . .| proveedores, 5 . . . - inventario, . .,
z Administracio 3 o materia prima e insumos. ldentificar L. Administraciéony
H Estandares, ® . . . Procedimiento
= n T los peligros y riesgos, implementar . Contador
S Programa de . . de trabajo
3 > medidas de control y posibles .
[ adquisicién de . seguro, Matriz
3 T soluciones en caso de presentarse )
materia primae IPERC linea
g ) fallas en el proceso..
P insumos. base.
3 Reporte de
.§ Inspeccionar los resultados y las| inspecciény
g especificaciones técnicas de materia control de
= |[prima e insumos en los almacenes,| inventario, Gerente,
Reporte de [ . .. .
lefe de bl & |examinar las condiciones, realizar un| Reporte de Subgerente y
- 4, roblemas L] . L
.§ produccién P trad & |[mayor control de entradas y salidas en| seguimiento de personal del
encontrados . -
S > |los almacenes, realizar seguimiento a procesos, proceso.
F] ..
§ los procesos para la solucién de cada| Reporte de
: problema. propuestasy
w soluciones.
a —
w Reporte de Plan de accion
e inspeccion y preventivoy
control de correctivo,
inventario, o |En el caso de encontrar falencias,| Reporte de Gerente,
Jefe de Reporte de 8 limplementar  planes de accién| evaluacidony Subgerente y
produccién | seguimiento de 2 correctivos y preventivos para realizar mejora de personal del
procesos, las mejoras en el proceso. procesos, proceso.
Reporte de Reporte de
propuestasy indicadoresy
soluciones. estadisticas.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracion: Propia
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d. Proceso: Subdividir

Mapa 3
Esquema Logico REDER - Proceso Subdividir

SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER

) . Proceso
Caracterizacion de procesos CB/P.102
Proceso CB/P.102 Subdividir
Area: Produccion |Responsable del proceso: |Jefe de produccion
Objetivo:

Asegurar la correcta sujecion de carnaza para facilitar el cortado en trozos, permitiendo asi, que su manejo y traslado
sea mas facil y rapido.

Alcance:

El proceso inicia con la sujecidn de carnaza en puntales y caballetes de madera, y finaliza con el cortado en trozos.

Diagrama del Proceso:

[ T —— 102. SUBDIVIDIR ‘[ Mezclado

Plan de produccion y Programa de t Programa de produccién

limpieza y mantenimiento

[ 102.1 Especificaciones técnicas

2.1. Sujecion 2.2 Cortado
de carnaza entrozos

Elaborado por: |Dania Pauca Vela Fecha: | 02/05/2020 |Aprobado por:
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Proveedor / Cliente /
Entrada Actividad Salida
Proceso Proceso
L, Planificar las actividades de
Plan de produccién| . o, .
® [produccidn del proceso, gestionar los Personal del
Jefe de , Programa de 0 . Programa de
. e £ [recursos, materiales, mano de obray L, proceso de
produccién limpiezay s . . produccién
o & [equipos, programar limpieza vy Mezclado
mantenimiento. i . .
mantenimiento (cuchillos y esmeril).
Materia prima . . .
P . Entregar el pedido de materia prima
(carnaza), cuchillos Reporte de
(carnazas) al personal, extenderlo en .
T artesanales, - produccién,
0 . caballetes y puntales, subdividir la
0 esmeril, . . . Reporte de
= teriales (bald carnaza, seleccionar la materia prima| | trucci
o materiales (baldes . instrucciones
£| Sub proceso ’| = |cortada de buena calidad. De no . y Personal del
S caballetesy 8 . P especificaciones
5 | 102. - Act. 2.1, H cumplir con las especificaciones . proceso de
[ puntales), s técnicas,
3 2.2 técnicas desechar los restos a la zona . Mezclado
g Programa de . ipe . Procedimiento de
? o de residuos. Identificar los peligros y .
= Produccién, . . . trabajo seguro,
] i riesgos, ejecutar las medidas de . i
o Estandares, Matriz IPERC linea
9 o control, de presentarse fallas en el
s Procedimientos e . . base.
I ) ) proceso implementar soluciones.
& instrucciones.
o
s
g Reporte d
e eporte de
5 Reporte de . . _p .
. Realizar seguimiento a los procesos| seguimiento de
4 problemas -
< para la solucién de cada problema, procesos,
8 encontrados, . . . .
= ® |inspeccionar la materia prima Programa de Gerente,
F Jefe de Programa de ) S . . o
4 » ., & (subdividida, llevar a cabo lainspeccién limpiezay Subgerente y
=| produccién producciodn, e L L
o S de los programas de limpieza y| mantenimiento, personal.
w Programa de L .
= o mantenimientos de herramientas y Reporte de
limpiezay .
w L equipos. propuestasy
3 mantenimiento. .
soluciones.
Reporte de .,
.. Plan de accion
seguimiento de .
preventivoy
procesos, .
., | correctivo, Reporte
Programa de - Implementar planes de accién o, Gerente,
lefe de o 3 . . . de evaluaciony
. limpiezay & |correctiva y preventivas para realizar ] Subgerente y
produccién o Y} . mejora de
mantenimiento, | < |las mejoras en el proceso. personal.
procesos, Reporte
Reporte de o
de indicadoresy
propuestasy L
. estadisticas.
soluciones.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracion: Propia



e. Proceso: Mezclado

Mapa 4

Esquema Logico REDER - Proceso Mezclado

SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER

Mezclado
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Caracterizacién de procesos Proceso CB/P.103
Proceso CB/P.103 Mezclado
Area: Produccion |Responsab|e del proceso: |Jefe de produccion
Objetivo:

Determinar las actividades del proceso de mezclado con el propdsito de planificar la produccion, tiempos y

prima con hidréxido de calcio.

mantenimientos preventivos. El objetivo principal del proceso de mezclado es generar una absorcién de la materia

Alcance:

mezclado y finaliza con la extraccién de carnaza.

Este proceso inicia con el ingreso de materia prima e insumos al botal 5, continua con el lavado, enjuagado, escurrido,

Diagrama del Proceso:

= _ome

Plan de produccién y Programa t Programa de produccion

103. MEZCLADO

de limpiezay mantenimiento

[ 103.1 Especificaciones técnicas l

A

3.1. Cantidad 3.5. Cantidad
decarnazay 3.2. Lavado 3.3. Enjuagado ; de Hidroxido 3.7. Extraccion
agua juag 3.4. Escurrido decalcio ( 3.6. Mezclado oGt
CaOH2)

Elaborado por: |Dania Pauca Vela Fecha: | 02/05/2020 |Aprobado por:
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Proveedor /
Entrada Actividad Salida Cliente / Proceso
Proceso
Plan de
produccién, Determinar las actividades del proceso
Programa de & |[de mezclado, gestionar los recursos,| Programade
Jefe de o ] . . -, Personal del
L, limpiezay € [mano de obra, materiales y equipos, produccion
produccién . ] o proceso de Caleado
mantenimiento | @& |programar la limpieza y
preventivo del mantenimiento preventivo del botal.
botal.
Materia prima
(carnaza)
subdividida,
agua, insumo Reporte de
quimico Realizar el lavado, enjuagado, produccidn,
(hidréxido de escurrido y mezclado con hidréxido de|  Reporte de
Sub proceso calcio), N calcio en el botal 5. Identificar los| instruccionesy
fg 103.1- Act. 3.1, maquinaria 8 |peligros 'y riesgos, implementar| especificaciones Personal del
2(3.2,3.3,3.4,35, (botal 5), :E medidas de control, de presentarse técnicas, proceso de Caleado
E 3.6,3.7. materiales fallas en el proceso implementar|Procedimiento de
:g (baldes), posibles soluciones. trabajo seguro,
3 Programa de Matriz IPERC linea
g produccién, base.
g Estdndares,
ki Procedimiento e
s instrucciones.
°
% Reporte de
'] seguimiento de
£ Reporte de -
) Llevar acabo el seguimiento a los|procesos, Reporte
@ problemas . . L.
k- procesos, controlar los tiempos de| deinspecciény
] encontrados, - - . . .
= ® [produccién, monitorear los niveles de monitoreo, Gerente,
5 Jefe de Programa de f—: . . . .
] ., ., & |ruido del botal, inspeccionar el dreade| Programade Subgerente y
£| produccién produccién, ® . . R -
o S trabajo, realizar la limpieza y limpiezay personal.
™ Programa de - . -
o mantenimientos  preventivos  del| mantenimiento,
a limpiezay
w o botal. Reporte de
P mantenimiento.
propuestas y
soluciones.
Reporte de
seguimiento de .,
Plan de accidn
procesos, .
preventivoy
Reporte de .
inspeccion correctivo,
p. y & [Implementar  planes de accién Reporte de Gerente,
Jefe de monitoreo, s . . -
., & [preventivos y correctivos para el evaluaciény Subgerente y
produccién Programa de ] . . .
o < |[mejoramiento del proceso. mejora de personal.
limpiezay
. procesos, Reporte
mantenimiento, o
de indicadores 'y
Reporte de L
estadisticas.
propuestas y
soluciones.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracion: Propia



f. Proceso: Caleado

Mapa 5
Esquema Logico REDER - Proceso Caleado

SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER

Proceso
Caleado Caracterizacion de procesos

CB/P.104

98

Proceso CB/P.104 Caleado

Area: Produccion |Responsab|e del proceso: |Jefe de produccion

Objetivo:

Realizar la completa absorcién de hidréxido de calcio de acuerdo al tiempo establecido, mediante la
maceracién con el fin de eliminar las sustancias extrafias de la materia prima.

Alcance:

Este proceso inicia con la cantidad de materia en las pozas y finaliza con el macerado de la carnaza.

Diagrama del Proceso:

| Mezclado I

Plan de produccion y programa
de limpieza

104. CALEADO ‘l Desencalado

Programa de produccion

| 104.1 Especificaciones técnicas

A
/ 3

4.1. Cantidad

decarnazaen 4.2. Macerado
pozos

Elaborado por: |Dania Pauca Vela Fecha: | 02/05/2020 |Aprobado por:
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Proveedor / Cliente /
Entrada Actividad Salida
Proceso Proceso
Plan de Organizar las actividades de
Jefe de produccidn, § produccion del proceso de Caleado,| Programade | Personal del
duccid Programa de £ gestionar los recursos, materiales y[ produccién proceso de
roduccion 8 .
P limpiezade | @& |equipos, mano de obray programarla Desencalado
pozas limpieza de pozas.
Materia prima
carnaza
( ) Reporte de
mezclada con L,
. . . R produccion,
insumo quimico Realizar el macerado de materia prima
S . . Reporte de
(hidroxido de (carnaza) en las pozas, identificar los| . )
. . . . instrucciones y
€| Sub proceso calcio), = (peligros y riesgos, implementar . Personal del
] . 8 . especificaciones
%|104.1. - Act. 4.1 materiales - medidas de control y proponer o proceso de
> T . tecnicas,
(J y4.2 (baldes), soluciones en caso de presentarse . Desencalado
& Procedimiento
© Programa de fallas. ]
'S L, de trabajo
o produccion, .
= , seguro, Matriz
o Estandares, i
o . IPERC linea base.
¢ Procedimiento
= . .
> e instrucciones.
ﬁ' Reporte de
3 seguimiento de
S Reporte de . procesos,
g Evaluar y analizar los procesos,
& problemas . . Reporte de
£ » [controlar los tiempos de produccién,| -,
) encontrados, | ® . . . . inspecciony Gerente,
@ Jefe de O [monitorear e inspeccionar el drea de ]
o L, Programade | & . monitoreo, Subgerente y
& | produccién . 3 trabajo, llevar acabo los
= produccion, S . N Programa de personal.
3 procedimientos de limpieza de las o
0 Programa de limpieza,
= o pozas.
™ limpieza. Reporte de
z propuestasy
w soluciones.
[
Reporte de .,
L Plan de accién
seguimiento de .
preventivoy
procesos, .
correctivo,
Reporte de
. L, ., . Reporte de
inspecciony | g |Elaborar planes de accion preventivos L, Gerente,
Jefe de . 3 . . . evaluaciony
L, monitoreo, | & |y correctivos para el mejoramiento del . Subgerente y
produccién O mejora de
Programade | < |proceso. personal.
. procesos,
limpieza,
Reporte de
Reporte de Lo
indicadores y
propuestasy L,
. estadisticas.
soluciones.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracion: Propia
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g. Proceso: Desencalado

Mapa 6
Esquema Logico REDER - Proceso Desencalado
SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER

Proceso
CB/P.105

Desencalado Caracterizacion de procesos

Proceso CB/P.105 Desencalado

Area: Produccion |Responsable del proceso: |Jefe de produccion
Objetivo:
Remover el hidroxido de calcio de la materia prima (carnaza) con la finalidad de reducir la alcalinidad del
proceso.
Alcance:

Este proceso inicia con el ingreso de materia prima e insumos a las piletas, continua con el prelavado
enjuagado, mezclado, lavado, enjuagado, escurrido, y finaliza con la extraccién y secado de carnaza.

Diagrama del Proceso:

| caleado I 105. DESENCALADO ~| Neutralizado

Plan de produccion y programa t Programa de produccién

de limpiezay mantenimiento

[ 105.1 Especificacionestécnicas

A

((—— - — R ™
¢ Y
5.1. Cantidad 5.4. Cantidad
decarnazay 5.2, 53 de sulfatode
agua Prelavado Enjuagado amonio y 5.5. Mezclado
hy agua
e e L
—
i~ W ™ S % [ 0
5.6. Lavado B,7s X 5.9_.
- Enjuagado 5.8. Escurrido Extraccion de 5.10. Secado
carnaza

Elaborado por: [Dania Pauca Vela Fecha: | 02/05/2020 |Aprobado por:
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propuestasy
soluciones.

Proveedor / Cliente /
Entrada Actividad Salida
Proceso Proceso
Plan de - L.
- Planear las actividades de produccion
produccion, .
« |del proceso de Desencalado, gestionar
Programa de ] . . Programa de Personal del
Jefe de o o [recursos, material y equipos, mano de o
L, limpiezay £ L produccion proceso de
produccion . &8 |obra, programar la limpieza vy )
mantenimiento | & - . Neutralizado
. mantenimiento preventivo de las
preventivo de .
) piletas.
piletas.
Materia prima
(carnaza), agua,
insumo quimico Reporte de
(sulfato de Realizar el prelavado, enjuagado, produccion,
amonio), mezclado con sulfato de amonio, Reporte de
Sub proceso L . . . .
- magquinaria lavado enjuagado, escurrido y secado,| instruccionesy
5(105.1- Act. 5.1, . b= Lpe . . e Personal del
- (pileta), 8 |identificar los peligros 'y riesgos,| especificaciones
2| 5.2,5.3,5.4, . &l . .. proceso de
3 materiales T implementar medidas de control, técnicas, )
=| 5.5,5.6,5.7, . . L. Neutralizado
$| c5co 510 (baldes), determinar soluciones en caso de| Procedimiento de
BT Programa de fallas en el proceso. trabajo seguro,
% produccién, Matriz IPERC linea
>
© Estandares, base.
¢ L
2 Procedimiento e
= instrucciones.
@
g Reporte de
g seguimiento de
3 Reporte de . -
k] Realizar seguimiento a los procesos,| procesos, Reporte
£ problemas . - . .
o controlar los tiempos de produccién,| de inspecciény
5 encontrados, - . . . .
o ® |monitorear los niveles del ruido de las monitoreo, Gerente,
B Jefe de Programa de h‘_: . . . .
= _, ., & |piletas, inspeccionar el drea de Programa de Subgerente y
3 produccion produccion, 5 . L .
9 Programade | > trabajo, llevar acabo la limpieza y limpiezay personal.
; .g ] mantenimientos preventivos de las| mantenimiento,
limpiezay .
w o piletas. Reporte de
[} mantenimiento.
w propuestasy
= soluciones.
Reporte de
seguimiento de L.
Plan de accién
procesos, .
preventivoy
Reporte de .
inspeccion correctivo,
P ) y & |Pesarrollar planes de accion Reporte de Gerente,
Jefe de monitoreo, 3 . . .,
,, & |preventivos,  correctivos y de evaluaciény Subgerente y
produccion Programa de ) . . .
e < |mejoramiento. mejora de personal.
limpiezay
- procesos, Reporte
mantenimiento, L
de indicadoresy
Reporte de

estadisticas.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracion: Propia
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h. Proceso: Neutralizado

Mapa 7
Esquema Logico REDER - Proceso Neutralizado

SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER
Neutralizado

Caracterizacién de procesos Proceso CB/P.106
Proceso CB/P.106 Neutralizado

Area: Produccion |Responsable del proceso: |Jefe de produccion

Objetivo:

Determinar las actividades del proceso de Neutralizado para planificar la producciéon, tiempos y mantenimientos
preventivos. La finalidad del proceso es obtener un PH neutro realizando una reaccién quimica con el acido sulfurico.
Alcance:

Este proceso inicia con el pesado, mezclado y neutralizado, lavado, enjuagado, medicion de PHy finaliza con la extraccion
de la carnaza.

Diagrama del Proceso:

106. NEUTRALIZADO @

Plan de ;{roducc:on y pmg.mma Programa de produccién

de limy y
[ 106.1 Especificaciones técnicas l
6.2. Cantidad
6.3. Mezclado
6.1. Pesado de carr;;a, y 6.4. Lavado 6.5 6.6. Medicion 6.7. Extraccion
ag:jf{,mc':l’ Neutralizado Enjuagado de PH Neutro decarnaza

Elaborado por: | Dania Pauca Vela Fecha: | 02/05/2020 |Aprobado por:
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Proveedor /
Entrada Actlvidad Sallda Cliente / Proceso
Proceso
Plan de
duccio Determinar las actividades del proceso
roduccion, . .
P » [de  Neutralizado, gestionar los
Programa de © ) . Programa de
Jefe de . @ |recursos, materiales y equipos, mano L, Personal del proceso de
., limpiezay £ o produccidn k
produccion tenimiento £ de obra, programar la limpieza y Cocinado
man - ;
. mantenimiento preventivo de los
preventivo de botales
ales.
botales.
Materia prima
(carnaza), agua, Reporte de
insumo quimico Ejecutar las actividades planificadas, roduccion
. uccion,
(acido sulfurico), realizar el pesado, mezclado vy F; e d
. . eporte de
maquinaria neutralizado, lavado, enjuagado,| . P .
| Sub proceso . . . . instruccionesy
£ (botales), = [medir el PH, identificar los peligros y S
©1106.1 - Act. 6.1, . 8 . . . especificaciones | Personal del proceso de
2 materiales 8 |riesgos, implementar medidas de . -
>[ 6.2,6.3,6.4, T . técnicas, Cocinado
1 (baldes), control y proponer soluciones en caso o
&| 6.5,6.6,6.7. . Procedimiento
0 Programa de de presentarse no conformidades en
0] g P de trabajo
S produccion, el proceso. Matri
= seguro, Matriz
[ < )
Estandares, .
H . IPERC linea base.
o Procedimiento e
=
o instrucciones.
s
§ Reporte de
G seguimiento de
=
g Reporte de . - procesos,
e Realizar seguimiento a los procesos,
S problemas . » Reporte de
) controlar los tiempos de produccién,| . .
g encontrados, | = . . . inspecciony
& ® [monitorear los niveles de ruido de los )
© Jefe de Programa de ] . . . monitoreo, Gerente, Subgerente y
= duccis duccis 5=- botales, inspeccionar el area de b q |
roduccién roduccion, . R rograma de ersonal.
o P P g trabajo, llevar acabo la limpieza y . & ] P
= Programa de - . limpiezay
™ o mantenimientos preventivos de los .
limpiezay mantenimiento,
- a botales.
: mantenimiento. Reporte de
© propuestasy
soluciones.
Reporte de
seguimiento de Plan de accién
procesos, preventivoy
Reporte de correctivo,
inspeccién L. Reporte de
p. Y & |Implementar  planes de accion P ,
Jefe de monitoreo, 3 . . evaluaciony Gerente, Subgerente y
., & |preventivos y correctivos para el .
produccion Programa de O . . mejora de personal.
e <« |mejoramiento del proceso.
limpiezay procesos,
mantenimiento, Reporte de
Reporte de indicadoresy
propuestasy estadisticas.
soluciones.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracion: Propia
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i. Proceso: Cocinado

Mapa 8
Esquema Logico REDER - Proceso Cocinado
SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER

Proceso
CB/P.107

Cocinado Caracterizacion de procesos
Proceso CB/P.107 Cocinado

Area: Produccion |Responsab|e del proceso: |Jefe de produccion

Objetivo:

Realizar el cocinado de la materia prima (carnaza) proveniente del proceso de Neutralizado de acuerdo al
programa de produccién, cumplimiento con las especificaciones técnicas, con la planificacion de la produccion,
tiempos y mantenimientos preventivos, para la obtencion de grenetina liquida caliente de las pailas.

Alcance:

El proceso inicia desde que la materia prima esta en las pailas, luego continua con la coccidén, mezclado y finaliza
con las extraccidn de grenetina liquida caliente.

Diagrama del Proceso:

| Neutralizado -l Filtrado

Plan de produccién y programa t Programa de produccion

107. COCINADO

de limpiezay mantenimiento

-

[ 107.1 Especificaciones técnicas
7.1. Cantidad

decarnaza,

aguafriay 7.2. Coccion 7.3. Mezclado E)g:gﬁ‘;lt?:ade
liquida

7.4,

caliente

Elaborado por: [Dania Pauca Vela Fecha: | 02/05/2020 |Aprobado por:
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Proveedor / Cliente /
Entrada Actividad Salida
Proceso Proceso
Plan de . L
- Planificar las actividades del proceso
produccién, . .
« |de Cocinado, gestionar los recursos,
Programa de S . . Programa de Personal del
Jefe de o o [materiales y equipos, mano de obra, B
L, limpiezay € - . produccién proceso de
produccién o 8 [programar la limpieza del drea vy :
mantenimiento | & - . Filtrado.
) mantenimiento preventivo de las
preventivo de .
. pailas.
pailas.
Materia prima
carnaza), agua,
( .) g . L. Reporte de
maquinaria Realizar la cocciéon, mezclado de B
. . . . . produccién,
(pailas, cocinas, materia prima en pailas y extraer la
- . - . . Reporte de
maquina grenetina liquida caliente. Identificar| | .
3 . . . instruccionesy
© | Sub proceso extractora), = (los peligros y riesgos, implementar o Personal del
@ . - ) especificaciones
£(107.1- Act. 7.1, materiales § |[medidas de control, de presentarse téeni proceso de
(] . . écnicas, .
I 7.2,7.3,7.4. (baldes), I [fallas en el funcionamiento de la o Filtrado.
S . . ) Procedimiento
5 Programa de pailas, implementar posibles ]
] ., . de trabajo
g produccién, soluciones. )
g Esténd seguro, Matriz
standares, ,
e . IPERC linea base.
] Procedimiento e
-] . .
9 instrucciones.
§ Reporte de
0 -
seguimiento de
Iy Reporte de g
z . o procesos,
8 problemas Realizar seguimiento a los procesos,
‘€ . ., Reporte de
) encontrados, = controlar los tiempos de coccidn,| . o, Gerente
- . inspeccion ,
H Jefe de Programa de O [monitorear la temperatura, P ] y
k] L, . £ . , . monitoreo, Subgerente y
8| produccién produccién, & |inspeccionar el drea de trabajo, llevar
s S L o Programa de personal.
2 Programa de acabo la limpieza y mantenimientos o
= L . . limpiezay
ot limpiezay preventivos de las pailas. o
e« L mantenimiento,
w mantenimiento.
a Reporte de
z propuestasy
Reporte de .,
.. Plan de accién
seguimiento de .
preventivoy
procesos, Reporte .
. L. correctivo,
de inspeccidony
. » Reporte de
monitoreo, & |[Implementar  planes de accion ~, Gerente,
Jefe de 3 . . evaluaciény
., Programa de = |preventivos y correctivos para el . Subgerente y
produccién . O . . mejora de
limpiezay < |mejoramiento del proceso. personal.
. procesos,
mantenimiento,
Reporte de
Reporte de o
ropuestas indicadoresy
P p. y estadisticas.
soluciones.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracion: Propia
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j. Proceso: Filtrado

Mapa 9
Esquema Logico REDER - Proceso Filtrado

SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER

e e Proceso
racterizacion de procesos CB/P.108
Proceso CB/P.108 Filtrado
Area: Produccion |Responsable del proceso: |Jefe de produccion
Objetivo:

Efectuar las actividades del proceso de Filtrado, con el motivo de separar particulas ajenas al proceso,
reteniendo los solidos que traspasaron del proceso de Cocinado a través de mallas filtradoras.

Alcance:

En el proceso de Filtrado solo se realiza el tamizado en las mallas filtradoras, permitiendo separar las
particulas.

Diagrama del Proceso:

| Cocinado I- 108. FILTRADO -l Gelificacién

Plan de produccion y programa t Programa de produccion

de limpieza

[ 108.1 Especificaciones técnicas

A
(- D

8.1. Cantidad

degrenetina 8.2. Tamizado
liquida

Elaborado por: |Dania Pauca Vela Fecha: | 02/05/2020 |Aprobado por:




107

Proveedor / Cliente /
Entrada Actividad Salida
Proceso Proceso
Plan de » |Planificar las actividades del proceso
L S . . Personal del
Jefe de produccidn, g de Filtrado, gestionar los recursos,| Programade q
- . . ., roceso de
produccién Programade | 8 |materiales y equipos, mano de obray| produccién P L,
o & o 3 Gelificacion.
limpieza. programar la limpieza del area,
Grenetina
liquida caliente, Reporte de
materiales produccion,
(mallas de Realizar el tamizado de la grenetina| Reporte de
algodén, liquida caliente, en el caso de no| instruccionesy
Sub proceso o - , L Personal del
= cilindros, 8 separarse las particulas correctamente, | especificaciones
© [108.1- Act. 8.1, @l . . .. proceso de
E 8 baldes), x |implementar  posibles  soluciones. técnicas, Gelificacion
E = Programa de Identificar los peligros y riesgos,| Procedimiento '
5 produccién, implementar medidas de control. de trabajo
§ Estandares, seguro, Matriz
E Procedimiento IPERC linea base.
::. e instrucciones.
=
_i'a’ Reporte de
E seguimiento de
Y Reporte de procesos,
) . -
-1 problemas Realizar seguimiento a los procesos,| Reporte de
° - . Ny . Ny
E Jefe de encontrados, g controlar los tiempos de coccidn,| inspecciény Gerente,
5 L, Programade | ¥ |monitorear la temperatura,| monitoreo, Subgerente y
o| produccién L, S| . , .
b produccién, | S |inspeccionar el area de trabajo, llevar| Programa de personal.
‘-é Programa de acabo la limpieza. limpieza,
g limpieza. Reporte de
ﬁ propuestas y
a soluciones.
w
Reporte de -
= .p . Plan de accién
seguimiento de .
preventivoy
procesos, .
correctivo,
Reporte de
. . . . Reporte de
inspecciony - Implementar planes de accién L, Gerente,
Jefe de ) 3 . . evaluaciény
L, monitoreo, = |preventivos vy correctivos para el . Subgerente y
produccién O . . mejora de
Programade | < |mejoramiento del proceso. personal.
o procesos,
limpieza,
Reporte de
Reporte de L
¢ indicadores 'y
ropuestas -
prop ) y estadisticas.
soluciones.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracion: Propia
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k. Proceso: Gelificado

Mapa 10
Esquema Logico REDER - Proceso Gelificado
SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER

Proceso
CB/P.109

Gelificacién Caracterizacién de procesos
Proceso CB/P.109 Gelificacion

Area: Produccion Responsable del proceso: |Jefe de produccion

Objetivo:
Realizar el cuajado de la grenetina liquida caliente durante el tiempo establecido, garantizando un
correcto gelificado para la eficiencia de los procesos posteriores.

Alcance:
El proceso inicia cuando la grenetina liquida caliente es vertida en gamelas, luego el cuajado y finaliza

con el desmoldeado.

Diagrama del Proceso:

[ Filtrado l- 109. GELIFICACION -[ Cortado I

|

Plan de produccion y programa
de limpieza

Programa de produccion

109.1 Especificaciones técnicas

9.1. Cantidad

degrenetina 9.2. Cuaiad 9.3.
liquidaen -e Luajado Desmoldeado

4 A

gamelas

Elaborado por: |Dania Pauca Vela Fecha: | 02/05/2020 |Aprobado por:
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Proveedor/ Cliente /
Entrada Actividad Salida
Proceso Proceso
Plan de « |Planificar las actividades de
. ] ., Personal del
Jefe de produccion, 2 produccion del proceso de| Programade roceso de
producciéon | Programade | 8 |Gelificacién, gestionar los recursos,| produccion pC rtad
. . (-} . . ortado.
limpieza. materiales y equipos, mano de obray
Grenetina
L Reporte de
liquida L,
. produccion,
caliente, R e d
. . eporte de
materiales Levar a cabo lo planificado realizando| . P .
. instrucciones
(gamelas, el cuajado y desmoldeado de
Sub proceso | anaqueles) | = [grenetina, en caso que el tiempo de y . Personal del
z 1 - . especificacion
6(109.1- Act. 9.1,| Programade | g cuajado se amplié, implementar o proceso de
‘0 .. T . . . es técnicas,
= 9.2,9.3. produccion, posibles soluciones. Identificar los o Cortado.
o , . . . Procedimient
= Estandares, peligros y riesgos, implementar ]
S o i o de trabajo
b Procedimient medidas de control. i
® seguro, Matriz
= oe ,
© . ] IPERC linea
? instrucciones
- base.
(]
Y
k] Reporte de
§ seguimiento
< Reporte de . . de procesos,
d Realizar seguimiento a los procesos,
£l problemas . e Reporte de
o = [controlar los tiempos de gelificacién,| . -,
't encontrados, | ® . . . . inspecciony Gerente,
o Jefe de O [monitorear e inspeccionar el cuajado, )
- . Programade | & . . monitoreo, [Subgerentey
o| produccion o 5 el area de trabajo, llevar acabo la
K produccion, S [ . Programa de personal.
8 limpieza del area, anaqueles vy o
i Programa de limpieza,
2 o gamelas.
£ limpieza. Reporte de
: propuestas y
a soluciones.
w
Reporte de i
© p. ) Plan de accién
seguimiento .
preventivoy
de procesos, .
correctivo,
Reporte de
. ., ., Reporte de
inspecciény | & |Implementar planes de  accion ., Gerente,
Jefe de . s . . evaluaciény
L, monitoreo, | & [preventivos y correctivos para el . Subgerente y
produccién 0 . . mejora de
Programa de | € [mejoramiento del proceso. personal.
. procesos,
limpieza,
Reporte de
Reporte de o
¢ indicadores y
ropuestas L
prop . y estadisticas.
soluciones.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracion: Propia
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|. Proceso: Cortado

Mapa 11
Esquema Logico REDER - Proceso Cortado

SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER

Proceso
Cortado Caracterizacion de procesos

CB/P.110

Proceso CB/P.110 Cortado

Area: Produccion |Responsable del proceso: |Jefe de produccion

Objetivo:

Realizar el cortado de la grenetina cuajada en panes pequefios de acuerdo al programa de produccién.

Alcance:

En este proceso solo se realiza el cortado de la grenetina cuajada con ayuda de las maquinas cortadoras.

Diagrama del Proceso:

| Gelificacion 110. CORTADO

Plan de produccion y programa t Programa de produccién

de limpiezay mantenimiento

[ 110.1 Especificaciones técnicas

10.1. Cantidad
de gamelas

con grenetina
acortar

10.2. Cortado

Elaborado por: |Dania Pauca Vela Fecha: | 02/05/2020 |Aprobado por:
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Proveedor /
Entrada Actividad Salida Cliente / Proceso
Proceso
Plan de
produccion, Planificar las actividades del proceso
Programa de » |de Cortado, gestionar los recursos,
. 0 . . Programa de Personal del
Jefe de limpiezay o |[materiales y equipos, mano de obra, o,
., L. £ - produccién proceso de
produccién mantenimiento | ® |programar la limpieza y Secad
. [ . . ecado
preventivo de las mantenimiento preventivo de las
mdquinas maquinas cortadoras.
cortadoras.
Grenetina
. Reporte de
cuajada, .
o . produccién,
maquinaria Realizar el cortado de los panes de
. Reporte de
(cortadoras), grenetina, de presentarse desgaste en| . .
= ) . .. | instruccionesy
& | Subproceso materiales = |las cuchillas de la maquinaria e Personal del
v 3 . . especificaciones
5| 110.1-Act. (gamelas), H implementar posibles  soluciones. téeni proceso de
? . . ) écnicas,
I 10.1, 10.2. Programade | T |Identificar los peligros y riesgos, p dimiento d Secado
! - . . rocedimiento de
-g produccién, implementar medidas de control. .
H ) trabajo seguro,
3 Estandares, ) .
T . Matriz IPERC linea
H Procedimiento e
o . . base.
g instrucciones.
o
2
s Reporte de
¢ seguimiento de
. Reporte de . .
Realizar seguimiento a los procesos,|procesos, Reporte
: problemas . - . L,
g controlar los tiempos de produccidn,| de inspecciény
encontrados, - . . . .
® |monitorear el nivel del ruido de la monitoreo, Gerente,
> Jefe de Programa de A . .
& Imdaquina cortadora, inspeccionar el Programa de Subgerente y
L - - =
produccién produccion, HR . L
= S |drea de trabajo, llevar acabo la limpiezay personal.
5 Programa de - - .
a i limpieza y mantenimientos| mantenimiento,
= limpiezay . -
o L preventivos a las maquinas cortadoras. Reporte de
mantenimiento.
z propuestasy
w soluciones.
[
Reporte de
seguimiento de .,
Plan de accidn
procesos, .
preventivoy
Reporte de .
. - correctivo,
inspeccidn -
P ) Y & [Implementar  planes de  accion Reporte de Gerente,
Jefe de monitoreo, 3 . . .,
, & |preventivos y correctivos para el| evaluaciény Subgerente y
produccién Programa de Q . . .
limoi < |mejoramiento del proceso. mejora de personal.
impieza
p. ) y procesos, Reporte
mantenimiento, -
de indicadores 'y
Reporte de i
estadisticas.
propuestasy
soluciones.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracion: Propia
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m. Proceso: Secado

Mapa 12
Esquema Logico REDER - Proceso Secado
SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER

Proceso
CB/P.111

Secado Caracterizacion de procesos
Proceso CB/P.111 Secado

Area: Produccion |Responsable del proceso: |Jefe de produccion

Objetivo:

Realizar la completa deshidratacidn de los panes de grenetina a temperatura ambiente de acuerdo al programa
de produccidny el tiempo indicado.

Alcance:

En el proceso de Secado solo se realiza la deshidratacidn de los panes de grenetina.

Diagrama del Proceso:

| Cortado I- 111. SECADO -l Molienda y Refinado

|

Plan de produccién y programa

o L Programa de produccion
de limpiezay mantenimiento.

[ 111.1 Especificacionestécnicas

~

11.1. Cantidad
depanes de 11.2.Deshidra

grenetina -tacion

Elaborado por: |Dania Pauca Vela Fecha: | 02/05/2020 |Aprobado por:
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propuestasy
soluciones.

Proveedor / Cliente /
Entrada Actividad Salida !
Proceso Proceso
Plan de Planificar las actividades de
produccion, produccion del proceso de Secado,
- . . Personal del
Programa de ® |gestionar los recursos, materiales y
Jefe de o ) . Programa de proceso de
L, limpieza £ |equipos, mano de obra, programar la L, .
produccion . s 3 produccion Molienday
mantenimiento | @& |limpieza del area y mallas de secado y Refinado
i .
del montacarga mantenimientos preventivos de los
(elevadores). montacargas (elevadores).
Panes de
grenetina, Reporte de
materiales produccion,
mallas de . Reporte de
( Realizar el secado de los panes de] . P .
secado, . . instruccionesy
grenetina, en caso que el tiempo de . Personal del
=| Subproceso elevadores, 5 . . especificacione
I ) 5 deshidratado se amplié, implementar o proceso de
5 1111.1- Act. 11.1, carretillas, « . . . s técnicas, .
< ; T posibles soluciones. Identificar los o Molienday
° 11.2. saquillos) . . . Procedimiento .
= peligros 'y riesgos, implementar ) Refinado.
g Programa de . de trabajo
= ., medidas de control. .
8 produccion, seguro, Matriz
=]
Tg Estandares, IPERC linea
::, Procedimiento e base.
3 instrucciones.
]
35 Reporte de
("] .
k! seguimiento de
g Reporte de procesos,
g problemas . o Reporte de
€ Realizar seguimiento a los procesos,| . _,
) encontrados, | wm . L, inspecciony
g 8 [controlar los tiempos de produccidn, ) Gerente,
8 Jefe de Programa de 9 . . . i monitoreo,
] L ., ¥ Imonitorear e inspeccionar el drea de Subgerente y
8| produccion produccion, ° . L Programa de
] S trabajo, llevar acabo la limpieza y o personal.
@ Programa de . limpiezay
g L mantenimiento de elevadores. .
; limpiezay mantenimiento
w mantenimiento. , Reporte de
3 propuestasy
© soluciones.
Reporte de
seguimiento de Plan de accion
procesos, preventivoy
Reporte de correctivo,
inspeccion L. Reporte de
p. y H Implementar planes de accién P . Gerente,
Jefe de monitoreo, 5 . . evaluaciény
. = |preventivos y correctivos para el ) Subgerente y
produccion Programa de Q . . mejora de
o < |mejoramiento del proceso. personal.
limpiezay procesos,
mantenimiento, Reporte de
Reporte de indicadoresy

estadisticas.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracion: Propia
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n. Proceso: Molienda y Refinado

Mapa 13
Esquema Logico REDER - Proceso Molienda y Refinado

SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER
Molienda y e Proceso
refinado Caracterizacion de procesos CBIP.112

Proceso CB/P.112 Molienda y refinado

Area: Produccion Responsable del proceso: |Jefe de produccion

Objetivo:

El objetivo principal del proceso de Molienday Refinado es triturary reducir el tamarfio de los panes secos en
granos pequenos.

Alcance:

En proceso de Molienday Refinado inicia con el chancado de los panes y finaliza con el refinado.

Diagrama del Proceso:

| 112. MOLIENDA Envasado y
secado Comercializado ]

Plan de produccion y programa

Programa de produccion
de limpiezay mantenimiento

 §

112.1 Especificaciones técnicas

A

4 N

12.1.
Cantidad de 12.2. 12.3.

grenetina Chancado Refinado
seca

Elaborado por: |[Dania Pauca Vela Fecha: | 02/05/2020 |Aprobado por:
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propuestasy
soluciones.

Proveedor / Cliente /
Entrada Actividad Salida
Proceso Proceso
Plan de Planificar las actividades de
produccion, produccién del proceso de Molienda y
- . . Personal del
Jefe d Programa de g refinado, gestionar los recursos,| Programade q
efe de o . . ., proceso de
,, limpiezay € |materiales y equipos, mano de obra,| produccién.
produccién L. 8 L Envasadoy
mantenimiento | @ [programar la limpieza y c ializad
. . . omercializado.
preventivo de mantenimiento preventivo de los
los molinos. molinos.
Panes de
grenetina Reporte de
secos . ) roducciéon
o Realizar el chancado y refinado de los P !
maquinaria . Reporte de
) panes secos de grenetina, de| . .
_ (molinos), instruccionesy Personal del
5| Sub proceso . = |presentarse fallas en el proceso .
= materiales 8 . . . especificaciones proceso de
21 110.1-Act. . & [implementar  posibles  soluciones. L
3 (saquillos), T e . . técnicas, Envasadoy
= [ 10.1,10.2. Identificar los peligros y riesgos, o o
& Programa de . . Procedimiento |Comercializado.
© o implementar medidas de control. ]
e produccion, de trabajo
] . .
= Estandares, seguro, Matriz
> . ,
© Procedimiento IPERC linea base.
Q . .
g e instrucciones.
Q
g_ Reporte de
0 seguimiento de
':_ Reporte de gprocesos
2 problemas Realizar seguimiento a los procesos, R © dl
] . iy eporte de
€ encontrados, controlar los tiempos de produccién,| . P .
o = . . . inspeccion
g Jefe d Programa de g monitorear el nivel del ruido de los P + ¥ Gerente,
3 efe de -, = . . . [ monitoreo
] duccid produccion, 'E molinos, inspeccionar el drea de b d' Subgerente y
produccion . Lo rograma de
= Programa de g trabajo, llevar acabo la limpieza y i g ] personal.
2 N L . impieza
g limpiezay mantenimientos preventivos de los p. .y
; L. . mantenimiento,
mantenimiento molinos.
w Reporte de
a
w propuestasy
© cnliirinnoc
Reporte de
seguimiento de Plan de accion
procesos, preventivoy
Reporte de correctivo,
inspeccion L. Reporte de
p. y & |Implementar  planes de  accion P L, Gerente,
Jefe de monitoreo, s . . evaluaciony
. & |preventivos y correctivos para el . Subgerente y
produccién Programade | © . . mejora de
o < |mejoramiento del proceso. personal.
limpiezay procesos,
mantenimiento Reporte de
, Reporte de indicadores 'y

estadisticas.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracién: Propia
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p. Proceso: Envasado y Comercializado

Mapa 14

Esquema Logico REDER - Proceso Envasado y Comercializado

Envasadlo yd SISTEMA DE GESTION INTEGRADO - REDER Proceso

comercializa Caracterizacién de procesos

o Proceso CB/P.113 Envasadopy comercializado CBIP-113
Area: Produccion Responsable del proceso: |Jefe de produccion

Objetivo:

Envasar el producto final para su posterior comercializacion a los clientes, cumplimiento con las cantidades
demandadas, en el lugar conveniente y precios favorables.

Alcance:

El proceso de Envasado y Comercializado inicia con el pesado de lo saquillos de grenetina molida, luego con
el cosido, almacenamiento y finaliza con el comercializado del producto.

Diagrama del Proceso:
113. ENVASADOY
Molienday Refinado COMERCIALIZACION - Jefe de

| §

113.1 Especificaciones técnicas

A

13.1 Pesado de 13.2. Cosido 13.3. 134.
grenetina de sacos Almacenado Comercializad
o

Plan de produccion y programa
de limpiezay mantenimiento.

Programa de produccion.

-

Elaborado por: |Dania Pauca Vela Fecha: | 02/05/2020 |Aprobado por:
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control de
inventario,
Reporte de
propuestasy
soluciones.

Proveedor / Cliente /
Entrada Actividad Salida
Proceso Proceso
Plan de Planificar las actividades del proceso
produccion, de Envasado y Comercializado,
Programa de & |gestionar los recursos, materiales
Jefe de . & . o 8 . Y Programa de Jefe de
. limpiezay £ [equipos, mano de obra, programar la . .
produccién . S| i 3 . produccién. produccién
mantenimiento| & |limpieza del almacén y mantenimiento
amaquina preventivo a la maquina eléctrica de
eléctrica. coser.
Reporte de
produccién,
Grenetina Reporte de
refinada, instruccionesy
maquina . . especificaciones
’q . Realizar el pesado, cosido de los P .
eléctrica, . . técnicas,
. saquillos de rafia, almacenarlos vy o
Sub proceso materiales - Procedimiento Jefe de
. = [comercializarlo, de presentarse fallas - o
113.1- Act. (saquillos, 8 . . de trabajo produccién,
& |en el proceso implementar posibles . )
13.1, 13.2, carreta), T . . . seguro, Matriz Clientes
soluciones. Identificar los peligros y |
13.3, 13.4. Programa de . . . IPERC linea Externos.
. riesgos, implementar medidas de
produccion, base. Reporte
i control. R .
= Estandares, de inventario de
-] . .
o Procedimiento producto
§ e instrucciones. terminado),
S Orden de Venta
§ y despacho.
®
3 Reporte de
g seguimiento de
_i':’ procesos,
o . - Reporte de
g Reporte de Realizar seguimiento a los procesos| . L,
., inspecciény
'y problemas para la soluciéon de cada problema, .
=h . . , monitoreo del
S encontrados, examinar las condiciones del almacén, almacén
] ’
s Programa de ® [realizar mayor control de entradas y Gerente,
g lefe de . | ) ) Programa de
8 . produccién, ‘E salidas del producto final, monitorear L Subgerente y
8| produccion H i i 3 . limpiezay
Y Programade | §|e inspeccionar el &rea de trabajo, o personal.
S . . . . mantenimiento,
® limpiezay llevar acabo la limpieza y
2 o o : . Reporte de
= mantenimiento mantenimiento preventivo (maquina
[ L control de
w eléctrica de coser). . ]
a inventario,
: Reporte de
propuestasy
soluciones.
Reporte de
seguimiento de
procesos,
Reporte de Plan de accién
inspecciony preventivoy
monitoreo del correctivo,
almacén, - .. Reporte de
& [Implementar  planes de  accién . Gerente,
Jefe de Programa de 3 . . evaluaciony
» o + |preventivos y correctivos para el . Subgerente y
produccién limpiezay Q . . mejora de
. < |mejoramiento del proceso. personal.
mantenimiento procesos,
, Reporte de Reporte de

indicadores y
estadisticas.

Fuente: Sistema de Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L: - Elaboracién: Propia



118

4.2.2. Programas de capacitacion

Un programa de capacitacion, segun Guerrero J. (48), es un proceso
estructurado y organizado, por medio del cual se entrega informacién y se
generan habilidades en un trabajador para la mejora de su desempefio, que
logra asi un trabajo eficiente y eficaz para la satisfaccion de los directivos y del

propio trabajador.

Habiendo identificado en los procesos de diagnostico los aspectos
débiles y aquellos temas en los que se requiere reforzamiento con relacién al
sistema de seguridad y salud en el trabajo, se propone la realizacion de
programas de capacitacion técnica en diferentes materias, en algunos casos, a
todo el personal del area operativa de produccion y en otros al personal de cada

proceso.

La programacion de capacitacion se debera realizar durante el afio de
manera sincronizada y ordenada, del tal modo que no se interrumpan las

actividades laborales.

En las propuestas, se consideran los temas materia de capacitacion, el
namero de horas y los meses en los que se deben realizar las actividades. El
formato permitira, ademas, llevar un control y seguimiento a cargo del jefe de

recursos humanos.

Los programas propuestos se refieren, primero, a capacitacion en
seguridad y salud en el trabajo a todo el personal del area de produccion y al

personal de cada proceso en temas técnicos pertinentes.

Asimismo, debido a que las capacitaciones implican desembolsos por
parte de la empresa, se proponen presupuestos de tiempos y presupuestos

econdmicos, a fin de llevar un mejor control de las capacitaciones.

Es importante mencionar que, al término de cada programa de
capacitacion, el area de producciéon en coordinacién con el area de recursos
humanos proceda realizar evaluaciones de rendimientos del personal

capacitado.
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a. Programa Anual de Capacitacién Basica en Seguridad y Salud en el

Trabajo
Dirigido a : Todo el personal del area de produccion.

Frecuencia : Anual.

Responsable : Supervisor de SST.
N° Meses
Item Temas horas Ene.|Feb. |Mar.| Abr [May| Jun [ Jul |Ago|Sep | Oct | Nov| Dic
P(E|P(E|P|E|P|E|P|E|P|E|P|E|P(E|P|E|P|E|P|E|P|E
1 |Sistema de Gestion SST 3
2 |Politicay Objetivos de SST 1
3 [Nombramiento de representantes (Supervisor) 1
4 |Mapa de Riesgos 4

Notificacidn, Investigacion y reporte de
Incidentes/Accidentes.
Liderazgo y motivacion. Seguridad basada en el

6 . 2
Comportamiento

7 |Sefializacién, demarcacion y codigo de colores 2

8 Auditoria, Fiscalizacion e Inspeccion de 3
Seguridad

9 |Primeros Auxilios 2

10 [Higiene Industrial 2

11 |Programa Anual de SST 1

12 Plan de contingencias y respuesta a 4
emergencias.

13 [Ergonomia 1

Total horas 29

Fuente: Resultados IPERC INCOGEL E.I.R.L. - Elaboracion: Propia



b. Programa Anual de Capacitacion en Seguridad y Salud en el Trabajo

por proceso
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Temas

Identificacion de
peligro y evaluacion
de riesgos y sus
medidas de
controles - IPERC

o Meses
h::'as Proceso Ene.|Feb.|Mar.| Abr.[May.|Jun. | Jul. |Agos,Sept Oct. |Nov.| Dic.
P|E|P|E|P|E|P|E|P|E|P|E|P|E|P|E|P|E|P|E|P|E|P|E
Caleado
Cocinado
Cortado

Cuantificacion de materia prima

Desencalado

Envasado y comercializado

Filtrado

Gelificacion

Mezclado

Molienda y refinado

Neutralizado

Secado

Subdividir

Orden y Limpieza

Caleado

Cocinado

Cortado

Cuantificacién de materia prima

Desencalado

Envasado y comercializado

Filtrado

Gelificacion

Mezclado

Molienda y refinado

Neutralizado

Secado

Subdividir

Uso de Equipo de
proteccion
personal (EPP)

Caleado

Cocinado

Cortado

Cuantificacion de materia prima

Desencalado

Envasado y comercializado

Filtrado

Gelificacion

Mezclado

Molienda y refinado

Neutralizado

Secado

Subdividir

Conduccién y

Cuantificacién de materia prima

o|o|o oO|lOo|lOo|O|0O|O0|O|O|O|O|O|O|O

Velocidad
Consecuencia por Caleado
inhalacién de Cocinado
olores Desencalado
Herramientas
portatiles 1 |[Envasadoy comercializado
punzocortantes
1 |Cocinado
Manejo de 1 [Cuantificacién de materia prima
herramientas 1 |Filtrado
manuales 1 |Gelificacion
1 |Subdividir
Manejo de 1 [Secado

montacarga
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o Meses
Temas h:ras Proceso Ene.|Feb.|Mar.| Abr.[May.|Jun. | Jul. |Agos,Sept Oct. |Nov.| Dic.
P|E|P|E|{P|E|P|E|P|E(P|E|P(E|P|E|P|E|P|E[P|E|P|E
Caleado
Cocinado
Cortado
Cuantificacién de materia prima
Desencalado
. L Envasado y comercializado
Manipulacion

manual de cargas

Filtrado

Gelificacion

Mezclado

Molienda y refinado

Neutralizado

Secado

Subdividir

Mantenimiento
preventivo de

Mezclado

Neutralizado

Objetos

Subdividir

Uso de escaleras

Caleado

Cocinado

Mezclado

Neutralizado

Secado

Vibraciones de

Cortado

Estandar

Caleado

Cocinado

Cortado

Desencalado

Mezclado

Molienda y refinado

Neutralizado

Secado

Subdividir

Exposicion al polvo

Envasado y comercializado

Molienda y refinado

Manipulacion de
fluidos calientes

Cocinado

Filtrado

Gelificacion

Manipulacion de
sustancias
guimicas

Caleado

Cocinado

Cortado

Cuantificacion de materia prima

Desencalado

Filtrado

Gelificacion

Mezclado

Neutralizado

Subdividir

Riesgos por caidas
de objetos

Caleado

Cocinado

Cortado

Cuantificacion de materia prima

Desencalado

Envasado y comercializado

Filtrado

Gelificacion

Mezclado

Molienda y refinado

Neutralizado

Secado

olo|lo|lo|o|lo|lo|o|o|o|o|o|o
predl el P Pyl Pout) Poe) Pt P Py Pl Prel Pl Pl Lol Lol Lol Lol Lol ol ol Lol Lol Lol Ll ol Lol Lol ol Lol ol ol Lol Lol Lol ol ol Lol Lo Tl ol ol Lol Eal L TN (N o T e e e e Tl e e e D Tl

Subdividir
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Temas

N°
horas

Meses

Proceso

Ene.

Feb.

Mar.

Abr.

May.

Jun.

Jul.

|Agos,Sept Oct.

Nov.| Dic.

P|E

Trabajos a distinto
nivel

[

Caleado

Cocinado

Cuantificacion de materia prima

Mezclado

Neutralizado

Secado

ATS (Analisis de
trabajo seguro)

Caleado

Cocinado

Cortado

Cuantificacion de materia prima

Desencalado

Envasado y comercializado

Filtrado

Gelificacion

Mezclado

Molienda y refinado

Neutralizado

Secado

Subdividir

Capacitacion de

e e T [ T P TN Tl [ I T P [ T TN P T P T

Cuantificacion de materia prima

Consecuencia por

o
[¢)]

Caleado

Equipos con alta
tensién

Cocinado

Cortado

Desencalado

Filtrado

Gelificacion

Mezclado

Molienda y refinado

Neutralizado

Secado

Subdividir

Inspecciones de
seguridad

Caleado

Cocinado

Cortado

Cuantificacion de materia prima

Desencalado

Envasado y comercializado

Filtrado

Gelificacion

Mezclado

Molienda y refinado

Neutralizado

Secado

Subdividir

Hojas de datos de
seguridad

Caleado

Cocinado

Cortado

Cuantificacion de materia prima

Desencalado

Filtrado

Gelificacion

Mezclado

Neutralizado

Subdividir

lluminacién

Envasado y comercializado

S R R R N R R R

Molienda y refinado
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o Meses
Temas h:ras Proceso Ene.|Feb.|Mar.| Abr.[May.|Jun. | Jul. |Agos,Sept Oct. |Nov.| Dic.
P|E|P|E|(P|E|P|E|P|E(P|E|P|E|P|E|P|E|P|E[P|E|P|E
1 |Cocinado
Cortado

PETAR (Permiso
de trabajo de Alto
riesgo)

Cuantificacion de materia prima

Desencalado

Envasado y comercializado

Filtrado

Gelificacion

Mezclado

Molienda y refinado

Neutralizado

Secado

Subdividir

PETS
(Procedimiento
escrito de trabajo
seguro)

Caleado

Cocinado

Cortado

Cuantificaciéon de materia prima

Desencalado

Envasado y comercializado

Filtrado

Gelificacion

Mezclado

Molienda y refinado

Neutralizado

Secado

Subdividir

Almacenes

Envasado y comercializado

Equipos con baja
tension

Envasado y comercializado

Neutralizado

Subdividir

Equipos con media
tensién

Cocinado

Cortado

Desencalado

Filtrado

Gelificacion

Mezclado

Neutralizado

Subdividir

Equipos contra
incendio

Cocinado

Gelificacion

Exposicion al ruido

Cortado

Desencalado

Mezclado

Molienda y refinado

Neutralizado

Maquinaria

Cortado

Desencalado

Mezclado

Molienda y refinado

S N N NN R R N R R R R

Neutralizado
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o Meses
Temas h:ras Proceso Ene.|Feb.|Mar.| Abr.[May.|Jun. | Jul. |Agos Sept{ Oct. [Nov.| Dic.
P|(E|P|E|P|E|P|E|P|E(P|E|P|E|P(E|P|E|P|E[P|E|P|E
Cocinado
Cortado
Cuantificacion de materia prima
Desencalado
Envasado y comercializado
Programa de Filtrado

mantenimiento

Gelificacion

Mezclado

Molienda y refinado

Neutralizado

Secado

Subdividir

Radiacion UV

Cocinado

Filtrado

Secado

Manipulacion de
cafierias de gas

Cocinado

o|0|o =

Gelificacion
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4.2.3. Presupuesto de tiempo

Tabla 19

Presupuesto de tiempo

Etapa Actividad Horas Dias
1. Elaboracion de Linea basedelSGSST .1k 2
2. Requerimientos 18QaIES e 32 4
3. Politica de SST 8 1
4. Elecciondel Supervisorde SST 8 e 1.
< 5. ldentificacion de peligros y evaluacion de riesgos
2 5.1. Mapa de procesos
] 5.2. Identificacion de peligros y riesgos
= 5.3. Evaluacion y clasificacion de riesgos 288 36
g 5.4. Control de riesgos
5.5. Revaluacion de riesgo
_..5.6. Monitoreo e identificacion continuaderiesgo
6.Mapaderiesgos ettt m et m etttk Attt meenamtmmeenemeemeemamens 32 4
O etIVOS Y MOt ST e 8 . 1
8. Programa Anual de SST 96 12
9. Estructuray Responsabilidades oMb
10. Entrenam!ent.o'y concientizacion 203 36.63
O O T Lo oL s
11. Comunicacion, participaciony consulta 8B
12. Registros SST
12.1. Registro de accidentes, enfermedades ocupacionales, incidentes
peligrosos, etc.
12.2. Registro de examenes médicos ocupacionales
12.3. Registro de monitoreo de agentes fisicos, quimicos, bilégicos,
psicosociales y disergonémicos.
. ; . . 64 8
c 12.4. Registro de inspecciones internas
Tg 12.5. Registro de estadisticas de SST
g 12.6. Registro de equipos de seguridad o emergencia.
GE) 12.7. Registro de induccion, capacitacion, entrenamiento y simulacro de
o) emergencia.
g _12.8.Registro de auditorias
~13. Control de Documentos (Procedimientos) 128 A6
14. Control Operacional
14.1. Estandares
14.2. PETS
14.3. PETAR 192 24
14.4. ATS
14.5. Inspecciones de seguridad
14.6. Reporte de investigacion de incidentes y accidentes
15. Preparacion y respuesta a emergencias
15.1. Plan de emergencias 96 12
15.2. Plan de contingencia
h] 16. Auditorias 96 12
§ < 17. Investigacio .. accidentes y enfer des ocupacionales .48 .6 ...
Tg 18. No confor , es correctivas y prev S 48 6
T 19. Monitoreo y Medicion del desempefio 48 6
o S 20. Revision General
S £ 20.1. Evaluacion del SG SST 9% 12
% S 20.2. Accion para mejora continua
© 20.3. Revision por parte de la alta direccion
Total tiempo 1741 211.63

Fuente: Diagrama de causas y efectos, Matriz IPERC INCOGEL E.I.LR.L. - Elaboracién: Propia
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4.2.4. Presupuesto econGmico por proceso

a. Proceso: Otros Costos Generales

Tabla 20

Presupuesto econdmico - Proceso: Otros Costos Generales

Proceso: Otros Costos Generales

Item Descripcion Cantidad U/M Costo total
Botl_c_]um completo de primeros 5 Unidades S/ 119.80
Equipos de aUX.I|IOS .
Seguridad Extintor PQS 9kg 4 Un!dades S/ 459.60
Conos de seguridad 8 Unidades S/ 212.00
Ducha y lavaojos 1 Unidad S/ 3,350.00

Letreros en acrilico de

o e, 130 Unidades S/ 1,820.00
sefalizacion de 3mm

Sefalizacion y |C3:'mtta antldeslllllzante S:j:m X 18m. ] 1 Rollo S/ 78.90
demarcacion m/ura amarila para demarcacion 1 Unidad S/ 64.90
de area (1ql)
Otras pinturas (rojo, verde, negro y 4 Unidades S/ 71.60
blanco 1/4gl)

Material de Cgrtlllas de;ilfusmn y afiches. 244 Umd_:dgs S; 488.00
capacitacion y Pizarra acrilica 89x120cm 1 Upl al S 79.90
sensibilizacion Plumones para pizarra 3 Unidades S/ 17.70

Borrador para pizarra 1 Unidad S/ 2.20

Documentacion L
del SG SST Implementacion del SG SST 1741 Horas S/ 37,031.07
Total 43,795.67

Fuente: Diagrama de causas y efectos, Matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L. - Elaboracién: Propia
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b. items/Procesos: Equipos de Proteccion Personal

Tabla 21

Presupuesto econdmico — Proceso: Equipos de Proteccion Personal

Descripcién

Cantidad

U/M

Costo total

Procesos

Botas de seguridad
antideslizantes

13

Par

S/ 570.70

Cuantificacion Materia Prima, Subdividir,
Mezclado, Caleado, Desencalado,
Neutralizado, Cocinado, Filtrado,
Gelificacion, Cortado, Secado, Molienda y
refinado, Envasado y comercializado

Botas de seguridad
dieléctricas ASTM

12

Par

S/ 2,160.00

Cuantificacion Materia Prima, Subdividir,
Mezclado, Desencalado, Neutralizado,
Cocinado, Filtrado, Gelificacién, Cortado,
Secado, Molienda y refinado, Envasado y
comercializado

Casco ANSI 789.1

13

Unidad

S/ 713.70

Cuantificacion Materia Prima, Subdividir,
Mezclado, Caleado, Desencalado,
Neutralizado, Cocinado, Filtrado,
Gelificacion, Cortado, Secado, Molienda y
refinado, Envasado y comercializado

Guantes de cuero

Guantes de nitrilo

S/ 141.90

S/ 97.90

Subdividir, Mezclado, Desencalado,
Neutralizado, Cocinado, Filtrado,
Gelificacion, Cortado, Secado, Molienda y
refinado, Envasado y comercializado

Cuantificacion Materia Prima, Subdividir,
Mezclado, Caleado, Desencalado,
Neutralizado, Cocinado, Filtrado,
Gelificacion, Cortado, Secado

Guantes dieléctricos
CLASE 00 (500V) : novax

12

Par

S/ 1,462.80

Cuantificacion Materia Prima, Subdividir,
Mezclado, Desencalado, Neutralizado,
Cocinado, Filtrado, Gelificacién, Cortado,
Secado, Molienda y refinado, Envasado y
comercializado

....................................... R e E e e e e LT P T LT E P T TR C P e PR PP LT EEEPEE TR CEEPEPr

Lentes ANSI Z87.1

Lentes con filtro UV

Unidad

S/ 97.50

S/ 38.70

Cuantificacion Materia Prima, Subdividir,
Mezclado, Caleado, Desencalado,
Neutralizado, Cocinado, Filtrado,
Gelificacion, Cortado, Secado, Molienda y
refinado, Envasado y comercializado

Cocinado, Filtrado, Secado

....................................... e e R R P T L E PR TR PP R PP TT EEEPEE TR CEEREPP

Mandil

Unidad

S/ 258.70

Cuantificacion Materia Prima, Subdividir,
Mezclado, Caleado, Desencalado,
Neutralizado, Cocinado, Filtrado,
Gelificacion, Cortado, Secado, Molienda y
refinado, Envasado y comercializado

Fuente: Diagrama de causas y efectos, Matriz IPERC INCOGEL E.I.LR.L. - Elaboracién: Propia
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Descripcidn Cantidad UM Costo total Procesos
4 Cuantificacion Materia Prima, Subdividir,
Mezclado, Caleado, Desencalado,
Mascarilla N95 12 Unidad S/ 84.00 Neutralizado, Cocinado, Filtrado,
Gelificacion, Cortado, Molienda y refinado,
Envasado y comercializado

F .

. Mezclado, Desencalado, Neutralizado
0 5 P S/ 2750 . ' '
o o Cottado, Molienday refinado
Proteccion facial 1 Unidad S/ 35.00 Subdividir
Protector solar 3 Unidad S/ 273.90 Cocinado, Filtrado, Secado
....................................... et S

) ) . Moliend finado, E d
Respirador de media cara 2 Unidad S/ 288.00 olen .a.y retinado, Emasadoy
comercializado

Sistema de proteccion 1 Unidad S/ 130.00 Secado
COMIa G ANl e
Tapones auditivos 5 Par s/ 1250 Mezclado, Desencalado, Neutralizado,

" Cortado, Molienda y refinado

Fuente: Diagrama de causas y efectos, Matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L. - Elaboracién: Propia
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c. tems/Procesos: Implementacién, mantenimiento y proteccion de

equipos

Tabla 22

Presupuesto econdmico — Proceso: Implementacion, mantenimiento y proteccién de equipos

fugas

Descripcion Cantidad U/M Costo total Proceso
Ampliacién de pasillos - S S/ 540000 Caleado
Baranda para escaleras 81 .1 Metros S/ 1,215.00 Secado
Barandas 91.91  Metros S/13,786.50 Mezclado, Caleado, Neutralizado,
_______________________________________________________________________________________________ Cocinado
Barandas para 8 Metros S/ 1,200.00 Secado
montacarga
_______________________________________ eSS E e eE eSS eanC e s neann e eanneaeneneaneseae s s s n e s e s

. . Subdividir, Mezclado, Desencalado,
Guardas de proteccion 15 Unidades S/ 3,410.00 Neutralizado, Cortado, Molienda y refinado
'''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''' T Subdividir, Mezclado, Desencalado,
Mantenimiento de Neutralizado, Cocinado, Cortado, Secado,

i L 0 - S/ 4,600.00 . )

conexiones eléctricas Molienda y refinado, Envasado y
comercializado
v Mezclado, Desencalado, Neutralizado,
Mantgnimiento de 0 ) S/ 7.290.00 Coc'inado, Gellificacién, Cortado, Secado,
maquinaria Molienda y refinado, Envasado y
comercializado
Mantenimiento de v . . . . o
L . 0 - S/ 460.00 Cuantificacion Materia Prima, Subdividir
maquinaria y equipos
Proteccion para piletas 2 ...S/280.00 S/ 560.00 Desencalado . .
Remplazo de caballetes 2 S/139.90 S/ 279.80 Subdividir
O B0 e
Sistema de \entilacion o Molienda y refinado, Envasado y
extractores de polvo comercializado
Tapones para puntales 5 S/ 14.90 S/ 74.50 Subdividir
Cuantificacion Materia Prima, Subdividir,
Tarieta de blogueo de Mezclado, Desencalado, Neutralizado,
o 11 Unidad S/ 88.00 Cocinado, Gelificacién, Cortado, Secado,
energia eléctrica . :
Molienda y refinado, Envasado y
comercializado
Valwlas con deteccion de 10 S/ - S/ 610.00 Cocinado, Gelificacion

Fuente: Diagrama de causas y efectos, Matriz IPERC INCOGEL E.I.LR.L. - Elaboracién: Propia
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d. items/Procesos: Salud ocupacional

Tabla 23

Presupuesto econdmico — Proceso: Salud ocupacional

Descripcién Cantidad U/M Costo total Proceso

Cuantificacion Materia Prima, Subdividir,
Mezclado, Caleado, Desencalado,
Neutralizado, Cocinado, Filtrado,
Gelificacion, Cortado, Secado, Molienda y
Exémer]es médicos 13 Unidad $/48,100.00 reﬁnac.k.), Erllvasado y con?ercializad.o,. .
ocupacionales Cuantificacion Materia Prima, Subdividir,
Mezclado, Caleado, Desencalado,
Neutralizado, Cocinado, Filtrado,
Gelificacion, Cortado, Secado, Molienda y
refinado, Envasado y comercializado

Fuente: Diagrama de causas y efectos, Matriz IPERC INCOGEL E.I.R.L. - Elaboracién: Propia

4.25. Indicadores

Los indicadores, conocidos como KPI (Key Performance Indicator),
sirven para determinar el nivel de eficiencia, eficacia o cumplimiento que

presenta una organizacion, un proceso 0 una actividad.

Un indicador es un algoritmo o formula que expresa la relacion cualitativa
0 cuantitativa entre dos o mas variables y que sirve para medir cuanto se ha

logrado del objetivo.

El proposito de los indicadores es alertar al gestor sobre un cambio en
la tendencia o amenaza, de modo tal que se puedan iniciar acciones para su
prevencion, sirven para alertar cuando un evento varia fuera de los limites

aceptables.

Se podria tener un KPI para cada actividad identificada, pero al tener un
namero alto, se podria perder el foco en los controles y seguimiento mas

relevantes para la organizacién y que el objetivo de los KPI se diluyera.

Los indicadores se pueden definir de varias formas, en funcion del

aspecto que mas interese, pero la mayoria de las metodologias de analisis se
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basan en la probabilidad de ocurrencia del evento e impacto que pueda causar

en la organizacion.

Asimismo, para que el conjunto de KPI definidos funcione, se
recomienda asignar responsables de los controles y seguimientos, cuya funcion
es conseguir que se tengan todos los datos en cada periodo de medida, asi

como analizar los valores en caso de que traspasen los umbrales establecidos.

Los indicadores que se proponen han sido concebidos para efectos de
medicién y seguimiento en el tiempo y se enmarca en un enfoque holistico de

evaluacion.

Para fines de la propuesta de un sistema de gestion de seguridad y salud
en el trabajo en la empresa estudiada, se proponen conjuntos de indicadores
de riesgo para las etapas de planificacién, implementacion, evaluacion y mejora

continua.

Los indicadores propuestos para cada una de las etapas han sido
configurados en funcion a la actividad que se realiza, de tal manera que el
resultado de la notacion de las formulas de relacion, permita al gestor de
riesgos, cuantificar el grado de avance de cada actividad, ademas de identificar
al responsable del sistema de seguridad y salud en el trabajo, el area y la meta

de cada actividad.
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Ficha 1
Indicadores de medicién — Etapa: Planificacion
Actividad Responsable| Area |Meta| Avance Forma de medicién Frecuencia
L, . P | 100% (N° de lineamientos de SG SST cumplidos / N° total de
0,
1. Elaboracion de Linea base del SG SST SSST Todas | 100% E lineamiento de SG STT) x 100 Anual
2. Requerimientos legales SsST Todas | 100% P (N° de Requisitos legales currlplldos / N° de Requisitos Anual
E Legales)*100
3. Politica de SST SSST Todas | 100% E (N° de eventos realizados / N° de eventos programados)*100 Anual
4. Eleccion del Supervisor de SST SSST Todas | 100% P (N° de Reuniones E_J.ecutada*s / N” de Reuniones Anual
E Planificadas)*100

5. Identificacion de peligros y evaluacion de

riesgos (N° de actividades realizadas / N° de actividades
programadas)*100 Anual

5.1. Mapa de procesos SSST Todas | 100%

5.2. Identificacion de peligros y riesgos SSST Todas | 100% (N° de actividades realizadas / N” de actividades Anual
programadas)*100

5.3. Evaluacion y clasificacion de riesgos SSST Todas | 100% (Matriz IPER realizadas / Matriz IPER planeadas)*100 Anual

5.4. Control de riesgos SSST Todas | 100% (N° de actividades realizadas / N° de actividades Anual
programadas)*100

5.5. Revaluacion de riesgo SssT Todas | 100% (N° de actividades realizadas / N° de actividades Anual
programadas)*100

5.6. Monitoreo e identificacion continua de SssT Todas | 100% (N° de actividades realizadas / N° de actividades Anual

riesgo programadas)*100

6. Mapa de riesgos SssT Todas | 100% (N° de venﬁcamone_\s de Mapas de Rlefgo / N° de Mapas de Anual

Riesgos elaborados)*100

7. Obijetivos y Metas SST SsST Todas | 100% (N° de objetivos y metas reallzados*/ N° de objetivos y metas Mensual
programados)*100

8. Programa Anual de SST GG/SSST Gerenci 100% (N° de actividades realizadas del PASST / N° de actividades Anual

a programadas en el PASST) x100

Fuente: Matriz IPERC, Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L. — Elaboracion: Propia
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Actividad Responsable| Area |Meta| Avance Forma de medicion Frecuencia
H 0 o HH o
9. Estructura y Responsabilidades GG/SSST Gerenci 100% P | 100% | (N° de personal con responsabilidades deiegadas / N° total de Anual
a E personal de la estructura)*100
10. Entrenamiento y concientizacion or P (N° de capacitaciones realizadas / N° de capacitaciones
10.1. Capacitacion SSST | Todas | 100% ¢ orogramadas)*100 Mensual
11. Comunicacion, participacion y consulta SSST Todas | 100% P (N” de actividades realizadas /*N total de actividades Trimestral
E programas)*100
12. Registros SST
12.1. Redgistro de accidentes (N° de registros de accidentes, enfermedades e incidentes
em.‘e.rmega des ocupacior,1a|es SSST Todas | 100% realizados / N° de registros de accidentes, enfermedades e Anual
incidentes peligrosos, etc ’ incidentes programados)*100
12.2. Registro de exdmenes médicos 0 (N° de registro de examenes médicos realizados / N° de
ocupacionales SSST Todas | 100% registro de exdamenes médicos programados)*100 Anual
1,2.'3' Reg|§trp de m_o,nlfcoreo de. agentgs (N° de registros de Monitoreos realizados / N° de registros de
fisicos, quimicos, bilégicos, psicosociales SSST Todas | 100% . . Anual
y disergondmicos Monitoreos Programados)*100
12.4. Registro de inspecciones internas SSST Todas | 100% o (N de. registros de Insp_ec0|or.1es internas realizados / Anual
N° de registros de Inspecciones internas programadas)*100
12.5. Registro de estadisticas de SST SSST Todas |100% (N” de Registros !Es.tadlstlcos realizados / N” Reportes Trimestral
estadisticos programados)*100
= - - - "
indice de Frecuencia SSST Todas | 100% (N° de accidentes mcapacnanteg 1000000 / Total horas Mensual
hombre trabajadas)
o 1 1 *
indice de Gravedad SSST Todas | 100% (N° total de dias perdidos 1.000000 / Total horas hombre Mensual
trabajadas)
indice de Accidentabilida odas o indice de frecuencia * indice de graveda ensua
Indice de Accid bilidad SSST Tod 100% Indice de f * Indice d dad / 1000 M |
o 1 *
Tasa de incidencia SSST Todas | 100% (N° de enfermedades 'ocupamonales 1000000 / Total de Mensual
trabajadores expuestos)
. . . (N° de Registros de equipos de seguridad o emergencia
12.6. Registr I ri - . ; -
emeer ei?:;sa 0 de equipos de seguridad o SSST Todas |100% realizados / N° Registros de equipos de seguridad o Anual
9 ' emergencia programados)*100

Fuente: Matriz IPERC, Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L. — Elaboracion: Propia
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Ficha 2
Indicadores de medicién — Etapa: Implementacién
Actividad Responsable| Area |Meta| Avance Forma de medicién Frecuencia
P | 100% | (N° de registro de induccion, capacitacion, entrenamiento y
12.7. Registro de induccion, capacitacion, SSST Todas | 100% simulacros realizados / N° de registro de induccion, Anual
entrenamiento y simulacro de emergencia. capacitacion, entrenamiento y simulacros realizados
programados)*100
12.8. Registro de auditorias SSST Todas | 100% (N° de registro de <'_;1ud_|tor|as realizadas / N° de registros de Anual
auditorias programadas)*100
13. Control de Documentos (N° de actividades realizadas / N° total de actividades
0,
(Procedimientos) SSST Todas | 100% programas)*100 Anual
14. trol ional . . -
Control Operaciona (N° de actividades realizadas / N° total de actividades Mensual
14.1. Estandares SSST Todas | 100% programas)*100
14.2 PETS SSST Todas | 100% (N° de actividades realizadas / N° total de actividades Mensual
programas)*100
14.3. PETAR SSST Todas | 100% (N° de actividades realizadas / N° total de actividades Mensual
programas)*100
N° ivi li N° I ivi
14.4. ATS SSST Todas | 100% (N° de actividades realizadas / N° total de actividades Mensual
programas)*100
14.5. Inspecciones de seguridad SSST Todas | 100% (N"de INSpecciones internas realizadas / N° de inspecciones Trimestral
internas programadas)*100
14.6. Reporte de investigacion de 0 (N° de Reportes Estadisticos Entregados) / (N° Reportes .
incidentes y accidentes SSST Todas | 100% Estadisticos Programados)*100 Trimestral
15.P i6 t i L . -
reparaciony respuesta a emergencias (N° de actividades realizadas / N° total de actividades Anual
. *100
15.1. Plan de emergencias SSST Todas |100% programas)
15.2. Plan de contingencia SSST Todas | 100% (N° de actividades realizadas / N° total de actividades Anual
programas)*100

Fuente: Matriz IPERC, Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L. — Elaboracién: Propia



c. Etapa: Evaluacién

Ficha 3

Indicadores de medicién — Etapa: Evaluacién
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Actividad Responsable| Area |Meta| Avance Forma de medicién Frecuencia
o P | 100% N° de auditori lizadas / N° de auditori
16. Auditorias GG/SSST | Todas |100% . (N de auditorias realiza as* © auditorias Anual
E programadas)*100
P (N° de incidentes-accidentes investigados/N° de incidentes-
o L . SSST Tod 100% . M I
17. Investigacion de incidentes, accidentes odas °IE accidentes reportados)*100 ensua
enfermedades ocupacionales P N° 3 edi li N° 3
y p SSST Todas | 100% (N° de examene§ medlcos realizados / N° de exdamenes Anual
E médicos programados)*100
P (N° de no conformidades levantadas / N° Total de no .
. . . SSST Tod 100% . T tral
18. No conformidades, acciones correctivas odas °IE conformidades)*100 rimestra
reventivas ° i i i °
yp SsST Todas | 100% P (N de_ acciones correctlvas y pre-_ventl_vas propuestas i N° de Trimestral
E Acciones correctivas y preventivas implementadas)*100
. .. P N° ivi li N° | ivi
19. Monitoreo y Medicion del desempefio SSST Todas | 100% (N° de actividades realizadas / N* total de actividades Anual

programas)*100

Fuente: Matriz IPERC, Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L. — Elaboracién: Propia



d. Etapa: Mejora Continua
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Ficha 4
Indicadores de medicién — Etapa: Mejora Continua
Actividad Responsable| Area |Meta| Avance Forma de medicién Frecuencia
20. Revision G I L . .
evision Lenera (N° de actividades realizadas / N° total de actividades Anual
20.1. Evaluacion del SG SST SSST Todas | 100% programas)*100
L . . N° de actividad lizadas / N° total de actividad
20.2. Accion para mejora continua SSST Todas | 100% ( € actividades realizacas otal de actividades Anual
programas)*100
29.3. R}ewsmn por parte de la alta SSST Todas | 100% (N° de actividades realizadas /*N total de actividades Anual
direccion programas)*100

Fuente: Matriz IPERC, Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L. — Elaboracidn: Propia.
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4.3. Evaluacién econ6mica financiera

Las propuestas de mejora que se plantean mediante un sistema de gestion
de riesgos y peligros laborales, basado en la matriz IPERC y, seguridad y salud
en el trabajo en el ambito de la empresa INCOGEL, implican realizar desembolsos
para cubrir los requerimientos pertinentes, referidos a equipos de seguridad,
sefalizaciones, material de capacitacion, implementacion del SG en SST, equipos
de proteccion personal, examenes médicos al personal de planta, programas de
capacitacion, programas de mantenimiento de maquinaria y equipos,

implementacion del esquema REDER, etc.

Se espera que la propuesta de mejoras generara diversos beneficios en
cuanto a reduccion de incidentes y accidentes laborales, reduccion de gastos
generales, reduccion de tiempos en los procesos operativos, mejora de calidad,
reduccion de faltas por parte del personal, ahorros por reduccién de sanciones

fiscales.

En ese marco, se procediéo a llevar a cabo un proceso de evaluacion
economico-financiera mediante el empleo de flujos de caja futuros descontados
tanto econdmico como financiero a fin de conocer la viabilidad y rentabilidad, para
lo cual se determinaron los indicadores de valor actual neto y las tasas de

rendimiento.

Cabe mencionar que, para dichos fines, se tomaron en cuenta los costos
de oportunidad tanto de la empresa como de los duefios, asi como las tasas
efectivas de interés; asimismo, las fuentes de informacién para estos propdsitos
fueron al area de produccién, recursos humanos, contabilidad y finanzas de la
empresa INCOGEL.

A continuacién, se presentan las tablas de los flujos de caja tanto
econémico como financiero con sus respectivas evaluaciones, sefialando ademas
gue, la informacion detallada de desembolsos, de beneficios y financiamiento

bancario, se presentan en anexos.

Los costos de oportunidad (tasas de descuento) se determinaron en base

al modelo CAPM la tasa de interés corresponde al promedio de TAMN publicada
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por la SBS, la tasa libre de riesgo se calcul6 con informacién de cotizacion de
acciones publicadas en la plataforma Yahoo finance correspondiente a S&P 500;
asimismo, el indicador de riesgo beta corresponde a empresas del mismo rubro
gue la evaluada, determinadas por Damodaran. Se tomé como tasa de
rendimiento del mercado la que corresponde al mercado S&P 500
(www.Yahoofinance.com); en cuanto a la tasa de inflacion, es la que corresponde
a la publicada por el BCR en "Proyecciones macroeconémicas" y la tasa de
devaluacion, se calculé tomando en cuenta las variaciones del tipo de cambio en
el afno 2021, que corresponde al periodo de desarrollo y propuesta del estudio,

tomado de Blomberg como fuente.

El detalle e informacion de las fuentes se presentan en anexos.

Para el calculo de la inflacion anual es de 3.24%, que se toma en cuenta el
estimado por el BCRP (46).

El costo de oportunidad de la empresa se calcul6 en base al modelo CAPM
obteniendo como resultado un 11.19%, el cual se detalla en la seccidén de anexos
en tabla 35.

El costo de oportunidad de propietarios se calculd en base al modelo
CAPM obteniendo como resultado un 14.00%, el cual se detalla en seccién de

anexos en tabla 35.

El calculo de costo de financiamiento es de 13.21%, que se detalla en la

parte de anexos en la tabla 35 (47)



Tabla 24

Supuestos para financiamiento

INCOGEL
Tabla Premisas:

Estimado Inflacién anual

Tasa Impuesto a la renta

Costo de oportunidad empresa
Costo de oportunidad propietarios
Importe de financiamiento bancario
Costo financiamiento

Plazo de financiamiento en afios
Plazo de financiamiento en meses

3.24%
29.50%
11.19%
14.00%
60.00%
13.21%

5
60

Fuente: Plan financiero de propuesta de mejoras; Elaboracién: Propia

Tabla 25

Flujos y Financiamiento (soles)

139

Flujo economico 0 1 2 3 4 5
Beneficios/ahorros generados por:
Reduccion de incidentes o accidentes 32,764 32,764 32,764 32,764 32,764
Reduccion de gastos gastos generales 20,969 20,969 20,969 20,969 20,969
Mejora de procesos por implem REDER 4,851 4,851 4,851 4,851 4,851
Ahorro en multas y sanciones 18,400 18,400 18,400 18,400 18,400
Beneficios generados por la propuesta 76,984 76,984 76,984 76,984 76,984
Ajuste porinflacién 2,494 5,069 7,728 10,473 13,306
Depreciacion/amortizacién equipos -54,476  -54,476  -54,476  -54,476  -54,476
Flujo operativo 25,002 27,577 30,235 32,980 35,814
Impuesto a la Renta -7,376 -8,135 -8,919 -9,729  -10,565
Depreciacion/amortizacion 54,476 54,476 54,476 54,476 54,476
Flujo operativo neto 72,102 73,918 75,792 77,727 79,725
Desembolsos -155,955 0 -54,059 -52,241 -2,035 -37,619
Ajuste por inflacion 0 -3,560 -5,244 -277 -6,502
Flujo econémico -155,955 72,102 16,299 18,306 75,415 35,604
Evaluacion econémica 5 afios A Perpetuidad
VANE 5,685 VANE 174,087
TIRE 12.69% TIRE 34.27%

Fuente: Plan financiero de propuesta de mejoras; Elaboracién: Propia

El flujo econdmico de la propuesta proyectado a 5 periodos anuales

muestra un comportamiento de importes variados, debido a la necesidad de

realizar nuevos desembolsos en los siguientes afios por conceptos de

mantenimiento de sefalizaciones, renovacién equipos de seguridad personal,

material de capacitaciones, renovacion del sistema de gestion, programas de



140

capacitacion, examenes meédicos al personal, etc., cuyo detalle se presentan en

anexos.

La evaluacion economica de la propuesta presenta un valor actual neto
economico sea de S/. 5 685, que, al ser superior a cero, evidencia que el proyecto

es rentable y viable econémicamente.

Del mismo modo, se calculo la tasa interna de retorno del mismo flujo
economico, que alcanzd el 12.69% de rentabilidad, superior al costo de
oportunidad, con lo cual, también, quedaria confirmado que la propuesta es

razonable tanto operativa como econémicamente.

La depreciacién/amortizacion de acuerdo a las Normas Internacionales de
Informacion Financiera, las Normas Internacionales de Contabilidad y el sistema
tributario, siempre ha tomado en cuenta que los desembolsos que realice una
entidad en materia de maquinaria y/o equipos, debe ser “depreciado” en funcién
a su vida util, esto con la finalidad principalmente de no “cargar’ dichos
desembolsos en una sola armada, lo que afectaria a resultados, motivo por el cual

las entidades, por cuestion de gestidn aplican las depreciaciones.

En cuanto a servicios, que son “intangibles” y cuando son recurrentes, al
amparo de las Normas Internacionales Informacion Financiera y Normas
Internacionales de Contabilidad procede la amortizacidn, que es el procedimiento
gue se aplicado en la determinacién de los importes anuales por ambos conceptos

(depreciacion/amortizacion).

Con relacion al tipo de multas en las tablas de anexos y por antecedentes
de la empresa, la propuesta mitigara cuatro sanciones anuales a razon de 1/2UIT

por sancion, proveniente de SUNAFIL y del Ministerio de Industria.

Los desembolsos corresponden a aspectos recurrentes relacionados con
los equipos (tangibles) y servicios (intangibles), es decir, que la propuesta
considera que la empresa debera de forma permanente realizar desembolsos con
la intencion de mantener una gestion que minimice los impactos de los riesgos
laborales. La informacién cuantitativa que respalda al Flujo Economico se

presenta en anexos.
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El nivel de inflacion que se toma en cuenta en la evaluacién corresponde al
estimado por el BCRP (Fuente: Reporte de Inflacion BCRP Proyecciones

Macroecondmicas).

Los ahorros de gastos generales corresponden a reduccion de faltas por
salud y por costos de averias generadas en maquinarias y equipos. Tal detalle se

puede apreciar en los reportes que se presentan en anexos.

Tabla 26

Evaluacién Financiera (soles)

Financiamiento
Proporcién deuda 60%
Plazo financiamiento (meses) 60
Costo anual deuda 13.21%
Importe préstamo 93,573
Amortizacion principal -14,380 -16,279 -18,430 -20,864 -23,620
Pago intereses -10,867 -8,967 -6,817 -4,382 -1,626
Beneficio fiscal 3,206 2,645 2,011 1,293 480
Flujo de financiamiento 93,573 -22,041 -22,601 -23,235 -23,954 -24,767
Flujo financiero -62,382 50,062 -6,302 -4,929 51,461 10,837
VANF 9,450
TIRF 21.08%

Fuente: Plan financiero de propuesta de mejoras; Elaboracién: Propia

Fuente: Plan financiero de propuesta de mejoras; Elaboracién: Propia

La tabla precedente corresponde al flujo de financiamiento de recursos para

inversiones en una proporcion del 60%, mediante préstamo bancario.

En la tabla siguiente, se aprecian importes de repago de deuda (capital),
pago de intereses y su correspondiente escudo fiscal generado por los costos
financieros conforme es aceptado por la ley del Impuesto a la Renta. La evaluacion
muestra un VAN financiero de S/. 9 450 y una TIR financiera del 21.08%, superior

también al costo de oportunidad del inversionista. (COK).

El flujo de financiamiento toma en cuenta la estructura de lo que es un
cronograma de pagos, haciendo referencia a rubros como la proporcion de
necesidad de financiamiento bancario, el flujo de amortizaciones de capital,
importe de intereses, importe del beneficio fiscal e importe total a desembolsar a

la entidad financiera.
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Cabe mencionar que el crédito propuesto, es a 60 meses con pagos

mensuales a una tasa efectiva anual del 13.21%, que corresponde a la TAMN de

las entidades bancarias segun la SBS.

Financiamiento

Tabla 27

Propuesta de Financiamiento

Opcidn: Préstamo bancario
Cuotas constantes
(155,955)

Modalidad
Necesidad recursos
% financiamiento
Monto a financiar
Moneda

Afios

Tasa int anual

Tasa int. Periodo

Periodo de gracia para K

Periodos de pago

Intereses totales resultante: (35,255)

60%

(93,573)
Soles

4
18.0%
1.39%

0.00

4.00 48

Fuente: Plan financiero de propuesta de mejoras; Elaboracién: Propia

Tabla 28

Condensado anual de financiamiento (soles)

Periodo Deuda

Amortizac Intereses Saldo Cuotas

_—

1 (77,242) (17,942) (14,265) (75,631) (32,207)
2 (56,361) (21,171) (11,036)"  (54,460) (32,207)
3 (31,722) (24,982) (7,225)7  (29,478) (32,207)
4 (2,647) (29,478) ,728)" 0 (32,207)

Total (93,573) (35,255) ﬁ (128,828)

Fuente: Plan financiero de propuesta de mejoras; Elaboracién: Propia



4.4. Propuesta de indicadores

Tabla 29
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Unidad de datos: Lote de produccién Panes de Grenetina

Detalle

| 2
Proceso Mejorado

Numero de unidades de produccion por lote

Numero de unidades de produccion defectuosas

Produccién neta

Numero de horas de produccion por lote

Cantidad de hombres
Unidad de medida/produccion

Calificacion cualitativa de la eficacia (escala ordinal)

Costos de produccion:

Costo total de insumos directos por lote

Mano de obra total por lote en soles

Costos indirectos totales por lote (sin depreciacién)

Costo de depreciacion por lote
Otros costos por lote
Costo total de produccién por lote

Capacidad nominal de produccion, maguina o equipo
Capacidad real de produccién maquina o equipo

Porcentaje de capacidad real/nominal
Numero de horas jornada

actual (Meta)
1,250 1,500
12 5 (Reproceso)
13 6 (Baja)
1,238 1,494
960 800
20 20
Kg Grenetine Kg Grenetina
10 8
40,000 40,000
24,000 20,000
5,000 5,000
1,200 1,200
80 80
70,280 66,280
6,500 6,500
4,300 4,800
66.2% 73.8%
8 8

Expectativas y a la eficacia del producto o servicio

Calificacion de lapercepcion

del evaluador ejecutivo o cliente

10

P W o N




Tabla 30

Indicadores de gestion produccion de panes de Grenetina
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Indicador

Indicador

Interpretacion

:

Detalle Relacién . Variacion
Actual mejorado
1 Productividad horas hombre Prod. neta/Hh 0.06 0.09 45%
2 Productividad recursos economicos Prod. neta/coste total 0.0176 0.0225 28%
Productividad recursos economicos sin .
L, J. neta/(coste total - depreciac 0.0179 0.0230 28%
depreciacion
4 Rendimiento HH/Prod.neta 15.5152 10.7095 -31%
5 Velocidad Prod. neta/Hrs/lote 1.2891 1.8675 45%
6 Eficacia total EO*ET*EC 100% 80% -20%
6.1 Eficacia operativa Logro/meta 100% 121% 21%
6.2 Eficacia en tiempo Tiempo prog/Tiempo real 100% 83% 17%
6.3 Eficacia cualitativa Percepcion 1000% 800% -20%
6.4 % de eficacia cualitativa % de percepcién optimo 100% 80% -20%
7 Eficiencia RR asig/RR utilizados 100% 127% 27%
8 Efectividad Eficacia*Eficiencia 100% 102% 2%
9 Produccion por lote Product Hh. * Hrs lote 61.875 75 21%
10 Numero de jornadas Produc neta/Produc lote 20.0 20.0 0%

Nro. Panes grenetina por Hrs hombre

Nro. Panes de grenetina por unid
monetaria
Nro. Panes de grenetina por unid
monetaria

N° horas/hombre por produccién neta
Unidades de prod neta por horas lote

Eficacia de produccion
Produccion segun meta
Eficacia en tiempo real

Medicion de percepciones de eficacia
% de medicion de percepciones de

Grado de eficiencia por recursos

Grado de efectividad de produccién
Nro. Panes de grenetina por jornada

Nro. Jornadas por lote

Fuente: Area de produccion INCOGEL; Elaboracion; Autor de tesis



Tabla 31

Diagrama de Gantt de mejoras

Fuente: Implementacion de diagrama de Gantt de mejoras; Elaboracion; Autor de tesis

Actividad

Nimero de semanas

Realizar una evaluacion situacional de riesgos vy
peligros de seguridad y salud en el trabajo en el area
de produccion.

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

Identificar los procesos operativos de planta.

Identificar las causas y sub causas de incidentes y
accidentes laborales, mediante la aplicaciéon de
diagramas de Ishikawa.

Formular matrices de identificacion de peligros vy
evaluacion de riesgos y medidas de control basado en
el modelo IPERC.

Consolidar los peligros, riesgos y consecuencias de
seguridad y salud en el trabajo.

Desarrollar la mejora de procesos.

Establecer esquemas légicos de REDER, para la mejora
continua de procesos.

Formular presupuestos de tiempo y econdmicos para
la implementacion de medidas y capacitacién técnica
del personal operativo.

Caracterizar los indicadores de medicion de
cumplimiento de metas en el area de produccidn.

Proponer programas de capacitacion basica en SSST.

Formular la evaluacion econdmica financiera de las
propuestas de mejora.

145
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CONCLUSIONES

Primera

Se realiz6 una evaluacion de la situacion en que se encuentran los procesos
operativos del area de produccion, a fin de conocer a detalle los riesgos y peligros de
seguridad y salud que se vienen presentando en las condiciones de trabajo de la
empresa INCOGEL, habiendo encontrado diversidad de carencias en las condiciones

de trabajo.

Segunda

Se revisaron los procesos operativos y se identificaron aquellos en los que se
vienen presentando riesgos y peligros de orden laboral, tales como falta de dotacion
de EPPs, carencia de sefalizaciones, incumplimiento de normas de seguridad y salud,
falta de capacitacion del personal en temas de manejo de residuos soélidos, insumos

guimicos, etc.

Tercera

Como resultados de la indagacién, seguimiento y observacion de procesos, se
detectaron las causas y sub causas que vienen generando incidentes y accidentes,
asi como riesgos y peligros, con el apoyo de diagramas de Ishikawa, que permitieron

agrupar dichas causas en funcion de los factores propuestos por el autor del diagrama.

Cuarta

Se cumplié con la elaboracién de la matriz IPERC, mediante la cual se
detectaron diferentes niveles de riesgos y peligros que se vienen generando en los
procesos operativos de produccidn, que destaca que, l0s riesgos puros en su mayoria
estan tipificados como de grado “importante” que significa que, no deberian
comenzarse los trabajos hasta que se haya reducido el riesgo, y los riesgos residuales
en su mayoria se encuentran en la categoria de “moderado”, lo cual significa que, se

debe contemplar la reduccion del riesgo.

Quinta
Tomando en cuenta que los riesgos y peligros se encuentran en la mayoria de
los procesos operativos y para una mejor comprension, se procedié a consolidarlos

en funcion de las tareas y niveles de riesgos.
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Sexta
Para fines de establecer mejora continua y control de los procesos, se proponen

esquemas légicos REDER para cada uno de los procesos del area de produccién.

Séptima

Considerando que la propuesta de un sistema de gestion para la mitigacién de
riesgos y peligros laborales implica hacer desembolsos para su implementacion y
operatividad, se han elaborado presupuestos econémicos y de tiempos, los mismos

gue se ponen a consideracion de la gerencia general y jefe de planta.

Octava
Se ha elaborado un sistema de indicadores de medicion de cumplimiento de la

operatividad del sistema de gestion y mitigacion de riesgos y peligros.

Novena

Habiendo detectado que el personal de planta desconoce los protocolos
minimos de seguridad y salud en el trabajo y ademas manejan sustancias quimicas y
residuos solidos que pueden generar dafios en su integridad y salud, se ha elaborado

programas de capacitacion en dichas materias.

Décima

A manera de resumen de los objetivos cumplidos y considerando que un
sistema es un conjunto ordenado y de secuencia logica de procesos o actividades, la
propuesta del sistema de gestion de riesgos y peligros laborales estan representados
por los siguientes pasos: ejecucion del diagnostico situacional, identificacion y
cuantificacion de riesgos, cumplimiento de los esquemas légicos REDER, revision de
cumplimiento de indicadores, y de ser el caso, la implementacién de las correcciones

0 ajuste.
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RECOMENDACIONES
Primera

Se recomienda a la gerencia general disponer la elaboracion de un manual de

politicas de gestidon de riesgos y peligros y manejo de seguridad y salud en el trabajo.
Segunda

Se recomienda al jefe de planta para que en coordinacion con el jefe de
recursos humanos se disponga la designacion de responsables del seguimiento y
cumplimiento de los manuales de protocolos de seguridad y salud en el trabajo,
asimismo, en coordinacion con el area de logistica y finanzas se disponga la
adquisicidon de elementos de proteccion personal y su dotacion inmediata al personal
del area de produccion, también para que en el breve plazo un sistema de

sefalizaciones de seguridad en planta, ya sea pintados o stickers
Tercera

Se recomienda al jefe de planta detectar las causas y sub causas que generan

los accidentes y/o incidentes a través de diagramas de Ishikawa.
Cuarta

Se recomienda que toda el &rea de produccién tenga sus matrices IPERC, para
identificar, cuantificar e implementar medidas de control para reducir el nivel del

riesgo.
Quinta

Se recomienda al jefe de planta, a fin de que disponga la designacién de un
responsable del seguimiento y cumplimiento de los indicadores de medicion en
materia de riesgos y peligros, asi como incentivos por cumplimiento y sanciones por

incumplimiento.
Sexta

Se recomienda a la gerencia general la implementaciéon de la mejora de

procesos con la finalidad de prevenir riesgos y peligros laborales, constituidos por los
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siguientes protocolos, diagnostico situacional, cuantificacion de los riesgos,

cumplimiento de los REDER e indicadores de medicion.
Séptima

Se recomienda a la gerencia general poseer de un presupuesto econémico y

de tiempos para la implementacion de la mejora.
Octava

Se recomienda a la gerencia general tener un sistema de indicadores de

medicién de cumplimiento.
Novena

Se recomienda a la gerencia general dar seguimiento a los programas de
capacitacion.
Décima

Se recomienda a la gerencia general la ejecucion del diagndstico situacional,
identificacidon y cuantificacion de riesgos, cumplimiento los esquemas l6gicos REDER,

revision de cumplimiento de indicadores.
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ANEXOS

Primera planta

Figura 16
Lay Out — Primera planta

Anexo A Diagrama de recorridos — Lay Out
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Segunday Tercera planta

Figura 17
Lay Out — Segunda y Tercera planta
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Aspectos / Situaciones relevantes

e Operacion 1 [subdivision de carnaza] se realiza en la misma area de

almacén de materia prima.

e Operacion 2 [mezclado] se realiza en el botal 5 del area de mezclado y

neutralizado.

e Operacién 3 se realiza en todos los pozos del area de Caleado [con un
total de 20 pozos de concreto y 4 de madera].

e Operacion 4 se realiza en cualquiera de las 2 areas de Desencalado
[cuenta con 2 piletas].

e La actividad combinada 1, 5 [Neutralizado], se realizan en los botales 1,
2, 3y 4 del area mezclado y neutralizado.

e Operacion 6 [Coccidn] se realiza en las 9 pailas del area compartida de

coccion y filtrado.

e Operacion 7 [Filtrado] se realiza en la misma area compartida de coccion

y filtrado.

e Operacion 10 se realiza en el area de secado 1, 2, 3y 4 [1 ubicado en la
primera planta, 2 en la segunda planta y 1 en la tercera planta]; los
secados 2, 3y 4 disponen de 2 montacargas fijos [elevadores], 1 para el
secado, 2 y el otro montacarga [elevador] compartido para el secado 3y
4,

e Operacion 11 se realiza en cualquiera de las areas de molienday refinado,
el &rea de molienda y refinado principal cuenta con 2 molinos de martillos

y la otra area mas pequefa cuenta con 1 molino de martillos.

e El almacén 2 y 3 del area de producto en proceso y terminado es
compartido, se colocan los productos en proceso en el 2 y productos

terminados en el 3.

e El almacén 2, que se encuentra dentro del area de molienda y refinado,
es compartido con dicha é&rea, la cual es mas pequefa y utilizada tanto

como molienda y refinado, almacén de productos en proceso y terminado.
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Anexo B Identificacidén de procesos
Asimismo, a partir de los macro procesos, se estructuraron esquemas
de los procesos, en los que se plasman la identificacion y recorridos de los
sub procesos, contando con un apartado de la memoria descriptiva de cada
proceso y sus comentarios técnicos; en ese marco, a continuacion,

presentamos la esquematizacion de cada proceso.
b.1. Macroprocesos

Figura 18

Macro procesos de produccion

CB/P.100 Planificacion de produccion Comentario

Inicio

1.Cuantificacion

de Materia P 2.Subdividr [ 3. Mezclado » 4 caleado
Prima
8. Filtrado < 7. Cocinado [ 6. Neutralizado [ 5.Desencalado

l La cantidad de carnaza
mensual es de 10 000 kg.

10. Cortado  [—P Ly 12. Molienda
11. Secado ¥ Refinado

!

13. Envasado
y Comercializa-
cion

9. Gelificacion

CB/P.100.1 Hoja de especificaciones técnicas

Fin

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.I.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes en
paises en desarrollo (39) - Elaboracion: Propia.

b.2. Proceso de cuantificacion de materia prima

Figura 19
Proceso de Cuantificacion de Materia Prima
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CB/P.101 Cuantificacion de materia prima

Comentario

Inicio

CB/P.101.1 Hoja de especificaciones técnicas

!

1.1
Disponibilidad o .
de Materia 1.2 Cotizacion  |—p 1.3 Cantidad
Prima con proveedores Solicitada
15
Almacenamiento [«—| 1.4 Comprade
de Materia Prima Materia Prima

1.2. Los proveedores son
diferentes empresas curtiembres
que desechan la carnaza, ubicadas
en el parque industrial de Rio
Seco, los proveedores de los
insumos quimicos son CALQUIPA
S.A.CY QUIMICA REGASA S.A.C.

1.3. La cantidad de carnaza al mes
es de aproximadamente 10 000

kg.

1.4. La compra de materia prima
es traida en camioneta porla
propia empresay son depositadas
en el almacén de materia primas.

Descripcion del proceso

El proceso inicia con una produccion mensual de 10 000 Kg. de carnaza para 1 250 kg. de grenetina, paralo
cual el jefe de produccién verifica el stock de almacén y en caso no haya disponibilidad suficiente de
materia prima (carnaza), se procede a realizar la cotizacién a los proveedores (empresas de curtiembres
ubicadas en el Parque Industrial de Rio Seco, quienes desechan la carnaza), por otra parte, los insumos
quimicos son adquiridos por los proveedores CALQUIPA S.A.C que proporciona el Hidréxido de Calcio
(CaOH2) y QUIMICA REGASA S.A.C que suministra el Acido Sulfurico y Sulfato de Amonio, una vez
seleccionado el proveedor el jefe de administracion realiza el pedido, se concreta la compray nuestro
personal procede a recoger el pedido para trasladarlo a nuestros almacenes.

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.I.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes en

paises en desarrollo (39) - Elaboracion: Propia.



b.3. Proceso de Subdividir

Figura 20

Proceso de Subdividir

CB/P.102 Subdividir

Comentario

CB/P.102.1 Hoja de especificaciones técnicas

2.1. Sujecionde

y

5| 2.2 Cortadoen
carnaza trozos

2.1. LaSujecidn se realizaen
caballetes de maderay puntales
de apoyo para poder sujetar las
carnazas y asi poder subdividir
con cuchillos en trozos mas
pequefios.

2.2. El cortado en trozos se realiza
manualmente con cuchillos
artesanales, el tamafo de estos
trozos de carnaza es de
aproximadamente 20 cm x 20 cm.

Descripcion del proceso

El almacén entrega el pedido de materia prima (carnazas) al personal, quienes
proceden a extenderlo en caballetes de maderay colocarlos en los puntales, para
ser subdivididos manualmente en trozos mas pequefios (20cm. x 20cm.) con la
ayuda de cuchillos artesanales (siendo estos afilados con un esmeril), permitiendo
asi, que su manejo y traslado en baldes al drea de mezclado sea mds fécil y rapido.
Los restos de la carnaza (11 kg. de residuos) son colocados en baldes para su

traslado a la zona de residuos.

Los residuos sélidos peligrosos (descarne y lodos) se encuentran en un almacén
temporal de residuos sélidos peligrosos, donde se almacenan para su posterior
transporte y disposicion final (cada 3 meses), el transporte y disposicion es
desarrollado por una EO-RS autorizada por DIGESA. Los residuos sélidos
municipales son recogidos por los carros recolectores del Municipio de Cerro
Colorado con una frecuencia de 2 veces por semana.

162

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.I.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes en

paises en desarrollo (39) - Elaboracidon: Propia.
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b.4. Proceso de Mezclado

Figura 21
Proceso de Mezclado
CB/P.103 Mezclado Comentario
u 3.1. La cantidad de agua mensual
utilizada para 10 000 kg de carnaza

CB/P.103.1 Hoja de especificaciones técnicas

es de 8 287 litros.

3.1. Cantidad de >
carnazay agua

3.3. Enjuagado 3.2.y3.3. El Lavado y Enjuagado se
realizan aproximadamente por 30

3.2. Lavado

l minutos.
3.5. Cantidad de .
3.6.Mezclado [ Hidréxido de calcio [*—| 3.4. Escurrido 3.4. En el Escurrido se extrae toda el
( CaOH2) agua dentro del botal 5.

A 4

3.5. La cantidad mensual de

3.7. Extraccion Hidroxido de calcio (CaOH2) es de
de Carnaza 225 kg.
3.6. El tiempo de Mezclado con
hidroxido de calcio es

aproximadamente 30 minutos.

Descripcion del proceso

Los baldes con carnaza subdividida es recepcionada y llevadas al botal 5 (ubicado en el area de mezcladoy
neutralizado), (un botal de 6 x 6 con capacidad de 1 000 kg. de material de madera en forma cilindrica con su
respectivo motor trifasico de 380 voltios, tapa y rejilla), siendo este lo mas cercano al posterior proceso, aqui se
lava y enjuaga por el lapso de 30 minutos realizando movimientos rotatorios sobre su eje; empleandose durante
todo el proceso (8 287 litros de agua), del canal de agua de regadio de la asociacion APYMECO, posterior a ello
se escurre toda el agua y se procede a sumergir los trozos de carnaza en Hidroxido de Calcio (225 kg. de
CaOH2), por otro lapso de 30 minutos, culminado ello se extrae la carnaza

(adn cubierta de Hidroxido de Calcio) en baldes y es transportada al area de Caleado.

El area de produccion no cuenta con un sistema de desaglie para el uso industrial, pero si dispone de una area
de tratamiento de aguas con un sistema de canaletasy rejillas para filtrar y separar los residuos sélidos, este
sistema tiene 2 pozas (1 m. x 1 m. x 1.5 m.) para sedimentar los sélidos, una de la pozas cuenta con una peineta
separadora ayudando a separar los residuos sélidos de los efluentes industriales y domésticos, por lo que los
efluentes son derivados hacia el sistema colector de aguas residuales siendo estos desembocados a las lagunas
de oxidacion del Parque Industrial Rio Seco pertenecientes al Gobierno Regional de Arequipa.

Por otra parte, la empresa se abastece de agua potable por parte de SEDAPAR para uso doméstico, limpieza en
servicios higiénicos y aseo del personal con su respectivo sistema de desaglie.

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.I.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes en
paises en desarrollo (39) - Elaboracién: Propia.



b.5. Proceso de Caleado
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Figura 22
Proceso de Caleado
CB/P.104 Caleado Comentario
4.1. La carnaza es distribuida en cada pozo (20
l pozos de concreto y 4 pozos de madera
adicionales).

CB/P.104.1 Hoja de especificaciones técnicas

4.1. Cantidad de N
carnaza en pozos

4.2. Macerado

4.2 El tiempo de maceracién es de
v aproximadamente 2 meses.

o)

Descripcion del proceso

La carnaza cubierta de Hidroxido de Calcio, es transportada a las pozas (2.27 m. de largo, 2.65 m.
de ancho y 1.50 m. de profundidad) del area de Caleado (20 de concreto y 4 de madera), para
llevar a cabo el proceso de maceracion por un lapso de dos meses y, posteriormente ser trasladada
en baldes al 4rea de Desencalado. En este proceso se genera 100 kg. de residuos sélidos siendo
estos llevados al almacén temporal de residuos sélidos peligrosos.

Las pozas de Caleado no son tapadas estan bajo sombra (techo de calamina en forma de béveda)
en una zona humeda.

Los residuos sélidos peligrosos (descarne y lodos), se encuentran en un almacén temporal de
residuos solidos peligrosos, donde se almacenan para su posterior transporte y disposicion final
(cada 3 meses), el transporte y disposicion es desarrollado por una EO-RS autorizada por DIGESA.

Los residuos sélidos municipales son recogidos por los carros recolectores del municipio de cerro
colorado con una frecuencia de 2 veces por semana.

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.I.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes
paises en desarrollo (39) - Elaboracién: Propia.

en
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b.6. Proceso de Desencalado

Figura 23
Proceso de Desencalado
CB/P.105 Desencalado Comentario
El proceso de Desencalado se realiza en
@ la pileta 10 pileta 2.

CB/P.105.1 Hoja de especificaciones técnicas

!

5.1. Cantidadde |__)
carnazay agua

5.1. La cantidad de agua mensual
utilizada es de 8 287 litros.

5.2. Prelavado 5.3. Enjuagado

l 5.2.y 5.3. El prelavado y enjuagado
sirve para extraer el hidréxido de calcio
5.4. Cantidad de del d lead i d
5.6. Lavado <4— 5.5.Mezclado [«—| sulfatode amonio el proceso de Caleado, el tiempo de
y agua prelavadoy enjuagado es de
¢ aproximadamente 30 minutos
5.7.Enjuagado [—» 58 Escurrido |— 2-9- Extraccion 5.4. La cantidad mensual de sulfato de

de camaza amonio es de 33 kg.
5.6. El lavado se realiza por

5.10. Secado aproximadamente 1 hora.

5.7. Los enguajados se realizan por lo
menos 5veces con un tiempo estimado
de 30 minutos cada uno.

Descripcion del proceso

El drea de Desencalado cuenta con 2 piletas de concreto con motor propio las dimensiones son de (3.43 m.
de largo y 2.65 m. de ancho).

Una vez macerada la carnaza en el drea de Caleado, ésta es colocada en |la pileta 10 2 del area de
Desencalado, para el prelavado y enjuague con agua por un lapso de 30 minutos aproximadamente
realizando movimientos rotatorios, y asi retirar todo el Hidréxido de Calcio (CaOH2).

Una vez culminado esta actividad, la carnaza es sumergida y lavada con agua y Sulfato de Amonio (33 Kg.),
por un lapso de una hora, para posteriormente ser enjuagada con abundante agua, volviendo a repetirse
este ultimo paso por 5 veces mas, en periodos de 30 minutos cada vez.

Culminado el ultimo lavado, se escurre el agua de la carnaza, se pone a secar y orear, para luego ser
trasladada el baldes al area de neutralizado. Durante todo el proceso se suministra (8 287 litros de agua), del
canal de agua de regadio de la asociacién APYMECO.

El drea de produccion no cuenta con un sistema de desagiie para el uso industrial, pero si dispone de una
area de tratamiento de aguas con un sistema de canaletas y rejillas para filtrar y separar los residuos sélidos,
este sistematiene 2 pozas (1 m. x 1 m. x 1.5 m.) para sedimentar los sélidos, una de la pozas cuenta con una
peineta separadora ayudando a separar los residuos sélidos de los efluentes industriales y domésticos, por
lo que los efluentes son derivados hacia el sistema colector de aguas residuales siendo estos desembocados
alas lagunas de oxidacion del Parque Industrial Rio Seco pertenecientes al Gobierno Regional de Arequipa.

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.I.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes en
paises en desarrollo (39) - Elaboracién: Propia.
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b.7. Proceso de Neutralizado

Figura 24

Proceso de Neutralizado

CB/P.106 Neutralizado Comentario

CB/P.106.1 Hoja de especificaciones técnicas

6.2. La cantidad mensual de agua
utilizada es de 8 287 litros para los 10
000 kg de carnaza.

La cantidad mensual de acido sulfurico
es de 100 kg.

6.2. Cantidad de

6.1. Pesado — carnaza, agua y p| 63.Mezcladoy |q ]
acido sulfurico Neutralizado 6.4. El lavado se realiza

(H2S04) .
[ I aproximadamente por 24 horas.

v

6.5. El Enjuagado se realiza en los
botales por 5 veces con una duracién
aproximada de media hora cada

6.6. Medicion

de PH Neutrg— % 6.5. Enjuagado |4 6.4.L¢vado

enjuague.
6.7. Extraccion
de carmaza 6.6. La medicion se realiza con cintas
pehachimetricas, si tienen un PH
neutro de 7 proceden con el siguiente
proceso, en caso no tengan PH neutro

regresan al mezclado y neutralizado y
se le agrega mas acido sulfdrico hasta
obtener el PH neutro.

Descripcion del proceso

La carnaza es recepcionada en esta drea, es pesada en las balanzas electrénicas (1 m. de largo, 1.21 m. de ancho y 74
cm. de altura) y colocada de acuerdo a la capacidad maxima de los botales 1, 2, 3y 4 ubicados en esta area (2
botales de 6 x 6 con capacidad de 1 000 kg., 1 botal de 8 x 8 con capacidad de 1500 kg. y 1 botal de 10 x 10 con
capacidad de 2 000 kg., es de material de madera tiene forma cilindrica con su respectivo motor trifasico de 380
voltios, tapay rejilla), en donde se le incorporard agua, y acido sulfurico (100 kg.), con la finalidad de obtener la
reaccidén quimica requerida, para posteriormente volver a ser lavado con agua por un lapso de 24 horas,
volviéndose a repetir éste Ultimo paso cinco veces mas por un lapso de 30 minutos cada enjuague realizando
movimientos rotatorios sobre su eje. Durante todo el proceso se suministra (8 287 litros de agua), del canal de agua
de regadio de la asociacion APYMECO.

Culminado el quinto enjuague, se colocan las cintas pehachimetricas para saber si las carnazas poseen un PH
neutro de 7y ser trasladas al drea de cocinado, caso contrario, se vuelve a realizar todo el proceso del drea de
neutralizado hasta obtener el PH requerido.

El drea de produccion no cuenta con un sistema de desaglie para el uso industrial, pero si dispone de una area de
tratamiento de aguas con un sistema de canaletas y rejillas para filtrar y separar los residuos sélidos, este sistema
tiene 2 pozas

(Im.x1m.x 1.5m.) parasedimentar los sélidos, una de la pozas cuenta con una peineta separadora ayudando a
separar los residuos sélidos de los efluentes industriales y domésticos, por lo que los efluentes son derivados
hacia el sistema colector de aguas residuales siendo estos desembocados a las lagunas de oxidacién del Parque
Industrial Rio Seco pertenecientes al Gobierno Regional de Arequipa.

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.I.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes en
paises en desarrollo (39) - Elaboracién: Propia.
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b.8. Proceso de Cocinado

Figura 25
Proceso de Cocinado
CB/P.107 Cocinado Comentario
7.1. La cantidad mensual de agua en
. este proceso es de 2 333 litros.
La cantidad total de pailas es 9 (1 paila

CB/P.107.1 Hoja de especificaciones técnicas

utilizada como cocina para hervir el
aguay 8 pailas para carnaza).

7.1. Cantidad de
carnaza,agua [P 7.2. Coccién —»  7.3.Mezclado

fria y caliente 7.2. La Coccidn se realiza de 6 a 8 horas
l aproximadamente.
7.4. Extraccién .
de grenetina 7.3 El mezclado se realiza 3 veces con
liquida palos de madera.
7.4. La extracccion se realiza con la

maquina extractora.

Descripcion del proceso

El drea de cocinado cuenta con nueve pailas (1.24 m. de ancho y 1.30 m. de altura) de acero inoxidable cada
una con cocina propia, una paila es destinada para hervir el aguay las otras ocho para la coccion de la carnaza;
la capacidad de cada paila es de aproximadamente 800 kg. y funcionan en base a GLP, también cuenta con una
maquina extractora (80 cm. de largo, 30 cm. de ancho y 60 cm. de alto) colocada en la boquilla de las pailas. Se
dispone en toda el drea de produccion 50 baldes de polietileno de alta densidad con asa de fierro tienen una
capacidad de 20 litros, se realiza el lavado diariamente con agua caliente y detergente, extrayéndose los
restos con espatulas y enjuagados con agua fria.

Una vez que la carnaza es colocada en las pailas, se le agrega agua fria (50%) y caliente (50%), la cantidad
mensual de agua en este proceso es de 2 333 litros. El proceso de coccion dura de 6a 8 horas
aproximadamente, revolviéndose el contenido hasta por 3 veces y asi poder obtener la grenetina liquida
caliente, la cual sera extraida de las pailas con una maquina extractora, siendo colocada en baldesy
trasladada al area de filtrado. Obteniéndose un total de (5250 kg.) de grenetina liquida caliente con (200 kg.)
de residuos semisdlidos, siendo estos llevados al almacén temporal de residuos sélidos peligrosos.

Los residuos sdlidos peligrosos (descarne y lodos), se encuentran en un almacén temporal de residuos
sélidos peligrosos, donde se almacenan para su posterior transporte y disposicion final (cada 3 meses), el
transporte y disposicion es desarrollado por una EO-RS autorizada por DIGESA. Los residuos sélidos
municipales son recogidos por los carros recolectores del municipio de cerro colorado con una frecuencia de
2 veces por semana.

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.I.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes en
paises en desarrollo (39) - Elaboracion: Propia.
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b.9. Proceso de filtrado

Figura 26

Proceso de filtrado

CB/P.108 Fitrado Comentario

8.2. El Tamizado se realiza con

8.1. Cantidad de N . ; £
mallas finas de algoddn sobre
grenetinaliquida 8.2. Tamizado €

cilindros de plastico.

\4
g

Una vez que la grenetina liquida caliente es recepcionada en esta drea, esta filtrada
en mallas finas de algoddn y tamizada en cilindros plasticos, llegando a una
temperatura de 75°C, todo ello con la finalidad de separar particulas ajenas al proceso
y ser derivado en baldes al area de gelificacién.

CB/P.108.1 Hoja de
especificaciones técnicas

Las mallas de filtrado (10 unidades de 1 m. x 1m.) poseen pequefios orificios tupidos
con hilos de algoddn, el lavado se realiza diariamente con agua caliente y detergente,
siendo enjuagadas con agua fria.

Descripcion del proceso

Los cilindros de plastico son de polietileno (15 unidades de 97.5 cm. de alturay 59 cm.
de ancho) tienen una capacidad de 200 litros, se realiza el lavado diariamente con
agua caliente y detergente, extrayéndose los restos con espatulas y enjuagados con
agua fria.

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.I.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes en
paises en desarrollo (39) - Elaboracién: Propia.
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b.10. Proceso de Gelificaciéon

Figura 27

Proceso de Gelificacién

CB/P.109 Gelificacion Comentario

CB/P.109.1 Hoja de
especificaciones técnicas

9.2. El Cuajado se realiza en gamelas
L por 24 horas a temperatura
ambiente.
9.1. Cantidad de ) .
grenetinaliquida T  9.2.Cuajado | —»] 9.3. Las dimensiones de las gamelas son
Desmoldeado
en gamelas de 25 cm. de largo, 20 cm. de ancho y

10 cm. de alto.

Descripcion del proceso

El area de gelificacion cuenta con gamelas metalicas (50 unidades) en forma rectangular, estas son
resistentes y duraderas, y las gamelas de plastico (50 unidades) son de forma ovalada con material de
polietileno. Las gamelas tienen capacidad para 4 litros, cuyas dimensiones son (25 cm de largo, 20 cm
de ancho y 10 cm de alto), el lavado se realiza diariamente con agua caliente y detergente,
extrayéndose los restos con espatulas y enjuagados con agua fria, también cuenta con anaqueles

(3 unidades) sin repisa de acero inoxidable con dimensiones (1.63 m. de largo, 35 cm. de ancho y 1.70
m. de alto), los cuales son colocados bajo sombra y tienen techo de calamina.

La grenetina liquida y aun caliente llega a una temperatura de 65°C, es vertida en las gamelas
metalicas y plasticas, las cuales serdn colocadas en anaqueles (bajo sombra) por un periodo de 24
horas, para su enfriamiento y gelificacion a temperatura ambiente.

Una vez cuajada la grenetina, se rocia agua caliente por la parte externa de las gamelas y se procede al
desmoldado de los moldes de grenetina para luego ser trasladadas en las mismas gamelas por el
personal al area de cortado.

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.I.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes en
paises en desarrollo (39) - Elaboracién: Propia.



b.11. Proceso de Cortado

Figura 28

Proceso de Cortado
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CB/P.110 Cortado

Comentario

L
!

10.1. Cantidad de
gamelas con
grenetina a cortar

\4

10.2. Cortado

CB/P.110.1 Hoja de
especificaciones técnicas

A

L

10.2. El cortado de los panes de
grenetina son aproximadamente de (20
cm. de largo, 10 cm. de anchoy 1 cm.
de grosor), esto es realizado con
maquinas cortadoras (3 maquinas).

carretillas al area de secado.

Descripcion del proceso

Recepcionados los moldes de grenetina, con la ayuda de maquinas cortadoras, se
procede a trozar o cortar en panes pequeios (20 cm. de largo, 10 cm. de anchoy 1 cm.
de grosor) obteniéndose asi un promedio de 25 panes por cada molde de gamela,
siendo estos panes regresados a la gamelas para posteriormente ser trasladados en

El area de cortado cuenta con 3 maquinas cortadoras (95 cm. de largo, 54.5 cm. de
anchoy 1.45 m. de alto) es graduada en grosor antes de realizar el corte, posee varias
cuchillas tiene una palanca y cuentan con su respectivo motor.

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.I.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes en
paises en desarrollo (39) - Elaboracion: Propia.



171

b.12. Proceso de Secado

Figura 29

Proceso de Secado

CB/P.111 Secado Comentario

Se realiza este proceso en 4
secados.
l 11.2. La deshidratacion a
11.1. Cantidad de temperatura ambiente tiene
panes de Desh}dlr.ezit'acién una duracién aproximada de 1
grenetlna
a 1.5 semanas, dependiendo
4 del grosor de los panes de
@ grenetina.

\4

CB/P.111.1 Hoja de
especificaciones técnicas

Recepcionados los panes, son colocados en las mallas de secado (expuestos al sol)
para su deshidratacién a temperatura ambiente por un lapso de 1 a 1.5 semanas, dichas
mallas se encuentran ubicadas en diferentes niveles de la empresa (secado 1 en la
primera planta, secado 2 y 3 en la segunda planta y secado 4 en la tercera planta).

Los panes una vez deshidratados son recogidos en saquillos de rafia (con capacidad por
saquillo de 50 kg. de panes de grenetina) y derivados en carretillas al almacén de
productos en proceso.

El drea de secado cuenta con 4 areas, el secado 1 que es el principal ubicado en la
primera planta, el secado 2 y 3 en la segunda planta y el secado 4 en la tercera planta.

Descripcion del proceso

Estas areas cuentan con 2 montacargas (elevadores de 1.07 m. de largoy 78 cm. de
ancho) uno ubicado en el secado 2 y el otro es compartido con el secado 3 y 4. El
proceso de secado se realiza sobre mallas (500 mallas aproximadamente), se
encuentran apiladas en 10 filas, tienen marco de madera con mallas de metal cuyas
dimensiones son (3 m. de largo y 1 m. de ancho). Por cada malla se colocan
aproximadamente 80 panes de grenetina obteniéndose un total mensual de 1 250 kg.
de panes de grenetina secos.

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.I.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes en
paises en desarrollo (39) - Elaboracién: Propia.



172

b.13. Proceso de Molienda y refinado

Figura 30

Proceso de Molienda y refinado

CB/P.112 Molienda y refinado Comentario

12.1. Cantidadde |—p
grenetinaseca

Este proceso cuenta con 3
12.2.Chancado |—p| 12.3.Refinado molinos de martillos.

v

Los saquillos de grenetina que se dejaron en el almacén de productos en proceso, son llevados en
carretas a los molinos, colocandose 500 panes secos aproximadamente para ser chancados, una
vez triturado se realiza la molienda y refinado, obteniéndose mensualmente 1 250 kg de grenetina
molina.

CB/P.112.1 Hoja de
especificaciones técnicas

La empresa tiene 3 molinos de martillos son de material de metal cada uno tiene un motor trifasico
de 380 voltios, 2 molinos (1.7 m. de altura, 1.75 m. de largo y 90 cm. de ancho) ubicados en el area
de molienda y refinado principal, y el otro molino (1.6 m. de altura, 1.85 m. de largoy 75 cm. de
ancho) ubicado en la otra drea mds pequeiia de molienda y refinado.

Descripcion del proceso

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.I.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes en
paises en desarrollo (39) - Elaboracion: Propia.
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Figura 31
Proceso de Envasado y comercializacion
CB/P.113 Envasado y comercializacion Comentario
s
c
i)
Q
©
=
&
tg,- 13.122222 de > 13.2.5(;22isd0 de a 13.3. .
S 8 9 macenado El envasado se realiza en
S S L sacos de rafia de 50 kg.
MO .
) 2 aproximadamente.
- 13.4.
P Comercializado
i
=
<
[=2) .
() Fin
] La grenetina molida y refinada, es acopiada en saquillos de rafia (con capacidad de 50 kg
T
5 9 aproximadamente cada uno) colocados en las boquillas de los molinos y envasado en los mismos
g § saquillos, los cuales son sellados a través de un cosido con maquina eléctrica y, luego transportados
] S |en una carreta al almacén de productos terminados para su posterior comercializacion. En este
a proceso se obtiene 25 saquillos de grenetina molida.

Fuente: Sistema de Procesos INCOGEL E.l.R.L., Un método de mejora de proceso para pymes en

paises en desarrollo (39) - Elaboracion: Propia.
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Anexo C Reporte de incidentes y accidentes en el trabajo

Tabla 32

Reporte de incidentes y accidentes en el trabajo

Peligros

Riesgos

Procesos

Agentes patdgenos

Exposicion a agentes patdgenos

Caleado

Derrame de agua fria

Derrame de liquido (grenetina)

Caida de personas al mismo nivel

Gelificacion

Filtrado, Gelificacion

Derrame de sustancias corrosivas con agua

Contacto quimico (por via: cuténea, respiratoria,
digestiva y ocular)

Desencalado, Neutralizado

Elementos apilados (Saquillos) inadecuadamente

Caida de objetos apilados

Envasado y comercializado

Exceso de carga

Caida de objetos a distinto nivel

Neutralizado

Falta de orden y limpieza

Caida de personas al mismo nivel

Cocinado, Cuantificacion de materia prima,
Desencalado, Filtrado, Gelificacion, Mezclado,
Neutralizado, Subdividir

Fluidos calientes

Contacto con fluido calientes

Cocinado, Filtrado

Fuga de gas (GLP)

Exposicion a gases inflamables y explosivos/
Incendio

Cocinado, Gelificacion

Generacion de polvillo

Inhalacion de polvillo

Molienda y refinado

Habitos incorrectos del personal

Posturas inadecuadas de personal

Cuantificacion de materia prima, Envasado y
comercializado, Subdividir, Caleado, Cocinado,
Cuantificacion de materia prima, Desencalado,
Envasado y comercializado, Filtrado, Gelificacion,
Mezclado, Molienda y refinado, Neutralizado, Secado,
Subdividir, Cortado

Herramientas portatiles eléctricas punzo cortantes

Contacto con herramientas eléctricas
punzocortantes

Envasado y comercializado

lluminacion deficiente

Realizar trabajos con niveles bajos de iluminacién

Envasado y comercializado, Molienda y refinado

Ingreso de terceros a zona de trabajo

Atropello

Cuantificacién de materia prima

Fuente: Sistema de Procesos de Produccion INCOGEL E.I.R.L. - Elaboracién: Propia
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Peligros

Riesgos

Procesos

Levantamiento y movimiento de objetos (baldes de agua
caliente)

Caida de objetos a distinto nivel

Cocinado

Levantamiento y movimiento de objetos (baldes de grenetina
caliente

Caida de objetos a distinto nivel

Filtrado

Levantamiento y movimiento de objetos (Baldes de materia
prima)

Caida de objetos a distinto nivel

Cuantificacion de materia prima

Levantamiento y movimiento de objetos (baldes)

Caida de objetos a distinto nivel

Caleado, Filtrado, Mezclado, Neutralizado, Secado

Caleado, Cocinado, Desencalado, Filtrado, Mezclado,

grenetina)

Sobreesfuerzo Neutralizado, Secado
Levantamiento y movimiento de objetos (Cilindros de plastico) |Caida de objetos a distinto nivel Filtrado
Levantamiento y movimiento de objetos (Cilindros) Caida de objetos a distinto nivel Gelificacion
Levantamiento y movimiento de objetos (Gamelas con e
y ) ( Sobreesfuerzo Gelificacion

Levantamiento y movimiento de objetos (gamelas con panes de
grenetina)

Caida de objetos a distinto nivel

Secado, Gelificacion

Levantamiento y movimiento de objetos (Gamelas de grenetina
cuajada)

Caida de objetos a distinto nivel

Gelificacion

Levantamiento y movimiento de objetos (mallas de secado)

Caida de objetos a distinto nivel

Secado

Levantamiento y movimiento de objetos (Sacos)

Caida de objetos a distinto nivel

Envasado y comercializado

Levantamiento y movimiento de objetos (Saquillos)

Caida de objetos a distinto nivel

Molienda y refinado

Lineas eléctricas/Puntos energizados en alta tension

Contacto con energia eléctrica con alta tension

Cocinado, Cortado, Cuantificacion de materia prima,
Desencalado, Gelificacion, Mezclado, Molienda y
refinado, Neutralizado, Secado, Subdividir

Lineas eléctricas/Puntos energizados en baja tension

Contacto de energia eléctrica con baja tension

Subdividir

Fuente: Sistema de Procesos de Produccién INCOGEL E.I.R.L. - Elaboracion: Propia
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Peligros Riesgos Procesos
Lineas eléctricas/Puntos energizados en media tensién Contacto con energia eléctrica con media tensiéon |Cocinado
Lineas eléctricas/Puntos energizados en media tension T . L .
Contacto con energia eléctrica con media tension |Cocinado

(Hidrolavadora)

Liquidos en el suelo

Caida de personas al mismo nivel

Caleado, Cocinado, Cuantificacion de materia prima,
Desencalado, Filtrado, Gelificacién, Mezclado,
Neutralizado, Subdividir

Llamas abiertas Explosion/incendio Cocinado
Manipulacion de objetos en altura Caida de objetos a distinto nivel Cocinado
Manipulacion de objetos Caida de objetos al mismo nivel Cocinado
Manipulacion de objetos (Cilindros) Caida de objetos a distinto nivel Gelificacion
Manipulacion de objetos (Gamelas) Caida de objetos a distinto nivel Cortado
Manipulacion de objetos (Mallas) Caida de objetos a distinto nivel Filtrado

Manipulacion de objetos en altura

Caida de objetos a distinto nivel

Secado, Cocinado, Mezclado, Neutralizado, Secado

Manipulacion de objetos en altura (baldes)

Caida de personas a distinto nivel

Cuantificacion de materia prima

Manipulacion de objetos en altura (Cuajado) Caida de objetos a distinto nivel Gelificacion
Maquina con piezas cortantes (cuchillas de maquina cortadora) |Contacto con piezas cortantes Cortado
Maquina sin guarda de seguridad Atrapamiento/ Contacto con maquinaria sin guarda |Subdividir

Méaquina/Objetos en movimiento

Atrapamiento/ Contacto con maquinaria u objetos
en movimiento

Desencalado, Mezclado

Desprendimiento de botal de su eje

Mezclado

Atrapamiento/ Contacto con maquinaria en
movimiento

Subdividir, Desencalado, Mezclado, Molienda y
refinado, Neutralizado, Desencalado

Desprendimiento de botal de su eje

Mezclado, Neutralizado

Proyeccion de particulas

Subdividir

Ruptura de botales

Mezclado, Neutralizado

Atrapamiento/ Contacto con maquinaria u objetos
en movimiento

Molienda y refinado, Cortado

Méaquina/Objetos sin guarda de seguridad

Atrapamiento/ Contacto con maquinaria u objetos
sin guarda

Cortado, Desencalado, Mezclado, Neutralizado,
Desencalado, Molienda y refinado

Materiales calientes

Contacto con materiales calientes

Cocinado

Fuente: Sistema de Procesos de Produccion INCOGEL E.I.LR.L. - Elaboracidn: Propia
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Peligros Riesgos Procesos
Movimientos Bruscos Esfuerzos por movimientos bruscos Caleado
Movimientos de equipos (Maquina extractora) Esfuerzos por empujar objetos Cocinado

Movimientos de objetos (Materia prima)

Esfuerzos por empujar o tirar objetos

Cuantificacion de materia prima

Movimientos repetitivos

Exposicién a movimientos repetitivos

Cocinado, Envasado y comercializado, Filtrado,
Gelificacion, Molienda y refinado, Secado, Subdividir

Objetos en el suelo

Caida de personas al mismo nivel

Secado

Objetos punzocortantes (Cuchillos)

Contacto con objetos punzocortantes

Subdividir

Objetos punzocortantes (Puntales)

Contacto con objetos punzocortantes

Subdividir

Objetos suspendidos en el aire

Caida de objetos a distinto nivel

Neutralizado

Olores desagradables

Inhalacién de olores desagradables

Caleado, Cocinado, Desencalado

Pasillos angostos de pozas

Caidas de personas a distinto nivel (pozos)

Caleado

Practicas no adecuadas en la manipulacion de productos
quimicos

Contacto quimico (por via: cutanea, respiratoria,
digestiva y ocular)

Desencalado, Mezclado, Neutralizado

Problemas de visibilidad (polvillo)

Caida de personas al mismo nivel

Envasado y comercializado, Molienda y refinado

Proyeccion y salpicadura de sustancias corrosivas

Contacto quimico (por via: cutanea, respiratoria,
digestiva y ocular)

Desencalado

Puntos energizados en baja tension

Contacto con energia eléctrica en baja tension

Envasado y comercializado, Neutralizado

Radiacion UV

Exposicion a radiacion UV

Cocinado, Filtrado, Secado

Ruido debido a maquinas en niveles superiores a los permitidos

Exposicion a niveles superiores al limite permitido

Cortado, Desencalado, Mezclado, Neutralizado

Ruido debido a maquinas( molinos) en niveles superiores a los
permitidos

Exposicion a niveles superiores al limite permitido

Molienda y refinado

Sustancia corrosiva (Hipoclorito de sodio)

Contacto quimico (por via: cutéanea, respiratoria,
digestiva y ocular)

Cocinado, Cortado, Cuantificacion de materia prima,
Desencalado, Filtrado, Gelificacién, Mezclado,
Neutralizado, Subdividir

Sustancia irritantes o alergizantes (Detergente)

Contacto quimico (por via: cutanea, respiratoria,
digestiva y ocular)

Cocinado, Cortado, Cuantificacion de materia prima,
Desencalado, Filtrado, Gelificacion, Mezclado,
Neutralizado, Subdividir

Sustancias corrosivas

Contacto quimico (por via: cutanea, respiratoria,
digestiva y ocular)

Caleado, Desencalado, Mezclado

Transito de vehiculos a excesiva velocidad

Colisién/atropello/ volcadura

Cuantificacion de materia prima

Uso de escaleras fijas

Caida de personas a distinto nivel

Cocinado, Secado

Uso de escaleras portatiles

Caida de personas a distinto nivel

Mezclado, Neutralizado, Caledo

Fuente: Sistema de Procesos de Produccién INCOGEL E.I.R.L. - Elaboracion: Propia
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Peligros

Riesgos

Procesos

Uso de herramientas (espatulas)

Golpes y cortes por uso de herramientas

Cocinado, Filtrado, Gelificacion

Uso de herramientas (Lampas)

Esfuerzo por el uso de herramientas

Cuantificacion de materia prima

Uso de soportes/apoyos de madera inestable

Caida de objetos a distinto nivel

Subdividir

Vibraciones debido a maquinas

Exposicion de vibracion por uso de maquina

Cortado

Caida de objetos a distinto nivel

Fracturas/Contusiones/Dafio a objetos

Derrame de sacos con grenetina molida

Desencalado, Envasado y comercializado,

Caida de objetos a distinto nivel

Fracturas/Contusiones/Dafio a objetos

Gelificacion, Mezclado, Milienda y refinado,
Neutralizado

Caida de personas al mismo nivel

Fracturas/Contusiones

Envasado y comercializado

Fuente: Sistema de Procesos de Produccion INCOGEL E.I.R.L. - Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y determinacién de

controles (IPERC)

Elaborado por: Dania Danitza Pauca

Cédigo: 00

Responsable del proceso: Jefe de

produccion

Versién: 00
Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Cuantificacion de Materia Prima

Evaluacién del riesgo

B @ 2
° % © Q g
= ko] et
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo 9 5 & =9
IS : (35§ T >
o o S @ © ek
a 1| o = [J)
1 ()] s X 2
[a¥ > zZ
- Caida de
Verificar Liquidos en |personas
1 |materia prima ) 3 2 6
. el suelo al mismo
en almacén .
nivel
Recoger Transito de L,
mater?a rima |vehiculos a Colision/Atr
6 riap . opello/Volc | 2 3 6
de diferentes |excesiva
. adura
proveedores |velocidad
. Caida de
Depositar Liquidos en ([personas
7 |materia prima d pers 3 2 6
- el suelo al mismo
en camion .
nivel

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
— - _ =
9 © g S g % g %) %
= E = S 85 = kel x 2
c = 50 2Lz a = = sa Z o
IS = S c £ 0 N o o 0O 5 =2
: > | €% | 8:z - Sz |8g| 22
w (7] S = Oz« = 1) 58 b
0= 2 $ ?f clfl) T >
< o > =
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
R (casco, lentes,
Limpieza, i
Orden Capacitacion en guantes, mandil)
impi ) ) - P EPP especifico 2 2 4 Moderado
Limpieza EPP,
., (Botas de
Sefializacion, ;
: seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS.
Capacitacion en
Conduccion y
) ) i Velocidad, ATS, i 1 3 3 | Moderado
PETS
Ca i i6 yo
pacitacion en EPP bésico
Ordeny
L (casco, lentes,
Limpieza, k
Orden Capacitacion en guantes, mandil)
impi ) B - P EPP especifico 2 2 4 Moderado
Limpieza EPP,
U (Botas de
Sefalizacion, -
. seguridad
inspecciones, antideslizantes)
PETS
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Cuantificacion de Materia Prima

N2 | Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

Evaluacion del riesgo

Medidas de control recomendadas

Evaluacién del Riesgo Residual

Probabilidad

P=

Severidad

Riesgo PXS
puro
Eliminar

Nivel del riesgo

Valoracion del

S

Traslado de
8 |[camién ala
empresa

Transito de
vehiculos a
excesiva
velocidad

Colision/atr
opello/
volcadura

N

Sustituir

Control de

Ingenieria

Control
Administrativo/
Sefializacion

EPP

Probabilidad
Severidad

Riesgo PXS

Valoracion del

S
Nivel del riesgo
puro

p

Traslado de
10 |materia prima
a almacén

Ingreso de
terceros a
zona de
trabajo

Atropello

Capacitacion en
Conduccion y
Velocidad, ATS,
PETS

Moderado

Descarga de

materia prima
del camion al
almacén

11

Manipulacion
de objetos
en altura
(baldes)

Caida de
personas a
distinto
nivel

Capacitacién en
Conduccién y
Velocidad
Demarcacion,
Sefializacion,
ATS, PETS

Moderado

Liquidos en
el suelo

Caida de
personas
al mismo
nivel

Capacitacién en
manipulacion
manual de
cargas,
Capacitacion en
EPP,
Capacitacion de
trabajos a
distinto nivel,
Sefializacion,
Inspecciones,
ATS, PETS

EPP basico
(casco, lentes,
guantes, mandil)
EPP especifico
(Botas de
seguridad
antideslizantes)

Moderado

Ordeny
Limpieza

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Capacitacion en
Ordeny
Limpieza,
Capacitacién en
EPP,
Sefializacién,
Inspecciones,
PETS

EPP bésico
(casco, lentes,
guantes, mandil)
EPP especifico
(Botas de
seguridad
antideslizantes)

Moderado
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Cuantificacion de Materia Prima

Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo Residual
e — o = e — o
5] I3 ]
k=) B % Q 2 . = [T = \g k=] kS g Q 74
. . = S c o Y © = © e S &5 = S ca 2
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo s = |o =9 = = 5 2 55 a o ) = |[w© =9
< 2 |58 T S I = == c 9 N o < 2 |58 T S
= [ T P - a = 3 c 9 Q'c Ry w 3 ) S D - a
e n |5 = w ) @ 2 O g« < n |59 =
o 1l = [ O = (] o 1l =T °>-’
Il (7)) < = S0 [ 0 @ =
a > zZ < o > zZ
Capacitacion en L.
P EPP basico
Ordeny
Caida de Limpieza (casco, lentes,
Realizar orden |Falta de ersonas Orden Cal acifaciér; en guantes, mandil)
13|y limpieza con |ordeny P A 3 2 6 L y - - P EPP especifico 2 2 4 Moderado
. . al mismo Limpieza EPP,
hidrolavadora (limpieza . I, (Botas de
nivel Sefalizacion, )
. seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacién de peligros, evaluacién de riesgos y
determinacién de controles (IPERC)

Caédigo: 00
Version: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Cuantificacion de Materia Prima

Na

Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

Verificar materia prima en

Caida de personas al

1 . Liquidos en el suelo. ) -
almacén. mismo nivel.

6 Recoger materia prima de |Transito de vehiculos a |Colision/atropello/
diferentes proveedores. |excesiva velocidad. volcadura.

Depositar materia prima
en camion.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Traslado de camion a la

Transito de vehiculos a

Colisién/atropello/

8 . .
empresa. excesiva velocidad. volcadura.
Traslado de materia Ingreso de terceros a
10| . . 9 . Atropello
prima a almacén. zona de trabajo.
. Manipulacion de objetos |Caida de personas a
Descarga de materia . .
- L, en altura (baldes). distinto nivel.
11 |prima del camion al Caida d I
A - aida de personas a
almacen. Liquidos en el suelo. ) ° P
mismo nivel.

13

Realizar orden y limpieza
con hidrolavadora.

Falta de orden y limpieza.

Caida de personas al
mismo nivel.

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.IL.R.L,
Elaboracién: Propia

Nivel del
riesgo puro

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Diagnostico situacional de Riesgos y Peligros -
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Anexo E Matriz IPERC Subdividir

. . - ., . .. . Elaborado por: Dania Danitza Pauca Vela [Cdédigo: 00
Matriz de identificaciéon de peligros, evaluacién de riesgos y P g
K L Responsable del proceso: Jefe de Version: 00
determinacion de controles (IPERC) produccién Fecha: 08/04/2020
Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Subdividir
Evaluaciéon del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
B @ > S c B © >
= RS k<] Q @ - - O © = o = 2 k<] Q 7]
. . = =] c o Q a = T = S ® G = =] = o D
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo k= 5 |° o =8 = = 52 5 £ 8 o 3 5 |2 o =8
5| 3 |8 22 = Z £8 S E g w £ |2 |88 =2
o~ @ c .9 b w (%) S = O = = s @ SR s
T > - < >
EEEE 2 2P R =
Capacitacion en -
Llevar carnaza Ordeny (ci':z,obiasr:(t:gs
alos Caida de Limpieza, guantes' mandiyl)
1 caballetes de [Liquidos en pers'onas > 6 Capacitacion en EPP especifico 2 4 YEREERR
madera o el suelo al mismo EPP, (Botas de
puntales de nivel Sefializacion, )
apoyo Inspecciones seguridad
PETS antideslizantes)
Capacitacion en
manejo de
Atrapamien herramientas EPP basico
to/ manuales, (casco, lentes,
Contacto Capacitacion en [ guantes, mandil)
con 3 6 EPP, EPP especifico 3 3 Moderado
maquinaria Programa de (Botas de
en mantenimiento, seguridad
movimiento Sefializacion, antideslizantes)
Afilar cuchillos |Maquina/Obj Inspecciones,
. ATS, PETS
4 |en esmeril de |etos en c iacio
banco movimiento aﬁ:ﬁ:;mzﬂ en
jo de EPP bésico
herramientas
(casco, lentes,
manuales, :
L. L guantes, mandil)
Proyeccion Capacitacion en EPP especifico
de 2 6 EPP, Programa P 1 3 Moderado
. (Botas de
particulas de ]
. seguridad
mantenimiento, . }
U L antideslizantes,
Sefalizacion, > ;
X Proteccion facial)
Inspecciones,
ATS, PETS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Subdividir

Evaluacién del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
] 5 % S - K @ g’
© B |2 2 5 - 2w Z 8 = B |=2 2
E= k=] = = = S 8 5 = =} =
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo = 5 S = 8 S 2 5 2 S5 8 o k= = S % — 2
o L s S T S = & == c 9 N o o L S S T S
S o |83 ° 2 = S (=S SET w 8 o | S 3 S 2
= (77} s 9 = w N Q 2 O = e = (%) s 9 =
o ] = T o = @ o 1 = T
i (7] < = S wn " 17} o =
o > p=4 << o > =2
itacion en .
Capac_aco € EPP basico
objetos
. Contacto (casco, lentes,
Objetos punzocortantes, .
unzocortant | %" Capacitacion en guantes, mandil)
Zs objetos 3 2 6 - - - p EPP EPP especifico 3 1 3 Moderado
. punzocorta I (Botas de
(Cuchillos) Senfalizacion, )
ntes - seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
ATS, PETS
Afilar cuchillos Capa0|t§0|cc)jn en
4 |en esmeril de h;?;g;ntis
banco . EPP basi
Atrapamien manuales, basico
S (casco, lentes,
P . [to/ Guardas | Capacitacion en K
Maquina sin Contacto de EPP. Programa guantes, mandil)
guarda de 2 3 6 - - L. ' 9 EPP especifico 1 3 3 Moderado
. con proteccio de
seguridad . . . (Botas de
maquinaria n mantenimiento, B
. o, seguridad
sin guarda Senfalizacion, . .
- antideslizantes)
Inspecciones,
Estandar, ATS,
PETS
CapaC|_taC|on en EPP basico
objetos
Obietos Contacto unzZocortantes (casco, lentes,
Cortar carnaza urjuocortant con ga acitacion en‘ guantes, mandil)
5 |en retazos con 25 objetos 3 2 6 - - - p EPP EPP especifico 3 1 3 Moderado
cuchillos . punzocorta o (Botas de
(Cuchillos) Senfalizacion, )
ntes - seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
ATS, PETS
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
Caida de Limpieza (casco, lentes,
Realizar orden |Falta de ersonas Orden ca acitpaciér; en guantes, mandil)
7 |y limpieza con |ordeny gl mismo 3 2 6 Lim iez); - - P EPP EPP especifico 2 2 4 Moderado
hidrolavadora [limpieza . P . (Botas de
nivel Sefalizacion, X
- seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos 'y
determinacién de controles (IPERC)

Cdédigo: 00
Versién: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Subdividir

Na Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

Llevar carnaza a los
1 |caballetes de madera o
puntales de apoyo.

Liquidos en el suelo

Caida de personas al
mismo nivel.

Afilar cuchillos en esmeril

Méaquina/Objetos en

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria en

4 - movimiento.
de banco. movimiento. —

Proyeccién de
particulas.
Objetos punzocortantes |Contacto con objetos

4 Afilar cuchillos en esmeril (Cuchilios). Zunzoco.rtantjsc.:

P . trapamiento/ Contacto
de banco. Maquina sin guarda de pamientor ©-0!
. con maguinaria sin
seguridad.
guarda.

5 Cortar carnaza en retazos |Objetos punzocortantes |Contacto con objetos
con cuchillos. (Cuchillos). punzocortantes.
Realizar orden y limpieza _— Caida de personas al

7 . y limp Falta de orden y limpieza. | . - P
con hidrolavadora. mismo nivel.

Nivel del
riesgo
puro

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.LR.L, Diagndéstico situacional de Riesgos y Peligros -

Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacién de riesgos y

determinaciéon de controles (IPERC)

Elaborado por: Dania Danitza Pauca Vela

Cébdigo: 00

Responsable del proceso: Jefe de produccién

Version: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: M

ezclado

Evaluacion del riesgo
e f— o
© 5]
s |8 |32 g
Paso . . = =) ca 9
N2 Peligro Riesgo 8 = 0 5
/Tarea [ o S5 O =
o > S o [5]
o @ S a9 ©
= 0 o9 —
o 1l = g
1l 0 < 2
o > zZ
Traslado
de baldes .
de Liquidos en Caida de
1 q personas al 3 2 6
carnaza a |el suelo . .
mismo nivel
botal 5 al
area de
P Caida de
Liquidos en
personas al 3 2 6
el suelo . .
mismo nivel
Vaciar
5 baldes de
carnaza a
botal 5 .
Uso de Caida de
escaleras personas a 2 3 6
portatiles distinto nivel

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

puro

Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
3 ° — o
= . [ 25 g E 3 Q 2
< 5 o S 85 = S |ca 2
= 2 5 2 = & = 5 © 5 =0
= = N 'S >
£ B =) SE3 i s |3 |83 22
w 7] Q2 O c«c =4 w |59 5
°= & Tl |sE| 2
< o > 4
o EPP basico (casco,
Capacitacion en
S lentes, guantes,
orden Orden y Limpieza, mandil)
raen’y - - Capacitacion en EPP, - 2 2 4 Moderado
Limpieza N EPP especifico (Botas
Sefializacion, -
- de seguridad
Inspecciones, PETS . .
antideslizantes)
. EPP basico (casco,
Capacitacion en
S lentes, guantes,
orden Orden y Limpieza, mandil)
L Y - - Capacitacion en EPP, - 2 2 4 Moderado
Limpieza i, EPP especifico (Botas
Sefializacion, -
. de seguridad
Inspecciones, PETS ] )
antideslizantes)
Capacitacion de uso
de escaleras, L
) L EPP basico (casco,
trabajos a distinto
. o lentes, guantes,
nivel, Capacitacion en mandil)
- Barandas| EPP, Sefializacion, - 2 2 4 Moderado
: EPP especifico (Botas
Inspecciones, A
L de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandares, PETS,
ATS
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Mezclado

Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo Residual
o — o 3 o e o
3 RS @ Iy = - v 25 3 g |S & @
Paso : . = S (e o 3 5 T S 85 = S (e g
Na Peligro Riesgo S = ) = o £ = 5 .2 55 a® o a = © - o
/Tarea [ e |52 T = = = S c c ® N o IS O e = =
2 ) s D S a = 3 c 9 = w 2 ) g T a
2 N 5 0 — w %) 5 2 O €« = 0 c .9 =
a8 Il = [ o = o) o Il = 9
1l n S = =N0) Il n S =
o > b4 < o > =
o EPP basico (casco,
Capacitacion en
. S lentes, guantes,
Liquidos en Caida de Orden Orden y Limpieza, mandil)
q personas al 3 2 6 L Y - - Capacitacion en EPP, i 2 2 4 Moderado
el suelo - ) Limpieza N EPP especifico (Botas
mismo nivel Sefializacién, A
- de seguridad
Inspecciones, PETS . :
antideslizantes)
Llevar Capacitacion de uso
3 |manguera ler L
9 de escaleras, EPP basico (casco,
abotal 5 trabajos a distinto lentes. quantes
Uso de Caida de nivel, Capacitacion en m,aadil) '
escaleras personas a 2 3 6 - Barandas| EPP, Sefializacion, - 2 2 4 Moderado
o - . . EPP especifico (Botas
portatiles distinto nivel Inspecciones, R
- de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandares, PETS,
ATS
S EPP basico (casco,
Capacitacion en
. o lentes, guantes,
Liquidos en Caida de Orden Orden y Limpieza, mandil)
d personas al 3 2 6 raeny - - Capacitacion en EPP, - 2 2 4 Moderado
el suelo . . Limpieza e EPP especifico (Botas
mismo nivel Sefializacion, A
. de seguridad
Inspecciones, PETS . )
antideslizantes)
Llenar Capacitacion de uso
tal con .
5 [botal co de gscalerag EPP basico (casco,
agua trabajos a distinto
. . L lentes, guantes,
Uso de Caida de nivel, Capacitacién en mandil)
escaleras personas a 2 3 6 - Barandas| EPP, Sefalizacion, - 2 2 4 Moderado
ortatiles distinto nivel Inspecciones EPP especifico (Botas
P L de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandares, PETS,
ATS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Mezclado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo Residual
3 o 2 S 3 g S
o] ] - £ = . [ > 5 kel ] - £
Paso . ) = o c E g < = = o ® '8 = o c é _@
N& Peligro Riesgo ] = ) = 0o = = 5 2 =5 o e = ) o
[Tarea [} g T @ = 5 = = i =2 % N o < o 2 o 3 5
2 ) g 2 ° o = 2 c 3 = (Im| 2 ) s ° o
= O [s0° = w % g2 O f.¢ e S |58 e
© X > - T >
a | ° > z 0 a | ? |z z
Capacitacion de uso
de escaleras, L
. L EPP bésico (casco,
trabajos a distinto lentes. quantes
Uso de Caida de nivel, Capacitacion en m’a%dil) '
escaleras personas a 3 6 - EPP, Sefializacion, " 2 2 4 Moderado
P s ; . EPP especifico (Botas
portatiles distinto nivel Inspecciones, .
L de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandares, PETS,
ATS
Capacitacion en
Tapary manlzueliicr)gaganual EPP basico (casco,
. - P e lentes, guantes,
asegurar | manipulacién |Caida de Capacitacion de ma%dil)
botal 5 de objetos  |objetos a 3 6 - riesgos por caida de o 2 2 4 | Moderado
it - ; ... |EPP especifico (Botas
en altura distinto nivel objetos, Capacitacién .
de seguridad
en EPP, . .
o antideslizantes)
Sefializacion,
Insnecciones PETS
N EPP basico (casco,
Capacitacion en
. - lentes, guantes,
- Caida de Orden y Limpieza, )
Liquidos en Ordeny o mandil)
personas al 2 6 L Capacitacion en EPP, I 2 2 4 Moderado
el suelo - . Limpieza o EPP especifico (Botas
mismo nivel Sefalizacion, .
- de seguridad
Inspecciones, PETS ! )
antideslizantes)
Atrapamiento Capacitacion en EPP basico (casco,
Maquina/Obj / Contacto m.aqu.l'narla, lentes, gugntes,
Encender con Capacitacion en EPP, mandil)
etos en S 3 6 - N o 1 3 3 Moderado
botal 5 . maquinaria u Sefializacion, EPP especifico (Botas
movimiento ) : -
objetos en Inspecciones, ATS, de seguridad
movimiento PETS antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Evaluacion del riesgo

B © 3
Paso . . = ° ca Q@
N2 Peligro Riesgo e} = 0 =
[Tarea S o 2 o —=
o > S o (]
°o | & |Sg| =
&4 |3zl 2
o > b=
Atrapamiento
Maquina/Obj |/ Contacto
Encender [etos sin con
9 - 2 3 6
botal 5 guarda de [maquinaria u
seguridad objetos sin
guarda
Atrapamiento
Lavado de [Maquina/Obj /C:ntacto
10 |carnaza etos en co L 2 3 6
L maquinaria u
en botal 5 |movimiento ;
objetos en
movimiento
- Caida de
Liquidos en
personas al 3 2 6
el suelo : :
mismo nivel
Lavado de
10 jcarmaza 1o, 46 debido
en botal 5 A Exposicion a
a maquinas | .
en niveles niveles
. superiores al | 3 2 6
superiores a |..
limite
los ermitido
permitidos P
Uso de Caida de
Sacar tapa
12 escaleras personas a 2 3 6
de botal 5 o - .
portatiles distinto nivel
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Capacitacion en EPP bésico (casco,
Guardas maquinaria, lentes, guantes,
de Capacitacion en EPP, mandil)
) ) proteccié Sefializacion, EPP especifico (Botas ! 3 3 | Moderado
n Inspecciones, de seguridad
Estandar, ATS, PETS antideslizantes)
Capacitaciéon en EPP basico (casco,
maquinaria, lentes, guantes,
Capacitacion en EPP, mandil)
- - X o s e 1
Sefializacion, EPP especifico (Botas 3 3 flossiede
Inspecciones, ATS, de seguridad
PETS. antideslizantes)
o EPP basico (casco,
Capacitacion en
S lentes, guantes,
Orden Orden y Limpieza, mandil)
raen’y - - Capacitacion en EPP, o 2 2 4 Moderado
Limpieza I EPP especifico (Botas
Sefializacion, A
- de seguridad
Inspecciones, PETS . :
antideslizantes)
EPP bésico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
exposicion al ruido, mandil)
- - - Capacitacion en EPP, EPP especifico 2 2 4 Moderado
Sefializacion, (Orejeras y tapones,
Inspecciones Botas de seguridad
antideslizantes)
Capacitacion de uso
de escaleras, EPP bésico (casco,
trabajos a distinto lentes, guantes,
nivel, Capacitacion en mandil)
Barandas EPP, Sefializacién, [EPP especifico (Botas 2 2 4 LLERY
Inspecciones, de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS, ATS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

puro
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Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Capacitacion en
manipulaciéon manual -
P EPP bésico (casco,
de cargas, lentes, guantes
Manipulacion [Caida de Capacitacion de m,andil) '
de objetos |objetos a 3 6 riesgos por caida de EPP especifico (Botas 2 2 4 Moderado
en altura distinto nivel objetos, Capacitacion P .
en EPP de seguridad
Sacar tapa o antideslizantes)
de botal 5 Sefializacion,
Inspecciones, PETS
o EPP basico (casco,
Capacitacion en lentes. quantes
Liquidos en Caida de Orden y Limpieza, m‘a%dil) '
q personas al 2 6 Capacitacion en EPP, - 2 2 4 Moderado
el suelo - . N EPP especifico (Botas
mismo nivel Sefializacion, R
- de seguridad
Inspecciones, PETS A )
antideslizantes)
Capacitacion de uso
de escaleras, EPP basico (casco,
Uso de Caida de trabajos a distinto lentes, guantes,
escaleras personas a 3 6 nivel, Capzitut_acu‘)fl en mar_@l) 2 2 4 Moderado
ortétiles distinto nivel EPP, Sefializaciéon, |EPP especifico (Botas
P Inspecciones, de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Colocar Estandar, PETS, ATS
rejilla a Capacitacion en
botal 5 manipulaciéon manual -
P EPP basico (casco,
de cargas, lentes, guantes
Manipulacion |Caida de Capacitacion de m’andil) '
de objetos |objetos a 3 6 riesgos por caida de EPP especifico (Botas 2 2 4 Moderado
en altura distinto nivel objetos, Capacitaciéon p A
de seguridad
en EPP, ; )
s antideslizantes)
Senfalizacion,
Inspecciones, PETS
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B © S
Paso . . = ° ca 2
Na Peligro Riesgo a = o =
/Tarea < g 2o =
S g |e@ °
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Colocar Liquidos en Caida de
13 |[rejilla a a personas al 3 2 6
el suelo ; .
botal 5 mismo nivel
Atrapamiento
Magquina/Obj |/ ontacto
Encender con
14 etos en N 2 3 6
botal 5 . maquinaria u
movimiento .
objetos en
movimiento
Atrapamiento
Maquina/Obj |/ Contacto
Encender i
14 etos sin con 5 3 6
botal 5 |guarda de magquinaria u
seguridad objetos sin
guarda
Atrapamiento
Votar Maquina/Obj / Contacto
15 |agua de [etos en con 2 3 6
L maquinaria u
botal 5 movimiento .
objetos en
movimiento
P Caida de
Liquidos en
personas al 3 2 6
el suelo ; .
mismo nivel
Votar
15 |agua de
9 Ruido debido .
botal 5 P Exposicion a
a maquinas :
en niveles niveles
. superiores al 3 2 6
superiores a |,
limite
los ermitido
permitidos P
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. EPP basico (casco,
Capacitacion en
- lentes, guantes,
oOrden Orden y Limpieza, mandil)
L Y - - Capacitacion en EPP, L 2 2 4 Moderado
Limpieza o EPP especifico (Botas
Sefializacion, R
. de seguridad
Inspecciones, PETS . .
antideslizantes)
Capacitacion en EPP basico (casco,
maquinaria, lentes, guantes,
Capacitacion en EPP, mandil)
. . Seinializacion, EPP especifico (Botas 1 3 3 e
Inspecciones, ATS, de seguridad
PETS antideslizantes)
Capacitacion en EPP basico (casco,
Guardas maquinaria, lentes, guantes,
de Capacitacion en EPP, mandil)
- - L, o . - 1 3 3 M
proteccid Senalizacion, EPP especifico (Botas eI
n Inspecciones, de seguridad
Estandar, ATS, PETS antideslizantes)
Capacitacion en EPP basico (casco,
maquinaria, lentes, guantes,
Capacitacion en EPP, mandil)
. . Seifializacion, EPP especifico (Botas 1 3 3 e Bl
Inspecciones, ATS, de seguridad
PETS antideslizantes)
L, EPP basico (casco,
Capacitacion en
- lentes, guantes,
Orden Orden y Limpieza, mandil)
oraen’y - - Capacitacion en EPP, L 2 2 4 Moderado
Limpieza o EPP especifico (Botas
Sefializacion, R
- de seguridad
Inspecciones, PETS . X
antideslizantes)
EPP basico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
exposicion al ruido, mandil)
- - - Capacitacion en EPP, EPP especifico 2 2 4 Moderado
Seifializacion, (Orejeras y tapones,
Inspecciones Botas de seguridad
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.LR.L - Elaboraciéon

: Propia

puro
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Capacitacién de uso
de escaleras, EPP basico (casco,
. trabajos a distinto lentes, guantes,
Uso de Caida de . ! o gue
nivel, Capacitacion en mandil)
escaleras personas a 3 6 - v, " 2 2 4 Moderado
e s ; EPP, Sefializacion, |EPP especifico (Botas
portatiles distinto nivel . .
Inspecciones, de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS, ATS
Capacitacion en
manipulacién manual L
P EPP basico (casco,
Sacar de cargas, lentes. quantes
17 [rejilla de  |Manipulacion|Caida de Capacitacién de m’a?]dil) '
botal 5 de objetos |objetos a 3 6 - riesgos por caida de o 2 2 4 Moderado
e ; ; ... |EPP especifico (Botas
en altura distinto nivel objetos, Capacitaciéon ;
de seguridad
en EPP, ; )
s antideslizantes)
Sefalizacion,
Inspecciones, PETS
L EPP basico (casco,
Capacitacion en
. . lentes, guantes,
- Caida de Orden y Limpieza, .
Liquidos en Ordeny ey mandil)
personas al 2 6 L Capacitacion en EPP, o 2 2 4 Moderado
el suelo - . Limpieza o EPP especifico (Botas
mismo nivel Sefializacion, .
- de seguridad
Inspecciones, PETS ! )
antideslizantes)
S EPP basico (casco,
Capacitacion en lentes. quantes
Llevar - Caida de Orden y Limpieza,  gue '
Liquidos en Ordeny Ry mandil)
18 |manguera personas al 2 6 L Capacitacion en EPP, o 2 2 4 Moderado
el suelo . . Limpieza o EPP especifico (Botas
a botal 5 mismo nivel Sefializacion, ;
- de seguridad
Inspecciones, PETS ! )
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Capacitacién de uso
de escaleras, EPP basico (casco,
. trabajos a distinto lentes, guantes,
Llevar Uso de Caida de nivel Cja acitacion en ma?]dil)
18 |manguera |escaleras personas a 2 3 6 - Barandas ! p~ o - 2 2 4 Moderado
e s ; EPP, Sefializacion, |EPP especifico (Botas
a botal 5 [portétiles distinto nivel : A
Inspecciones, de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS, ATS
Capacitacion en t'IJPtDaS'CO (C?SCO’
Liquidos en Caida de Orden Orden y Limpieza, entes, gl(ﬁn es,
d personas al 3 2 6 raeny - - Capacitacion en EPP, manc i) 2 2 4 Moderado
el suelo - ) Limpieza N EPP especifico (Botas
mismo nivel Sefializacion, R
. de seguridad
Inspecciones, PETS antidaclizantac)
Llenar Capacitacion de uso
20 |botal con de escaleras, EPP basico (casco,
agua p trabajos a distinto lentes, guantes,
Uso de Caida de nivel CJa acitacion en ma?1di|)
escaleras personas a 2 3 6 - Barandas . pN o - 2 2 4 Moderado
o s . EPP, Sefializacion, |EPP especifico (Botas
portatiles distinto nivel . A
Inspecciones, de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS, ATS
Capacitacién de uso
de escaleras, EPP bésico (casco,
. trabajos a distinto lentes, guantes,
Tapary Uso de Caida de . y L 9 .
nivel, Capacitacion en mandil)
22 |asegurar |escaleras personas a 2 3 6 - Barandas o - 2 2 4 Moderado
o - . EPP, Sefializacion, |EPP especifico (Botas
botal 5 portatiles distinto nivel . A
Inspecciones, de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS, ATS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Capacitacion en
manipulacion manual EPP basico (casco,
de cargas, lentes, guantes
Manipulacién |Caida de Capacitacion de m’andil) '
de objetos  |objetos a 3 6 riesgos por caida de - 2 2 4 Moderado
e ; . ... |EPP especifico (Botas
en altura distinto nivel objetos, Capacitacion de sequridad
Tapary en EPP, antidesglizantes)
22 | asegurar Sefializacion,
botal 5 Insnecciones PETS i
S EPP bésico (casco,
Capacitacion en lentes. quantes
Liquidos en Caida de Orden y Limpieza, m’a\?]dil) '
q personas al 2 6 Capacitacion en EPP, o 2 2 4 Moderado
el suelo - ) i EPP especifico (Botas
mismo nivel Sefializacion, .
- de seguridad
Inspecciones, PETS . :
antideslizantes)
Atrapamiento Capacitacién en EPP basico (casco,
Encender Maquina/Obj i:cc):r? macte Cal ar:iz:cuignnag?EPP Iemeri’a?]lcjiiall)mes’
23 etos en L 3 6 pacriacion et ' - 1 3 3 Moderado
botal 5 . maquinaria u Senfializacion, EPP especifico (Botas
movimiento ) : :
objetos en Inspecciones, ATS, de seguridad
movimiento PETS antideslizantes)
Atrapamiento Capacitacién en EPP basico (casco,
Maquina/Obj |/ Contacto maquinaria, lentes, guantes,
Encender |etos sin con Capacitacion en EPP mandil)
23 o 3 6 o ’ - 1 3 3 Moderado
botal 5 |guardade |maquinaria u Sefializacion, EPP especifico (Botas
seguridad objetos sin Inspecciones, de seguridad
guarda Estandar, ATS, PETS antideslizantes)
Atrapamiento Capacitacién en EPP basico (casco,
Enjuagar |Maquina/Obj /Cr(])ntacto c m?qu'l'nna”?Epp Iente;, alé?ntes,
24 |carnaza |etos en con 3 6 apaC|~ac!o ?, ' anc ) 1 3 3 Moderado
o maquinaria u Sefializacion, EPP especifico (Botas
en botal 5 [movimiento . . .
objetos en Inspecciones, ATS, de seguridad
movimiento PETS antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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i o &
S| B |32 2
N2 Paso Peligro Riesgo 5 = s =
/Tarea 9 9 = o 235 =
2 > s P =]
g @ o9 )
& X >
R RE: 2
P Caida de
Liquidos en
personas al 3 2 6
el suelo X .
mismo nivel
Enjuagar
24 |carnaza . .
en botal 5 R”'d,o d_eb|d0 Exposicién a
a maquinas .
en niveles niveles
. superiores al 3 2 6
superiores a |,. .
limite
los ermitido
permitidos P
Uso de Caida de
escaleras personas a 2 3 6
portatiles distinto nivel
Sacar tapa . L .
26 de botal% Manipulacién [Caida de
de objetos |objetos a 2 3 6
en altura distinto nivel
P Caida de
Liquidos en
personas al 3 2 6
el suelo ; .
mismo nivel
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L, EPP basico (casco,
Capacitacion en
o lentes, guantes,
Orden Orden y Limpieza, mandil)
L Y - - Capacitacion en EPP, - 2 2 4 Moderado
Limpieza o EPP especifico (Botas
Sefalizacion, .
- de seguridad
Inspecciones, PETS . X
antideslizantes)
EPP basico (casco,
Capacitaciéon en lentes, guantes,
exposicién al ruido, mandil)
- - - Capacitacion en EPP, EPP especifico 2 2 4 Moderado
Sefalizacion, (Orejeras y tapones,
Inspecciones Botas de seguridad
antideslizantes)
Capacitacion de uso
de escaleras, EPP basico (casco,
trabajos a distinto lentes, guantes,
nivel, Capacitacién en mandil)
B Barandas EPP, Sefalizacion, |EPP especifico (Botas 2 2 4 ISR
Inspecciones, de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS, ATS
Capacitacion en
ipulacié | .
manipulacion manual | oo (casco,
de cargas,
L lentes, guantes,
Capacitacion de mandil)
- - - riesgos por caida de L 2 2 4 Moderado
. ... |EPP especifico (Botas
objetos, Capacitacion ;
de seguridad
en EPP, . .
S antideslizantes)
Senfalizacion,
Inspecciones, PETS
o EPP basico (casco,
Capacitacion en
. lentes, guantes,
Orden Orden y Limpieza, mandil)
L Y - - Capacitacion en EPP, - 2 2 4 Moderado
Limpieza . EPP especifico (Botas
Sefalizacion, A
- de seguridad
Inspecciones, PETS . .
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Capacitacién de uso
de escaleras, EPP bésico (casco,
. trabajos a distinto lentes, guantes,
Colocar Uso de Caida de . ! o gue
- nivel, Capacitacion en mandil)
27 [rejilla a escaleras personas a 3 6 - e o 2 2 4 Moderado
e s ; EPP, Sefializacion, |EPP especifico (Botas
botal 5 portatiles distinto nivel . .
Inspecciones, de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS, ATS
Capacitacion en
manipulacién manual L
P EPP basico (casco,
de cargas, lentes, guantes
Manipulacién [Caida de Capacitacién de m’a?]dil) '
de objetos |objetos a 3 6 - riesgos por caida de o 2 2 4 Moderado
e ; ; ... |EPP especifico (Botas
en altura distinto nivel objetos, Capacitaciéon de sequridad
Colocar en EPP, antidesg{izantes)
27 [rejilla a Sefializacién,
botal 5 Inspecciones, PETS
L EPP basico (casco,
Capacitacion en
. . lentes, guantes,
- Caida de Orden y Limpieza, .
Liquidos en Ordeny ey mandil)
personas al 2 6 L Capacitacion en EPP, o 2 2 4 Moderado
el suelo - . Limpieza o EPP especifico (Botas
mismo nivel Sefializacién, .
- de seguridad
Inspecciones, PETS ! )
antideslizantes)
Atrapamiento Capacitacion en EPP basico (casco,
P . |/ Contacto maquinaria, lentes, guantes,
M in o .
Encender | 24U a/Obj con Capacitacion en EPP, mandil)
28 etos en - 3 6 - o o 1 3 3 Moderado
botal 5 . maquinaria u Sefializacion, EPP especifico (Botas
movimiento ; ) ;
objetos en Inspecciones, ATS, de seguridad
movimiento PETS antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Atrapamiento Capacitacion en EPP basico (casco,
Méaquina/Obj |/ Contacto Guardas maquinaria, lentes, guantes,
Encender |etos sin con de Capacitacion en EPP mandil)
o ., L ’ - 1 Moder
botal 5 guarda de |maquinaria u 3 6 proteccio Sefializacion, EPP especifico (Botas 3 3 oderado
seguridad objetos sin n Inspecciones, de seguridad
guarda Estandar, ATS, PETS antideslizantes)
Atrapamiento Capacitacion en EPP béasico (casco,
P . |/ Contacto maquinaria, lentes, guantes,
Votar Maquina/Obj . d L, 9 )
con Capacitacion en EPP, mandil)
agua de |etosen L 3 6 i . - 1 3 3 Moderado
L maquinaria u Senfalizacion, EPP especifico (Botas
botal 5 movimiento ; : f
objetos en Inspecciones, ATS, de seguridad
movimiento PETS antideslizantes)
N EPP basico (casco,
Capacitacion en lentes. quantes
Liquidos en Caida de Orden y Limpieza, m’alidil) '
d personas al 2 6 - Capacitacion en EPP, - 2 2 4 Moderado
el suelo . . N EPP especifico (Botas
mismo nivel Sefializacion, A
Inspecciones, PETS de seguridad
Votar P ' antideslizantes)
agua de . . EPP basico (casco,
9 Ruido debido — o (
botal 5 P Exposicién a Capacitacion en lentes, guantes,
amaquinas | . . . .
en niveles niveles exposicion al ruido, mandil)
. superiores al 2 6 - Capacitacion en EPP, EPP especifico 2 2 4 Moderado
superiores a |. . N )
los limite Sefializacion, (Orejeras y tapones,
- permitido Inspecciones Botas de seguridad
permitidos . .
antideslizantes)
Atrapamiento Capacitacion en EPP basico (casco,
iunsion | S0 e e | o e
Escurrir  |etos en L 3 6 P L ’ - 1 3 3 Moderado
o maquinaria u Sefializacion, EPP especifico (Botas
movimiento . . ;
objetos en Inspecciones, ATS, de seguridad
movimiento PETS antideslizantes)
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(] = o
Paso . ) = s |2 A 3 IS = S 8 s ® 8 = s |e & 3
N2 Peligro Riesgo o = o = o = = 5 2 S5 & o o) = ) = o
/Tarea [ o S 9 = S £ = e c c o N o [+ ) m @ = =
2 3 |82 s a = g EQ S ER Iy 2 3 |82 s a
S (] 5 @ — [} n g 2 O = & <] N 53 -
o 1 °z [ S 5 E 'S o I =& )
I 9] < = S w0 [ 9] < =
a > = << o > =
. EPP basico (casco,
Capacitacion en
. - lentes, guantes,
Liquidos en Caida de Orden Orden y Limpieza, mandil)
a personas al 3 2 6 oraeny - - Capacitacion en EPP, L 2 2 4 Moderado
el suelo X . Limpieza o EPP especifico (Botas
mismo nivel Senfalizacion, .
- de seguridad
Inspecciones, PETS - )
antideslizantes)
30 | Escurrir Asi
Ruido debido - o EPP basico (casco,
o Exposicion a Capacitacion en lentes, guantes,
a maquinas . " . .
en niveles niveles exposicién al ruido, mandil)
. superiores al 3 2 6 - - - Capacitacion en EPP, EPP especifico 2 2 4 Moderado
superiores a |,. - I, )
los limite Sefalizacioén, (Orejeras y tapones,
. permitido Inspecciones Botas de seguridad
permitidos X :
antideslizantes)
Capacitacion de uso
de escaleras, EPP basico (casco,
oge  |caisace e L |
escaleras personas a 2 3 6 - Barandas ; p~ R L 2 2 4 Moderado
o - R EPP, Sefalizacidon, |EPP especifico (Botas
portatiles distinto nivel . :
Inspecciones, de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS, ATS
Capacitacion en
manipulacién manual L
EPP
Sacar de cargas, Ientt()ezs'cﬁefrc:taessco'
32 |rejila de  |Manipulacién [Caida de Capacitacion de m’a%dil) '
botal 5 de objetos |objetos a 2 3 6 - - - riesgos por caida de L 2 2 4 Moderado
o X . .., |EPP especifico (Botas
en altura distinto nivel objetos, Capacitacion .
de seguridad
en EPP, . .
. antideslizantes)
Sefalizacion,
Inspecciones, PETS
o EPP basico (casco,
Capacitacion en
. o lentes, guantes,
Liquidos en Caida de Orden Orden y Limpieza, mandil)
a personas al 3 2 6 oraen y - - Capacitacion en EPP, I~ 2 2 4 Moderado
el suelo X . Limpieza o EPP especifico (Botas
mismo nivel Senfalizacion, R
- de seguridad
Inspecciones, PETS . .
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Mezclado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo Residual
o = o 3 ° — o
s | B[22 ? N N 0 g 25 s | B |82 2
Paso . ) = =) c O < = = S ® 5 = =) cn Q2
Na Peligro Riesgo 8 = 0 =0 = = 5 2 E5 G o re] = xo) =0
/Tarea [ o 5 9 T = = = S c O N o [ o 5 9 T =S
2 > s D T a = 3 c 9 o == w o > s c 2
e ) 50 — ] D o= OE=" 2 ) 50 —
o |se| 2 e 53 a | & |se| B
o > z <? a > =
. Capacitacién en EPP basico (casco,
Practicas no |Contacto - .
o manipulacion de lentes, guantes,
Pesar adecuadas |quimico (por ; o )
hidréxido len la via: cutanea sustancias quimicas, mandil)
; h -, " ! 3 6 Capacitacion en EPP, |EPP especifico (Botas| 1 3 3 Moderado
de calcio a|manipulacién respiratoria, . . A
. - Inspecciones, Hoja de de seguridad
balanza |de productos|digestiva 'y - ] )
Limicos ocular) datos de seguridad, antideslizantes,
d ATS, PETS mascarilla)
. Capacitacion en EPP basico (casco,
Practicas no |[Contacto . .
o manipulacion de lentes, guantes,
adecuadas |quimico (por . . .
enla via: cutéanea sustancias quimicas, mandil)
. L " ! 3 6 Capacitacion en EPP, [EPP especifico (Botas| 1 3 3 Moderado
manipulacion |respiratoria, ; . !
de productos | digestiva Inspecciones, Hoja de de seguridad
ui&icos ocgular) y datos de seguridad, antideslizantes,
q ATS, PETS mascarilla)
N EPP basico (casco,
Capacitacion en
. I lentes, guantes,
- Caida de Orden y Limpieza, .
Verter Liquidos en A mandil)
o personas al 2 6 Capacitacion en EPP, - 2 2 4 Moderado
hidroxido a|el suelo - ) L EPP especifico (Botas
mismo nivel Sefalizacion, A
botal 5 - de seguridad
Inspecciones, PETS A )
antideslizantes)
Capacitacion de uso
de escaleras, EPP basico (casco,
. rabaj istin lentes, ntes,
Uso de Caida de .t abajos a_d st_' to entes gua tes
nivel, Capacitacion en mandil)
escaleras personas a 3 6 o - 2 2 4 Moderado
P - ; EPP, Sefializacion, |EPP especifico (Botas
portatiles distinto nivel . ’
Inspecciones, de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS, ATS
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Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Mezclado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo Residual
ks - |® = S ks - |® =y
Paso =2 s |2 2 8 = = RN _ 32 h= 8 | @ 3
N2 Peligro Riesgo 5 = &% = o c 2 -5 ° oG o Z 2 |sa 2 o
/Tarea < () = o — = = © = 0N o < [ = 0 - =
a = S o o 3 £ 17 55 S = = W a = S o o >
15} o S q - o = = S o S ET o o S q = e
et n o o — w %) Q2 (@] = i 0 o o —
Tl o |s®| 2 ©= 53 ey [3=| 2
o > b4 <? o > =z
Capacitacién de uso
de escaleras, EPP bésico (casco,
. tr j istint lentes, ntes,
Uso de Caida de . abajos a_ds” ° entes, guantes
nivel, Capacitacion en mandil)
escaleras personas a 3 6 Barandas R, L 2 2 4 Moderado
o - R EPP, Sefalizacion, |EPP especifico (Botas
portatiles distinto nivel : ;
Inspecciones, de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS, ATS
Capacitacion en
manipulacién manual EPP bésico (casco,
Tapary de cargas,
. L, . . lentes, guantes,
asegurar |Manipulacién [Caida de Capacitacion de mandil)
botal 5 de objetos  |objetos a 3 6 - riesgos por caida de L 2 2 4 Moderado
o . . ... |EPP especifico (Botas
en altura distinto nivel objetos, Capacitacion A
de seguridad
en EPP, - :
O antideslizantes)
Sefalizacion,
Inspecciones, PETS
L, EPP bésico (casco,
Capacitacion en lentes. quantes
oo Caida de Orden y Limpieza, » Que '
Liquidos en T mandil)
personas al 2 6 - Capacitaciéon en EPP, L 2 2 4 Moderado
el suelo . ) R, EPP especifico (Botas
mismo nivel Sefalizacion, .
- de seguridad
Inspecciones, PETS . .
antideslizantes)
Atrapamiento Capacitacién en EPP basico (casco,
wiunaion | o1 Capomer | s, giaes
etos en L 3 6 P R, ' o 1 3 3 Moderado
movimiento | Maduinaria u Sefializacion, EPP especifico (Botas
objetos en Inspecciones, ATS, de seguridad
Encender movimiento PETS antideslizantes)
botal 5 Atrapamiento Capacitaciéon en EPP bésico (casco,
Maquina/Obj |/ Contacto Guardas maquinaria, lentes, guantes,
etos sin con de Capacitacion en EPP mandil
o 3 | 6 | ~apacracion en £, ndil) 1 | 3 | 3 | Moderado
guarda de maquinaria u proteccio Sefalizacion, EPP especifico (Botas
seguridad objetos sin n Inspecciones, de seguridad
guarda Estandar, ATS, PETS antideslizantes)
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Evaluacién del riesgo

B o S
o g ° c>'<) &2
Paso . . = o ca 2
Na Peligro Riesgo i) = o =
/Tarea < g S 2 D
= o) s P o
& | R |se T
& X >
R Z
Atrapamiento
Magquina/Obj || ontacto
etos en con N 2 3 6
e madquinaria u
movimiento biet
Realizar el 0 Je_ O.S en
movimiento
37 mezclado
dentro de |Ruido debido L
P Exposicion a
botal 5 a maquinas .
en niveles niveles
. superiores al 3 2 6
superiores a |. .
limite
los ermitido
permitidos P
Uso de Caida de
escaleras personas a 2 3 6
portatiles distinto nivel
Sacar tapa . . .
39 de botalg Manipulacion [Caida de
de objetos |objetos a 2 3 6
en altura distinto nivel
P Caida de
Liquidos en
personas al 3 2 6
el suelo ; .
mismo nivel

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Mezclado
Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
= el = o
O © 2 S g 3 |8y >
T =] S = =8 = = S x k]
= 2 5 8 258 a = z |82 z o
= = ez T o N o ] S 2 T S
= a = SE% w 2 |3 |82 2|2
w 7} Qg O cc = D c 9 >
© 3 = o b |z >
< o > =
Capacitacion en EPP basico (casco,
magquinaria, lentes, guantes,
Capacitacion en EPP, mandil)
- - O . - 1
Sefalizacion, EPP especifico (Botas s s il
Inspecciones, ATS, de seguridad
PETS antideslizantes)
EPP basico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
exposicion al ruido, mandil)
- - - Capacitacion en EPP, EPP especifico 2 2 4 Moderado
Sefalizacion, (Orejeras y tapones,
Inspecciones Botas de seguridad
antideslizantes)
Capacitacion de uso
de escaleras, EPP basico (casco,
trabajos a distinto lentes, guantes,
nivel, Capacitacion en mandil)
- Barandas . . - 2 2 4 Moderado
EPP, Sefializacion, |EPP especifico (Botas
Inspecciones, de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS, ATS
Capacitacion en
manipulacién manual EPP basico (casco,
de cargas,
o lentes, guantes,
Capacitacion de mandil)
- - - riesgos por caida de L 2 2 4 Moderado
; ... |EPP especifico (Botas
objetos, Capacitacion :
de seguridad
en EPP, . :
S antideslizantes)
Senfalizacion,
Inspecciones, PETS
S EPP basico (casco,
Capacitacion en
. lentes, guantes,
Orden Orden y Limpieza, mandil)
L Y - - Capacitacion en EPP, . 2 2 4 Moderado
Limpieza o EPP especifico (Botas
Sefalizacion, .
- de seguridad
Inspecciones, PETS . X
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

puro
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Mezclado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo Residual
o — o 3 ° — o
3 RS @ @ = - v © = 3 R @ 2
Paso . ) = o ca O < = = S ® G = o ca 0
N& Peligro Riesgo S = 0 = 0o = = 5.0 =5 o S = ° o
[Tarea [} o T @ @ 5 £ = S = £ 0 N o < [ 2 o 3 5
2 > s D S a = 3 c 9 = w o > s T a
°S | o |59 = [ @ S 2 O=2 ° | o |58 °
e | |ge| 2 o = L el 4 |se| 2
o > z <? o > 4
Capacitacién en EPP basico (casco,
Contacto . .
. manipulacion de lentes, guantes,
quimico (por ; P .
Sustancias |via: cutanea sustancias quimicas, mandil)
. " 2 3 6 - - - Capacitacion en EPP, |EPP especifico (Botas| 1 3 3 Moderado
corrosivas  |respiratoria, . . .
digestiva Inspecciones, Hoja de de seguridad
ocgular) y datos de seguridad, antideslizantes,
ATS, PETS mascarilla)
Extraer ——
Capacitacion de uso
carnaza -
de escaleras, EPP basico (casco,
mezclada . L
. trabajos a distinto lentes, guantes,
con Uso de Caida de . o .
40 (.., .. nivel, Capacitacion en mandil)
hidroxido |escaleras personas a 2 3 6 - Barandas o o 2 2 4 Moderado
. J o ; EPP, Sefializacion, |EPP especifico (Botas
de calcio |portatiles distinto nivel : ;
en baldes Inspecciones, de seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
de botal 5 ,
Estandar, PETS, ATS
N EPP basico (casco,
Capacitacion en
; - lentes, guantes,
Liquidos en Caida de Orden Orden y Limpieza, mandil)
d personas al 3 2 6 raeny - - Capacitacion en EPP, I 2 2 4 Moderado
el suelo - ) Limpieza N EPP especifico (Botas
mismo nivel Sefializacion, .
- de seguridad
Inspecciones, PETS ! )
antideslizantes)
Realizar N EPP basico (casco,
ordeny Capacitacion en lentes, guantes
limpieza Falta de Caida de Orden Orden y Limpieza, m’andil) '
41|"MP ordeny personas al 3 2 6 raen y - - Capacitacion en EPP, o 2 2 4 Moderado
con L - . Limpieza R EPP especifico (Botas
. limpieza mismo nivel Sefializacién, .
hidrolavad - de seguridad
Inspecciones, PETS ! )
ora antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacién de peligros, evaluacién de riesgos y
determinacién de controles (IPERC)

Codigo: 00
Version: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Mezclado

N2&

Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

Traslado de baldes de
carnaza a bhotal 5 al area
de mezclado y
neutralizado.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Vaciar baldes de carnaza
a botal 5.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

Llevar manguera a botal
5.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

5 |Llenar botal con agua. —
Uso de escaleras Caida de personas a
portatiles. distinto nivel.
Uso de escaleras Caida de personas a
portatiles. distinto nivel.

Tapar y asegurar botal 5.

Manipulacion de objetos
en altura.

Caida de objetos a
distinto nivel.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Encender botal 5.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u
objetos en movimiento.

Encender botal 5.

Méaquina/Objetos sin
guarda de seguridad.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u
objetos sin guarda.

10

Lavado de carnaza en
botal 5.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u
objetos en movimiento.

10

Lavado de carnaza en
botal 5.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Ruido debido a maquinas
en niveles superiores a
los permitidos.

Exposicién a niveles
superiores al limite
permitido.

12

Sacar tapa de botal 5.

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

Nivel del
riesgo puro

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagndstico situacional de Riesgos y Peligros
Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacién de riesgos y
determinacion de controles (IPERC)

Cdédigo: 00
Versién: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Mezclado

N2 Paso /Tarea Peligro Riesgo
Manipulacién de objetos [Caida de objetos a
en altura. distinto nivel.

12 [Sacar tapa de botal 5.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Uso de escaleras

Caida de personas a

. ortatiles. distinto nivel.

13 |Colocar rejilla a botal 5. b - — - - -
Manipulacién de objetos [Caida de objetos a
en altura. distinto nivel.

. S Caida de personas al

13 |Colocar rejilla a botal 5. |Liquidos en el suelo. ) > P

mismo nivel.

14

14

Encender botal 5

Encender botal 5.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u
objetos en movimiento.

Maguina/Objetos sin
guarda de seguridad.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u
objetos sin guarda.

15

15

Votar agua de botal 5.

Votar agua de botal 5.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u
objetos en movimiento.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Ruido debido a maquinas
en niveles superiores a
los permitidos.

Exposicién a niveles
superiores al limite
permitido.

Uso de escaleras

Caida de personas a

portatiles. distinto nivel.
17 |Sacar rejilla de botal 5. Manipulacién de objetos C.al.da de.objetos a
en altura. distinto nivel.
Co Caida de personas al
Liquidos en el suelo. - .
mismo nivel.
18 Llevar manguera a botal Liquidos en el suelo. Cglda dg personas al
5. mismo nivel.
18 Llevar manguera a botal [Uso de escaleras Caida de personas a
5. portatiles. distinto nivel.
I Caida de personas al
Liquidos en el suelo. ) .
mismo nivel.
20 |Llenar botal con agua. —
Uso de escaleras Caida de personas a
portatiles. distinto nivel.
Uso de escaleras Caida de personas a
22 |Tapar y asegurar botal 5. s - P
portétiles. distinto nivel.
Manipulacion de objetos [Caida de objetos a
en altura. distinto nivel.
22 | Tapar y asegurar botal 5. -
Lo Caida de personas al
Liquidos en el suelo. - .
mismo nivel.

Nivel del
riesgo puro

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagnéstico situacional de Riesgos y Peligros -
Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacién de peligros, evaluacion de riesgos y
determinacién de controles (IPERC)

Codigo: 00
Versién: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Mezclado

Na Paso /Tarea Peligro Riesgo
Maquina/Objetos en Atrapamle_nto/_ Contacto
o con magquinaria u
movimiento. . L
objetos en movimiento.
23 |Encender botal 5.

Maquina/Objetos sin
guarda de seguridad.

Atrapamiento/ Contacto
con maguinaria u
objetos sin guarda.

24

Enjuagar carnaza en
botal 5.

Méaquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maguinaria u
objetos en movimiento.

24

Enjuagar carnaza en
botal 5

Liguidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Ruido debido a maquinas
en niveles superiores a
los permitidos.

Exposicién a niveles
superiores al limite
permitido.

26

Sacar tapa de botal 5.

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

Manipulacién de objetos
en altura.

Caida de objetos a
distinto nivel.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

27

Colocar rejilla a botal 5.

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

27

Colocar rejilla a botal 5.

Manipulacién de objetos
en altura.

Caida de objetos a
distinto nivel.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

28

Encender botal 5.

Méaquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maguinaria u
objetos en movimiento.

28

Encender botal 5.

Maquina/Objetos sin
guarda de seguridad.

Atrapamiento/ Contacto
con maguinaria u
objetos sin guarda.

29

Votar agua de botal 5.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maguinaria u
objetos en movimiento.

29

Votar agua de botal 5.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Ruido debido a maquinas
en niveles superiores a
los permitidos.

Exposicién a niveles
superiores al limite
permitido.

30

Escurrir.

Méaquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maguinaria u
objetos en movimiento.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Ruido debido a maquinas
en niveles superiores a
los permitidos.

Exposicién a niveles
superiores al limite
permitido.

Nivel del
riesgo puro

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagndstico situacional de Riesgos y Peligros -
Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacién de peligros, evaluacién de riesgos y
determinacién de controles (IPERC)

Codigo: 00
Version: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Mezclado

N2 Paso /Tarea Peligro Riesgo .N|vel del
riesgo puro
Uso de escaleras Caida de personas a
portatiles. distinto nivel.
32 |sacar rejilla de botal 5. Manipulacion de objetos [Caida de objetos a

en altura.

distinto nivel.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

33

Pesar hidréxido de calcio
a balanza.

Practicas no adecuadas
en la manipulacién de
productos quimicos.

Contacto quimico (por
via: cutanea,
respiratoria, digestiva y
ocular).

Practicas no adecuadas
en la manipulacion de
productos quimicos.

Contacto quimico (por
via: cutanea,
respiratoria, digestiva y
ocular).

34 |Verter hidréoxido a botal 5. -
o Caida de personas al
Liquidos en el suelo. ) .
mismo nivel.
Uso de escaleras Caida de personas a
portatiles. distinto nivel.
Uso de escaleras Caida de personas a
portatiles. distinto nivel.

35

Tapar y asegurar botal 5.

Manipulacién de objetos
en altura.

Caida de objetos a
distinto nivel.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

36

Encender botal 5.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u
objetos en movimiento.

M&quina/Objetos sin
guarda de seguridad.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u
objetos sin guarda.

37

Realizar el mezclado
dentro de botal 5.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u
objetos en movimiento.

Ruido debido a maquinas
en niveles superiores a
los permitidos.

Exposicién a niveles
superiores al limite
permitido.

39

Sacar tapa de botal 5.

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

Manipulacién de objetos
en altura.

Caida de objetos a
distinto nivel.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagnéstico situacional de Riesgos y Peligros -
Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluaciéon de riesgos y
determinacién de controles (IPERC)

Cédigo: 00
Versién: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Mezclado

Na Paso /Tarea

Peligro Riesgo

Extraer carnaza mezclada
con hidroxido de calcio en
baldes de botal 5.

40

Contacto quimico (por
via: cutanea,

Sustancias corrosivas. . . . .
respiratoria, digestiva y

ocular).
Uso de escaleras Caida de personas a
portétiles. distinto nivel.

Caida de personas al

Liguidos en el suelo. . .
mismo nivel.

Realizar orden y limpieza

4 con hidrolavadora.

[

Caida de personas al

Falta de orden y limpieza. | _. .
mismo nivel.

Nivel del
riesgo puro

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagnéstico situacional de Riesgos y Peligros -

Elaboracién: Propia
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Anexo G Matriz IPERC Caleado

. . e .z . . 2 . Elaborado por: Dania Danitza Pauca Vela 5digo:
Matriz de identificacién de peligros, evaluacién de riesgos y P Codigo: 00
det . i6n d trol IPERC Responsable del proceso: Jefe de Version: 00
eterminacion de controles ( ) produccion Fecha: 08/04/2020
Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Caleado
Evaluacién del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
3 5] S S S 5] S
e 8 [=2 @ = . 0 g 28 o 8 |2 @
: . = S |ca 2 & 5 °5 S 85 = T |ca =
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo a 5 |© =9 = = 52 55 ® o ° 5 o =0
X > |5 S T > £ @ 5 s =25 o IS > |5 S T >
2 ) T 7 - a = S = 2 Q3 w 5 ) T & o a
g n |50 — W 0 Q2 O €« = w |59 )
o 1l = [ o = o) o 1l = Qo
1 () < = T 0 1 (%) < =
a8 > = < a8 > =
Capacitacion en EPP basico
Ordeny (casco, lentes
Traslado de Caida de Limpieza, ’ ;
baldes con Liquidos en |personas Ordeny Capacitacion en guantes, mandil)
1 A 3 2 6 L - - EPP especifico 2 2 4 Moderado
carnaza alos |el suelo al mismo Limpieza EPP,
. e (Botas de
pozos de caleo nivel Sefializacion, )
. seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS
Capacitacion en
manipulacién de EPP bésico
Contacto .
uimico sustancias (casco, lentes,
Vertido de ?por via: quimicas, guantes, mandil)
baldes de Sustancias L Capacitacion en | EPP especifico
2 ustanci cuténea, 3 3 9 - - - pactiacl pectl 2 2 4 Moderado
carnaza a corrosivas . . EPP, (Botas de
respiratoria . )
pozos de caleo digestiva Inspecciones, seguridad
’ ogular) Hoja de datos de| antideslizantes,
y seguridad, ATS, mascarilla)
PETS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Caleado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
o = o 3 o = o
s | B[22 Z - N © © z5 s | B 82 Z
. . = ° c o @0 @ 5 T = ° T ‘o = o c o Q@
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo 3 5 |C =0 c 2 5.0 EL® o a 5 o )
= S |t s T > £ & s < =82 N o ) S |t s T >
= ) © T a = S c 9 @ E = w = [ © T a
e (1} s 8 = ] %) 5 o =8 2 D) s 8 =
&y |ge| 2 o= £3 & |y |ge| 2
a > S <® a > z
Capacitacion de
rabaj .
.t a..bajOS_ a EPP bésico
. distinto nivel,
. Caidas de o (casco, lentes,
Vertido de . o Capacitacion en .
baldes de Pasillos personas a Ampliacio EPP guantes, mandil)
2 angostos de |distinto 3 3 9 - nde |Barandas o EPP especifico 2 2 4 Moderado
carnaza a . . Sefializacion,
pozas nivel pasillos - (Botas de
pozos de caleo Inspecciones, -
(pozos) o seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS,
ATS
o EPP bésico
Capacitacion en
B (casco, lentes,
consecuencias )
Exposicion or agentes guantes, mandil)
Macerado de |Agentes P P . g EPP especifico
3 . a agentes 3 2 6 - - - patégenos, 2 2 4 Moderado
carnaza patdégenos - D (Botas de
patégenos Capacitacion de )
seguridad
EPP, . .
g antideslizantes,
Sefializacion )
mascarilla)
Capacitacion de
uso de
escalgras, EPP basico
trabajos a (casco, lentes
Extraccion de Caida de distinto nivel, ' ;
carnaza con Uso de ersonas a Capacitacion en guantes, mandil)
4 | o Escaleras PeTs 2 3 6 - Barandas P EPP especifico 2 2 4 Moderado
hidréxido de . distinto EPP,
) portatiles . e (Botas de
calcio de pozos nivel Sefializacion, )
. seguridad
Inspecciones, . )
L antideslizantes)
Demarcacion,
Estandar, PETS,
ATS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Caleado
Evaluacidn del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
e = o B ° — o
s | B[22 Z - . © © 25 s | B[99 Z
. . = o ca o ] = = S ® 5 = o ca @
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo 9 = o = o < = 5 2 =5 a® o a = o Z o
5 2 138 T S £ = S c E0 N o 3 g |20 < =
2 5 |82 S a = B £ 0 ST = i 2 5 |82 S a
2 0 |50 = ] a e 2 O =8 ° o |58 °
a | 4 |ge| 2 C = Es e |4 |s2| 2
a > P <? a > zZ
Capacitacion de
rabaj -
.t 6_1bajOS. a EPP bésico
. distinto nivel,
Caidas de o (casco, lentes,
. o Capacitacion en ;
Pasillos personas a Ampliacio EPP guantes, mandil)
angostos de |distinto 3 3 9 - nde |Barandas o EPP especifico 2 2 4 Moderado
: . Sefializacion,
pozas nivel pasillos - (Botas de
Inspecciones, K
(pozos) o seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Extraccion de Estandar, PETS,
4 carnaza con ATS
hidréxido de Capacitacion en
calcio de pozos manipulacion de EPP bésico
Contacto .
- sustancias (casco, lentes,
guimico o ]
. quimicas, guantes, mandil)
. (por via: o o
Sustancias . Capacitacion en [ EPP especifico
. cutanea, 3 3 9 - - - 2 2 4 Moderado
corrosivas . . EPP, (Botas de
respiratoria . -
digestiva Inspecciones, seguridad
' ogular) Hoja de datos de| antideslizantes,
y seguridad, ATS, mascarilla)
PETS
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
Traslado , o (casco, lentes,
Caida de Limpieza, .
carnaza en Liquidos en |personas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
5 |baldes a area q pers 3 2 6 raeny - - P EPP especifico 2 2 4 Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP,
de nivel Sefializacion (Botas de
Desencalados . ' seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacién de peligros, evaluacion de riesgos y
determinacion de controles (IPERC)

Na

Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

Traslado de baldes con

Caida de personas al

1 |[carnaza a los pozos de Liquidos en el suelo. . .
mismo nivel.
caleo.
Contacto quimico (por
. . . via: cutanea,
Vertido de baldes de Sustancias corrosivas. ) ) . i
respiratoria, digestiva y
2 |carnaza a pozos de
ocular).
caleo.
Pasillos angostos de Caidas de personas a
pozas. distinto nivel (pozos).
p Exposicion a agentes
3 [Macerado de carnaza. Agentes patdégenos. p’ g
patégenos.
Extraccién de carnaza .
S . Uso de Escaleras Caida de personas a
4 |con hidroxido de calcio de .. - .
portatiles. distinto nivel.
pozos.
Pasillos angostos de Caidas de personas a
. pozas. distinto nivel (pozos).
Extraccion de carnaza .
4 |con hidréxido de calcio de C,ontact,o quimico (por
. . via: cutanea,
pozos. Sustancias corrosivas. . . . .
respiratoria, digestiva y
ocular).
Traslado carnaza en Caida de personas al
5 |baldes a area de Liquidos en el suelo. P

Desencalados.

mismo nivel.

Cédigo: 00
Version: 00
Fecha: 08/04/2020
Nivel del | 'Niveldel
riesgo puro resgo
residual
Moderado
Moderado
Moderado
Moderado
Moderado
Moderado
Moderado
Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagnéstico situacional de Riesgos y Peligros -
Elaboracién: Propia.
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y
determinacién de controles (IPERC)

Elaborado por: Dania Danitza Pauca Vela

Cédigo: 00

Responsable del proceso: Jefe de produccion

Versién: 00
Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Desencalado

Evaluacidén del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
o = o B o = o
3|8 (2¢ B . N 0 25 3|8 [82 2
Paso ; : = | B e 2 G 5 o= S 85 = | B e 2
N2 Peligro Riesgo =} = |w© =g = = 52 55 @ o K=} = |© =g
[Tarea @ 2 | g T S = & =t c N o o 2 |le S o >
S| 2|23 T a = > g SET w R ER &
= (7] o 9 ) L (7] o < O < = (7)) o 9 )
Tl H |sk > @ = s 3 S I B >
o > zZ < o > p
itacion en .
. Capgc tacg € EPP bésico (casco,
Vertido de Contacto manipulacion de lentes, guantes
baldes de uimico (por sustancias m:a?\dil) '
carnaza a ) q’ . P quimicas, -
. Sustancias |via: cutanea, o, EPP especifico
1 [piletas del . . . 3 3 9 - - Capacitacion en 2 2 4 Moderado
. corrosivas  [respiratoria, . (Botas de
area de - . EPP, Inspecciones, .
digestiva y . seguridad
Desencala Hoja de datos de - .
ocular) . antideslizantes,
do seguridad, ATS, mascarilla)
PETS
EPP bésico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
PO Caida de Orden y Limpieza mandil)
Llenar Liquidos en Orden A, ' .
3| 4 personas al 3 2 6 raen’y - Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 Moderado
pileta el suelo . . Limpieza .,
mismo nivel EPP, Sefializacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)
. . EPP bésico (casco,
Atrapamient Capacitacion en (
o lentes, guantes,
P . |o/ Contacto maquinaria, :
Encender Maquina/obj con Capacitacion en mandil)
6 | . etos en L 2 3 6 - - P R, EPP especifico 1 3 3 Moderado
pileta . maquinaria u EPP, Sefalizacion,
movimiento ) - (Botas de
objetos en Inspecciones, ATS, )
. seguridad
movimiento PETS . .
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Desencalado

Medidas de control recomendadas

Evaluacién del Riesgo Residual

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Nivel del riesgo

puro

Evaluacién del riesgo
ks T
s |8 |=%
N2 Paso Peligro Riesgo 3 = o
/Tarea 9 9 o ¢ |l g
e} ) S q
ol A
3
A I
Atrapamient
Méaquina/Obj o/ Contacto
6 Encender |etos sin con 5 3 6
pileta guarda de |maquinaria u
seguridad objetos sin
guarda
Atrapamient
P . |o/ Contacto
Maquina/Obj con
etos en L 2 3 6
L madquinaria u
movimiento .
objetos en
movimiento
7 Prelavar
carnaza
L Contacto
Proyeccion y L
) quimico (por
salpicadura |, .
via: cutanea,
de . . 3 3
. respiratoria,
sustancias ; .
. digestiva y
corrosivas
ocular)

S B ) =y
o = = _ E =) o 8 |o Q a
g = =5 o © ‘g o = o ca Z o
i= = o = =3 g a < g |2 o = =
E @ 55 ST 3 I 2|13 |87 S a
w @) o2 O =« = | 0w [69 T
© = 50 ?I. | = & 9
<? o 2> b
Capacitacion en |EPP basico (casco,
maquinaria, lentes, guantes,
Guardas d L gu
de Capacitacién en mandil)
- - .. | EPP, Sefalizacion, EPP especifico 1 3 Moderado
proteccio ;
n Inspecciones, (Botas de
Estandar, ATS, seguridad
PETS antideslizantes)
o EPP bésico (casco,
Capacitacion en
o lentes, guantes,
maaquinaria, .
Capacitacion en mandil)
- - P R EPP especifico 1 3 Moderado
EPP, Sefializacion,
. (Botas de
Inspecciones, ATS, )
seguridad
PETS . .
antideslizantes)
Capacitacion en .-
Pe - EPP bésico (casco,
manipulacion de
. lentes, guantes,
sustancias .
L . mandil)
Proteccio quimicas, o
o EPP especifico
- - n para Capacitacion en 1 3 Moderado
. . (Botas de
piletas | EPP, Inspecciones, .
. seguridad
Hoja de datos de . )
. antideslizantes,
seguridad, ATS, mascarilla)
PETS
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Desencalado
Evaluacién del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
o — o B o — o
g Z |s 2 @ = ~ v g =5 § T |3 & ok
Paso : ) = | B |ca g ] 5 S S 3 g = | B |ca g
Na Peligro Riesgo o = |© =g = = 5 2 55 4 a ) = |©o =@
/Tarea ° 2 |c g T > = Z 2c c ® N o o 2 |3 S T >
o v (O g T o = S =9 RET w o v (S g T o
S | v (5o @ w N o2 O =« = | n [co <
i O A $ o= 53 i B S R S
[a¥ > Z < o > b
EPP bésico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
I Caida de Orden y Limpieza, mandil
Liquidos en Ordeny y .,p ). )
personas al 3 2 6 L - Capacitacién en EPP especifico 2 2 4 Moderado
el suelo . . Limpieza U,
mismo nivel EPP, Sefalizacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
Prelavar antideslizantes)
7 EPP basico (casco,
carnaza . .
Ruido debido . o lentes, guantes,
P Exposicién a Capacitacion en .
a maquinas | . o . mandil)
. niveles exposicion al ruido, s
en niveles . o EPP especifico
. superiores al| 3 2 6 - - Capacitacion en B 2 2 4 Moderado
superiores a |. . e (Orejeras y
limite EPP, Sefializacion,
los - . tapones, Botas de
" permitido Inspecciones .
permitidos seguridad
antideslizantes)
Capacitacion en .-
Pe - EPP bésico (casco,
manipulacion de
Contacto . lentes, guantes,
P sustancias .
Derrame de |quimico (por . mandil)
sustancias |via: cutanea quimicas, EPP especifico
Votar ) " R 3 9 - - Capacitacién en 2 3 6
corrosivas  [respiratoria, . (Botas de
aguia con con agua digestiva EPP, Inspecciones, seguridad
sustancias 9 ocgular) y Hoja de datos de anti dgslizan tes
9 guimicas seguridad, ATS, mascarilla) '
(hidréxido PETS
de calcio) EPP bésico (casco,
al Capacitacion en lentes, guantes,
desaglie i impi i
g Liquidos en Caida de Orden y Orden y L|r_n'p|eza, mandll). .
personas al 3 2 6 L - Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 Moderado
el suelo . . Limpieza O
mismo nivel EPP, Sefializacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Evaluacién del riesgo

B © 8
o T UQ iy
Paso . ; = S |lca D
N2 Tarea Peligro Riesgo ] 5 |2 o =g
s | 3(838 =<2
o I R °
3 >
d |2 > E
Llenar Liquidos en Caida de
11 [pileta con q personas al 3 2 6
el suelo - .
agua mismo nivel
Atrapamient
z . . n
Maquina/Obj gg;:o tacto
etos en A 2 3 6
L madquinaria u
movimiento .
objetos en
Encender movimiento
13 |~
pileta ’
Atrapamient
Méaquina/Obj o/ Contacto
etos sin con 5 3 6
guardade |maquinaria u
seguridad objetos sin
guarda
Atrapamient
. P . n
Enjuagar [Maquina/Obj ggnCo tacto
l4|carnaza |etos en A 2 3 6
L madquinaria u
con agua |movimiento .
objetos en
movimiento

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Desencalado
Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
3 o - o
- — L © 2 \g g % % Q %
IS = T = s 85 = 5 (4]
£ 2 58 258 o 315 8% =¢
= pud n N — —
E @ = ST3 o 2|13 |82 S22
w 7 Q2 O g« = » (62 o)
o = 50 = |z @ 9
< o o> b4
EPP bésico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
Orden y Limpieza, mandil
Ordeny y .,p )..
Limpieza - - Capacitacién en EPP especifico 2 2 4 Moderado
P EPP, Sefializacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)
o EPP bésico (casco,
Capacitacion en
o lentes, guantes,
maquinaria, .
Capacitacion en mandil)
- - P o EPP especifico 1 3 3 Moderado
EPP, Sefializacion,
- (Botas de
Inspecciones, ATS, -
seguridad
PETS - .
antideslizantes)
Capacitacion en |EPP basico (casco,
madquinaria, lentes, guantes,
Guardas 4 L gu
de Capacitacién en mandil)
- - .. | EPP, Sefializacién, EPP especifico 1 3 3 Moderado
proteccio ;
n Inspecciones, (Botas de
Estandar, ATS, seguridad
PETS antideslizantes)
o EPP bésico (casco,
Capacitacion en
o lentes, guantes,
maquinaria, .
Capacitacion en mandi)
- - P o EPP especifico 1 3 3 Moderado
EPP, Sefializacion,
. (Botas de
Inspecciones, ATS, -
seguridad
PETS - .
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Desencalado

Evaluacién del riesgo

Medidas de control recomendadas

Evaluacion del Riesgo Residual

8 T
|8 =%
Paso . . = S |lea
N2 Peligro Riesgo s} = |o
/Tarea o 2 |3 S
) o S 9
c | %S
I n |8&
a >
Ruido debido .
P Exposicion a
a maquinas | .
en niveles niveles
. superiores al| 3 2 6
superiores a |,. -
limite
los .
. permitido
permitidos
" Contacto
. Proyeccion y -
Enjuagar salnicadura_|duimico (por
14 |carnaza dep via: cutanea, 3 3 9
con agua . respiratoria,
sustancias ; .
. digestiva 'y
corrosivas
ocular)
- Caida de
Liquidos en
personas al 3 2 6
el suelo I .
mismo nivel

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Nivel del riesgo
puro
Eliminar

3 o — o
= 0 © 2z 85 3 T (59 @
= T = — = 0° = 4 8
S = o © ‘g = o ca 2
£ R 23 8 & 8% |8 =3
a = ST L 2|3 |89 T a
a 5 =2 O E«c = »n |5 o .
© = s 3 Tl |3 =
< o > zZ
EPP basico (casco,
o lentes, guantes,
Capacitacion en 9 .
o - mandil)
exposicion al ruido, EPP especifico
- - - Capacitacion en 'p 2 2 4 Moderado
R, (Orejeras y
EPP, Sefializacion,
; tapones, Botas de
Inspecciones .
seguridad
antideslizantes)
Capacitacion en .-
Pe - EPP bésico (casco,
manipulacion de
. lentes, guantes,
sustancias .
L P mandil)
Proteccio quimicas, o
o EPP especifico
- - n para Capacitacion en 1 3 Moderado
. . (Botas de
piletas | EPP, Inspecciones, .
. seguridad
Hoja de datos de . )
. antideslizantes,
seguridad, ATS, mascarilla)
PETS
EPP bésico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
rden y Limpi mandil
Orden y Orde y |_,p|eza, a dl)“
Limpieza - - Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 Moderado
P EPP, Sefalizacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)
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Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Desencalado
Evaluacién del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
kS ) S S B ) S
o B |o Q @ = - 0 28 o B |o Q @
Paso i X = T |ena @ ] ] = ° © G = S |cna @
N& Peligro Riesgo k=) s [o =@ S = 5 2 5& © o k=) s [© =@
/Tarea = ¢ (35§ T > £ = 2c c ® N a o 9 |c 8 T >
1e) O S q T o = > = g SET L o o S aq =
S O |02 o) w n Q ¢ ORe o S » 102 o)
o I =& 2 o = o o s & 9
Il n |8 = S »n 10 n =
o > =2 << o > =
Capacitacion en -
pe - EPP basico (casco,
manipulacién de
Contacto . lentes, guantes,
P sustancias .
Derrame de |quimico (por P mandil)
- . . quimicas, o
Votar sustancias |via: cutanea, o EPP especifico
) . . - Capacitacion en 2 3 6
agua con |corrosivas [respiratoria, . (Botas de
. . EPP, Inspecciones, .
restos de [con agua digestiva y . seguridad
. Hoja de datos de . .
sustancias ocular) . antideslizantes,
P seguridad, ATS, -
quimicas mascarilla)
o PETS
(hidroxido EPP basi
de calcio) S asico (casco,
al Capacitacién en lentes, guantes,
desagiie |Liquidos en Caida de Orden Orden y Limpieza, mandil)
q personas al raeny Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 Moderado
el suelo - . Limpieza o,
mismo nivel EPP, Sefalizacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)
EPP basico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
Llenar P Caida de Orden y Limpieza, mandil)
. Liquidos en Ordeny N o
pileta con personas al L Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 Moderado
el suelo - . Limpieza .,
agua mismo nivel EPP, Sefalizacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)
Capacitacion en s
p_ e EPP bésico (casco,
. manipulacién de
Pesar Practicas no [Contacto . lentes, guantes,
o sustancias .
sulfato de |adecuadas |quimico (por uimicas mandil)
amonio en|en la via: cutanea, q N EPP especifico
] - . ) - Capacitacion en 1 3 3 Moderado
balanza |manipulacién |respiratoria, . (Botas de
. . . EPP, Inspecciones, -
electrénic |de productos |digestiva y . seguridad
o Hoja de datos de . .
a quimicos ocular) . antideslizantes,
seguridad, ATS, mascarilla)
PETS
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Desencalado

Medidas de control recomendadas

Evaluacién del Riesgo Residual

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Nivel del riesgo

puro

Evaluacién del riesgo
e] —_
5| 8|29
N2 Paso Peligro Riesgo 3 z 8¢
[Tarea S| 2 |
s} v | O g
g | Dz
iz
Practicas no [Contacto
adecuadas |quimico (por
enla via: cutanea, 5 3 6
manipulacion [respiratoria,
venr {4 proucts dgesia
21 sulfato de |9 )
amonio en
pileta
- Caida de
Liquidos en
personas al 3 2 6
el suelo . .
mismo nivel
Atrapamient
P . |o/ Contacto
Maquina/Obj con
etos en - 2 3 6
L madquinaria u
movimiento .
objetos en
Encender movimiento
22 |motor de
pileta Atrapamient
Maquina/Obj |o/ Contacto
etos sin con
N 2 3 6
guarda de |maquinaria u
seguridad objetos sin
guarda

S B 3 >
= = 0 @ = k=] B |- Q )
] = o C o 8% = S | g
= = 52 S5 8 o 2| % [Co = 2
£ 2 | £8 SE w S| |8 <=2
w 7 o = O E«c = n |o 9 =
S £ §5 AR R
< o > b4
Capacitacion en .
pe - EPP basico (casco,
manipulacion de
. lentes, guantes,
sustancias .
quimicas mandi)
Lo EPP especifico
- - - Capacitacion en P 1 3 3 Moderado
. (Botas de
EPP, Inspecciones, .
. seguridad
Hoja de datos de . ;
. antideslizantes,
seguridad, ATS, mascarilla)
PETS
EPP basico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
Orden y Orden y Llrnpleza, mandll). .
Limpieza - - Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 Moderado
P EPP, Sefializacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)
L EPP basico (casco,
Capacitacion en
S lentes, guantes,
maquinaria, .
Capacitacion en mandil)
- - P e EPP especifico 1 3 Moderado
EPP, Seializacion,
. (Botas de
Inspecciones, ATS, .
PETS seguridad
antideslizantes)
Capacitacién en |EPP basico (casco,
maquinari len n
Guardas aqyl g’la, entes, gug tes,
de Capacitacion en mandil)
- - .. | EPP, Sefializacion, EPP especifico 1 3 Moderado
proteccio .
n Inspecciones, (Botas de
Estandar, ATS, seguridad
PETS antideslizantes)
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Evaluacién del riesgo

kS )
= | B |=%
Paso . . = S |
N2 Peligro Riesgo =} 5 12 o
[Tarea S| ¢ |cg
) ) S q
ol I R
T n |8E
a >
Atrapamient
L . |o/ Contacto
Maquina/Obj con
etos en L 2 3 6
. maquinaria u
movimiento .
objetos en
movimiento
Ruido debido Exposicion a
a maquinas xp
en niveles niveles
. superiores al| 3 2 6
superiores a limite
los -
Mezclar . permitido
permitidos
carnaza
con
23
sulfato de
amonio en Proveccion Contacto
pileta y y quimico (por
salpicadura via: cutanea
de » ' 3 3 9
. respiratoria,
sustancias . .
. digestiva y
corrosivas
ocular)
Liguidos en Caida de
elqsuelo personas al 3 2 6
mismo nivel

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Nivel del riesgo

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Desencalado
Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
3 o — o
_ _ © =5 3|8 (82 z
IS = T = S ® 5 = o g
c = - © e =g a 3 = |8 c o
£ 2 | g8 £58 g 2% |sg =
= 2 28 STw w S |3 |83 sS2
w () Q2 O =« 2 »n |5 .
S = £3 T4 |sEl 2
< o > b
o EPP bésico (casco,
Capacitacion en
o lentes, guantes,
maquinaria, .
Capacitacién en mandil)
- - P I, EPP especifico 1 3 Moderado
EPP, Sefializacion,
- (Botas de
Inspecciones, ATS, -
seguridad
PETS - .
antideslizantes)
EPP bésico (casco,
o lentes, guantes,
Capacitacion en 9 .
o . mandil)
exposicion al ruido, EPP especifico
- - - Capacitacion en 'p 2 2 4 Moderado
e (Orejeras y
EPP, Sefializacion,
. tapones, Botas de
Inspecciones .
seguridad
antideslizantes)
Capacitacion en .-
Pe - EPP bésico (casco,
manipulacion de
. lentes, guantes,
sustancias .
L . mandil)
Protecci6 quimicas, EPP especifico
- - n para Capacitacion en P 1 3 3 Moderado
. . (Botas de
piletas | EPP, Inspecciones, )
. seguridad
Hoja de datos de . )
. antideslizantes,
seguridad, ATS, mascarilla)
PETS
EPP basico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
Orden y Orden y L|r_n'p|eza, mandll). .
Limpieza - - Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 Moderado
P EPP, Sefializacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)

puro
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Evaluacién del riesgo

3 o
T |8 |=%
N2 Paso Peligro Riesgo 3 = S T
/Tarea o 9 3 2
) o S0
g | DSz
[
A L
Atrapamient
P . |o/ Contacto
Maquina/Obj con
etos en L 2 3 6
o madquinaria u
movimiento .
objetos en
movimiento
Ruido debido .
P Exposicion a
a maquinas | .
en niveles niveles
. superiores al| 3 2 6
superiores a |,. -
limite
los ermitido
permitidos P
24 Lavado de
carnaza
L Contacto
Proyecciony | .
; quimico (por
salpicadura via: cutanea
de . A 3 9
. respiratoria,
sustancias ; .
. digestiva y
corrosivas
ocular)
Co Caida de
Liquidos en
personas al 3 2 6
el suelo ! .
mismo nivel

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Nivel del riesgo

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Desencalado
Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
3 o — o
_ _ © =5 3|8 (82 z
IS = T = S ® 5 = o g
c = - © e =g a 3 = |8 c o
£ 2 | g8 £58 g 2% |sg =
= = £8 S E % i 23|82 s a
w 7 Q2 O =« = » (2 o)
o = 50 = |z @ 9
<? o a2 > b
o EPP bésico (casco,
Capacitacion en
o lentes, guantes,
maquinaria, .
Capacitacién en mandil)
- - P I, EPP especifico 1 3 Moderado
EPP, Sefializacion,
- (Botas de
Inspecciones, ATS, -
seguridad
PETS - .
antideslizantes)
EPP bésico (casco,
o lentes, guantes,
Capacitacion en 9 .
o . mandil)
exposicion al ruido, EPP especifico
- - - Capacitacion en 'p 2 2 4 Moderado
e (Orejeras y
EPP, Sefializacion,
. tapones, Botas de
Inspecciones .
seguridad
antideslizantes)
Capacitacion en .-
Pe - EPP bésico (casco,
manipulacion de
. lentes, guantes,
sustancias .
L . mandil)
Protecci6 quimicas, EPP especifico
- - n para Capacitacion en P 1 3 3 Moderado
. . (Botas de
piletas | EPP, Inspecciones, )
. seguridad
Hoja de datos de . )
. antideslizantes,
seguridad, ATS, mascarilla)
PETS
EPP basico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
Orden y Orden y L|r_n'p|eza, mandll). .
Limpieza - - Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 Moderado
P EPP, Sefializacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)

puro
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Evaluacién del riesgo

3 © 3
Paso . ) = S |lca I
Na ITarea Peligro Riesgo 5 5 (e o =8
S|3 |88 =2
s |9 lSE o
[ >
d |2 > E
Contacto
Derrame de |quimico (por
Votar sustangas via: gutanga, 3 3 9
corrosivas  |respiratoria,
agua con . .
.__|con agua digestiva y
sustancias
P ocular)
2@ |Quimicas
(Sulfato
de
amonio) al
desagie . Caida de
Liquidos en
personas al 3 2 6
el suelo . .
mismo nivel
. Caida de
Llenar Liquidos en
28 | . q personas al 3 2 6
pileta el suelo - .
mismo nivel
Atrapamient
- . |o/ Contacto
Encender [Maquina/Obj con
30(motor de |etos en L 2 3 6
. L maquinaria u
pileta movimiento .
objetos en
movimiento

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Desencalado
Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo Residual
S B 3 >
= = 0 @ 28 ° B |- Q )
@ ‘5 T - o T ‘S = o c o 2
= = 52 =5 S o = o =8
£ 2 £ SEs E slg|gg =2
L (4)] o = == = () o 9 D
S £ £3 AR R
< o > b4
Capacitacion en .
pe - EPP basico (casco,
manipulacion de
. lentes, guantes,
sustancias .
quimicas mandi)
Lo EPP especifico
- - Capacitacion en P 2 3 6
. (Botas de
EPP, Inspecciones, .
. seguridad
Hoja de datos de . ;
. antideslizantes,
seguridad, ATS, mascarilla)
PETS
EPP basico (casco,
Capacitaciéon en lentes, guantes,
Orden y Orden y Llrnpleza, mandll). .
Limpieza - Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 Moderado
P EPP, Sefializacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)
EPP basico (casco,
Capacitaciéon en lentes, guantes,
Ordeny Orden y L|r_n,p|eza, mandll). .
Limpieza - Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 Moderado
P EPP, Sefializacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)
o EPP basico (casco,
Capacitacion en
S lentes, guantes,
maquinaria, .
Capacitacion en mandil)
- - P e EPP especifico 1 3 3 Moderado
EPP, Senalizacion,
. (Botas de
Inspecciones, ATS, .
seguridad
PETS . .
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Desencalado

Evaluacién del riesgo

Medidas de control recomendadas

Evaluacién del Riesgo Residual

3 o
T |8 |=%
N2 Paso Peligro Riesgo 3 = S T
/Tarea 9 9 o 2 |3 S
) o )
g | DSz
RN
Atrapamient
Maquin j n
Encender etiguSina/Obj ggr(]:o tacto
30|motor de L 2 3 6
ileta guardade |maquinaria u
P seguridad objetos sin
guarda
Atrapamient
z . . n
Maquina/Obj 2(/)[(1:0 tacto
etos en A 2 3 6
L madquinaria u
movimiento .
objetos en
movimiento
. Contacto
Proyeccion y L
salpicadura quimico (por
Enjuagar via: cutanea,
de . . 3 3 9
31 [por 5 . respiratoria,
sustancias ; .
veces . digestiva y
corrosivas
ocular)
Ruido debido .
P Exposicion a
a maquinas | .
en niveles niveles
. superiores al| 3 2 6
superiores a |,. -
limite
los ermitido
permitidos P

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Nivel del riesgo

puro

S 3 o )
= = 8 _29 | 8B [=% g
g = = o o © ‘g o = o ca Z o
= E 5 2 558 & 8|8 |20 38
E o = S T3 W 2|13 |82 S 2
w 7 Q2 O =« = » (2 o)
o = 50 ?l. |z @ 9
<? o a2 > b
Capacitacion en |EPP basico (casco,
maquinaria, lentes, guantes,
Guardas 4 L gu
de Capacitacién en mandil)
- - .. | EPP, Sefalizacion, EPP especifico 1 3 Moderado
proteccio ;
n Inspecciones, (Botas de
Estandar, ATS, seguridad
PETS antideslizantes)
o EPP bésico (casco,
Capacitacion en
o lentes, guantes,
maquinaria, .
Capacitacion en mandil)
- - P R, EPP especifico 1 3 Moderado
EPP, Sefalizacion,
. (Botas de
Inspecciones, ATS, )
seguridad
PETS - .
antideslizantes)
Capacitacion en .-
Pe - EPP bésico (casco,
manipulacion de
. lentes, guantes,
sustancias .
L . mandil)
Proteccio quimicas, EPP especifico
- - n para Capacitacion en P 1 3 3 Moderado
. . (Botas de
piletas | EPP, Inspecciones, .
. seguridad
Hoja de datos de . )
. antideslizantes,
seguridad, ATS, mascarilla)
PETS
EPP béasico (casco,
o, lentes, ntes,
Capacitacion en entes gug es
S - mandil)
exposicion al ruido, EPP especifico
- - - Capacitacién en P 2 2 4 Moderado
S (Orejeras y
EPP, Sefalizacion,
. tapones, Botas de
Inspecciones .
seguridad
antideslizantes)
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Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Nivel del riesgo

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Desencalado
Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo Residual
S B 3 >
= = 0 @ 28 k=] B |- Q )
(] ‘5 T = S ® G = o c o 2
= = 52 =5 S o = 5 |2 o =8
£ 2 £ SEs E slg|gg =2
w @ 8= E'S s | DISE e
- ° T X >
<? a | |> Z
EPP basico (casco,
Capacitacién en lentes, guantes,
Ordeny Orden y Llrnpleza, mandll)' .
Limpieza - Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 Moderado
P EPP, Sefializacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)
Capacitacion en .-
pe - EPP basico (casco,
manipulacion de
. lentes, guantes,
sustancias .
guimicas mandil)
Lo EPP especifico
- - Capacitacion en P 2 3 6
. (Botas de
EPP, Inspecciones, .
. seguridad
Hoja de datos de . ;
. antideslizantes,
seguridad, ATS, mascarilla)
PETS
EPP bésico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
Ordeny Orden y L|r_n,p|eza, mandll). .
Limpieza - Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 Moderado
P EPP, Sefializacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)
EPP basico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
Orden y Orden y L|r_n,p|eza, mandll). .
Limpieza - Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 Moderado
P EPP, Sefializacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)

puro

Evaluacién del riesgo
e] —_
5] 9]
S |8 |28
Paso . . = S |lea
N2 Peligro Riesgo a s |e
[Tarea I SO T
) o S 9
5 D188
1l n |8 &
a >
Enjuagar | . . Caida de
Liquidos en
31 [por 5 personas al 3 2 6
el suelo . .
veces mismo nivel
Contacto
Derrame de |quimico (por
Votar sustancias |via: cutanea, 3 3 9
agua con |corrosivas  [respiratoria,
restos de [con agua digestiva y
sustancias ocular)
32 |quimicas
(Sulfato
de
amonio) al
i - Caida de
desagiie [Liquidos en
personas al 3 2 6
el suelo - .
mismo nivel
. . Caida de
Escurrir  [Liquidos en
33 q personas al 3 2 6
carnaza |el suelo : .
mismo nivel
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Evaluacién del riesgo

B @ 2
o T |o Q iy
Paso . ; = S |lca 8
N2 Tarea Peligro Riesgo ] 5 |2 o =g
s |13 |82 =2
s | RISz T
T n |8 =
o > =z
Extraer Liquidos en Caida de
34 |carnaza q personas al 3 2 6
. el suelo . .
de pileta mismo nivel
Secadoy |, ., . Caida de
Liquidos en
35 [oreado de personas al 3 2 6
el suelo . .
carnaza mismo nivel
Traslado
de baldes
de Liquidos en Caida de
36 [carnaza a q personas al 3 2 6
. el suelo . .
area de mismo nivel
mezclado
y
Realizar
orden p
im iez):; Falta de Caida de
37 corF]) ordeny personas al 3 2 6
. limpieza mismo nivel
hidrolavad P
ora

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Desencalado
Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
E c k s | @ »n >
= = = — = = = 8 |°x a2
£ E 5.3 S£38 o 5|35 |85 ce
£ g | £§ S5 i S|lz|eg <=2
= ? | 88 Es o IR T
SR I n |8E =
< o > z
EPP bésico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
Ordeny Orden y Lir.n,pieza, mandil). .
Limpieza - CapaC|t~ac!on g,n EPP especifico 2 2 4 Moderado
EPP, Sefalizacién, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)
EPP bésico (casco,
Capacitacion en lentes, guantes,
Ordeny Orden y Lirnpieza, mandil)' .
Limpieza - CapaC|t~ac!on gln EPP especifico 2 2 4 Moderado
EPP, Sefalizacién, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)
EPP bésico (casco,
Capacitacién en lentes, guantes,
Ordeny Orden y Lir'n,pieza, mandil)' .
Limpieza - CapaC|t~ac!on g,n EPP especifico 2 2 4 Moderado
EPP, Sefalizacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)
EPP bésico (casco,
Capacitacién en lentes, guantes,
Ordeny Orden y Lir'n,pieza, mandil). .
Limpieza - Capamt~ac!on (_a,n EPP especifico 2 2 4 Moderado
EPP, Sefalizacion, (Botas de
Inspecciones, PETS seguridad
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacién de peligros, evaluacion de riesgos y determinacion

de controles (IPERC)

Cédigo: 00
Version: 00
Fecha: 08/04/2020

Nﬂ

Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

Vertido de baldes de

Contacto quimico (por

1 [carnaza a piletas del area |Sustancias corrosivas. via: cuténea, respiratoria,
de Desencalado. digestiva y ocular).
. P Caida de personas al
3 |Llenar pileta. Liquidos en el suelo. - ° P
mismo nivel.
P . Atrapamiento/ Contacto
Méaquina/Objetos en P - A
- con magquinaria u objetos
movimiento. o
. en movimiento.
6 |Encender pileta.
P . . Atrapamiento/ Contacto
Maguina/Objetos sin P L A
! con magquinaria u objetos
guarda de seguridad. .
sin guarda.
P . Atrapamiento/ Contacto
Méaquina/Objetos en L .
7 |Prelavar carnaza. q_ ) ! con magquinaria u objetos
movimiento. .
en movimiento.
- . Contacto quimico (por
Proyeccion y salpicadura |, P d _(p .
. : via: cuténea, respiratoria,
de sustancias corrosivas. | . .
digestiva y ocular).
P Caida de personas al
7 |Prelavar carnaza. Liquidos en el suelo. . -
mismo nivel.
Ruido debido a maquinas |Exposicion a niveles
en niveles superiores a  [superiores al limite
los permitidos. permitido.
. Contacto quimico (por
Votar agua con Derrame de sustancias . P ; .
tancias quimicas corrosivas con agua via: cuténea, respiratoria,
g [Sustancasq . ' digestiva y ocular).
(hidréxido de calcio) al
0 - Caida de personas al
desague. Liquidos en el suelo. ) > P
mismo nivel.
. - Caida de personas al
11 [Llenar pileta con agua. Liquidos en el suelo. - ° P
mismo nivel.
P . Atrapamiento/ Contacto
Méaquina/Objetos en P L A
- con magquinaria u objetos
movimiento. S
) en movimiento.
13 [Encender pileta.
P . . Atrapamiento/ Contacto
Méaquina/Objetos sin P L A
: con magquinaria u objetos
guarda de seguridad. .
sin guarda.
. P . Atrapamiento/ Contacto
Enjuagar carnaza con Méaquina/Objetos en P L )
14 o con maquinaria u objetos
agua. movimiento. .
en movimiento.
Ruido debido a maquinas |Exposicion a niveles
en niveles superiores a  [superiores al limite
los permitidos. permitido.
Enjuagar carnaza con - . Contacto quimico (por
14 juag Proyeccién y salpicadura d (p

agua.

de sustancias corrosivas.

via: cutanea, respiratoria,
digestiva y ocular).

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.lL.R.L,
Elaboracién: Propia

Diagnéstico situacional de Riesgos

Nivel del
riesgo puro

Nivel del
riesgo residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

y Peligros -
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Matriz de identificacion de peligros, evaluaciéon de riesgos y determinacion

de controles (IPERC)

Codigo: 00
Versiéon: 00
Fecha: 08/04/2020

Na

Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

Nivel del
riesgo puro

Nivel del
riesgo residual

16

Votar agua con restos de
sustancias quimicas
(hidréxido de calcio) al
desagtie.

Derrame de sustancias
corrosivas con agua.

Contacto quimico (por
via: cutanea, respiratoria,
digestiva y ocular).

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Moderado

18

Llenar pileta con agua.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Moderado

20

Pesar sulfato de amonio
en balanza electrénica.

Practicas no adecuadas
en la manipulacion de
productos quimicos.

Contacto quimico (por
via: cutanea, respiratoria,
digestiva y ocular).

Moderado

21

Verter sulfato de amonio
en pileta.

Practicas no adecuadas
en la manipulacion de
productos quimicos.

Contacto quimico (por
via: cutanea, respiratoria,
digestiva y ocular).

Moderado

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Moderado

22

Encender motor de pileta.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maguinaria u objetos
en movimiento.

Moderado

Maquina/Objetos sin
guarda de seguridad..

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u objetos
sin guarda.

Moderado

23

Mezclar carnaza con
sulfato de amonio en
pileta.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maguinaria u objetos
en movimiento.

Moderado

23

Mezclar carnaza con
sulfato de amonio en
pileta.

Ruido debido a maquinas
en niveles superiores a
los permitidos.

Exposicién a niveles
superiores al limite
permitido.

Moderado

Proyeccion y salpicadura
de sustancias corrosivas.

Contacto quimico (por
via: cutanea, respiratoria,
digestiva y ocular).

Moderado

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Moderado

24

Lavado de carnaza.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con magquinaria u objetos
en movimiento.

Moderado

Ruido debido a maquinas
en niveles superiores a
los permitidos.

Exposicién a niveles
superiores al limite
permitido.

Moderado

Proyeccion y salpicadura
de sustancias corrosivas.

Contacto quimico (por
via: cutanea, respiratoria,
digestiva y ocular).

Moderado

24

Lavado de carnaza.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Moderado

26

Votar agua con
sustancias quimicas
(Sulfato de amonio) al
desagtie.

Derrame de sustancias
corrosivas con agua.

Contacto quimico (por
via: cutanea, respiratoria,
digestiva y ocular).

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Moderado

28

Llenar pileta.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.L.R.L,
Elaboracién: Propia

Diagnéstico situacional de Riesgos

y Peligros -
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y determinacion

de controles (IPERC)

Codigo: 00
Version: 00

Fecha: 08/04/2020

N2 Paso /Tarea Peligro Riesgo
R . Atr mien n
. Maquina/Objetos en trapa e. tO/. co tapto
30 |Encender motor de pileta. . con maquinaria u objetos
movimiento. o
en movimiento.
P . . Atrapamiento/ Contacto
. Maquina/Objetos sin P L .
30 |Encender motor de pileta. . con maquinaria u objetos
guarda de seguridad. .
sin guarda.
L . Atrapamiento/ Contacto
M&quina/Objetos en P L .
- con maquinaria u objetos
movimiento. L
en movimiento.
Proyeccién y salpicadura Contacto quimico (por
31 |Enjuagar por 5 veces. y .y P . via: cuténea, respiratoria,
de sustancias corrosivas. | . .
digestiva y ocular).
Ruido debido a maquinas |Exposicion a niveles
en niveles superiores a  |superiores al limite
los permitidos. permitido.
. Lo Caida de personas al
31|Enjuagar por 5 veces. Liquidos en el suelo. P

mismo nivel.

32

Votar agua con restos de
sustancias quimicas
(Sulfato de amonio) al
desague.

Derrame de sustancias
corrosivas con agua.

Contacto quimico (por
via: cuténea, respiratoria,
digestiva y ocular).

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

33

Escurrir carnaza.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

34

Extraer carnaza de pileta

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

35

Secado y oreado de
carnaza.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

36

Traslado de baldes de
carnaza a area de
mezclado y neutralizado.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

37

Realizar orden y limpieza
con hidrolavadora.

Falta de orden y limpieza.

Caida de personas al
mismo nivel.

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.lL.R.L,
Elaboracién: Propia

Nivel del
riesgo puro

Nivel del
riesgo residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Diagnéstico situacional de Riesgos y Peligros -
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Anexo | Matriz IPERC Neutralizado

. . cp ., . .. . Elaborad : Dania Danitza P Vel
Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y |5.2borado por: Dania Danitza Pauca Vela_|C6digo: 00
q . i6n d | IPERC Responsable del proceso: Jefe de Version: 00
eterminacion de controles ( ) produccién Fecha: 08/04/2020
Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas EvaIuacmn_deI MY
Residual
© — o B © — o
s |3 |=¢ ¢ _ . | 8e | _28 s |B|2¢| §
N2 | Paso /Tarea | Peligro Riesgo | £ | B |5s& g5 i S °5 °c 39 a = | =2 g £ g
© o |5 o 3 5 £ = = 2 5 N o © o |5 o T 5
S |3 |82 -2 = 3 = Z QE® w S |3 |82 -2
= n c — w %) o 2 O g < = n oo —
R EEA o= s & S szl 2
o > = < a > =
Capacitacion en EPP basico
Ordeny (casco, lentes
Llevar baldes Caida de Limpieza, ’ )
de carnazaa |Liquidos en [personas Ordeny Capacitacion en guantes, mandi)
1 . 3 2 6 o - - EPP especifico | 2 2 4 Moderado
balanza el suelo al mismo Limpieza EPP,
i ; e, (Botas de
suspendida nivel Sefializacion, .
. seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
. . (casco, lentes,
Caida de Limpieza, ;
Colocar Liguidos en |personas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
2 |baldes dentro | P . 3 2 6 Jraen’y - - P EPP especifico | 2 2 4 Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP,
de balanza . L (Botas de
nivel Sefalizacion, .
. seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado

Evaluacion del riesgo

Medidas de control recomendadas

Evaluacion del Riesgo

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Residual
ge] = o IS ge] = o
s | B¢ ¢ _ . | gs | _28 s |BRl2¢| ¢
N2 | Paso /Tarea | Peligro Riesgo | = | B |sa| 2o = E °5 c 89 a = |2 |sa| €2,
S | % go| 55 = = 2 c £8 N o 8 | % ge| w5
o 2 S P o2 = Z 0 SR w = 2 |82 32
= v |o o — w e O g < pust v |6 o —
a il ||= & [ @ o £ Eo o Il g 7 o
Il n |8 = T 0 I n |8 =
o > = < o > =
Capacitacion en
Ordeny
lelpleg'a, EPP basico
Capacitacion de
. - (casco, lentes,
. Caida de riesgos por .
Objetos . > guantes, mandil)
. objetos a caida de o
suspendidos| .~ © 2 3 6 - - - . EPP especifico | 1 3 Moderado
en el aire distinto objetos, (Botas de
nivel Capacitacion en )
seguridad
EPP, o
e, antideslizantes)
Sefalizacion,
Inspecciones,
4 Pesar baldes PETS
de carnaza Capacitacion en
Ordeny
le.ple??’ EPP basico
Capacitacion de
. i (casco, lentes,
Caida de riesgos por )
Exceso de |objetos a caida de guantes, mandil
o 2 3 6 - - - . EPP especifico | 1 3 Moderado
carga distinto objetos, (Botas de
nivel Capacitacion en )
seguridad
EPP, o
a antideslizantes)
Sefializacion,
Inspecciones,
PETS




230

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluauon_del KBS
Residual
ge] = o IS ge] = o
© 5] © [5)
| | s | B |22 g _ . | ge| _25 |8 [82 2
N2 | Paso /Tarea | Peligro Riesgo | Z | 2 |§Q Lo o 5 = @ c 89 o = |2 |sa| €2,
s | ¢ |5g| w5 £ = 2 e EB N a S| 2 |ggl w5
2|3 |83 == = 2 g9 S ET® w 8|3 |82 ==
= 0w (o © = L 1) o =2 O g < = (%} o o =
Tl |sE| 2 © = 3 8 T8 |se| B
a > = < a > =
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
. . (casco, lentes,
Caida de Limpieza, .
Pesar baldes |Liquidos en |personas Orden Capacitacion en guantes, mandi)
d P . 3 2 6 Jraeny - - P EPP especifico | 2 2 4 Moderado
de carnaza el suelo al mismo Limpieza EPP,
) e (Botas de
nivel Sefializacion, .
. seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
. o (casco, lentes,
Caida de Limpieza, guantes, mandi)
Extraer baldes |Liqui itacio L
6 Liquidos en personas 3 2 6 Qrdgny - - Capacitacion en EPP especifico | 2 2 4 Moderado
de balanza el suelo al mismo Limpieza EPP,
. a (Botas de
nivel Senalizacion, .
. seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
. o (casco, lentes,
Caida de Limpieza, .
Traslado de Liguidos en |personas Orden Capacitacion en guantes, mandil
7 |baldes a d Pers 3 2 6 oraeny - - P EPP especifico | 2 2 4 Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP,
botales . o (Botas de
nivel Sefializacion, )
. seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado

Evaluacion del riesgo

Medidas de control recomendadas

Evaluacion del Riesgo

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Residual
ge] = o IS ge] = o
s | B |32 B _ . | ga _2$5 s | B |32 B
N2 [ Paso /Tarea | Peligro Riesgo | F 2 |5 2 & o S g o °c 89 o = 2 |& & 2 5
@ o g ol =5 = ES 2 c £ 0 N o @ S g ol =5
S|s |82 82 E 5 | £6 §E i S|ls |82 82
= n |5 o — w 7 c @ O g ¢ = »w |5 8 =
o N |= =~ [ @ o £ € ' o i |= = [
Il n |8x = - T w0 Il n |8x =2
(ol > = < o > =
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
. . (casco, lentes,
Caida de Limpieza, .
Liguidos en |personas Orden Capacitacién en guantes, mandil)
d Pers( 3 2 6 Jraeny - - P EPP especifico | 2 2 4 Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP, (Botas de
nivel Senahzgmon, seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS
Vaciar baldes Capicslfzgn de
8 |dentro de
botales escaleras, EPP basico
trabajos a (casco, lentes
Caida de distinto nivel, ' ;
Uso de ersonas Capacitacion en guantes, mandi)
escaleras Z distinto 2 3 6 - Barandas P EPP EPP especifico | 2 2 4 Moderado
portatiles . N (Botas de
nivel Sefializacion, sequridad
Inspecciones, ) 9 .
- antideslizantes)
Demarcacion,
Estandares,
PETS, ATS
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado

Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo
o = o 3> hel = o
(] [} © [3)
s | B[22 @ . N 0 g _ 20 s | B[22 @
. . = o ca (5} I s ST S ®© G = o ca @
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo = = | = @ = = c .2 5 5 G o ° = | = 9o
= 2 |5 9 T S £ = = c c .2 N o = 2 |g 8 T S
o z |8 @ T < = 2 =2 S E = o z |8 @ T 2
s 0 o o — L 7)) o = O g < = 0 o o —
el |lze| 2 o = s & R EEA
a > = < o > =
Capacitacién en
Practicas no Contacto manipulacion de| EPP basico
adecuadas quimico sustancias (casco, lentes,
enla (por via: quimicas, guantes, mandil)
9 Pesar acido manipulacié cutéanea, Capacitacion en| EPP especifico Moderado
sulfdrico n de respiratori EPP, (Botas de
productos a, Inspecciones, seguridad
uimicos digestiva 'y Hoja de datos de| antideslizantes,
q ocular) seguridad, ATS,| mascarilla)
PETS
Capacitaciéon en
Practicas no Contacto manipulacion de| EPP basico
adecuadas quimico sustancias (casco, lentes,
enla (por via: quimicas, guantes, mandil)
. ., |cutanea, Capacitacion en| EPP especifico
manipulacio . . Moderado
N de respiratori EPP, (Botas de
roductos a, Inspecciones, seguridad
Verter acido puimicos digestiva y Hoja de datos de| antideslizantes,
. q ocular) seguridad, ATS,| mascarilla)
10 (sulfdrico a PETS
botal
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
. o (casco, lentes,
Caida de Limpieza, .
Liquidos en |personas Capacitacion en guantes, mandi)
q pers P EPP especifico Moderado
el suelo al mismo EPP, (Botas de
nivel Senalizacion, )
seguridad

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Inspecciones,
PETS

antideslizantes)
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado

Evaluacién del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo
1=} = [=} S i} = [=}
[<5} [<5}
s | B |32 ¥ _ - o o =& s | B |32 ¥
. . = i} (= Rt} < = = S © © = o c 7 @
N2 [ Paso /Tarea Peligro Riesgo K= = Nl = o c = o 2 = &5 © [a o = =] = o
& 2 |c 9 T > = = = c = 2 & o & @ o S T >
=) z [E &P == = 3 E 8 S E® T =) z [ ==
= v | o = T} 7] S £ OCEg < »w |S .9 =
o 4 s g o = s 3 = S o|ls g
a > 5 < o = =
Capacitacion de
uso de
escalgras, EPP basico
trabajos a
. o . (casco, lentes,
. Caida de distinto nivel, K
Verter acido Uso de ersonas Capacitacién en guantes, mandil)
10|sulfarico a escaleras perso 2 3 6 - Barandas p EPP especifico 2 2 4 Moderado
. a distinto EPP,
botal portéatiles . - L. (Botas de
nivel Senalizacion, .
. seguridad
Inspecciones, . .
Y antideslizantes)
Demarcacion,
Estandar,
PETS, ATS
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
. . ) (casco, lentes,
Caida de Limpieza, K
Liquidos en ersonas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
a P . 3 2 6 oraeny - - p EPP especifico 2 2 4 Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP,
. - . (Botas de
nivel Senalizacion, X
- seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS
Llevar Capacitacion de
uso de
11 |manguera a escaleras
botales X ’ EPP basico
trabajos a (casco, lentes
Caida de distinto nivel, ’ ;
Uso de ersonas Capacitacion en guantes, mandil)
escaleras perso 2 3 6 - Barandas p EPP especifico 2 2 4 Moderado
o a distinto EPP,
portétiles . - L, (Botas de
nivel Senalizacion, N
. seguridad
Inspecciones, - .
2 antideslizantes)
Demarcacion,
Estandar,
PETS, ATS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo
i) —_ o B i) —_ o
Sz 32 2 _ R _:5 S | B |22 B
i : = =} (=2 <] © = S = o 8 © = =] (=N Qo
N2 [ Paso /Tarea | Peligro Riesgo [ & 5 2% =2 = = 5 2 =58 Y o g 5 |2 =2
[=} T > = = = c © N o © @ S 2 D >
=] > s ) = 2] =] = I} =] P s D ]
o (] S 9 o 2 = = S 5 S E ®© o (o] S 9 o
= » oo = T %) S 2 O g5 = » o o =
T8 |se|l 2 o £ S & &8 |Se| B
o = = < o = =
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
. s (casco, lentes,
Caida de Limpieza, ;
Liquidos en |personas Ordeny Capacitacion en guantes, mandil)
. 3 2 6 oo - - EPP especifico 2 2 4 Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP,
i o - (Botas de
nivel Sefalizacion, )
- seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS
Capacitacion de
13 Llenar botal uso de
con agua L
9 escalgras, EPP basico
trabajos a (casco, lentes
Caida de distinto nivel, ’ ;
Uso de ersonas Capacitacion en guantes, mandi)
escaleras persol 2 3 6 - Barandas P EPP especifico 2 2 4 Moderado
- a distinto EPP,
portatiles . - - (Botas de
nivel Sefalizacion, )
- seguridad
Inspecciones, . .
iy antideslizantes)
Demarcacion,
Estandar,
PETS, ATS
Capacitacion de
uso de
escalgras, EPP basico
trabajos a
B o . (casco, lentes,
Caida de distinto nivel, .
Tapar y Uso de ersonas Capacitacion en guantes, mandil)
15 |asegurar escaleras persol 2 3 6 - Barandas P EPP especifico 2 2 4 Moderado
" a distinto EPP,
botales portatiles . - - (Botas de
nivel Sefalizacion, )
- seguridad
Inspecciones, . .
iy antideslizantes)
Demarcacion,
Estandar,
PETS, ATS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo
g = o ° g = o
s | B |22 @ . . 3 =S s [ B |22 @
, . = T |l o ] ‘5 o5 S 8 g = S |lsa 2
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo ] = | = g8 = = o 2 s5& 8 o = =S |2 =g
= C |5 2 T S = = = = 2 5 0 o e |5 2 T S
S 2 |82 =— 2 = 4 c 9 S S s w 2 3 |82 S22
¥ | 9 |eel 3 w 7] S £ @ E S ¥ | @ (e B
RN 5= 53 &8 |Se| 2
Capacitacion en
manipulacion
manual de
cargas, EPP basico
.  |caida de Cap_)autauon de| (casco, Ientes.,
Manipulacion obietos a riesgos por [guantes, mandil)
de objetos DIe 2 3 6 - - - caida de EPP especifico 2 2 4 Moderado
distinto :
en altura . objetos, (Botas de
nivel L )
Capacitacion en seguridad
Tapar y EPP, antideslizantes)
asegurar Senalizacion,
botales Inspecciones,
PETS
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
. o (casco, lentes,
Caida de Limpieza, .
ersonas Orden Capacitacion en guantes, mandi
pers oraen’y P EPP especifico Moderado
al mismo Limpieza EPP,
. o (Botas de
nivel Senfalizacion, -
- seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS
Atrapamie
nto/ Capacitacion en| EPP basico
Contacto magquinaria, (casco, lentes,
con Capacitacion en |guantes, mandil)
Encender R o
maquinaria - EPP, EPP especifico Moderado
botales - o
u objetos Sefializacion, (Botas de
en Inspecciones, seguridad
movimient ATS, PETS antideslizantes)
o
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo
ge] = o rs] ge] = o
S |2 (8¢l 2 . . | gs _z5 S |2 (8¢l 2
. . = S | Q ] 5 = o 8 o = o S 2
Ne | Paso /Tarea | Peligro Riesgo | 2 5 |2 & = 2 = = o2 = o = 5 |2 & =g
a | 2188 =3 = 7 ES c 2= i a | 2188 =3
o o 2 q T o = = S 5 RE® o o 2 g T o
1 & szl 2 o= S & Tl & szl 2
d oS - < a | 2 |> =
Atrapamie Capacnr.:\cm.n €N EPP basico
nto/ magquinana, (casco, lentes
Maquina/Obj Guardas | Capacitacién en ’ ¥
Encender etos sin Contacto de EPP guantes, manil
17 con 2 3 6 - - i e, EPP especifico | 1 3 Moderado
botales guarda de . proteccié| Sefializacion,
. magquinaria . (Botas de
seguridad ) n Inspecciones, .
u objetos ) seguridad
sin guarda Estandar, ATS, antideslizantes)
PETS
Atrapamie
nto/ Capacitacion en| EPP basico
Contacto magquinaria, (casco, lentes,
Maquina/Obj [con Capacitacion en |guantes, mandil)
etos en maquinaria| 2 3 6 - - EPP, EPP especifico | 1 3 Moderado
movimiento (u objetos Sefializacion, (Botas de
en Inspecciones, seguridad
movimient ATS, PETS antideslizantes)
Mezclado y o
18 [neutralizado
en botales . o EPP basico
Ruido Capacitacion en
. . e (casco, lentes,
debido a Exposicion exposicion al .
L . : guantes, mandil)
méquinas en|a niveles ruido, EPP especifico
niveles superiores | 3 2 6 - - - Capacitacion en P 2 2 Moderado
. o (Orejeras y
superiores a |al limite EPP,
. e tapones, Botas
los permitido Sefializacion, )
ermitidos Inspecciones de seguridad
P P antideslizantes)
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado
Evaluacidn del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
e = o B e = o
|3 |82 B . . ¢ = S| |32 ¥
. . = =] c o 2 © = T ° ® 5 = =] c o 2
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo o 5 |95 =0 = b= 52 55 ® a o 5 |° o =0
X > [5 § T > £ @ 55 =25 & X > [5 § o >
=) [ ] S ¢ T o = S c 5 LET ° [ S ¢ T o
= 0 c 9 T (I} n Q & O e = (] c 9 —
T S |sE g 9= £Es o S sz g
a > S <® a > z
Atrapamie
nto/ Capacitacion en| EPP basico
Contacto magquinaria, (casco, lentes,
Maquina/Obj [con Capacitacion en |guantes, mandil)
etos en maquinaria| 2 3 6 - - EPP, EPP especifico | 1 3 3 Moderado
movimiento (u objetos Sefializacion, (Botas de
en Inspecciones, seguridad
movimient ATS, PETS | antideslizantes)
0
Capacitacion en EPP basico
P (_)rdgn y (casco, lentes,
Caida de Limpieza, h
Lavado de Liquidos en |personas Orden Capacitacion en guantes, manil)
19 [carnazaen d P . 3 2 6 Jraeny - - P EPP especifico | 2 2 4 Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP,
botales . e (Botas de
nivel Sefializacion, seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS
. o EPP bésico
Ruido Capacitacion en (casco, lentes
debido a Exposicién exposicion al ' !
o . : guantes, mandil)
maquinas en|a niveles ruido, EPP especifico
niveles superiores | 3 2 6 - - - Capacitacion en (Orejeras 2 2 4 Moderado
superiores a |al limite EPP, tapon ejs Bot):/els
los permitido Sefializacion, de se l‘m dad
permitidos Inspecciones anti desgllizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
e — o B e — o
|3 |82 B . . ¢ 25 S| 2|82 ¥
. . = o c E 9 © 5 e S ® G = i) c é 9
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo o 5 |° =0 < = T 5&a o o 5 |° =0
IS 2 13§ T S £ b 55 =8 5 B, IS 2 13§ T S
=) [ S ¢ T Q = S c 5 LET © ) S ¢ T o
5 ®» |og w w @) g2 O g 2 @ |58 >
T X > - < X >
S R 2 2O a | 2|5 e
Atrapamien . -
to/ P Capacitacion en EPP bésico
Contacto maduinaria, (casco, lentes,
Méaquina/Obj con Capacitacion en [ guantes, mandil)
etos en L 2 3 6 - - EPP, EPP especifico 1 3 3 Moderado
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241

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
e — o B e — o
2|z |82 2 . . ¢ 26 S | B (22| ¢
. . = = c o @ @ 5 T = ° ® 5 = o c o @
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo 9 = o = o < = 5.2 E S a o 3 = o Z o
g 2 |35 S T 5 £ 5 == EB N o 3 g |2o < =
2 5 | &2 S a = Z £ 0 ST = i 2 5 |82 S a
2 » 158 i ] @ 32 Sh-F- 2 w |5 <
T X > - T X >
a | 2|5 2 2O a | 2 |> =
Atrapamien o L
to/ Capacitacion en EPP bésico
Contacto maquinaria, (casco, lentes,
Maquina/Obj con Capacitacion en | guantes, mandil)
etos en L 2 3 6 - - EPP, EPP especifico 1 3 3 Moderado
L maquinaria S,
movimiento . Senalizacion, (Botas de
u objetos ) )
en Inspecciones, seguridad
. ATS, PETS antideslizantes)
23 Encender movimiento
botales Capacitacion en
Atrapamien pacttacio EPP basico
to/ maquinana, (casco, lentes
Maquina/Obj Guardas | Capacitacion en ’ )
etos sin Contacto de EPP guantes, mandil)
con 2 3 6 - - L o EPP especifico 1 3 3 Moderado
guarda de L proteccié | Sefalizacion,
. magquinaria . (Botas de
seguridad . n Inspecciones, .
u objetos ) seguridad
sin guarda Estandar, ATS, antideslizantes)
g PETS
Atrapamien o L
P Capacitacion en EPP bésico
Votar el agua to/ S
maquinaria, (casco, lentes,
de botalescon |, . . |Contacto o .
sustancias Maquina/Obj con Capacitacion en [ guantes, mandil)
2477 etos en N 2 3 6 - - EPP, EPP especifico 1 3 3 Moderado
guimicas L magquinaria o
. movimiento . Sefializacion, (Botas de
(acido u objetos . .
sulfdrico) en Inspecciones, seguridad
o ATS, PETS antideslizantes)
movimiento

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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a botales Inspecciones,
PETS
Capacitacion en L
P EPP bésico
Ordeny
. o (casco, lentes,
Caida de Limpieza, .
- o guantes, mandil)
Liquidos en [personas Capacitacion en o
. 2 6 EPP especifico Moderado
el suelo al mismo EPP,
. ., (Botas de
nivel Senializacion, A
. seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS
Atrapamien o, .
to/ P Capacitacion en EPP bésico
Contacto maquinaria, (casco, lentes,
Encender Maquina/Obj con Capacitacion en | guantes, mandil)
etos en N 3 6 EPP, EPP especifico Moderado
botales L maquinaria e
movimiento . Sefializacion, (Botas de
u objetos . .
en Inspecciones, seguridad
o ATS, PETS antideslizantes)
movimiento
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo Residual
= — o 3 il = =)
£ 2 (82 2 = - v © =S S 2 |32 2
A q = i) = é © @ 5 = S ® G = =] = é 2
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo =) 5 o = 9o = 2 5 2 S & ® o = 5 o =0
= > |g 8§ © > = 7 FSr= SERCOR 2 X S |3 & © >
o [} s 3 T o = S c @ S L c [} S @ - o
= 0 5 @ — | 7] o 2 O = & s 0 o @ —
a uolse 2 o = Eo o &l g
d > = <? a > =
. Capacitacion en L
Atrapamien P L EPP basico
to/ maquinaria, (casco, lentes
Méaquina/Obj Guardas | Capacitaciéon en ' ;
. Contacto guantes, mandil)
Encender etos sin de EPP, .
37 con 2 3 6 - - L o EPP especifico 1 3 3 Moderado
botales guarda de R protecci6 | Sefializacion,
. maquinaria - (Botas de
seguridad - n Inspecciones, .
u objetos i seguridad
sin guarda Estandar, ATS, antideslizantes)
g PETS
Atr mien L L.
tot/ apamie Capacitacion en EPP bésico
Contacto maquinaria, (casco, lentes,
Maquina/Obj con Capacitacion en | guantes, mandil)
etos en . . 2 3 6 - - EPP, EPP especifico 1 3 3 Moderado
L maquinaria o
movimiento X Sefializacion, (Botas de
u objetos X .
en Inspecciones, seguridad
. ATS, PETS antideslizantes)
movimiento
Capacitacion en
Votar agua de manipulacion de EPP basico
Contacto )
botales con L sustancias (casco, lentes,
quimico P .
restos de Derrame de . quimicas, guantes, mandil)
) - (por via: S s
38 |sustancias sustancias cutanea 3 3 9 ) ) ) Capacitacion en | EPP especifico 2 3 6
corrosivas corrosivas o EPP, (Botas de
. respiratoria . )
(acido con agua dinestiva Inspecciones, seguridad
sulfarico) ! ogular) Hoja de datos de| antideslizantes,
y seguridad, ATS, mascarilla)
PETS
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
. S (casco, lentes,
Caida de Limpieza, .
Liquidos en ersonas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
a P R 3 2 6 L Y - - P EPP especifico 2 2 4 Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP,
. L (Botas de
nivel Seializacion, .
X seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Evaluacion del riesgo

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado
Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
=] f— (=] \O =] f— (=]
S|z |82 @2 N N v Ss £l 5|82 @
. . = s e e 3 = S C s 85 = s |[c& o
N& | Paso /Tarea Peligro Riesgo i) S | o =9 = 2 5 2 55 a 8 i) S |© =9
< L |38 3 S £ i == c o N o < 2 |38 3 >
2 ] w2 ° a = 2 = SR L 2 > g 2 S a
2 n |58 - ] @ = © = 2 2 n |58 -
a T =R ] o £ = a T = ]
Il 0 < = T wn [ (] < =
a > Z < a > Z
o, EPP basico
Votar agua de . . Capacitacion en
Ruido debido L S (casco, lentes,
botales con . Exposicion exposicion al .
a maquinas ; . guantes, mandil)
restos de en niveles a niveles ruido, EPP especifico
38|sustancias . superiores 3 2 6 - - - Capacitacion en ) P 2 2 4 Moderado
. superiores a L (Orejeras y
corrosivas al limite EPP,
. los " o, tapones, Botas
(acido . permitido Sefalizacion, -
L permitidos . de seguridad
sulfarico) Inspecciones : .
antideslizantes)
Capacitacion de
uso de
escalgras, EPP basico
trabajos a (casco, lentes
Caida de distinto nivel, ’ ;
Uso de ersonas a Capacitacién en guantes, mandil)
escaleras p' . 2 3 6 - Barandas P EPP especifico 2 2 4 Moderado
L distinto EPP,
portétiles . o (Botas de
nivel Sefializacion, )
- seguridad
Inspecciones, . .
L antideslizantes)
Demarcacion,
Estandar, PETS,
40 Sacar rejilla de ATS
botales Capacitacion en
manipulacién
manual de L
EPP basico
cargas,
. Lo (casco, lentes,
. .. _|Caida de Capacitacion de .
Manipulacién obietos a [iesa0S Dor guantes, mandil)
de objetos Dl 2 3 6 - - - . gos p EPP especifico 2 2 4 Moderado
distinto caida de objetos,
en altura . N (Botas de
nivel Capacitacién en )
seguridad
EPP, . .
e, antideslizantes)
Sefializacion,
Inspecciones,
PETS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo Residual
e — o B e — o
S 12|82 3 . . 2 26 S | B (22| §
. . = =] c o 2 © ‘5 T ° ® 5 = S c o 2
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo 3 = o = o = = S 2 =S5 G o a = o =0
© o ‘S S T S = = = c O N o [ o ‘S S T S
= ? T P T o = g c 9 QSR w = ® T P T o
2 » |59 5 [ ) s 2 O = 2 n |50 -
a | 4 |ge| 2 C = £Es a4 |se| 2
o > Z <? o > Z
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
. o (casco, lentes,
Caida de Limpieza, )
Sacar rejilla de |Liquidos en |personas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
40 ) q P A 3 2 6 raeny - - P EPP especifico 2 2 4 Moderado
botales el suelo al mismo Limpieza EPP,
. e (Botas de
nivel Sefializacion, .
. seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS
Capacitacién de
uso de
escaleras -
o EPP bésico
trabajos a (casco, lentes
Caida de distinto nivel, ' ;
Uso de ersonas a Capacitacién en guantes, mandil)
escaleras Pers 2 3 6 - Barandas P EPP especifico 2 2 4 Moderado
o distinto EPP,
portatiles . e (Botas de
nivel Sefializacion, )
- seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
Medicion de Demarcacion,
a1 PH (hasta que Estandar, PETS,
tenga el PH ATS
neutro) Capacitacién en
manipulacion de EPP bésico
. Contacto .
Practicas no L sustancias (casco, lentes,
quimico P )
adecuadas o quimicas, guantes, mandil)
enla (por via: Capacitacion en | EPP especifico
. .. _|cutanea, 2 3 6 - - - P P 1 3 3 Moderado
manipulacion . . EPP, (Botas de
respiratoria . )
de productos| . . Inspecciones, seguridad
- , digestiva . . .
quimicos ocular) Hoja de datos de | antideslizantes,
y seguridad, ATS, mascarilla)
PETS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo Residual
B Rl @ % S [ B o ° %
= | B |28 ¢ 5 = gs _ == = | B |2%| ¢
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo = = 5 o c 2 = & SN & = = s <o
o g 5 8 @ > = 7 = ¢ c ®© N o < o S o < 5
< D s 2 S o = a8 c o S w < ) s 2 S o
2 o[58 T m @ g2 O g 2 H |58 =
< > - Lol < >
d e 2 2P a R =
Capacitacion de
uso de
frsa(;)aalfor:z EPP basico
i - B , lentes,
Caida de distinto nivel, (casco, le tes.
Uso de N guantes, mandil)
personas a Capacitacion en e
escaleras distinto - Barandas EPP EPP especifico Moderado
portatiles . o (Botas de
nivel Sefalizacion, sequridad
Extraer Inspecciones, egur
L antideslizantes)
2 carnaza en Demarcacion,
baldes de Estandar, PETS,
botales ATS
Capaciiacionen | epp basico
. o casco, lentes,
Caida de Limpieza, ( ]
P R guantes, mandil)
Liquidos en |personas Ordeny Capacitacion en e
. L - EPP especifico Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP, (Botas de
nivel Sefializacion, sequridad
Inspecciones, K 9 X
PETS antideslizantes)
itacion en L
Capgc;(tjz:;oy € EPP bésico
Traslado de Caida de Limpieza, (casco, |6ntes',
baldes con Liquidos en [personas Ordeny Capacitacion en guantes, mandil)
43 : S - EPP especifico Moderado
carnaza a el suelo al mismo Limpieza EPP, (Botas de
pailas nivel Senializacion, sequridad
Inspecciones, K 9 X
PETS antideslizantes)
Capacitacion en L
pOrden EPP basico
Caida de Lim| iez; (casco, lentes,
Realizar orden |Falta de pieza, guantes, mandil)
- ] personas Ordeny Capacitacion en .
44 |y limpieza con |orden y al mismo Limpieza - EPP EPP especifico Moderado
i limpieza . ., Botas de
hidrolavadora p nivel Sefalizacion, ée uridad
Inspecciones, K 9 i
PETS antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacién de riesgos y
determinaciéon de controles (IPERC)

Codigo: 00
Version: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado

Na

Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

Llevar baldes de carnaza

Caida de personas al

1 _ PR
a balanza suspendida. Liquidos en el suelo. mismo nivel.
Colocar baldes dentrode | , . Caida de personas al
2 Liquidos en el suelo. - .
balanza. mismo nivel.
Objetos suspendidos en [Caida de objetos a
el aire. distinto nivel.
4 |Pesar baldes de carnaza. [Exceso de carga. Qan_da de_objetos a
distinto nivel.
P Caida de personas al
Liquidos en el suelo. . .
mismo nivel.
Extraer baldes de — Caida de personas al
6 Liquidos en el suelo. - -
balanza. mismo nivel.
Traslado de baldes a _— Caida de personas al
7 Liquidos en el suelo. . .
botales. mismo nivel.
F_— Caida de personas al
. Liquidos en el suelo. . .
8 Vaciar baldes dentro de mismo nivel.
botales. Uso de escaleras Caida de personas a
portatiles. distinto nivel .
Practicas no adecuadas [Contacto quimico (por
9 |Pesar acido sulfarico. en la manipulacién de via: cutanea, respiratoria,
productos quimicos. digestiva y ocular).
Practicas no adecuadas [Contacto quimico (por
. L. en la manipulacion de via: cutanea, respiratoria,
Verter acido sulfarico a o . .
10 botal productos quimicos. digestiva y ocular).
' - Caida de personas al
Liquidos en el suelo. ) -
mismo nivel.
10 Verter acido sulfdrico a Uso de escaleras Caida de personas a
botal. portétiles. distinto nivel.
F_— Caida de personas al
Liquidos en el suelo. - -
11 Llevar manguera a mismo nivel.
botales. Uso de escaleras Caida de personas a
portatiles. distinto nivel.
P Caida de personas al
Liquidos en el suelo. . .
mismo nivel.
13|Llenar botal con agua. .
Uso de escaleras Caida de personas a
portatiles. distinto nivel.
Uso de escaleras Caida de personas a
15|Tapar y asegurar botales. . . .
portatiles. distinto nivel.
Manipulacion de objetos [Caida de objetos a
en altura. distinto nivel.
15|Tapar y asegurar botales. —
F_— Caida de personas al
Liquidos en el suelo. ) -
mismo nivel.

Nivel del
riesgo
puro

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagnéstico situacional de Riesgos y Peligros -
Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluaciéon de riesgos y
determinacion de controles (IPERC)

Codigo: 00
Version: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado

N2 Paso /Tarea Peligro Riesgo
Magquina/Objetos en Atrapam|e_nto/_ Conta_cto
L con maquinaria u objetos
movimiento. o
en movimiento.
17 |Encender botales.

Maquina/Objetos sin
guarda de seguridad.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u objetos
sin guarda.

18

Mezclado y neutralizado
en botales.

M&quina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u objetos
en movimiento.

Ruido debido a maquinas
en niveles superiores a
los permitidos.

Exposicion a niveles
superiores al limite
permitido.

19

Lavado de carnaza en
botales.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maguinaria u objetos
en movimiento.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Ruido debido a maquinas
en niveles superiores a
los permitidos.

Exposicion a niveles
superiores al limite
permitido.

21

Sacar tapa de botales.

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

Manipulacion de objetos
en altura.

Caida de objetos a
distinto nivel.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

22

Colocar rejilla a botales.

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

Manipulacion de objetos
en altura.

Caida de objetos a
distinto nivel.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

23

23

Encender botales.

Encender botales.

M&quina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u objetos
en movimiento.

Magquina/Objetos sin
guarda de seguridad.

Atrapamiento/ Contacto
con maguinaria u objetos
sin guarda.

24

Votar el agua de botales
con sustancias quimicas
(acido sulfdrico).

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u objetos
en movimiento.

Nivel del
riesgo
puro

Nivel del

riesgo

residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagndstico situacional de Riesgos y Peligros -
Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y
determinacion de controles (IPERC)

Codigo: 00
Versién: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado

Na

Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

24

Votar el agua de botales
con sustancias quimicas
(acido sulfurico).

Derrame de sustancias
corrosivas con agua.

Contacto quimico (por

via: cutanea, respiratoria,

digestiva y ocular).

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Ruido debido a maquinas
en niveles superiores a
los permitidos.

Exposicion a niveles
superiores al limite
permitido.

26

Sacar rejilla de botales.

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

Manipulacion de objetos
en altura.

Caida de objetos a
distinto nivel.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

27

Llevar manguera a
botales.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

29

Llenar botal con agua.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

31

Tapar y asegurar botales.

Uso de escaleras
portétiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

Manipulacion de objetos

Caida de objetos a

en altura. distinto nivel.
- Caida de personas al
Liquidos en el suelo. . .
mismo nivel.

32

Encender botales.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u objetos
en movimiento.

Maquina/Objetos sin
guarda de seguridad.

Atrapamiento/ Contacto
con maguinaria u objetos
sin guarda....

33

Enjuagar por 5 veces.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maguinaria u objetos
en movimiento.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Ruido debido a maquinas
en niveles superiores a
los permitidos.

Exposicion a niveles
superiores al limite
permitido.

Nivel del
riesgo
puro

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagndstico situacional de Riesgos y Peligros -
Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacién de riesgos y
determinacion de controles (IPERC)

Codigo: 00
Version: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Neutralizado

N2 Paso /Tarea Peligro Riesgo
Uso de escaleras Caida de personas a
portatiles. distinto nivel.

35 |Sacar tapa de botales. Manipulacién de objetos |Caida de objetos a

en altura.

distinto nivel.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

36

Colocar rejilla a botales.

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

Manipulacion de objetos
en altura.

Caida de objetos a
distinto nivel.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

37

37

Encender botales.

Encender botales.

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u objetos
en movimiento.

Maquina/Objetos sin
guarda de seguridad.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u objetos
sin guarda.

38

Votar agua de botales
con restos de sustancias
corrosivas (acido
sulfdrico).

Votar agua de botales
con restos de sustancias

Maquina/Objetos en
movimiento.

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u objetos
en movimiento.

Derrame de sustancias
corrosivas con agua.

Contacto quimico (por
via: cutanea, respiratoria,
digestiva y ocular).

Caida de personas al

38 - - Liquidos en el suelo. ) -
corrosivas (acido a mismo nivel.
sulfdrico). Ruido debido a maquinas |Exposicién a niveles
en niveles superiores a  [superiores al limite
los permitidos. permitido
Uso de escaleras Caida de personas a
. ortétiles. distinto nivel.
40| Sacar rejilla de botales. P

Manipulacién de objetos
en altura.

Caida de objetos a
distinto nivel.

40

Sacar rejilla de botales.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

41

Medicién de PH (hasta
que tenga el PH neutro).

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

Practicas no adecuadas
en la manipulaciéon de
productos quimicos.

Contacto quimico (por
via: cutanea, respiratoria,
digestiva y ocular).

42

Extraer carnaza en baldes
de botales.

Uso de escaleras
portatiles.

Caida de personas a
distinto nivel.

Liquidos en el suelo.

Caida de personas al
mismo nivel.

Traslado de baldes con

Caida de personas al

43 . Liquidos en el suelo. } -

carnaza a pailas. mismo nivel.

Realizar orden y limpieza L Caida de personas al
44 . y imp Falta de orden y limpieza. | . . P

con hidrolavadora. mismo nivel.

Nivel del
riesgo
puro

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagnéstico situacional de Riesgos y Peligros -

Elaboracién: Propia.
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Anexo J Matriz IPERC Cocinado

. . . . . . .z . Elaborado por: Dania Danitza Pauca Vela 6digo:
Matriz de identificacion de peligros, evaluacién de riesgos P S;’d'%?]_%%
y determinacion de controles (|PERC) Responsable del proceso: Jefe de produccion rsion-
Fecha: 08/04/2020
Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Cocinado
Evaluacién del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacmq S A
Residual
= - @ 2«
N2 Paso Peligro Riesgo 2 E 2 é @ © = = g o © 8 g _"'5 2 é @
[Tarea o = |o =9 = = 5 2 55 o a = |o = 9o
o 2 |58 © > = = = c c ® N o < S |3 o 35
2 » 8P =o-a = 3 Eg SR w 3 2 8P oa
S A =l i %) R Oz e |a |58 3
T n (8 2 - s & 0 n |8 >
a8 > z < o > b
Capacitacion de
uso de escaleras, -
trabajos a distinto (CIZZEObi;:gS
Caida de nivel, Capacitacion ' !
Uso de guantes, mandil)
personas a en EPP .
escaleras distinto 2 3 6 - Barandas Seﬁalizaci;’)n EPP especifico 2 2 4 | Moderado
fijas nivel Ins ecciones’ (Botas de
Llevar P L seguridad
baldes d Demarcacion, . .
1 aldes de Estandares antideslizantes)
carnaza a PETS ATS’
pailas ,
Capacitacion en (cizsobiasrlligs
Caida de Orden y Limpieza, guantes, mandi,l)
Liquidos en pergonas 3 2 6 Qrdgn y - - CapaC|t~ac!on .e,n EPP especifico 2 2 4 | Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP, Sefializacion, (Botas de
nivel Inspecciones, )
PETS seguridad
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Cocinado

Evaluacién del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacnoq Lol (R
Residual
e — o = e — o
© be] D (n (o)) g c ®© o O (n o))
Paso . . o T |D % ) = = O« = O o T | D % )
Na Peligro Riesgo = o =z [ i= T T S 85 = o D
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Capacitacion en
manipulacion
manual de cargas, EPP bésico
. Capacitacion de casco, lentes,
. .. |Caida de ) P . ( )
Destapar Manipulacién obietos a riesgos por caida | guantes, mandil)
2 stap de objetos DIE 2 3 6 - - de objetos, EPP especifico 2 2 4 | Moderado
paila distinto L,
en altura . Capacitacion en (Botas de
nivel )
EPP, seguridad
Sefializacion, antideslizantes)
Inspecciones,
PETS
o EPP bésico
Capacitacion en (casco, lentes
Verter Caida de Orden y Limpieza, ’ !
- L guantes, mandil)
baldes de |Liquidos en |personas Ordeny Capacitacién en .
3 : 3 2 6 L - o EPP especifico 2 2 4 | Moderado
carnaza a |el suelo al mismo Limpieza EPP, Sefializacion, (Botas de
pailas nivel Inspecciones, .
seguridad
PETS . .
antideslizantes)
o EPP bésico
Capacitacion en
. o (casco, lentes,
Caida de Orden y Limpieza, ;
Llevar oo o guantes, mandil)
Liquidos en |personas Ordeny Capacitacion en .
4 [manguera . 3 2 6 L - - o EPP especifico 2 2 4 | Moderado
; el suelo al mismo Limpieza EPP, Sefializacion,
a paila 1 . . (Botas de
nivel Inspecciones, )
seguridad
PETS . .
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Capacitacion de
uso de escaleras L
. L EPP basico
trabajos a distinto
. . o (casco, lentes,
Caida de nivel, Capacitacion )
Llevar Uso de ersonas a en EPP guantes, mandil)
4 |manguera |escaleras p_ - 2 3 6 - Barandas . EPP especifico 2 2 4 | Moderado
; 8 distinto Sefalizacion,
apailal |fijas . - (Botas de
nivel Inspecciones, -
L seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS,
ATS
o EPP basico
Capacitacion en (casco, lentes
Caida de Orden y Limpieza, ’ )
Liguidos en |personas Ordeny Capacitacion en guantes, mandil)
A 3 2 6 L - - . EPP especifico 2 2 4 | Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP, Sefializacion,
. . (Botas de
nivel Inspecciones, -
PETS seguridad
antideslizantes)
Llenar S
Capacitacion de
6 agua en uso de escaleras
paila de . L EPP basico
. trabajos a distinto
cocina . . o (casco, lentes,
Caida de nivel, Capacitacion ;
Uso de guantes, mandil)
personas a en EPP, o
escaleras - 2 3 6 - Barandas . EPP especifico 2 2 4 | Moderado
8 distinto Sefalizacion,
fijas . - (Botas de
nivel Inspecciones, -
- seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS,
ATS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Capacitacion en
manipulacion de
S cafierias de gas, EPP basico
Exposicion o
; Capacitacion de (casco, lentes,
. a gases Valvulas - .
Abrir Fuga de gas linflamables con equipos contra guantes, mandil)
8 |cafieria de g 9 2 3 6 - - L, incendio, EPP especifico 1 3 3 | Moderado
(GLP) y deteccion N
gas . Capacitacion en (Botas de
explosivos/ de fugas i s )
. EPP, Sefializacion, seguridad
Incendio . . .
Inspecciones, antideslizantes)
PETS, ATS,
PETAR
Capacitacion de
uso de escaleras, L
) . EPP basico
trabajos a distinto
. . . (casco, lentes,
Uso d Caida de nivel, Capacitacion dil
Prender S0 de personas a en EPP, guantes, ma.r? X
. escaleras - 2 3 6 - Barandas J EPP especifico 2 2 4 | Moderado
cocina n distinto Sefalizacion,
fijas . - (Botas de
nivel Inspecciones, )
. seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS,
ATS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Capacitacion en
manipulacién de
cafierias de gas, EPP basico
Valvulas Capacitacion de (casco, lentes,
Prender |Llamas Explosién/I con equipos contra | guantes, mandil)
. . P . 2 3 6 - - L, incendio, EPP especifico 1 3 3 | Moderado
cocina abiertas ncendio deteccién o
de fugas Capacitacion en (Botas de
EPP, Sefializacion, seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS, ATS,
PETAR
Capacitacion en
manipulacién de
cafierias de gas, EPP bésico
Valvulas Capacitacion de (casco, lentes,
Hervir Llamas Explosién/I con equipos contra |- guantes, mandi)
10 . Xp : 2 3 6 - - L incendio, EPP especifico 1 3 3 | Moderado
agua abiertas ncendio deteccién o
de fugas Capacitacion en (Botas de
EPP, Sefializacion, seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS, ATS,
PETAR

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Capacitacion de
uso de escaleras .-
. L EPP basico
trabajos a distinto
. . o (casco, lentes,
Caida de nivel, Capacitacion )
Uso de guantes, mandil)
personas a en EPP, .
escaleras - 2 3 6 - Barandas o EPP especifico 2 2 4 | Moderado
. distinto Sefializacion,
fijas . - (Botas de
nivel Inspecciones, .
. seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS,
ATS
11 Apagar
cocina Capacitacion en
manipulacion de
s cafierias de gas, EPP basico
Exposicion .
. Capacitacion de (casco, lentes,
a gases Valvulas - )
Fuga de gas |inflamables con equipos contra | guantes, mandil)
2 3 6 - - o incendio, EPP especifico 1 3 3 | Moderado
(GLP) y deteccién N
explosivos/ de fugas Capacitacion en (Botas de
. EPP, Sefializacion, seguridad
Incendio . . .
Inspecciones, antideslizantes)
PETS, ATS,
PETAR

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Capacitacion de
uso de escaleras .
. o EPP basico
trabajos a distinto
Llevar , . o (casco, lentes,
Caida de nivel, Capacitacion )
baldes de |Uso de ersonas a en EPP guantes, mandil)
12 |agua escaleras gistinto 2 3 6 - Barandas Seﬁalizaci,c')n EPP especifico 2 2 4 | Moderado
caliente a |fijas . : ' (Botas de
. nivel Inspecciones, .
pailas . seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS,
ATS
o EPP basico
Capacitacion en (casco, lentes
Vaciar Caida de Orden y Limpieza, ' ,
agua Liquidos en |personas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
13 . d pers 3 2 6 raen’y - - P o, EPP especifico 2 2 4 | Moderado
caliente a |el suelo al mismo Limpieza EPP, Sefializacion, (Botas de
pailas nivel Inspecciones, .
PETS seguridad
antideslizantes)
o EPP basico
Capacitacion en (casco, lentes
Caida de Orden y Limpieza, ’ ,
Llevar Liquidos en |personas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
14|manguera 4 P . 3 2 6 L y - - P i s EPP especifico 2 2 4 | Moderado
; el suelo al mismo Limpieza EPP, Sefializacion,
a pailas . . (Botas de
nivel Inspecciones, .
PETS seguridad
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Capacitacion de
uso de escaleras, -
: . EPP basico
trabajos a distinto
p . o (casco, lentes,
Caida de nivel, Capacitacion .
Llevar Uso de ersonas a en EPP guantes, mandil)
14|manguera |escaleras p_ . 2 3 6 - Barandas e EPP especifico 2 2 4 | Moderado
; - distinto Sefializacion,
a pailas fijas . - (Botas de
nivel Inspecciones, .
L seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS,
ATS
N EPP basico
Capacitacion en
. o (casco, lentes,
Caida de Orden y Limpieza, ;
Llenar Liguidos en |personas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
16 |paila con q pers 3 2 6 raen’y - - P o EPP especifico 2 2 4 | Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP, Sefalizacion,
agua . . (Botas de
nivel Inspecciones, -
seguridad
PETS . .
antideslizantes)
Capacitacion de
ler .
uso d_e esca'e'as, EPP basico
trabajos a distinto
. . N (casco, lentes,
Caida de nivel, Capacitacion ;
Prender |Uso de ersonas a en EPP guantes, mandil)
18 [cocinas de|escaleras pers 2 3 6 - Barandas . EPP especifico 2 2 4 | Moderado
) 8 distinto Sefializacion,
pailas fijas . - (Botas de
nivel Inspecciones, .
s seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS,
ATS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Capacitacion en
manipulacion de
cafierias de gas, EPP basico
Valvulas Capacitacion de (casco, lentes,
Prender Llamas Exolosion/| con equipos contra guantes, mandil)
18 |[cocinas de|_, . Xplos 2 3 6 - - L, incendio, EPP especifico 1 3 3 | Moderado
. abiertas ncendio deteccién o
pailas de fugas Capacitacion en (Botas de
9 EPP, Sefializacion, seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS, ATS,
PETAR
Capacitacion en
manipulacion
manual de cargas, EPP bésico
. Capacitacion de casco, lentes,
. ., |Caida de . P . ( )
Tapar Manipulacion obietos a riesgos por caida | guantes, mandil)
19 P de objetos DIe 2 3 6 - - - de objetos, EPP especifico 2 2 4 | Moderado
pailas distinto L
en altura . Capacitacion en (Botas de
nivel )
EPP, seguridad
Sefializacion, antideslizantes)
Inspecciones,
PETS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia



267

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Cocinado
., . . Evaluacién del Riesgo
Evaluacién del riesgo Medidas de control recomendadas . 9
Residual
E 5 S S 3 B =
N2 FEEY Peligro Riesgo = E el & a = 8 28 = E e 4
= s = e o © O = =
[Tarea g 9 2|3 S no. ) £ 2 5.0 2 = § o 5|5 S nc; S0
o — = 5 = o —
s |13 (|88 <2 £ % 28 ch=k= m =2 | 3|83 S2
= w |g 9 & w 0 o = Y] £ s 0 |59 —
o = Q o = © o I \=x o
T n (& = =R T 0 (& =
o > z < o > =
Capacitacion en
manipulacion de
cafierias de gas, EPP basico
; Capacitacion de (casco, lentes,
L Valvulas . ;
Coccién Llamas Exolosion/| con equipos contra guantes, mandil)
20(de . Xplos 2 3 6 - - L, incendio, EPP especifico 1 3 3 | Moderado
abiertas ncendio deteccion o,
carnaza de fugas Capacitacion en (Botas de
9 EPP, Sefializacion, seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS, ATS,
PETAR
Capacitacion en
manipulacion de
materiales EPP basico
calientes, (casco, lentes,
Contacto S .
Mover y Materiales con Capacitacion en | guantes, mandil)
21|mezclar . . 3 2 6 - - - EPP, Capacitacién| EPP especifico 1 2 2
calientes materiales .
con palos ) en primeros (Botas de
calientes . )
auxilios, seguridad
Sefializacion, antideslizantes)
Inspecciones,
PETS, ATS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Capacitacion en
manipulacion de
cafierias de gas, EPP basico
. Capacitacion de (casco, lentes,
Valvulas . )
Mover y Llamas Exolosion/| con equipos contra guantes, mandil)
21|mezclar . Xplos 2 3 6 - - L, incendio, EPP especifico 1 3 3 | Moderado
abiertas ncendio deteccién o
con palos de fugas Capacitacion en (Botas de
9 EPP, Sefializacion, seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS, ATS,
PETAR
Capacitacion de
uso de escaleras, .-
) . EPP basico
trabajos a distinto
. . L (casco, lentes,
Caida de nivel, Capacitacion ;
Uso de guantes, mandil)
Apagar personas a en EPP, o
22 . escaleras - Barandas J EPP especifico
cocina . distinto Sefalizacion,
fijas . - (Botas de
nivel Inspecciones, )
. seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS,
ATS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Capacitacion en
manipulaciéon de
L caferias de gas, EPP basico
Exposicion . L
. Capacitacion de (casco, lentes,
a gases Valvulas . K
) equipos contra guantes, mandil)
Apagar Fuga de gas [inflamables con X X o
22 X L incendio, EPP especifico 3 Moderado
cocina (GLP) y deteccién o
explosivos/ de fugas Capacitacion en (Botas de
plosh 9 EPP, Sefalizacion, seguridad
Incendio ; . -
Inspecciones, antideslizantes)
PETS, ATS,
PETAR
Capacitacion de
uso de escaleras .
) T, EPP basico
trabajos a distinto
. . . » (casco, lentes,
Caida de nivel, Capacitacion ;
Encender |Uso de ersonas a en EPP guantes, mandil)
25 |tablero escaleras gistinto Barandas Seﬁalizaci’én EPP especifico 4 Moderado
eléctrico  |[fijas . - ’ (Botas de
nivel Inspecciones, -
L2 seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS,
ATS
Capacitacion en
manipulaciéon de
materiales EPP basico
calientes, (casco, lentes,
Contacto . .
. . Capacitacion en | guantes, mandil)
Abrir llave |Materiales con o o
27 . . . - EPP, Capacitacion| EPP especifico 2
de paila calientes materiales )
. en primeros (Botas de
calientes s )
auxilios, seguridad

antideslizantes)
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N EPP basico
Extraer y Capacitacion en
. S (casco, lentes,
llenar Caida de Orden y Limpieza, :
P L guantes, mandil)
baldes con|Liquidos en |personas Ordeny Capacitacion en e
28 . ; o - - . EPP especifico 4 | Moderado
grenetina |el suelo al mismo Limpieza EPP, Sefalizacion, (Botas de
liquida nivel Inspecciones, -
. seguridad
caliente PETS - .
antideslizantes)
Capacitacion en
manipulacién de
materiales EPP béasico
calientes, (casco, lentes,
Contacto o .
Cerrar Materiales con Capacitacion en | guantes, mandil)
29 . . - - - EPP, Capacitacion| EPP especifico 2
llave calientes materiales )
h en primeros (Botas de
calientes - )
auxilios, seguridad
Sefializacion, antideslizantes)
Inspecciones,
PETS, ATS
S EPP basico
Capacitacion en
. S (casco, lentes,
Caida de Orden y Limpieza, .
Lavado y Liquidos en ersonas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
31 |restregado a pers: orden’y - - P . EPP especifico 4 | Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP, Sefalizacion,
de baldes . . (Botas de
nivel Inspecciones, -
seguridad
PETS . .
antideslizantes)
N EPP basico
Capacitacion en (casco, lentes
Caida de Orden y Limpieza, ’ ;
Enjuagar |Liquidos en |personas Ordeny Capacitacion en guantes, mandil)
32 A L - - o EPP especifico 4 | Moderado
baldes el suelo al mismo Limpieza EPP, Sefalizacion,
. . (Botas de
nivel Inspecciones, -
seguridad
PETS . .
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.LR.L - Elaboracion

: Propia
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Realizar Capacitacion en (Cizlcjobi!srlligs
ordeny Caida de Orden y Limpieza, ' ,
limpieza Falta de personas Ordeny Capacitacion en guantes, mandil)
33 ordeny . 3 2 6 L - - o EPP especifico 2 2 4 | Moderado
con o al mismo Limpieza EPP, Sefializacion,
) limpieza . ) (Botas de
hidrolavad nivel Inspecciones, .
ora PETS seguridad
antideslizantes)
Capacitacion de
uso de escaleras .
) o EPP bésico
trabajos a distinto (casco, lentes
Caida de nivel, Capacitacion ’ !
Apagar Uso de ersonas a en EPP guantes, mandil)
34 |tablero escaleras Sistinto 2 3 6 - Barandas Seﬁalizaci;')n EPP especifico 2 2 4 | Moderado
eléctrico |[fijas . - ’ (Botas de
nivel Inspecciones, sequridad
Demarcacion, antidgslizantes)
Estandar, PETS,
ATS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y
determinacién de controles (IPERC)

Cédigo: 00
Version: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Cocinado

N2 Paso /Tarea Peligro Riesgo
. Caida de personas a
Uso de escaleras fijas " ;
1 Llevar baldes de carnaza distinto nivel
a pailas o Caida de personas al
Liquidos en el suelo . B
mismo nivel

Manipulacion de objetos

Caida de objetos a

2 |Destapar paila . .
parp en altura distinto nivel
Verter baldes de carnaza | ., . Caida de personas al
3 - Liquidos en el suelo ) .
a pailas mismo nivel
- Caida de personas al
Liquidos en el suelo - -
. mismo nivel
4 |Llevar manguera a paila 1 —
" Caida de personas a
Uso de escaleras fijas L :
distinto nivel
P Caida de personas al
. Liquidos en el suelo - -
6 Llenar agua en paila de mismo nivel
cocina . Caida de personas a
Uso de escaleras fijas o .
distinto nivel
Exposicion a gases
8 [Abrir cafieria de gas Fuga de gas (GLP) inflamables y explosivos/
Incendio
Uso de escaleras fijas C_aq:la de_ personas a
. distinto nivel
9 |Prender cocina
Llamas abiertas Explosién/Incendio
10 [Hervir agua Llamas abiertas Explosién/incendio
Uso de escaleras fijas C-al.da de- personas a
distinto nivel
11|Apagar cocina Exposicién a gases
Fuga de gas (GLP) inflamables y explosivos/
Incendio
Llevar baldes de agua " Caida de personas a
12 . .
caliente a pailas Uso de escaleras fijas distinto nivel
Vaciar agua caliente a - Caida de personas al
13| . 9 Liquidos en el suelo ) ° P
pailas mismo nivel
P Caida de personas al
Liquidos en el suelo . B
. mismo nivel
14 |Llevar manguera a pailas -
" Caida de personas a
Uso de escaleras fijas L .
distinto nivel
. P Caida de personas al
16 |Llenar paila con agua Liquidos en el suelo . ° P
mismo nivel
" Caida de personas a
Uso de escaleras fijas o P
. . distinto nivel
18|Prender cocinas de pailas

Llamas abiertas

Explosién/Incendio

Nivel del
riesgo puro

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagnéstico situacional de Riesgos y Peligros -
Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacién de peligros, evaluacion de riesgos 'y
determinacion de controles (IPERC)

Codigo: 00
Version: 00
Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Cocinado

Nivel del

N Paso /Tarea Peligro Riesgo -vael del riesgo
riesgo puro .
residual
19|Tapar pailas Manipulacion de objetos C.algla de.objetos a Moderado
en altura distinto nivel
20|Coccion de carnaza Llamas abiertas Explosion/Incendio Moderado

Mover y mezclar con

21
palos

Materiales calientes

Contacto con materiales
calientes

Llamas abiertas

Explosion/Incendio

Moderado

22|Apagar cocina

Uso de escaleras fijas

Caida de personas a
distinto nivel

Moderado

Fuga de gas (GLP)

Exposicion a gases
inflamables y explosivos/
Incendio

Moderado

Encender tablero

25( 7, .
eléctrico

Uso de escaleras fijas

Caida de personas a
distinto nivel

Moderado

27 |Abrir llave de paila

Materiales calientes

Contacto con materiales
calientes

Extraer y llenar baldes
con grenetina liquida
caliente

28

Liquidos en el suelo

Caida de personas al
mismo nivel

Moderado

29|Cerrar llave

Materiales calientes

Contacto con materiales
calientes

Lavado y restregado de

Caida de personas al

Moderado

Moderado

31 iqui
baldes Liquidos en el suelo mismo nivel
. L 1 |
32|Enjuagar baldes Liquidos en el suelo C?Ida d? personas a
mismo nivel
Realizar orden y limpieza L 1
33 - yimp Falta de orden y limpieza C?Ida d? personas al
con hidrolavadora mismo nivel

Moderado

34|Apagar tablero eléctrico

Uso de escaleras fijas

Caida de personas a
distinto nivel

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagnéstico situacional de Riesgos y Peligros -

Elaboracién: Propia
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Anexo K Matriz IPERC Filtrado

. . i ., . ., . Elaborado por: Dania Danitza Pauca Vela |Cédigo: 00
Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y P J
. ., Responsable del proceso: Jefe de Version: 00
determinacion de controles (IPERC) produccion Fecha: 08/04/2020
Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Filtrado
Evaluacién del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo
e f— o B e — o
s | B2 ¥ . N © g £ 5 s | B [52 ¥
. . = S |ca 9 < 5 = S 85 = S |eca 0
N2 [ Paso /Tarea Peligro Riesgo o 5 |9 =0 = = 5 2 S5 a® o o = |o =0
= g |3 8 T S = = S c c o N o o 2 |5 g T S
= o |8 2 S a = g =) oc= (I = o |8 2 S a
S |l n |58 — ] @ 5 2 OF-—NT S |l n |58 —
a | u S E o o £ ES o S® T
a > Z <? a > Z
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
Trasladar los , o (casco, lentes,
o Caida de Limpieza, )
cilindros Liquidos en ([personas Orden Capacitacién en guantes, mandi)
livianos de d P . 3 2 6 L y P EPP especifico 2 4 Moderado
L . el suelo al mismo Limpieza EPP,
plastico al &rea Vel Sefalizacio (Botas de
de Filtrado nive enaiizacion, seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS
Capacitacion en EPP basico
. Ordeny
Vaciar los Caida de Limpieza (casco, lentes,
cilindros con  [Derrame de ersonas Orden Ca acifaciér; en guantes, mandil)
grenetina liquido P : 3 2 6 L y P EPP especifico 2 4 Moderado
- . . al mismo Limpieza EPP,
liquida caliente |(grenetina) nivel Sefalizacion (Botas de
a baldes . ' seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS
Capacitacion en EPP basico
Ordeny
Caida de Limpieza (casco, lentes,
Traslado de Derrame de ersonas Orden Ca acitpaciér; en guantes, mandil)
baldes a area |liquido Pers 3 2 6 raen’y P EPP especifico 2 4 Moderado
. » . al mismo Limpieza EPP,
de gelificacion |(grenetina) . e (Botas de
nivel Sefializacion, )
. seguridad
Inspecciones, antideslizantes)
PETS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Filtrado
Evaluacidn del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacidon del Riesgo
o — ) S k=l — o
S| B |82 7 . - 0 g =8 S| B (|82 7
= S |c é 9 © = e e S ® G = S |c é 9
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo ° S |9 =0 = = -2 55 ® o s} S |© =0
ot S |3 & D > £ 3 s < c ® N o o S |5 & D >
= o |8 S a = e c O QEQ w = o (&8 P S o
Sl o |59 = w 0] o2 O = S|l w |50 —
R s C = Eg e hsE g
o > = < i S =
Capacitacion en .
pOrden EPP bésico
. L y (casco, lentes,
Lavadoy Caida de Limpieza, )
restregado de |Liquidos en |personas Ordeny Capacitacién en guantes, mandil
9 : 3 2 6 L - - EPP especifico | 2 2 4 Moderado
mallas de el suelo al mismo Limpieza EPP, (Botas de
algodon nivel Sefializacion, -
. seguridad
Inspecciones, . .
PETS antideslizantes)
Capacitacion en .
pOrden € EPP bésico
. o y (casco, lentes,
Caida de Limpieza, ;
Enjuagar Liquidos en |personas Ordeny Capacitacion en guantes, mandil)
10 . 3 2 6 L - - EPP especifico | 2 2 4 Moderado
mallas el suelo al mismo Limpieza EPP, (Botas de
nivel Sefializacion, )
. seguridad
Inspecciones, . .
PETS antideslizantes)
Capacitacion en L
pOrden EPP bésico
. o y (casco, lentes,
Caida de Limpieza, ;
Liquidos en |personas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
11 [Escurrir mallas q P . 3 2 6 L y - - P EPP especifico | 2 2 4 Moderado
el suelo al mismo Limpieza EPP, (Botas de
nivel Seiializacion, )
. seguridad
Inspecciones, . .
PETS antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Filtrado
Evaluacién del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo
o] — o S o] = o
S| B[22 § 5 = 3g _£95 s |B (8¢ ¢
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo | = |62 S o = 2 = 8 258 a8 5|35 |82 = o
© 2 |5 8 = = = s c c . ® N o O 4 s 8 T >
2 2 |8 QP T a = 3 =l S ET w = > |87 T a
|2 le8 = t ® 8 g CES |2 ls8 =
@ > ©
O IR P = E O I P 2
Capadiacion en | epp pasico
o lentes,
Caida de Limpieza, (casco, le tes_
Secar mallas |Liquidos en [personas Orden Capacitacién en guantes, mandil)
12 a P . 3 2 6 - y - - P EPP especifico 2 2 4 Moderado
en cordeles el suelo al mismo Limpieza EPP, (Botas de
nivel Sefializacion, sequridad
Inspecciones, - 9 ;
PETS antideslizantes)
Capadiacion en | epp basico
o len
Lavado y Caida de Limpieza, (casco, lentes,
restregado de ([Liquidos en |personas Ordeny Capacitacion en guantes, mandil)
13 | a . 3 2 6 L - - EPP especifico 2 2 4 Moderado
cilindros de el suelo al mismo Limpieza EPP, (Botas de
plastico nivel Sefializacion, sequridad
Inspecciones, egur
PETS antideslizantes)
Capaciacionen | epp basico
o len
. Caida de Limpieza, (casco, le tes_,
Enjuagar Ligquidos en |personas Ordeny Capacitacion en guantes, mandil)
14 |cilindros de a P . 3 2 6 L - - EPP especifico 2 2 4 Moderado
P el suelo al mismo Limpieza EPP,
plastico . e, (Botas de
nivel Sefializacion, sequridad
Inspecciones, egur
PETS antideslizantes)
Capaciacionen | epp basico
o lentes,
. Caida de Limpieza, (casco, le ©s,
Realizar orden [Falta de ersonas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
16|y limpieza con |ordeny ZI mismo 3 2 6 Lim iez):; - - P EPP EPP especifico 2 2 4 Moderado
hidrolavadora |limpieza . P o (Botas de
nivel Sefializacion, sequridad
Inspecciones, egur
PETS antideslizantes)
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Matriz de identificacién de peligros, evaluacion de riesgos y
determinacién de controles (IPERC)

Cddigo: 00
Version: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Filtrado

N2 Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

Trasladar los cilindros
1 [livianos de plastico al
area de Filtrado

Liquidos en el suelo

Caida de personas al
mismo nivel

Vaciar los cilindros con

7 |grenetina liquida caliente

a baldes

Derrame de liquido
(grenetina)

Caida de personas al
mismo nivel

Traslado de baldes a

Derrame de liquido

Caida de personas al

area de gelificacion (grenetina) mismo nivel

Lavado y restregado de - Caida de personas al
9 . Liquidos en el suelo . :

mallas de algodon mismo nivel

10|Enjuagar mallas

Liguidos en el suelo

Caida de personas al
mismo nivel

11|Escurrir mallas

Liquidos en el suelo

Caida de personas al
mismo nivel

12 |Secar mallas en cordeles

Liguidos en el suelo

Caida de personas al

mismo nivel

Lavado y restregado de L Caida de personas al
13| .. y . 9 Liquidos en el suelo . > P
cilindros de plastico mismo nivel

Enjuagar cilindros de

Caida de personas al

14 . Liquidos en el suelo . .

plastico mismo nivel

Realizar orden y limpieza L Caida de personas al
16 . ymp Falta de orden y limpieza | . > P

con hidrolavadora mismo nivel

Nivel del
riesgo
puro

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagnéstico situacional de Riesgos y Peligros -

Elaboracién: Propia
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. . L g . . . . 2 . Elaborad : Dania Danitza P Vel 5digo:
Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos [=22°rado por: bania banitza Pauca Vela Codigo: 00
. .. . - Version: 00
y determinacion de controles (|PERC) Responsable del proceso: Jefe de produccion Fecha: 08/04/2020
Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Gelificaciéon
Evaluacién del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo
| 822 g 5 = 39 _£95 = | 8 [=2| 8
N2 Paso Peligro Riesgo 5 = |62 =9 = 2 s 8 £ £8 a 3 = | =0
/Tarea = 2 [3§ T S = = £ ¢ c © N a o 2 |3 § T S
s ) S @ T o = S = g QT o] c D S o - o
= n 5 @ — w 7] o O = = () S @ —
L © = 53 a4 |sg| 2
d > Z <? d > Z
Colocar S EPP bésico
amelas Capacitacion en (casco, lentes
9 Caida de Ordeny Limpieza, ’ !
con Derrame de ersonas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
2 |grenetina |liquido pers: 3|28 oraeny - pactacion en | “epp especifico | 2 | 2 | 4 | Moderado
. . al mismo Limpieza EPP, Sefalizacion,
caliente [(grenetina) . - (Botas de
nivel Inspecciones, )
en seguridad
PETS . .
anaquele antideslizantes)
S EPP béasico
Capacitacion en (casco, lentes
Caida de Ordeny Limpieza, ’ ]
Llenar Derrame de |personas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
6 |cilindro p P . 3 2 6 S y - - P - . EPP especifico 2 2 4 Moderado
agua fria al mismo Limpieza EPP, Sefalizacion,
con agua . - (Botas de
nivel Inspecciones, .
seguridad
PETS . .
antideslizantes)
Capacitacion en
manipulacion de
L cafierias de gas, EPP basico
Exposicion p A
Valvulas| Capacitacion de (casco, lentes,
a gases - .
Encender Fuga de gas linflamable con equipos contra guantes, mandil)
7 |cocina a 9 g 2 3 6 - - detecci incendio, EPP especifico 1 3 3 Moderado
(GLP) sy . o
gas . 6n de Capacitacion en (Botas de
explosivos/ - . -
. fugas |EPP, Sefalizacion, seguridad
Incendio ; - .
Inspecciones, antideslizantes)
PETS, ATS,
PETAR

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Gelificacion
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo
3 s |9 > E c 3 S |9 >
o c (O % 7] . o L © = o ° S | T % )
= o Q (5 = T = el = = =} o
Ne| 72%0 | Peligro Resgo |3 |5 [€%| = £ E 52 258 o 5|5 (6% =e¢
o > |2 o5 T > £ 1%} 55 S = = o o z |18 > L 3
=) ) S ¢ T o = S c 5 LS T IS <5} S ¢ T o
= » s 9 D w 2] S = == = »w s @
N © = s 3 N EE
o > b= < o > =
Capacitacion en
manipulacion
manual de cargas, EPP basico
Caida de Capacitacion de (casco, lentes,
ervir e anipulacion| . riesgos por caida uantes, mandi
H I |Manipul obietos a gos p d guant dil
8 |agua en |de objetos dis]tinto 2 3 6 - - - de objetos, EPP especifico 2 2 4 | Moderado
cilindros |(Cilindros) nivel Capacitacién en (Botas de
EPP, seguridad
Sefalizacion, antideslizantes)
Inspecciones,
PETS
Capacitacion en
manipulacion de
. cafierias de gas, EPP basico
Exposicion . s
2 0ases Valvulas| Capacitacion de (casco, lentes,
Apagar  |Fuga de gas inﬁamable con equipos contra guantes, mandil)
9 g 9 9 2 3 6 - - detecci incendio, EPP especifico 1 3 3 | Moderado
cocina (GLP) sy . N
. onde | Capacitacion en (Botas de
explosivos/ o, )
- fugas [EPP, Sefalizacion, seguridad
Incendio - ) .
Inspecciones, antideslizantes)
PETS, ATS,
PETAR
S EPP basico
Capacitacion en (casco, lentes
Lavado y Caida de Orden y Limpieza, ’ )
restregad |Liquidos en [personas Ordeny Capacitacion en guantes, mandil)
12 ) 3 2 6 oo - - o EPP especifico 2 2 4 | Moderado
ode el suelo al mismo Limpieza EPP, Sefalizacion, (Botas de
gamelas nivel Inspecciones, -
PETS seguridad
antideslizantes)
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Gelificacion
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo
B ) =y E S T >
s | 8B |°2 ? < - v © 25 s | 8B |2 ?
Paso . : = T |cqn g < S = S &G = T |cna Q2
N2 Peligro Riesgo o = |wo -0 = = 5 2 55 a a 9 = |wo =0
/Tarea © 2 [5G ¢2 TS = = S c E o N o © o [= o —
Q o 2 = = = w Q z |g @ @ =
o |18 g = e = > S o SET o o |8 g =
= |9 |8& D w N Q 2 O €« S |lun |59 =
o =& [ o = ) o 1= 3
[ n |8 = T n [ n |8 =
o > b < a > Z
L EPP basico
Capacitacion en (casco, lentes
Caida de Orden y Limpieza, ' !
Enjuagar [Liquidos en [personas Ordeny Capacitaciéon en guantes, mandil)
13 : 3 2 6 o - N EPP especifico 2 2 4 | Moderado
gamelas |el suelo al mismo Limpieza EPP, Sefializacion, (Botas de
nivel Inspecciones, )
seguridad
PETS A
antideslizantes)
. N EPP basico
Realizar Capacitacion en
. o (casco, lentes,
ordeny Caida de Orden y Limpieza, )
limpieza Falta de personas Ordeny Capacitaciéon en guantes, mandil)
15 ordeny : 3 2 6 o - o EPP especifico 2 2 4 | Moderado
con L al mismo Limpieza EPP, Sefalizacion,
. limpieza . . (Botas de
hidrolava nivel Inspecciones, )
seguridad
dora PETS ) .
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y
determinacion de controles (IPERC)

Codigo: 00
Version: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Gelificacion

N2 Paso /Tarea

Peligro

Nivel del
riesgo
puro

Riesgo

Colocar gamelas con
2 |grenetina caliente en
anagueles

Derrame de liquido
(grenetina)

Caida de personas al
mismo nivel

6 |Llenar cilindro con agua

Derrame de agua fria

Caida de personas al
mismo nivel

7 |Encender cocina a gas

Fuga de gas (GLP)

Exposicién a gases
inflamables y explosivos/
Incendio

8 |Hervir el agua en cilindros

Manipulacién de objetos
(Cilindros)

Caida de objetos a
distinto nivel

9 |Apagar cocina

Fuga de gas (GLP)

Exposicion a gases
inflamables y explosivos/
Incendio

Lavado y restregado de

12
gamelas

Liquidos en el suelo

Caida de personas al
mismo nivel

13 |Enjuagar gamelas

Liquidos en el suelo

Caida de personas al
mismo nivel

Realizar orden y limpieza

15 con hidrolavadora

Falta de orden y limpieza

Caida de personas al
mismo nivel

Nivel del
riesgo
puro

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagnéstico situacional de Riesgos y Peligros -

Elaboracién: Propia.
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. . . . 2 . . 7 . Elaborado por: Dania Danitza Pauca Vela Cddigo: 00
Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos P g
d i ion d | IPERC Responsable del proceso: Jefe de produccion version: 00
y determinacion de controles ( ) - Fecha: 08/04/2020
Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Cortado
Evaluacién del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo
3 B = S 3 5 =)
] B |2 @ = - v Z o S B |=2 @
Paso ) . = T | g ] = T = S ® 5 = T | 0
N2 Peligro Riesgo 2 = |© =g = E= 5 2 =S5 ® o a9 = [o = o0
/Tarea © () o = = c c O N o [ () o
o S |9 o [CR=] IS 17 = = = ] o S |e o o >
=) [} S ¢ T a E= > c g, QLCE T =) [} S ¢ T
S ®w (o2 5 w (2] Q ¢ O S » (o2 D
?f (I/I) < X > O = o] 8") %’ (I/I) < X >
a > b= < a > b=
Atrapamien S EPP basico
to/ Capacitacion en
o (casco, lentes,
P . |Contacto magquinaria, ;
Méquina/Obj con Capacitacion en guantes, mandil)
etos en S 2 3 6 - - P o EPP especifico 1 3 3 Moderado
.. maquinaria EPP, Sefalizacion,
movimiento . . (Botas de
u objetos Inspecciones, ATS, -
seguridad
Encender en PETS . )
. - antideslizantes)
3 |méaquina movimiento
cortadora - — P
Atrapamien Capacitacién en EPP basico
P .|t m inaria, , lentes,
Maquina/Obj o/ Guardas aqpl a.‘,la (casco, le es.
etos sin Contacto de Capacitacion en | guantes, mandil)
con 2 3 6 - - . |EPP, Sefalizacion,| EPP especifico 1 3 3 Moderado
guarda de L protecci .
sequridad maquinaria 6n Inspecciones, (Botas de
9 u objetos Estandar, ATS, seguridad
sin guarda PETS antideslizantes)
Atrapamien S EPP basico
to/ Capacitacion en
Contacto maquinaria (casco, lentes,
Cortar la [Maquina/Obj con Ca a?:itaci()n ’en guantes, mandil)
4|grenetina |etos en L 2 3 6 - - P o EPP especifico 1 3 3 Moderado
L maquinaria EPP, Sefializacion,
en panes |movimiento . - (Botas de
u objetos Inspecciones, ATS, -
seguridad
en PETS . .
- antideslizantes)
movimiento

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Evaluacién del riesgo

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Cortado
Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo
o — o s} k=l — o
S| g (89 2 _ _ © S S| g (89 2
Paso . . = S |cg& g IS = T C S ® 5 = S |ca 9
N [Tarea Peligro Riesgo S | % |Co =@ = = 5 2 =R e 9 5 |2 g =8
o > O o [T = %) s < c = = w a > O o [T
o | & |Ea o B = = c 5 SES o | 2 |S¢g @ &
g | @ |2 T w 7 5 2 O =« E|lv|se 5
T | |SE > 2= s 3 T S sE >
o > zZ < o > Z
Atrapamien Capacitacion en EPP bésico
P . |to/ maquinaria, casco, lentes,
Maquina/Obj Guardas d L, ( ;
etoS Sin Contacto de Capacitacién en | guantes, mandil)
uarda de con 2 3 6 - - rotecci EPP, Sefializacion,| EPP especifico 1 3 3 Moderado
ge uridad maquinaria P 6n Inspecciones, (Botas de
g u objetos Estandar, ATS, seguridad
sin guarda PETS antideslizantes)
Lo o EPP béasico
Maquina con Capacitacion en
iezas maquinaria (casco, lentes,
f:)ortantes Contacto Cal a?:itacic')n ’en guantes, mandil)
(cuchillas de con piezas | 2 3 6 - - - EPPpSeﬁaIizaci()n EPP especifico 1 3 3 Moderado
J- cortantes T ' (Botas de
méaquina Inspecciones, ATS, -
cortadora) PETS seguridad
Cortar la antideslizantes)
4 |grenetina Capacitacion en EPP basico
en panes Exposicién vibraciones de (casco, lentes,
Vibraciones |de maquinaria, guantes, mandil)
debido a vibracion 3 2 6 - - - Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 | Moderado
maquinas por uso de EPP, Sefializacion, (Botas de
maquina Inspecciones, seguridad
antideslizantes)
EPP basico
Ruido debido _— o (casco, lentes,
a maquinas Exposicion Capacitacion en uantes, mandil)
en ni\(jeles a niveles exposicion al ruido, gEPP es’ ecifico
superiores a superiores | 3 2 6 - - - Capacitacion en (Ore':ras 2 2 4 | Moderado
Iosp al limite EPP, Sefializacion, tal onesj Bota); de
permitidos permitido Inspecciones P segl;ridad
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Cortado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo
B ) S S kS 5 S
o B |o Q 2 o = 0 £ S o© B |o Q @
Paso . . = T |ca g © S = © ® g = S |ca g
N2 Peligro Riesgo e} = | =9 £ = 5 2 55 ® o o = |o =9
/Tarea © ¢ |3 & T S = z S c c 0 N o © ¢ |35 & T S
E o |8 & - a = S = QST w 3 o |8 & - a
e n (5o = [} () o2 O =« = » (5o —
o I |=& 9 o £ o} o I =& 9
[ n |8 = S0 [ n |8 =
a > b < a > Z
. o EPP basico
Realizar Capacitacion en
. - (casco, lentes,
ordeny Caida de Orden y Limpieza, ;
limpieza Falta de ersonas Orden Capacitacion en guantes, mandil)
7 P ordeny P . 3 2 6 L y - - P o . EPP especifico 2 2 4 Moderado
con o al mismo Limpieza EPP, Sefalizacion,
) limpieza . . (Botas de
hidrolavad nivel Inspecciones, )
seguridad
ora PETS . :
antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacién de riesgos y
determinacion de controles (IPERC)

Codigo: 00
Versiéon: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Cortado

Na

Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

Encender maquina
cortadora

Maquina/Objetos en
movimiento

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u objetos
en movimiento

Méaquina/Obijetos sin
guarda de seguridad

Atrapamiento/ Contacto
con magquinaria u objetos
sin guarda

Cortar la grenetina en
panes

Maquina/Objetos en
movimiento

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u objetos
en movimiento

Mé&quina/Objetos sin
guarda de seguridad

Atrapamiento/ Contacto
con maquinaria u objetos
sin guarda

Maquina con piezas
cortantes (cuchillas de
méaquina cortadora)

Contacto con piezas
cortantes

Vibraciones debido a
maquinas

Exposicién de vibracién
por uso de maquina

Ruido debido a maquinas
en niveles superiores a
los permitidos

Exposicién a niveles
superiores al limite
permitido

Realizar orden y limpieza
con hidrolavadora

Falta de orden y limpieza

Caida de personas al
mismo nivel

Nivel del
riesgo
puro

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.LR.L, Diagnoéstico situacional de Riesgos y Peligros -
Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos

y determinacion de controles (IPERC)

Elaborado por: Dania Danitza Pauca Vela

Responsable del proceso: Jefe de producciéon

Cédigo: 00
Versién: 00
Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Se

cado

N2 | Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

Evaluacion del riesgo

Probabilidad

P=

Severidad

S=

Valoracion del

Riesgo PXS

Subir
gamelas al
secado 2,3y
4 (secado 2
4 |es 2.50 mts,
secado 3 es
2,50 mts y el
secado 4 es
de 7,50 mts)

Manipulacién
de objetos
en altura

Caida de
objetos a
distinto
nivel

Retirar
gamelas del
elevador
(altura
aproximada
del secado 2
es 2.50 mts,
secado 3 es
2,50 mts y el
secado 4 es
de 7,50 mts)

(<)

Uso de
escaleras
fijas

Caida de
personas a
distinto
nivel

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Nivel del riesgo

puro

Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo
3 Bl g | >
~ - (I Z o o 8 |2 @
] = o S ® 5 = S |cna 0
£ = S 2 =5 ® o a = |o = o
= = o© c T w0 N o © g’ 'S o > ’5
= 3 s 3 SEw L 2|12 |83 =2
(41 n Q < = = 0 o 9 T
o = @ o 1l =T g
S n 1l n |8 =
< o > =z
Capacitacion en
manejo de
montacarga L
. _'g EPP bésico
Capacitacion en
Barand EPP (casco, lentes,
as para o guantes, mandil)
Capacitacion de o
- - el - L EPP especifico 2 3 6
trabajos a distinto
montac | . R (Botas de
nivel, Sefalizacion, .
arga - seguridad
Demarcacion, . .
) antideslizantes)
Inspecciones,
Estandar, ATS,
PETS
Capacitacion de
uso de escaleras, L
} . EPP basico
trabajos a distinto
. o (casco, lentes,
nivel, Capacitacion .
Barand en EPP guantes, mandil)
- . EPP especifico 2 2 4 | Moderado
as Sefializacioén,
- (Botas de
Inspecciones, .
. seguridad
Demarcacion, antideslizantes)
Estandar, PETS,
ATS
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Secado

Evaluacidn del riesgo

Medidas de control recomendadas

Evaluacion del Riesgo

® ©
S| 8 =%
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo ! & ;E %
[ 2 5
= v |8 3
s | P8
< X
A
Retirar
gamelas del
elevador
altura p
( . . ., _|Caida de
aproximada [Manipulacion obietos a
6 |del secado 2 |de objetos .J. 3 3 9
distinto
es 2.50 mts, |en altura .
nivel
secado 3 es
2,50 mtsy el
secado 4 es
de 7,50 mts)
Colocacién Caida de
8 de tacos en [Objetos en el|personas 3 2 6
cada vértice |suelo al mismo
de las mallas nivel
. Caida de
Colocacion Objetos en el|personas
9 [de mallas ) P . 3 2 6
. suelo al mismo
apiladas .
nivel

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Nivel del riesgo

puro

S S o] >
= . [ 25 o B |o Q 7}
S = T = S &G = S |lca 2
£ = 35 2 55 a® & g 5 (25 =0
== = ) N —_ -
E 2 |£5| §:w w g |g |85 =@
@ o = E'g a TEE: )
=N0) 1l n |8k =
< o > P4
Capacitacién en
manejo de EPP basico
montacarga (casco, lentes,
Capacitacion en | guantes, mandil)
Barand o
as para EPP, EPP especifico
P Capacitacion de (Botas de
- - el - - ) 2 3 6
trabajos a distinto seguridad
montac | . a - -
araa nivel, Sefializacion,| antideslizantes,
9 Demarcacion, Sistema de
Inspecciones, proteccién contra
Estandar, ATS, caidas)
PETS
N EPP basico
Capacitacion en
o (casco, lentes,
Orden y Limpieza, .
Ordeny Capacitacién en guantes, mandi)
L - - o, EPP especifico 2 2 4 | Moderado
Limpieza EPP, Sefalizacion,
. (Botas de
Inspecciones, .
PETS seguridad
antideslizantes)
L EPP basico
Capacitacion en
- (casco, lentes,
Orden y Limpieza, |
Ordeny Capacitacién en guantes, mandi)
o - - N EPP especifico 2 2 4 | Moderado
Limpieza EPP, Sefalizacién,
. (Botas de
Inspecciones, -
PETS seguridad
antideslizantes)
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Evaluacidn del riesgo

® T
© % © 9
o . . = o c é
N& | Paso /Tarea Peligro Riesgo S 5 |2 o
a > |S o
S| & |59
a ] % z
e | ? 1>
Uso de Caida de
Colocar los ler personas a 2 3 6
saquillos con es caleras distinto
fijas .
panes de nivel
grenetina al
elevador
(altura
13 |aproximada
del secado 2
es 2.50 mts,
secado 3 es
2,50 mts y el . .. _|Caida de
Manipulacion| ~ .
secado 4 es de obietos objetos a 3 3 9
de 7,50 mts) ) distinto
en altura .
nivel

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Secado
Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo
=) S . Bls 30 9
3 a = 5 2 s ®2 = |3 |2 A 3
) = 2 S @ S5 o 5|5 |ehs = o
= = = n N S >
g2 | £ Z | £5 8 E5 E s |&|8g z=@
5 w %) Q2 O = 2 0w |50 -
[ g (S o T R o
> © = X
= =R Il n |8 =
b4 < o > b4
Capacitacion de
uso de escaleras .
) o EPP bésico
trabajos a distinto (casco, lentes
nivel, Capacitaciéon ' .
Barand en EPP guantes, mandil)
- as Seﬁalizaci;’)n EPP especifico 2 2 4 | Moderado
. ' Botas de
Inspecciones, ge uridad
Demarcacion, antidgslizantes)
Estandar, PETS,
ATS
Capacitacion en EPP basico
manipulacion (casco, lentes
manual de cargas, uantes' mandi’l)
Barand | Capacitacion en g T
as para EPP EPP especifico
L Botas de
- - el Capacitacion de ée uridad 2 3 6
montac | trabajos a distinto . 9 .
arga nivel antideslizantes,
! Sistema de
Inspecciones, -
ATS. PETS proteccién contra
PIlET AR ' caidas)
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Secado

Evaluacién del riesgo

Medidas de control recomendadas

Evaluacién del Riesgo

3 T =
= |8 (=% §
o q _ = c —
N2 | Paso /Tarea Peligro Riesgo e 5 |©° % =09
o > o 5 O S
IS (] S ¢ T Q
=19 |2 @
1l n |8k =
o > Z
Descender
saquillos con . .. _|Caida de
anes de Manipulacion objetos a
15 P . de objetos o 3 3 9
grenetina del distinto
en altura .
secado 2,3y nivel
4

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Eliminar

Sustituir

Control de
Ingenieria

Control
Administrativo/
Sefalizacion

EPP

Probabilidad

=Severidad

Riesgo PXS
puro

Valoracion del

S
Nivel del riesgo

P

Barand
as para
el
montac
arga

Capacitacion en
manejo de
montacarga

Capacitacién en

EPP,
Capacitacion de
trabajos a distinto
nivel, Sefalizacion,
Demarcacion,
Inspecciones,
Estandar, ATS,
PETS

EPP basico
(casco, lentes,
guantes, mandil)
EPP especifico
(Botas de
seguridad
antideslizantes)
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y
determinacion de controles (IPERC)

Codigo: 00
Versiéon: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Secado

Na

Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

Subir gamelas al secado
2,3y 4 (secado 2 es 2.50
mts, secado 3 es 2, 50
mts y el secado 4 es de
7,50 mts)

Manipulacion de objetos
en altura

Caida de objetos a
distinto nivel

Retirar gamelas del
elevador (altura
aproximada del secado 2
es 2.50 mts, secado 3 es
2,50 mts y el secado 4 es
de 7,50 mts)

Uso de escaleras fijas

Caida de personas a
distinto nivel

Manipulacion de objetos
en altura

Caida de objetos a
distinto nivel

Colocacién de tacos en
cada vértice de las mallas

Objetos en el suelo

Caida de personas al
mismo nivel

13

Colocacién de mallas
apiladas

Colocar los saquillos con
panes de grenetina al
elevador (altura
aproximada del secado 2
es 2.50 mts, secado 3 es
2,50 mts y el secado 4 es
de 7,50 mts)

Objetos en el suelo

Caida de personas al
mismo nivel

Uso de escaleras fijas

Caida de personas a
distinto nivel

Manipulacion de objetos
en altura

Caida de objetos a
distinto nivel

15

Descender saquillos con
panes de grenetina del
secado 2,3y 4.

Manipulacion de objetos
en altura

Caida de objetos a
distinto nivel

Nivel del
riesgo
puro

Nivel del
riesgo
residual

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagndstico situacional de Riesgos y Peligros -
Elaboracién: Propia
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Anexo O Matriz IPERC Molienday refinado

. . . . . . .z . Elaborado por: Dania Danitza Pauca Vela 6digo:
Matriz de identificacion de peligros, evaluacién de riesgos P sgrds'%%.%%
i i6 Responsable del proceso: Jefe de produccion :
y determinacion de controles (IPERC) p p p Fecha: 08/04/2020
Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Molienda y Refinado
Evaluacidn del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo
B o S S 3 o >
el B |- Q ) = - [ 25 e} B |- Q )
= e c o Q0 @ = T = o T ‘O = el c o 2
N2 |Paso /Tarea Peligro Riesgo S 5 e o =8 = = S g = = c fa: ) 5 |° o =8
g3 |83 =8 £ a | £ SEw w S|3 |83 =8
e |0 lSz| ¢ = > | 8¢ CEs sl R ISE| @
d |2 |> Z L a2 > s
Atrapamien o .
to/ Capacitacion en EPP basico
Contacto maquinaria, (casco, lentes,
Maquina/Obj con Capacitacion en | guantes, mandil)
etos en magquinaria 2 3 6 - - EPP, EPP especifico 1 3 3 | Moderado
movimiento u o?)'etos Senfalizacion, (Botas de
en ) Inspecciones, seguridad
. ATS, PETS antideslizantes)
4 Enc_ender movimiento
molino Capacitacion en
Atrapamien pacitaciol EPP bésico
to/ maquinana, (casco, lentes
Maquina/Obj Guardas| Capacitaciéon en ' !
etos sin Contacto de EPP guantes, mandil)
con 2 3 6 - - . o EPP especifico Moderado
guarda de N protecci| Sefializacion,
. magquinaria . . (Botas de
seguridad . on Inspecciones, )
u objetos Estandar. ATS seguridad
sin guarda PET’S ' antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Molienda y Refinado

Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacién del Riesgo
il — o s} o — o
s | B|8¢| B . . | ge RS s |B(5¢| 3
= o = [ 5 = oS ® 5 = o 2
N2 |Paso /Tarea| Peligro Riesgo 5|z |’ =8 = 2 52 S:&8 o 9 = |6% =92
& 2 |5 g o > = @ S S =2 K b o 2 |5 S T >
S|gl|ggl =8 £ 2 |28 SES Li Slgleg =8
o O |02 o) w (2] Q c O =« = O |02 D
o = 9 o £ [ o =& g
1 (%) @ > T w0 1l ") © =
a > b4 < a > >
Atrapamien o .
P Capacitacion en EPP basico
Verter to/ .
saquillos de Contacto maquinaria, (casco, lentes,
anes Maquina/Obj con Capacitacion en | guantes, mandil)
5 P etos en L 2 3 6 - - EPP, EPP especifico 1 3 3 | Moderado
Secos a L maquinaria o
. movimiento . Senfalizacion, (Botas de
molino de u objetos . )
martillo en Inspecciones, seguridad
- ATS, PETS antideslizantes)
movimiento
Atrapamien o , .
to/ P Capacitacion en EPP bésico
Contacto magquinaria, (casco, lentes,
Méaquina/Obj con Capacitacién en | guantes, mandil)
etos en L 2 3 6 - - EPP, EPP especifico 1 3 3 | Moderado
. maquinaria b,
movimiento ) Sefializacion, (Botas de
u objetos - .
en Inspecciones, seguridad
Chancado e ATS, PETS antideslizantes)
6 |en molino movimiento
de martillos . Capacitacion en EPP basico
Sistema L,
exposicion al (casco, lentes,
. de .
Caida de o polvo, guantes, mandil)
Problemas ersonas ventilaci Capacitacion en EPP especifico
de visibilidad [P¢"> 3|26 - - 6n o P P 2 | 2 | 4 |Moderado
- al mismo EPP, (Botas de
(polvillo) . Extracto o )
nivel Senalizacion, seguridad
res de . . .
olvo Inspecciones, antideslizantes,
P ATS, PETS mascarilla)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Molienda y Refinado

Evaluacién del riesgo

Medidas de control recomendadas

Evaluacién del Riesgo

e} —
s | B |5¢
A : 3 = 2 |lga
N2 [Paso /Tarea Peligro Riesgo 9 5 [2° o
o > g o
s} v (8 q
o A
1l n |8
o >
Ruido debido
a maquinas( |Exposicién
molinos) en |a niveles
niveles superiores | 3 2 6
superiores a |al limite
los permitido
Chancado |permitidos
6 |en molino
de martillos
Generacion |Inhalacién 3 2
de polvillo de polvillo
Atrapamien
to/
. - . |Contacto
Refinado en|Maquina/Obj con
7|molino de |etos en L 2 3 6
. . maquinaria
martillos movimiento .
u objetos
en
movimiento

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia

Nivel del riesgo

puro

S . E D >
= < o _29 = | B (=2 &
< 5 o5 S 8 g a = | ® |esa 2 5
£ 2 | s 558 g 515 l8s| =¥
E 2 = ST3 i s |ls |82 =2
w @) 5 2 O = = »n |5 o —
S = €D a T o
=N0) 1l n |8 =
< o > zZ
o EPP basico
Capacitacion en
S (casco, lentes,
exposicion al |
. guantes, mandil)
ruido, EPP especifico
- - - Capacitacion en .p 2 2 4 | Moderado
EPP (Orejeras y
e tapones, Botas de
Senalizacion, .
. seguridad
Inspecciones . .
antideslizantes)
. Capacitacion en EPP bésico
Sistema s
de exposicion al (casco, lentes,
o polvo, guantes)
ventilaci o e
. Capacitacion en EPP especifico
- - 6no 2 2 4 | Moderado
EPP, (Botas de
Extracto . .
Senalizacion, seguridad
res de . . .
olvo Inspecciones, antideslizantes,
P ATS, PETS respirador)
Capacitacion en EPP basico
maquinaria, (casco, lentes,
Capacitacion en | guantes, mandil)
- - EPP, EPP especifico 1 3 3 | Moderado
Sefializacion, (Botas de
Inspecciones, seguridad
ATS, PETS antideslizantes)
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Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Molienda y Refinado
Evaluacién del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluaciéon del Riesgo
O — o 3 = = o
o
S | B |22 @ _ - v =5 S | B |82 ¥
) . = ° c o 2 © = © = ° S =) = = (= 2
N2 [Paso /Tarea Peligro Riesgo = 5 S o =g = = 5 .2 5 & © o ES) 5 |° o =@
= 2 |l s T > = @ =S = B K o IS 2 |l & T S
o > S J S o = 5 c O Q= z w s ] S P ° o
= » |5 9 o w @ Q2 O = = » |5 @ =
o T = < O = E o o T = [
i n |8 = =) i n |8 =
o = = < o = =
. Capacitacion en EPP basico
Sistema "y
exposicion al (casco, lentes,
. de .
Caida de S polvo, guantes, mandil)
Problemas ventilaci N i
T personas . Capacitacion en EPP especifico
de visibilidad . 6 - - 6n o 4 Moderado
X al mismo EPP, (Botas de
(polvillo) . Extracto o, -
nivel res de Sefializacion, seguridad
Refinado en polvo Inspecciones, antldesllze_mtes,
. ATS, PETS mascarilla)
7 |molino de EPP basico
martillos Ruido debido Capacitacion en
. L s (casco, lentes,
a maquinas ( |Exposicion exposicion al .
) . ; guantes, mandil)
molinos) en |a niveles ruido, e
. ; L EPP especifico
niveles superiores 6 - - - Capacitacion en - 4 Moderado
) S (Orejeras y
superiores a |al limite EPP,
. . tapones, Botas de
los permitido Sefalizacion, -
ermitidos Inspecciones seguridad
P P antideslizantes)
. Capacitacion en EPP basico
Sistema iy
de exposicion al (casco, lentes,
S polvo, guantes)
L, L. ventilaci S o
Generaciéon |Inhalacion . Capacitacion en EPP especifico
- A 6 - - 6no 4 Moderado
de polvillo de polvillo EPP, (Botas de
Extracto - L. .
res de Sefializacion, seguridad
olvo Inspecciones, antideslizantes,
P ATS, PETS respirador)
. Capacitacion en EPP basico
Sistema S
exposicion al (casco, lentes,
de
Llenado de o polvo, guantes)
; ., L, ventilaci o e
saquillos de |Generacién |Inhalacién . Capacitacion en EPP especifico
10 ) ) . 6 - - 6no 4 Moderado
rafia con de polvillo de polvillo EPP, (Botas de
K Extracto SO L. .
grenetina res de Sefalizacion, seguridad
olvo Inspecciones, antideslizantes,
P ATS, PETS respirador)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y
determinacion de controles (IPERC)

Coédigo: 00
Versién: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Molienda y Refinado

Nivel del
N2 Paso /Tarea Peligro Riesgo riesgo
puro
MAquina/Obietos en Atrapamiento/ Contacto
mO\C/]imiento ) con maquinaria u objetos
en movimiento
4 |Encender molino ;
- . . Atrapamiento/ Contacto
M&quina/Objetos sin L .
u;rda de SJe uridad con maguinaria u objetos
9 9 sin guarda
. P . Atrapamiento/ Contacto
5 Verter saquillos de panes |Maquina/Objetos en con pma Linaria u obietos
secos a molino de martillo |movimiento qu )
en movimiento
Maquina/Obietos en Atrapamiento/ Contacto
moeimiento ) con maquinaria u objetos
en movimiento
Problemas de visibilidad [Caida de personas al
Chancado en molino de (po_lwllo) . mismo nivel
6 martillos Ruido debido a Exposicién a niveles
maquinas( molinos) en s:periores al limite
niveles superiores a los e?mitido
permitidos P
Generacion de polvillo Inhalacion de polvillo
Maquina/Obietos en Atrapamiento/ Contacto
mosimiento ) con maquinaria u objetos
en movimiento
Problemas de visibilidad [Caida de personas al
7 Refinado en molino de (qul(;””?j) ~ — mismo nivel
martillos uido debido a maquinas |z, \sicion a niveles
( molinos) en niveles PO o
superiores a los superiores al limite
" ermitido
permitidos P
Generacion de polvillo Inhalacion de polvillo
Llenado de saquillos de ., . . .
10 rafia con grengtina Generacion de polvillo Inhalacion de polvillo

Nivel del
riesgo
puro

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagndstico situacional de Riesgos y Peligros -

Elaboracién: Propia
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Anexo P Matriz IPERC Envasado y Comercializado

. . . ., . . 7 . Elaborado por: Dania Danitza Pauca Vela 6digo:
Matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos P S:z%% %%
. ., - ion:
y determinacion de controles (|PERC) Responsable del proceso: Jefe de produccion
Fecha: 08/04/2020
Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Envasado y Comercializado
Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo
ie] — o s} o — o
S| B [8¢2| B - - © 25 s | B[22 7
= [ ] = O = oS ® 5 = Z
N2 Paso Peligro Riesgo 9 % S =0 = 2 52 2 g & a8 <} g S & =0
ITarea S| 2 |lea =3 £ i3 55 L o S| 2|58l =5
o O = & = > S 5 8E=w u o 2 |29 = e
s | D (e ° w @ 8 < ES = | 9 |8E =
n |8k = - S & [ n |8k =
a > S < a > =
Contacto Cﬁgﬁgigﬁ?a:n EPP bésico
Herramientas|con ortatiles (casco, lentes,
portatiles herramient unpzocortantes guantes, mandil)
eléctricas as 3 2 6 - - - (F;a acitacion en, EPP especifico 3 1 3 | Moderado
Cosery [punzo eléctricas EPPpSeﬁaIizacién (Botas de
sellar cortantes punzocorta ! ; ' seguridad
Inspecciones, - .
sacos ntes ATS. PETS antideslizantes)
6 |[con '
maquina . o asi
'q . Sistema| Capacitacion en EPP basico
eléctrica de exposicion al (casco, lentes,
de coser Caida de o xp guantes, mandil)
Problemas ersonas ventilaci polvo, EPP especifico
de visibilidad gl mismo 3 2 6 - - 6no Capacitacion en (Botef)s de 2 2 4 | Moderado
(polvillo) . Extracto |EPP, Sefializacion, )
nivel . seguridad
res de Inspecciones, antideslizantes
I ATS, PET A '
polvo S S mascarilla)
Traslado Capacitacién en EPP basico
de sacos [Levantamien . P o (casco, lentes,
a toy Caida de Orden y Limpieza, uantes, mandil)
. - personas Ordeny Capacitacion en 9 L
8 |almacén [movimiento . 3 2 6 L - - o EPP especifico 2 2 4 | Moderado
de obietos al mismo Limpieza EPP, Sefalizacion, Botas d
de e onje nivel Inspecciones (Botas de
producto |(Sacos) ’ seguridad
. PETS . .
terminado antideslizantes)

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia



297

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Envasado y Comercializado

Evaluacion del riesgo Medidas de control recomendadas Evaluacion del Riesgo
B ) S E B o) >
el B |lo Q 2 5 . KON 2.5 o] B |o Q 2
Paso . . = T |c o S = o ® G = T |e Z
N2 Peligro Riesgo o) = |lod =@ = 2 S 0 258 Q 3 = |lo & i)
/Tarea © o (35 2 o = 2z 2 » N o S o [= o —
o > O 5 [CR=] e 7] = oL oS i o > (S L S
) () S ¢ T o = o =3 QET o [} C ¢ T o
s N 5 o — W ) 9 2 O ' s (] ) —
o i (2 E o S= €' o (S F o
[ n |8 = =N [ n |8 =
a > pd < o > zZ
Capacitacion en
. almacenes, EPP basico
Cambio o
Elementos Capacitacién en (casco, lentes,
. . de S
Almacena |apilados Caida de Orden arihuel Orden y Limpieza, guantes)
9 |dode (Saquillos) |objetos 3 2 6 L Y P - Capacitacion en EPP especifico 2 2 4 | Moderado
. . Limpieza as
sacos inadecuada |apilados EPP, (Botas de
defectu L -
mente Senfalizacion, seguridad
osas ) . .
Inspecciones, antideslizantes)
PETS

Fuente: INCOGEL E.I.R.L - Elaboracién: Propia
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Matriz de identificacion de peligros, evaluacién de riesgos y
determinacién de controles (IPERC)

Codigo: 00
Versién: 00

Fecha: 08/04/2020

Proceso/Actividad/Puesto de trabajo: Envasado y Comercializado

Na Paso /Tarea

Peligro

Riesgo

Coser y sellar sacos con
6 |maquina eléctrica de
coser.

Herramientas portatiles
eléctricas punzo
cortantes.

Contacto con
herramientas eléctricas
punzo cortantes.

Problemas de visibilidad
(polvillo).

Caida de personas al
mismo nivel.

Traslado de sacos a
8lalmacén de producto
terminado.

Levantamiento y
movimiento de objetos
(Sacos).

Caida de personas al
mismo nivel.

9 |Almacenado de sacos.

Elementos apilados
(Saquillos)
inadecuadamente.

Caida de objetos
apilados.

Nivel del
riesgo
puro

Nivel del
riesgo
puro

Moderado

Moderado

Moderado

Moderado

Fuente: Procesos Productivos INCOGEL E.I.R.L, Diagnostico situacional de Riesgos y Peligros -

Elaboracién: Propia




Tabla 33

Anexo Q Evaluacién econ6mica

Financiamiento de propuesta econémica

Propuesta de Financiamiento

Opcidn: Préstamo bancario Intereses totales resultante: (32,658)
Modalidad Cuotas constantes
Necesidad recursos (155,955)
% financiamiento 60%
Monto a financiar (93,573)
Moneda Soles
Afos 5
Tasa int anual 13.21%
Tasa int. Periodo 1.04%
Periodo de gracia para K 0.00
Periodos de pago 5.00 60
Tabla 34
Condensado Anual
Condensado anual:
Periodo Deuda Amortizac Intereses Saldo Cuotas
1 (80,461) (14,380) (10,867) (79,193) (25,246)
2 (64,349) (16,279) 6,967)"  (62,914) (25,246)
3 (46,109) (18,430) 6,817)" (44,484) (25,246)
4 (25,460) (20,864) 4,382)" (23,620) (25,246)
" 5 (2,082) (23,620) (1,626)" (0) (25,246)
Total (93,573) (32,658) (126,231)
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Periodo Deuda Amortizac Intereses Saldo Cuotas
- (93,573)
1 (93,573) (1,131) (973) (92,441) (2,104)
2 (92,441) (1,143) (961) (91,298) (2,104)
3 (91,298) (1,155) (949) (90,143) (2,104)
4 (90,143) (1,167) (937) (88,976) (2,104)
5 (88,976) (1,179) (925) (87,797) (2,104)
6 (87,797) (1,191) (912) (86,606) (2,104)
7 (86,606) (1,204) (900) (85,402) (2,104)
8 (85,402) (1,216) (888) (84,186) (2,104)
9 (84,186) (1,229) (875) (82,957) (2,104)
10 (82,957) (1,242) (862) (81,715) (2,104)
11 (81,715) (1,255) (849) (80,461) (2,104)
12 (80,461) (1,268) (836) (79,193) (2,104)
13 (79,193) (1,281) (823) (77,912) (2,104)
14 (77,912) (1,294) (810) (76,618) (2,104)
15 (76,618) (1,308) (796) (75,311) (2,104)
16 (75,311) (1,321) (783) (73,990) (2,104)
17 (73,990) (1,335) (769) (72,655) (2,104)
18 (72,655) (1,349) (755) (71,306) (2,104)
19 (71,306) (1,363) (741) (69,943) (2,104)
20 (69,943) (1,377) (727) (68,566) (2,104)
21 (68,566) (1,391) (713) (67,175) (2,104)
22 (67,175) (1,406) (698) (65,769) (2,104)
23 (65,769) (1,420) (684) (64,349) (2,104)
24 (64,349) (1,435) (669) (62,914) (2,104)
25 (62,914) (1,450) (654) (61,464) (2,104)
26 (61,464) (1,465) (639) (59,999) (2,104)
27 (59,999) (1,480) (624) (58,519) (2,104)
28 (58,519) (1,496) (608) (57,023) (2,104)
29 (57,023) (1,511) (593) (55,512) (2,104)
30 (55,512) (1,527) (577) (53,985) (2,104)
31 (53,985) (1,543) (561) (52,442) (2,104)
32 (52,442) (1,559) (545) (50,883) (2,104)
33 (50,883) (1,575) (529) (49,308) (2,104)
34 (49,308) (1,591) (512) (47,717) (2,104)
35 (47,717) (1,608) (496) (46,109) (2,104)
36 (46,109) (1,625) (479) (44,484) (2,104)
37 (44,484) (1,642) (462) (42,843) (2,104)
38 (42,843) (1,659) (445) (41,184) (2,104)
39 (41,184) (1,676) (428) (39,509) (2,104)
40 (39,509) (1,693) (411) (37,815) (2,104)
41 (37,815) (1,7112) (393) (36,104) (2,104)
42 (36,104) (1,729) (375) (34,376) (2,104)
43 (34,376) (1,747) (357) (32,629) (2,104)
44 (32,629) (1,765) (339) (30,865) (2,104)
45 (30,865) (1,783) (321) (29,081) (2,104)
46 (29,081) (1,802) (302) (27,280) (2,104)
47 (27,280) (1,820) (284) (25,460) (2,104)
48 (25,460) (1,839) (265) (23,620) (2,104)
49 (23,620) (1,858) (245) (21,762) (2,104)
50 (21,762) (1,878) (226) (19,884) (2,104)
51 (19,884) (1,897) (207) (17,987) (2,104)
52 (17,987) (1,917) (187) (16,070) (2,104)
53 (16,070) (1,937) (167) (14,133) (2,104)
54 (14,133) (1,957) (147) (12,176) (2,104)
55 (12,176) (1,977) (127) (10,199) (2,104)
56 (10,199) (1,998) (106) (8,201) (2,104)
57 (8,201) (2,019) (85) (6,183) (2,104)
58 (6,183) (2,040) (64) (4,143) (2,104)
59 (4,143) (2,061) 43) (2,082) (2,104)
60 (2,082) (2,082) (22) 0 (2,104)
Total (93,573) (32,658) (126,231)
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Fuente: Plan financiero de propuesta de mejoras; Elaboracién: Propia

Tabla 35
Determinacion del costo de oportunidad

Determinacion del costo de oportunidad

INCOGEL Délar
; Aporte
Parametros:
y deuda
Aporte Inversionista MN 62,382
Importe de deuda 93,573
% Aporte 40%
% deuda 60%
Afos: 5
Costo deuda en MN 13.21% (Fuente: SBS,gob.pe)
Beta del sector (no apalancado) 0.55 (Fuente: By Aswath Damodaran)
Tasa libre de riesgo 1.52% (Fuente: Macrotrends.net)
Tasa rend del mercado 12.35% (Fuente: Reporte de cotizaciones S&P 500)
Impuesto Renta 29.50%
Devaluacién anual 0.20% (Fuente: Portal Bloomberg)
Determinacion del COK
Beta apalancada 1.13
COK we 13.77%
COK N nom 14.00%
WACC in nom 11.19%
Tabla 36

Tasa de rendimiento mercado

Tasa de rendimiento mercado
Fuente: www.yahoofinance.com

S&P 500

N° Date Cotizacion Rendimiento

1 1/06/2017 221.57822
2 1/07/2017 227.23538 0.02521
3 1/08/2017 227.89836 0.00291
4 1/09/2017 231.34230 0.01500
5 1/10/2017 237.96883 0.02824
6 1/11/2017 245.24246 0.03011
7 1/12/2017 246.95448 0.00696
8 1/01/2018 262.20615 0.05993
9 1/02/2018 252.67220 - 0.03704
10 1/03/2018 244.76604 - 0.03179
11 1/04/2018 247.01634 0.00915
12 1/05/2018 253.02113 0.02402
13 1/06/2018 253.33856 0.00125
14 1/07/2018 263.90366 0.04086
15 1/08/2018 272.32745 0.03142
16 1/09/2018 272.71207 0.00141
17 1/10/2018 255.01567 - 0.06709
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N° Date Cotizacion Rendimiento
18 1/11/2018 259.74603 0.01838
19 1/12/2018 235.50057 - 0.09799
20 1/01/2019 255.84145 0.08284
21 1/02/2019 264.13467 0.03190
22 1/03/2019 267.73636 0.01354
23 1/04/2019 279.90155 0.04444
24 1/05/2019 262.05185 - 0.06590
25 1/06/2019 278.93060 0.06242
26 1/07/2019 284.52490 0.01986
27 1/08/2019 279.76105 - 0.01688
28 1/09/2019 283.89362 0.01466
29 1/10/2019 291.50891 0.02647
30 1/11/2019 302.06104 0.03556
31 1/12/2019 309.31680 0.02374
32 1/01/2020 310.71201 0.00450
33 1/02/2020 286.11429 - 0.08248
34 1/03/2020 248.92310 - 0.13925
35 1/04/2020 282.18179 0.12541
36 1/05/2020 295.62647 0.04655
37 1/06/2020 299.55103 0.01319
38 1/07/2020 318.58810 0.06161
39 1/08/2020 340.82449 0.06747
40 1/09/2020 326.75479 - 0.04216
41 1/10/2020 319.88303 - 0.02125
42 1/11/2020 354.67883 0.10326
43 1/12/2020 366.25790 0.03213
44 1/01/2021 364.07089 - 0.00599
45 1/02/2021 374.19406 0.02743
46 1/03/2021 389.90521 0.04113
47 1/04/2021 411.87988 0.05483
48 1/05/2021 414.58426 0.00654
49 1/06/2021 422.50012 0.01891
50 1/07/2021 434.23038 0.02739
51 1/08/2021 447.15302 0.02933
52 1/09/2021 424.95184 - 0.05092
53 1/10/2021 456.22488 0.07101
54 1/11/2021 452.55920 - 0.00807
55 1/12/2021 471.83139 0.04170
56 1/01/2022 448.51663 - 0.05068
57 1/02/2022 435.27777 - 0.02996
58 1/03/2022 450.24127 0.03380
59 1/04/2022 412.00000 - 0.08876
60 1/05/2022 393.89002 - 0.04495

Promedio/mes 0.975%
Promedio/afio 12.35%
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Tabla 37
TLR anual 1.52%
T/V dolar 01/01 3.9910 portal Bloomberg
T/V dolar 31/12 3.9991 portal Bloomberg
Devaluacion 0.20%
TAMN 13.21% SBS
Tabla 38

Valuacion econdmica de implementacion propuesta de mejoras



Caso: EMPRESA INDUSTRIAL INCOGELS. R. LTDA. AREQUIPA, 2021
Propésito: Valuacion econémica de implementacion propuesta de

. ..., . Depref/amort

Partidas presupuestales: Soles atil/aio anual Impacto
s

Equipos de seguridad 4,141.40 3.0 1,380.47 Incidentes/accidentes
Sefializacidon y demarcacién 2,035.40 4.0 508.85 Incidentes/accidentes
Material de capacitacién y sensibilizacion 587.80 5.0 117.56 Rendimientos
Implementacién del SG SST 37,031.07 5.0 7,406.21 Reduccion faltas
Cuatificacion materia prima
Equipos de proteccién personal 444.00 2.0 222.00 Incidentes/accidentes
Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 3,700.00 3.0 1,233.33 Reduccion faltas
Implementac, mantto maquinaria y proteccién de equipos 388.00 2.0 194.00 Costos de reparaciones
Sub dividir
Equipos de proteccién personal 491.90 2.0 245.95 Incidentes/accidentes
Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 3,700.00 3.0 1,233.33 Reduccion faltas
Implementac, mantto maquinariay proteccién de equipos 802.30 2.0 401.15 Costos de reparaciones
Mezclado
Equipos de proteccién personal 486.90 2.0 243.45 Incidentes/accidentes
Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 3,700.00 3.0 1,233.33 Reduccion faltas
Implementac, mantto maquinariay proteccién de equipos 1,388.00 2.0 694.00 Costos de reparaciones
Caleado
Equipos de proteccién personal 142.10 2.0 71.05 Incidentes/accidentes
Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 3,700.00 3.0 1,233.33 Reduccion faltas
Implementac, mantto maquinaria y proteccién de equipos 17,386.50 2.0 8,693.25 Costos de reparaciones
Desencalado
Equipos de proteccién personal 486.90 2.0 243.45 Incidentes/accidentes
Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 3,700.00 3.0 1,233.33 Reduccion faltas
Implementac, mantto maquinariay proteccién de equipos 2,468.00 2.0 1,234.00 Costos de reparaciones
Neutralizado
Equipos de proteccién personal 486.90 2.0 243.45 Incidentes/accidentes
Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 3,700.00 3.0 1,233.33 Reduccion faltas
Implementac, mantto maquinariay proteccién de equipos 5,328.00 2.0 2,664.00 Costos de reparaciones
Cocinado
Equipos de proteccién personal 565.90 2.0 282.95 Incidentes/accidentes
Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 3,700.00 3.0 1,233.33 Reducciodn faltas
Implementac, mantto maquinaria y proteccion de equipos 3,557.00 2.0 1,778.50 Costos de reparaciones
Filtrado
Equipos de proteccién personal 565.90 2.0 282.95 Incidentes/accidentes
Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 3,700.00 3.0 1,233.33 Reduccion faltas
Gelificacion
Equipos de proteccién personal 456.90 2.0 228.45 Incidentes/accidentes
Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 3,700.00 3.0 1,233.33 Reduccion faltas
Implementac, mantto maquinaria y proteccién de equipos 149.00 2.0 74.50 Costos de reparaciones
Cortado
Equipos de proteccién personal 486.90 2.0 243.45 Incidentes/accidentes
Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 3,700.00 3.0 1,233.33 Reduccion faltas
Implementac, mantto maquinaria y proteccion de equipos 1,908.00 2.0 954.00 Costos de reparaciones
Secado
Equipos de proteccién personal 688.90 2.0 344.45 Incidentes/accidentes
Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 3,700.00 3.0 1,233.33 Reduccion faltas
Implementac, mantto maquinariay proteccién de equipos 3,323.00 2.0 1,661.50 Costos de reparaciones
Molienda y Refinado
Equipos de proteccién personal 622.00 2.0 311.00 Incidentes/accidentes
Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 3,700.00 3.0 1,233.33 Reduccion faltas
Implementac, mantto maquinaria y proteccién de equipos 7,620.00 2.0 3,810.00 Costos de reparaciones
Envases y Comercializado
Equipos de proteccién personal 592.00 2.0 296.00 Incidentes/accidentes
Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 3,700.00 3.0 1,233.33 Reduccidn faltas
Implementac, mantto maquinaria y proteccion de equipos 3,224.00 2.0 1,612.00 Costos de reparaciones
Costo estimado de implementacién sistema REDER 10,000.00 5.0 2,000.00 Optimizacion tiempo- n
Presupuesto total (desembolso inicial) 155,954.67 54,475.92

Fuente: Plan financiero de propuesta de mejoras; Elaboracién: Propia
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Tabla 39

Consolidado de presupuesto de mejoras

Desemb

Consolidado de desembolsos Anos L. Deprec/aiio
periodicos
Frecuencias: 1 - -
2 54,059.0 27,029.50
3 52,241.4 17,413.80
4 2,035.4 508.85
5 37,618.9 9,523.77
145,954.7 54,475.9

Nota: Elcosto de implementacion sistema REDER es tnico

Fuente: Plan financiero de propuesta de mejoras; Elaboracién: Propia

Tabla 40

Depreciacion y amortizaciones

Depreciac/amortizac anual

1 2 3 4 5

27,029.50  27,029.50  27,029.50  27,029.50  27,029.50
17,413.80 17,413.80 17,413.80 17,413.80 17,413.80
508.85 508.85 508.85 508.85 508.85
9,523.77 9,523.77 9,523.77 9,523.77 9,523.77
54,475.9 54,475.9 54,475.9 54,475.9 54,475.9

Fuente: Plan financiero de propuesta de mejoras; Elaboracién: Propia

Tabla 41

Nivel de gravedad de incidentes-accidentes



a) Incidentes o accidentes

306

Nivel de

Casos/

Costo/oc

Incidente o accidente Tipo .~ Costo/dafo
gravedad mes urrencia
Cortes en manos con cuchillas al Accidente Leve 15 20 3,600.00
momento de subdividir carnaza
Caidas al mismo nivel por piso Accidente Leve 15 15 2,700.00
resbaloso
Derrame de materiales quimicos Incidente Leve 20 30 7,200.00
Caida de tinas a distinto nivel Incidente Leve 5 30 1,800.00
(ascensor)
Sa]pnpadura y cqntacto de materiales Accidente Leve 5 15 900.00
guimicos en la piel
madur ral mperatura en .
ng aduras por alta temperatura Accidente Leve 8 30 2,880.00
cocina
Derrame de grenetina liquida caliente Accidente Leve 7 50 4,200.00
Caida de gamelas con panes de .
. 9 P Accidente Leve 12 50 7,200.00
grenetina durante su traslado
Fuente: Estadisticas de incidentes y/o accidentes. Depto de produccion INCOGEL 30,480.00
Tabla 42
Beneficios (ahorros) de implementacion de propuesta
a) Incidentes o accidentes
Incidente o accidente Tlp?de Medida Efecto N_ n”‘nnutos/ ) C_OStO/ _COStOI Costo
dafio incidente incidente tiempos total/afio
i Hi
Cortes en manos con cuchillas a| Personal  Curacion s 30.00 3.37 60638  4,206.38
momento de subdividir carnaza perdidas
i i i i H
Caidas al mismo nivel por piso Personal  Curacién s 30.00 337 60638  3,306.38
resbaloso perdidas
Derrame de materiales quimicos Material ~ Reposicion Hrs 10.00 1.12 269.50 7,469.50
Caida de tinas a distinto nivel . Hrs
(ascensor) Material Reposicion  pordidas 15.00 1.68 101.06 1,901.06
i i Hi
Salpicaduray contacto de materiales 5o (o curacion s 15.00 1.68 101.06  1,001.06
quimicos en la piel perdidas
Hi
Quemaduras por alta temperaturaen  po <o curacion s 20.00 2.25 21560  3,095.60
cocina perdidas
Derrame de grenetina liquida caliente i o Hr.s 15.00 1.68 141.49 4,341.49
Material Reposicion  perdidas
Caida de gamelas con panes de Material Reposicien " 15.00 1.68 24255  7,442.55
grenetina durante su traslado perdidas
Fuente: Estadisticas de incidentes y/o accidentes. Depto de produccion INCOGEL 2,284.01  32,764.01
Tabla 43
Beneficios (ahorros) en gastos generales
b) Generales
Concepto Costo/aiio
b.1) Salud ocupacional (Examenes médicos ocupacionales) 808.50

Fuente: Estadisticas de incidentes y/o accidentes; Depto. de produccion INCOGEL - Elaboracién:

Propia.
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Concepto Costo/afio
b.2) Implementac, mantto maquinariay proteccion de equipos = 20,160.00

Fuente: Estadisticas de incidentes y/o accidentes; Depto. de produccion INCOGEL - Elaboracién:

Propia.

Tabla 44
Beneficios (ahorros) implementacion de REDER

c) REDER
Horas S
Concepto e Hora/MO Ahorro anual
i optimizaca lotes/mes MO
Implementacion sistema 20.0 3.00 6.74 4,851.00

Fuente: Estadisticas de incidentes y/o accidentes; Depto. de produccion INCOGEL - Elaboracion:

Propia.

Tabla 45

Beneficios (ahorros) multas y sanciones

d) Multas y sanciones

Concepto
Multas y sanciones SUNAFIL uit 4,600.00
Multas y sanciones Ministerio industria Sancidn UlTs 0.50

Fuente: Estadisticas de incidentes y/o accidentes; Depto. de produccion INCOGEL - Elaboracion:

Propia.

Tabla 46

Consolidado de beneficios - ahorros

Consolidado ahorros/beneficios anuales en Soles

a) Incidentes o accidentes 32,764.01
b) Generales 20,968.50
c) REDER 4,851.00
d) Multas y sanciones 18,400.00

76,983.51

Fuente: Estadisticas de incidentes y/o accidentes; Depto. de produccion INCOGEL — Elaboracién:

Propia



