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RESUMEN

El presente proyecto esta enfocado a la identificacion de peligros y evaluacion de los
riesgos para los puestos de trabajo, del sector de Envasado de Cerveceria Nacional
Potosi Ltda., con el objetivo principal de eliminar o reducir los riesgos evaluados,
mediante una propuesta de medidas de control de riesgo, para asi garantizar la

integridad fisica de los trabajadores como de la maquinaria.

En la metodologia aplicada se incluyen herramientas como la observacion directa al
proceso productivo, entrevistas realizadas a los operadores y la aplicacion de la matriz

IPERC, logrando cumplir satisfactoriamente el objetivo principal.
En conclusién, mediante la aplicacion de herramientas en el proyecto se logro evaluar

nuevos riesgos, mismos que fueron identificados y actualizados dentro de la

documentacion riesgos del sector.

Palabras Clave: Matriz IPERC, medidas de control.
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INTRODUCCION

En Bolivia, una de las obligaciones principales del empresario en materia de seguridad
y salud en el trabajo consiste en identificar y evaluar los riesgos ocupacionales a los
gue esté expuesta la plantilla. Esta obligacion deriva de lo establecido en el articulo 6
del Decreto Ley n° 16998, del 2 de agosto de 1979, por la que se aprueba la Ley
General de Higiene, Seguridad Ocupacional y Bienestar. El punto 2 de dicho articulo
establece como deber del empresario el llevar a cabo todas las medidas de orden
técnico necesarias para la proteccion de la vida, la integridad fisica y mental de los
trabajadores a su cargo; tendiendo a eliminar todo género de compensaciones
sustitutivas del riesgo como son: bonos de insalubridad, sobrealimentaciones y
descansos extraordinarios, que no supriman las condiciones de riesgo. Es decir,
primando la prevencion de lesiones y enfermedades por encima de asignaciones que
compensen al empleado por trabajar en condiciones de trabajo inseguras. (CEOE,
2023).

Por consiguiente, la importancia de la identificacién de los peligros y la evaluacion de
los riesgos en Seguridad y Salud en el Trabajo, es conocer los peligros a los que se
pueden ver expuestos los operadores en sus tareas rutinarias y no rutinarias. Asi que,
para el resguardo de la integridad fisica de los empleados, proteger los equipos y
minimizar los costos por accidentes. Se realizara una ldentificacion de peligros,
evaluaciones de riesgos y propuestas de medidas de control asociados a las
tareas realizadas por los operadores del sector de Envasado de Cerveceria Nacional
Potosi Ltda.

Como conclusion de la presente monografia es de, contribuir con conocimientos
adquiridos, brindando propuestas de medidas de control a los riesgos evaluados, y
ayudar de esta manera con el normal desarrollo de las actividades del sector de
envasado de Cerveceria Nacional Potosi, viendo necesario que en este proceso la

participacion y el compromiso sean de todos los niveles de la organizacion



1. ANTECEDENTES Y JUSTIFICACION

1.1. Antecedentes

A continuacion, se expone bibliografia revisada sobre proyectos de investigaciones
relacionados, con el tema propuesto.

Tabla 1

Resumen analisis de proyectos de investigacion.

Autor Titulo Métodos  Técnicas Herramientas Resultados
(Arcila  “Identificacion Método - -Planillas de Los resultados de este
Garce  de Peligrosy de Observaci recoleccion de proyecto son:
s & Valoracion de  investiga  On directa. datos. -Clasificacion de los procesos,
Del Riesgos, cion procedimientos y las Tareas
Rlo Establecimient  Cualitativ - -Formularios para de la empresa
Cardo o de Controles a Entrevista las entrevistas -La identificacion de peligros y
na, y el Plan de controles existentes y la
2018) Trabajo en la valoracion del riesgo.
Empresa -Se elabor6 un plan de accién
AIRTEK para controlar los riesgos
Ingenieria identificados.
SAS” -Se elabor6 una matriz de

riesgo para la empresa
AIRTEK Ingenieria SAS

(Pefa “Andlisis y -Andlisis -Andlisis -Documentos Como resultados de la

Varela Prevencién de  Cualitativ Descriptivo propios de la elaboracion de este proyecto,
, Riesgos o del del empresa. podemos mencionar, que:

2020) Laborales en Riesgo. Proceso.  -Matriz de riesgos. -Se logré realizar un andlisis

una Fabricade -Andlisis -Andlisis profundo y exhaustivo
Cerveza Cuantitati  cualitativo relacionado con el andlisis de

Artesanal’ vo del del riesgo riesgo y su prevencion de

Riesgo riesgo, logrando desarrollar

una guia para con los riesgos
maés importantes.




Autor Titulo Métodos  Técnicas Herramientas Resultados
(Basti  “ldentificacion - Estudio  -Proceso -Inspecciones al Los resultados observados del
das de peligros, tipo de centro de trabajo, proyecto de investigacion,
Robay evaluacion, descriptiv  Identificaci para la fueron:
o, valoracion de ode 6n de identificacion de -Con la aplicacion de la Matriz
Sanch riesgos y corte Peligros los peligros en de Peligros en la
ez establecimiento transvers documenta cada proceso. Organizacion, les permitié
Zapat de controles al do. -Entrevista definir que el 48% de las
a, para la - Andlisis -Matriz semiestructurada, tareas realizadas son
Sanch organizacién Cualitativ  elaborada para conocer de consideradas como NO
ez TECNOADICT o del bajo forma detallada el ACEPTABLES.
Gonza OSdela riesgo metodologi desarrollo del Una vez identificado los
les, & ciudad de a Guia proceso y peligros de los diferentes
Quelal Pereira” Técnica procedimientos de  procesos, areas, se aplico su
Enriqu Colombian cada uno de los normativa legal vigente en el la
ez, a (GTC colaboradores ciudad de Pereira (GTC
2017) 45:2012). dentro de la 45:2012) contribuyendo asi

organizacion.

con la disminucion de
accidentes de trabajo y
enfermedades laborales.

Nota. Resumen de proyectos de investigacion relacionados al tema propuesto.

Fuente: Elaboracion propia.

1.2.

Justificacion

1.2.1. Justificacion Académica

La aplicacion del conocimiento adquirido a lo largo de los diferentes temas
relacionados con Seguridad y Salud en el Trabajo del Diplomado, nos brinda la
capacidad necesaria para realizar el desarrollo de una investigacion puntual del
presente caso de estudio, aplicado en una empresa reconocida, establecida y de
complejidad en su proceso. Enfocandose principalmente a la identificacion y
evaluacion de riesgos por puestos de trabajo.

1.2.2. Justificacion Social

Desde un punto de vista humano el trabajador presta sus servicios a la empresa para
satisfacer sus necesidades y las de su familia, es por eso que la integridad fisica del
trabajador es importante ya que, si esta es mellada, no tiene una afeccién directa para
la empresa sino también para la familia del trabajador, ademas la empresa se protege

legalmente ante inspecciones del ministerio de trabajo.



1.2.3. Justificacion Econémica

Al ocurrir un accidente no produce un costo extra debido a las atenciones médicas de
urgencia, reparacibn o mantenimiento en las maquinas involucradas, seguros,
indemnizaciones, etc. sino también crea una baja en la produccion debido a una
afeccion psicoldgica de inseguridad que nace en el resto de los trabajadores.

1.2.4. Justificacion Legal

El cumplimiento del Decreto Ley #16998, Ley General de Higiene y Seguridad
Ocupacional y Bienestar, es obligatorio, al no cumplir con esta ley la empresa es sujeta
a sanciones econdémicas y hasta el cierre de las operaciones de la empresa, hasta que
se demuestre que el trabajo tiene aplicaciones de seguridad industrial.

Para ese fin se utilizardA como guia la Norma Técnica en Seguridad NTS009/23
Programa de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo PGSST, tiene la finalidad
prevenir los riesgos laborales, accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales, a
través de la gestion e implementacion de mecanismos y medidas en el marco
normativa legal vigente que se garanticen condiciones seguras y saludables para la 'y
los trabajadores en el desarrollo de su actividad laboral. (Programa de Gestién de
Seguridad y Salud en el Trabajo, 2023, pag. 1).

También servira de guia la norma ISO 31010. Esta norma es una norma de soporte de
ISO 31000, y proporciona directrices para la seleccion y aplicacion de técnicas
sistematicas para la evaluacion del riesgo. La evaluacién del riesgo realizada de
acuerdo con esta norma contribuye a otras actividades de gestion del riesgo. Se
presenta la aplicacién de una serie de técnicas, con referencias especificas a otras
normas internacionales, donde el concepto y la aplicacion de técnicas se describen
con mayor detalle. (ISO 31010, 2013, pag. 2)

2. SITUACION PROBLEMICA

Actualmente la Cerveceria Nacional Potosi Ltda. cuenta con una evaluacion de riesgos
general de los distintos sectores de la planta, en el caso del sector envasado tras una
revision inicial de la documentacién, se verificd que ciertos procesos que se realizan

en el sector no estan evaluados.



Tras la implementacion de nueva maquinaria el afio 2021 de una lavadora de botellas
y una llenadora de botellas que incrementan la capacidad de produccion, se propone
realizar la actualizacion de las evaluaciones de riesgo, que si bien el proceso es similar
a la maquina reemplazada esta debe ser nuevamente evaluada.

Motivo por el cual se ve la oportunidad de realizar una identificacion de peligros y
evaluacion de los riesgos para cada uno de los puestos de trabajo, desglosando de
esta manera el listado de tareas que realizan los operadores del sector, para poder
observar las medidas de control existentes y proponer nuevos controles para reducir
los peligros a los que se pueden ver expuestos los operadores en sus tareas rutinarias
y no rutinarias. Diagrama de Ishikawa.

Figura 1

Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Elaboracion propia.

3. FORMULACION DEL PROBLEMA DE INVESTAGACION

¢, Cuales son los peligros, riesgos ocupacionales y las medidas de control necesarias

en el sector de Envasado de Cerveceria Nacional Potosi?



4. OBJETIVOS

4.1. Objetivo General
“Realizar una identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y propuesta de medidas

de control en el sector de Envasado de Cerveceria Nacional Potosi Ltda.”

4.2. Objetivos Especificos

- ldentificar los peligros para las actividades rutinarias y no rutinarias, en el sector de
Envasado.

- Evaluar los riesgos por puesto de trabajo en el sector de Envasado.

- Elaborar procedimientos seguros para las tareas mas criticas en el sector de
Envasado.

- Proponer un plan de accion para implementar propuestas de medidas de control.

5. DISENO METODOLOGICO

La presente investigacion se aplicaran las siguientes técnicas de evaluacion de riesgos
de la Norma Técnica ISO 31010:2013 Gestion del riesgo - Técnicas de evaluacion del
riesgo. Desarrollando de esta manera una matriz de Identificacion de Peligros,
Evaluacion de Riesgos y Medidas de Control (IPERC), por puesto de trabajo para
tareas rutinarias y no rutinarias.

Los métodos recopilados de la Norma ISO 31010:2013 son los siguientes;

5.1.1. Técnica Delphi

La técnica Delphi es un procedimiento para obtener un consenso fiable de la opinion
de un grupo de expertos. Aunque el término se utiliza ahora ampliamente para
significar alguna forma de tormenta de ideas, una caracteristica esencial de la técnica
Delphi, formulada originalmente, fue que los expertos expresaron sus opiniones de
forma individual y anénima, mientras que el acceso a las opiniones de los otros
expertos lo tenian a medida que el proceso avanzaba. (ISO 31010, 2013, pag. 29).
5.1.2. Analisis preliminar de peligros (PHA)

El PHA es un método de analisis sencillo e inductivo cuyo objetivo consiste en
identificar los peligros y las situaciones peligrosas, y los eventos que pueden causar

dafo a una actividad, instalacion o sistema. (ISO 31010, 2013, pag. 31)
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La técnica Delphi y el Analisis Preliminar de Peligros; ambos métodos seran aplicadas
principalmente para lograr el primer objetivo de Identificacion de riesgos del sector de
envasado, por medio de algunas de sus herramientas como ser las entrevistas y
cuestionarios abiertos a los expertos, en este caso seran los operadores del sector,
que por la experiencia y tiempo en sus puestos de trabajo seran indispensables para

el cumplimiento del primer objetivo.

5.1.3. Matriz de consecuencia/probabilidad IPERC

La matriz de consecuencias/probabilidad es un medio de combinar clasificaciones
cualitativas o semi cuantitativas de consecuencia y probabilidad para producir un nivel
de riesgo o una clasificacion del riesgo. El formato de la matriz y las definiciones que
se apliquen dependen del contexto en el que se utiliza, y es importante que se utilice

un disefio apropiado a las circunstancias. (ISO 31010, 2013, pag. 90)

Con el dltimo método expuesto, es el que mas se acomoda a las necesidades y la
naturaleza de proceso, serviran como guia para el cumplimiento del segundo objetivo
la evaluacion de riesgos, con ayuda de la aplicacién de la guia técnica colombiana,

que nos ayudara a definir los parametros para la realizar las evaluaciones de riesgo.

Finalmente, para el cumplimiento del tercer y cuarto objetivo, aplicaremos métodos,
técnicas y herramientas de tipo inductivo, las cuales nos dardn como resultado la
elaboracion de procedimientos para las tareas criticas o consideradas como
inaceptables, ademas de elaborar la propuesta de medidas de control para mitigar o

eliminar los riesgos presentados.

Propuesta Metodologia para desarrollo de la Investigacion.

¢
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Tabla 2

Metodologia de la Investigacion

Herramientas

Objetivo Métodos Técnicas
1. Identificar - Observacion
los peligros - Analisis - Entrevista
para las o - Revision de
actividades pre_llmmar de Documentos
peligros PHA

rutinarias y no -Visita al Proceso.

- Planilla de registro de peligros y/o
eventos detectados en la jornada.
- Registro fotografico de los riesgos
detectados, para su analisis.

- Documentos, archivos propios de

L - Técnica .
rutinarias, en . - la empresa, relacionados con
Delphi . . . : ;
el sector de Entrevista/cuestionarios evaluaciones de riesgo.
Envasado a operadores del sector - Cuestionarios abiertos.
- Tabla de datos para la
recopilacion y andlisis de los datos
2. Evaluar los -Observacion de las - Aplicacion de matriz IPERC
riesgos por -Matriz de actividades - Fichas bibliografias, NTS
puesto de consecuencia desarrolladas. 009/2017
trabajo en el Probabilidad  -Entrevistas por puesto -Norma ISO 31010:2013 Gestion
sector de (IPERC) de trabajo. del Riesgo — Técnicas de
Envasado - Elaboracién de evaluacion del riesgo
diagrama Fishbone -Planilla de registro de incidentes.
-Registro fotogréfico del proceso
actual.
- Formato de la empresa para
elaboracion de Procedimientos de
trabajo.
-Elaboracion de procedimientos
3. Elaborar - Revision documental ~ ARO Analisis de Riesgo por Oficio.
procedimientos -Procedimientos 5s - Analisis de datos recolectados
seguros para -Procedimientos durante la investigacion.
las tareas mas M. Inductivo SAM/LOTO para -Norma ISO 31010:2013 Gestion
criticas en el maquina de envasado. del Riesgo — Técnicas de
sector de evaluacioén del riesgo.
Envasado. - Capacitaciones en Evaluaciones
de Riesgo
-Guia Técnica Colombiana GTC-45
- Elaboracion de Check List de
seguridad
4. Proponer
un plan de - Justificaciones de las propuestas
accion para - Encuestas para medidas de control.
implementar M. Inductivo - Entrevistas - Planilla cronograma de propuesta
propuestas de - Diagrama Gantt de plan de implementacién de
medidas de medidas de control
control.

Nota. En la tabla se describe los métodos, técnicas y herramientas para el

cumplimiento de cada objetivo planificado. Fuente: Elaboracién propia
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CAPITULO |

1. MARCO TEORICO (CONCEPTUAL Y CONTEXTUAL)

1.1. Marco Conceptual

1.1.1. Conceptos Fundamentales

Ley n°16998: Decreto Ley No 16998 del 2 de agosto de 1979. Ley General de Higiene,
Seguridad Ocupacional y Bienestar

La presente ley es aplicable a toda actividad en que se ocupe uno o mas trabajadores
por cuenta de en empleador persiga o no fines de lucro; sera aplicable, asimismo, a
las siguientes actividades:

descentralizadas y autbnomas, Empresas y Servicios Publicos; y, en general, todas
aguellas entidades publicas o mixtas existentes o por crearse;

1) Las desempefiadas por cuenta de Estado Gobierno Central, Gobierno local,
Instituciones

2) Las ejecutadas por entidades cooperativas y otras formas de organizacién social
como los (Sindicatos de Produccion);

3) Las desempeiadas por alumnos de un establecimiento de ensefianza o formacion
profesional. bajo contrato de aprendizaje o practica educacional;

4) Las que se ejecuten en prisiones 0 penitenciarias, establecimientos correccionales,
de rehabilitacion y readaptacién ocupacional o social. (Ministerio de Trabajo y
Prevension Social, 1979)

Para el presente desarrollo de investigacion, se tomara como base fundamenta el D.L.
16998, ya que es ley maxima en el territorio de Bolivia, sin dejar de lado, normas
técnicas, estandares internacionales para el correcto cumplimiento de los objetivos
propuestos.

PGSST: PROGRAMAS DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO.
(Ministerio de Trabajo, Empleo y Prevension Social, 2023).

NTS-009/23: Norma Técnica de Seguridad y Salud en el Trabajo - PROGRAMA DE
GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO.

Como se menciona en el Articulo 2 de la Norma; El PGSST, tiene la finalidad de

prevenir los riesgos laborales, accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales, a
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través de la gestion e implementacion de mecanismos y medidas en el marco de la
normativa legal vigente que garanticen condiciones seguras y saludables para las y
los trabajadores en el desarrollo de su actividad laboral. (Ministerio de Trabajo, Empleo

y Prevension Social, 2023, pag. 1)

SAM - LOTOI/TO, el término SAM responde al acronimo del anglicismo “Safety Access
to Machine”, que hacen alusion simplemente a la necesidad de crear un protocolo de
acceso seguro a maquinas y equipos cuando se vayan a intervenir por cuestiones de
mantenimiento.

Respecto al control de energias peligrosas en el entorno de trabajo, para prevenir todo
tipo de incidencias y accidentes no deseados en el lugar de trabajo puede recogerse
de la siguiente forma:

Lock Out (bloqueo): EIl término «Lock-Out» hace referencia al acto de colocar un
candado que bloquea perfectamente los distintos dispositivos de aislamiento de
energias de una maguina o equipo.

Tag Out (etiquetado): El término “Tag-Out” se refiere al acto de colocacién de una
tarjeta de identificacién debidamente cumplimentada con los datos de del trabajador
encargado de colocar un candado de bloqueo de dispositivos de aislamiento de
energias, notificando, ademas, la prohibicién de abrir o activar aquello que se ha
bloqueado por esta persona especificamente.

Try Out (prueba): Con el término “Try-Out” nos referimos a la verificacion y
comprobacion efectiva de que las maquinas o equipos intervenidos han sido
correctamente des energizados, asi como de que no hay presencia de energias
residuales en las mismas, y que por tanto no existe posibilidad alguna de que dichos
equipos se conecten o pongan en marcha de forma imprevista o inesperada durante
la ejecucion de las tareas de mantenimiento que se vayan a realizar. (Suclisa Division
Industrial, 2023)

ARO Analisis de Riesgo por Oficio, es un método que permite identificar las etapas

basicas de una tarea, determinar los factores de riesgo asociado con cada uno de los
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pasos y por ultimo establecer las medidas preventivas para eliminar o controlar dichos
factores.

Tiene como propaosito el servir de guia para ensefiar la manera sistematica de hacer
un trabajo, asegurando, en forma consistente, que todos los aspectos importantes de
un oficio serdn considerados seran evaluados a fin de determinar un procedimiento

unificado con el maximo de eficiencia y seguridad. (Safety Work Industria, 2023)

ISO 31010: Esta es una norma de soporte de ISO 31000, y proporciona directrices
para la seleccion y aplicacion de técnicas sistematicas para la evaluacién del riesgo.
La evaluacion del riesgo realizada de acuerdo con esta norma contribuye a otras
actividades de gestion del riesgo. (ISO 31010, 2013, pag. 2)

Esta norma internacional proporciona orientacion sobre la seleccion y aplicacion de

técnicas para evaluar riesgos en una amplia gama de situaciones.

ISO 31000: La norma ISO 31000 es un conjunto de directrices y principios
internacionales que proporcionan un enfoque sistematico y estructurado para la
identificacion, evaluacion, tratamiento y monitoreo de riesgos en cualquier
organizacién. La norma fue publicada por primera vez en 2009 y su ultima actualizacion
se llevé a cabo en 2018. Su obijetivo principal es ayudar a las organizaciones a proteger
sus activos, cumplir con sus objetivos y mejorar la toma de decisiones. (Global Suite
Solutions, 2023)

GTC 45, GUIA TECNICA COLOMBIANA GTC 45 Esta guia proporciona directrices
para identificar los peligros, evaluar y valorar los riesgos de seguridad y salud en el

trabajo, para asi determinar medidas preventivas y/o de control. (CCS, 2012)

Como apoyo para la correcta identificacion y Evaluacion de Riesgos servira de guia la

Norma ISO 31010:2013, detallando a continuaciéon los métodos a utilizar.
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Métodos, Técnicas ISO 31010:2013

Técnica Delphi,

Presentacion

La técnica Delphi, es un procedimiento para obtener un consenso fiable de la opinion
de un grupo de expertos. Aunque el término se utiliza ahora ampliamente para
significar alguna forma de tormenta de ideas, una caracteristica esencial de la técnica
Delphi, formulada originalmente, fue que los expertos expresaron sus opiniones de
forma individual y anénima, mientras que el acceso a las opiniones de los otros
expertos lo tenian a medida que el proceso avanzaba.

Utilizacion

La técnica Delphi se puede aplicar en cualquier etapa del proceso de gestion del riesgo
o en cualquier fase del ciclo de vida de un sistema, dondequiera se necesite el
consenso de las opiniones de los expertos.

Proceso

Mediante un cuestionario semiestructurado se realizan preguntas a un grupo de
expertos. Los expertos no se reunen con objeto de que sus opiniones sean
independientes.

Este procedimiento consiste en lo siguiente:

- La formacién de un equipo de trabajo para llevar a cabo y realizar el monitoreo al
proceso Delphi;

- La selecciébn de un grupo de expertos (puede haber uno o varios paneles de
expertos);

- El desarrollo de la primera ronda del cuestionario;

- El ensayo del cuestionario

- El envio del cuestionario individualmente a cada uno de los miembros del grupo;

- La informacién de la primera ronda de respuestas se analiza y combina y se
redistribuye a los miembros del grupo;

- Los miembros del grupo responden y se repite el proceso hasta que se consigue el
consenso.

Resultados
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La convergencia hacia el consenso sobre el asunto que se esté tratando. (ISO 31010,
2013, péag. 29).

Andlisis preliminar del riesgo

Presentacion

El PHA es un método sencillo para el andlisis cuyo objetivo es identificar los peligros o
las situaciones y eventos peligrosos que pueden causar dafio a una actividad,

instalacion o a un sistema determinado.

Utilizacion

Es el analisis que mas se utiliza normalmente al comienzo del desarrollo de un
proyecto, cuando se dispone de poca informacion sobre los detalles del disefio o sobre
los procedimientos de funcionamiento, y con frecuencia puede ser un precursor de
estudios adicionales o proporcionar informacién para la especificacion del disefio de
un sistema. También puede ser util cuando se analizan sistemas existentes, a fin de
priorizar peligros y riesgos para andlisis posteriores 0 cuando las circunstancias
impiden aplicar una técnica mas extensiva que la que se esté utilizando.

Proceso

Se formula una lista de peligros y situaciones peligrosas genéricas y de riesgos,
teniendo en consideracion caracteristicas tales como:

- Los materiales utilizados o producidos y la reactividad de los mismos;

- Los equipos utilizados;

- El entorno ambiental de funcionamiento;

Resultados

Los resultados incluyen:

- Una lista de peligros y riesgos;

- Recomendaciones acerca de la forma de aceptacion, de los controles recomendados,
de las especificaciones o requisitos de disefio para una evaluacion mas detallada. (ISO
31010, 2013, pags. 31-32).
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Matriz de Consecuencia/probabilidad IPERC

Presentacion

La matriz de consecuencias/probabilidad es un medio de combinar clasificaciones
cualitativas o semicuantitativas de consecuencia y probabilidad para producir un nivel
de riesgo o una clasificacion del riesgo. El formato de la matriz y las definiciones que
se apliqguen dependen del contexto en el que se utiliza, y es importante que se utilice
un disefo apropiado a las circunstancias.

Utilizacion

La matriz de consecuencia/probabilidad se utiliza para jerarquizar riesgos, origenes de
riesgo o tratamientos del riesgo sobre la base del nivel de riesgo. Normalmente, se
utiliza como una herramienta de filtrado cuando se han identificado muchos riesgos,
por ejemplo, para definir cuales son los riesgos que necesitan andlisis adicionales o
mas detallados, cuales son los que se han de tratar primero, o cuales se han de
referenciar a un nivel de gestion mas elevado. También se puede utilizar para
seleccionar los riesgos que no es necesario considerar en ese momento. El tipo de
matriz de riesgo también se utiliza con mucha frecuencia para determinar si un riesgo
dado es ampliamente aceptable o no aceptable, en funcién de la zona donde se
localice sobre la matriz.

La matriz de consecuencia/probabilidad también se puede utilizar para ayudar a que
toda la organizacion participe en la comprension comun de los niveles cualitativos de
riesgos. La forma de los niveles de riesgo esta establecida y las reglas de decision
estan asignadas a aquellos que deberian estar alineados con el apetito del riesgo de
la organizacion.

Resultados

Los resultados son una clasificacién de cada riesgo o una lista jerarquizada de riesgo
con niveles de importancia definidos. (ISO 31010, 2013, pags. 90-93)
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1.2. Descripcién del Contexto en el gue se realiza la investigacion

1.2.1. Ubicacién Geografica de la Planta

Cerveceria Nacional Potosi Ltda. Se encuentra ubicada en el municipio de Potosi,
ZONA SAN ROQUE, C. La Paz 701.

Figura 2

Ubicacion geogréfica Cerveceria Nacional Potosi Ltda
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Fuente: Adaptado de Google. (s.f.). Cerveceria Nacional Potosi. Recuperado el 10 de
octubre de 2023 de https://www.google.com/maps/@-19.5829018,-
65.7505283,17.75z?entry=ttu
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1.2.2. Layout Sector de Envasado — Cerveceria Nacional Potosi Ltda.
Figura 3

Lay Out sector envasado
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Nota. Adaptado de (Cerveceria Nacional Potosi, 2023)

1.2.3. Contextualizacion de la Empresa

La Cerveceria Nacional Potosi Ltda. Es una empresa que fue fundada en el afio 1907,
con mas de 100 afios de antigiiedad dedicada a la produccién de:

- Bebidas malteadas y de malta: Cerveza de tipo Pilsener “potosina” y bebida de
malta “Maltita”

El Promedio anual de produccion de la empresa es de 5.564.749 de litros de cerveza
y la produccion anual de bebida de malta es de 211.462 de litros

La Cerveceria Nacional Potosi Ltda., desarrolla dos procesos diferentes dentro de dos

lineas de produccion, una menos compleja que la primera. La produccion de cerveza
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y bebida malta se realiza a través de una sola linea de produccion, donde la materia
prima base y los insumos que utilizan son similares.

La descripcion de la produccion de la bebida de cerveza y malta se describen a
continuacion:

e Produccion de Cerveza

El proceso de produccién de cerveza tiene su origen en el momento en que los granos
de cebada almacenados se introducen en unos tanques con agua fria y se dejan en
remojo durante dos o tres dias. Después estos granos remojados se llevan a unos
fosos de germinacion en donde por el efecto de humedad y de calor a los granos de
cebada le empezaran a salir una especie de pequefas raices. Este proceso conocido
como germinaciéon, dura aproximadamente una semana, obteniéndose la llamada
malta verde.

Debido a este fendmeno natural, el almidon de la cebada se hace soluble,
preparandose para su conversion en azucar. Para detener la germinacion se lleva la
malta verde a unos hornos de tostacién en los que se hara pasar con aire seco y
caliente para asi obtener la malta, que serd de un tipo u otro dependiendo a la
temperatura a la que se seque. Si se seca a baja temperatura, se obtiene una malta
palida que se utiliza en la elaboracién de cervezas mas palidas y doradas. Cuanto
mayor sea la temperatura, mas oscura sera la malta obtenida y por tanto la cerveza
que se haga a partir de ella. El caracter de la malta obtenida influira en el color de la
cerveza sino también en su sabor y aroma.

Una vez obtenida la malta y ya en las instalaciones de cerveceras, esta se tritura y se
mezcla con agua caliente para extraer sus azucares naturales mediante procesos
enzimaticos bioquimicos. El resultado es una especia de agua azucarada llamada
mosto y que antes de pasar a la siguiente fase sera filtrada para quitarle el resto del
grano (cascarilla), que no se disolvieron en el agua. En este momento se decide la
fuerza de la futura cerveza, en funcién del extracto del mosto, esto dependera de la
cantidad de malta empleada, que dara mas o menos azucares para ser transformados
en alcohol durante la fermentacion. Una vez limpio, el mosto se lleva a una olla de

coccion, donde hierbe junto con el lupulo, que le dara el amargor y aroma tipico de la
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cerveza; dependiendo de la cantidad y la variedad de lapulo que utilice la cerveza
tendra un mayor o menor amargor y aroma.

Normalmente no se echa todo el IUpulo al principio, sino que se afiaden distintas
variedades de Idpulo en diferentes momentos de la ebullicion; este proceso
normalmente dura entre una hora u horay media. A continuacion, es necesario separar
las particulas que se coagularon durante la ebullicion, este proceso es llamado
clarificacion se realiza normalmente por medio de movimiento centripeto del mosto
dentro de los tanques, como si fuera un remolino o torbellino que arrastra las particulas
sélidas hacia el centro y hacia el fondo.

Después de haber hervido el mosto, esta esta caliente, por lo que antes de pasar a la
fermentaciéon hay que enfriarlo y prepararlo para que tenga la temperatura adecuada
para que las levaduras trabajen bien.

En su camino al tanque de fermentacion, la cerveza se enfria y se airea para que las
levaduras tengan oxigeno suficiente para sobrevivir y llevar a cabo el proceso de
fermentaciéon. Una vez dentro del tanque de fermentacion se afiaden las levaduras
para que comience el proceso, que consiste en la transformacién de los azucares del
mosto en alcohol y anhidrido carbdnico, una vez que el mosto se ha fermentado pasa
por un proceso de maduracion para que la cerveza adquiera su caracter final.

Antes de ser envasada, la cerveza puede filtrarse parcial o totalmente para eliminar
los residuos solidos que pueda haber, después se almacena en bodegas hasta el
momento en que tenga que ser embotellada o enlatada (segun la planificacion de la
produccion). Cuando esta listo, la cerveza se transporta a través de un sistema de
mangueras y tuberias. (Cerveceria Nacional Potosi, 2023)

Actualmente, la fabrica tiene 120 trabajadores de planta y genera otros 600 empleos
indirectos, especialmente vinculados con la distribucion y la comercializacion.

La Cerveceria Nacional Potosi se propuso crecer y modernizar sus equipos. Cuenta
desde hace poco con dos equipos industriales de alta tecnologia que fueron
importados desde Alemania. Tras una inversion de 800 mil délares, la cerveceria de la
Villa Imperial aspira a mejorar sus niveles de produccion con un proyecto de expansion

nacional. (Correo del Sur Digital, 2021)
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e Proceso productivo — sector envasado

Como el area de estudio estd enfocado en el sector de Envasado se describira
brevemente todo su proceso.

Despaletizado manual de caja de botellas, esta parte del proceso estan conformada
por dos operadores que van retirando manualmente las cajas de botellas desde la
paleta hacia una cinta transportadora, con la ayuda de un montacargas.
Desencajonadora, esta maquina se encarga de retirar las botellas vacias de las cajas,
ingresan a la maquina cuatro cajas donde son extraidas por el cuello de botella por
medio de unas ventosas que succionan y mantienen las botellas para luego colocarlas
en una cinta transportadora.

Las cajas se dirigen al sector de almacenamiento temporal ya que seran ingresadas
nuevamente en el proceso en direccion a encajonadora de botellas.

Lavadora de Botellas, esta maquina cuenta con cinco etapas donde las primeras tres
se encuentran con una solucion elevada de soda caustica al 2.25% que se utiliza para
desinfectar y limpiar la suciedad en las botellas, la primera etapa es de prelavado, la
segunda y tercera etapa se realiza el retiro de etiquetas, basuras o cualquier objeto
extrafio que podrian estar dentro de la botella, la cuarta y quinta etapa son de
enjuague. Las botellas ingresan a una fila de canastillos en donde haran todo su
recorrido, cada fila tiene 20 canastillos y la maquina cuenta con aproximadamente 220
filas de canastillos.

Llenadora de Botellas, realizado por medio de un tambor rotatorio de 50 boquillas,
con cerveza que proviene del area de filtracion. Toda la maquina llenadora cuenta con
unos paneles transparentes que protegen a los operadores en caso de que explote
una botella por la presién y velocidad a la que son llenadas, como por el cuidado en el
control de inocuidad alimentaria. La cerveza esta previamente filtrada y se encuentra
a una temperatura de 3 °C para evitar que esta genere demasiada espuma durante el
proceso.

Pasteurizadora, Posteriormente las botellas llenadas son inmediatamente tapados y
son trasladados e ingresan a la pasteurizadora que cuenta con 8 duchas, a diferentes

temperaturas, este proceso se encarga de la pasteurizacion de la cerveza es decir de
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eliminar todos microorganismos que pudiesen generarse dentro de la cerveza,
afectando su tiempo de vida util y de la calidad del producto.

Etiquetadora, en esta maquina cada botella pasa por una serie de estrellas que tienen
por funcion sincronizar la botellas; con un juego de paletas que se encargan de
transportar las etiqguetas que son impregnadas con pegamento de un rodillo, la
cantidad de pegamento es definida por el espacio que existe entre el rodillo que esta
en movimiento sobre un eje vertical y una cuchilla, colocada la etiqueta en su posicion
son rozados por varios cepillos de plastico que terminan de pegarlo, luego de que en
las botellas han sido pegadas las etiquetas, inmediatamente pasan directamente al
codificador, donde se les imprime, la fecha de vencimiento y el nimero de lote al cual
corresponden para poder realizar una trazabilidad en caso de algun problema en su
produccion.

Encajonadora, se encarga de colocar las cervezas en las cajas, el método es el mismo
que utiliza la desencajonadora, a través de ventosas succionan por el cuello de la
botella y las depositan delicadamente en las cajas vacias.

Paletizado manual, las cajas con botellas llenas van al sector de Despacho mediante
una cinta transportadora y son paletizado manual por operador del sector.

Explicado todas las etapas que comprenden el sector de envasado y observando la
cantidad de maquinaria automatizada y con partes moviles, procesos manuales,
transportes de cajas y de botellas, contacto hombre maquina, circulacién de equipos
de izaje y el incremento en su capacidad de produccién implementando nueva
magquinaria en la cual no se ha realizado su evaluacion de riesgo, se propone este

trabajo de investigacion.
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1.2.4. Organigrama de la Empresa

Figura 4

Organigrama general de Cerveceria Nacional Potosi
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Nota. En la figura se puede identificar de manera general la conformacion de las areas

gue componen la cerveceria. Elaboracion propia.

1.2.5. Organigrama del Sector de Envasado

El sector de envasado en conformado por catorce operadores distribuidos en
diferentes puestos de trabajo.

Un supervisor que se encarga de controlar y coordinar todos los detalles relacionados
con el procedimiento.

Todos bajo el mando directo del gerente nacional de produccidén que también esta a
cargo del sector de elaboracion y control de calidad.

Se detalla a continuacién, el organigrama del sector.

25



Figura 5

Organigrama jerarquico del sector de Envasado

Nota. La figura nos ayuda a comprender la conformacion y la cantidad de operadores
por puesto de trabajo. Elaboracion propia.
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CAPITULO Il

2.1. Diagnostico
2.1.1. Identificacion de peligros para actividades rutinarias y no rutinarias
Para realizar la identificacion de peligros, se utilizo las técnicas de observacion directa
al proceso y cuestionarios abiertos a los expertos (operadores del sector)
Aplicacion de técnica Delphi
En cuanto a la técnica Delphi se utilizd dos herramientas que nos ayudaran a identificar
los riesgos presentes en el sector de envasado.

e Observacion directay Check List de inspeccion
Mediante la aplicacion de la observacion directa al proceso, se realizé el registro de
visual de las situaciones que se viven dentro del sector de envasado, es una técnica
atil que permite tener la experiencia directa con las personas en el momento de
ejecutar su trabajo y determinar que se estd haciendo, como se estd haciendo, quien
lo hace, cuando se lleva a cabo, cuanto tiempo toma, donde se hace y porque se hace.
Para poder identificar los peligros presentes en el sector se desarroll6 un Check List
de inspeccion, para poder hacer seguimiento a los incidentes la cual se aplico al sector
de envasado durante una semana.
El Check List se elabor6 después de un periodo de observacion y verificacion donde
se pudo concluir que los riesgos fisicos a los que estan expuestos los operadores del
sector de envasado son los siguientes:
Riesgos fisicos
- Ruido, generado por el funcionamiento de las maquinas, los transportes, circuitos
neumaticos, lineas de vapor y ruido generado por la friccién de las botellas durante
todo el proceso de envasado.
Riesgos mecéanicos,
- Proyeccién de particulas, generadas al momento de la explosion de una botella con
producto terminado, las mismas tienen varios tipos de origen, pudiendo ser defectos
en la botella en los diferentes calibres utilizados (1250cc, 1000cc, 620cc y 355cc),
atascamiento de las botellas en el transporte, por la caida de botellas al piso desde el

transporte.
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- Golpes/Cortes, se observa este tipo de riesgo latente durante la manipulacion de
botellas rotas que ingresan al proceso de envasado, como también la realizar la
limpieza de los pisos, canales y transportes del sector.

Figura 6

Riesgos mecanicos

Contacto con
vidrios rotos

Nota. Identificacion de riesgo de corte con vidrio durante tareas de limpieza de canales.
- Resbalones/tropezones, es puesto en consideracion al observar la excesiva cantidad
de agua en todo el sector, siendo el origen de estos la lubricacion de transportes,
limpieza de los sectores de trabajo, e incluso las salidas de agua de producto tanto de

la lavadora de botellas, pasteurizadora y de la llenadora de botellas.
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Figura 7

Riesgos mecanicos

Piso mojado

Nota. Identificacion de riesgo de resbalones por piso mojado sector etiquetadora.
- Atrapamiento mecanico, observado en ciertos lugares del sector donde las maquinas,
motores Yy finales de transporte no cuentan con su guarda fisica correspondiente.

Figura 8

Riesgos mecanicos

Partes
moviles sin

guarda fisica

Nota. Identificacién de riesgo de atrapamiento mecanico por partes moéviles sin guarda

fisica, sector extractor de etiquetas.
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- Caida de Objetos, el proceso de envasado no realiza trabajos en altura como
procedimientos rutinarios, pero si se observa que durante el proceso de envasado de
botellas en calibres 620cc., 1000cc., 1250cc., las cajas vacias de botellas de la salida
de la desencajonadora, se amontonan y son transportadas manualmente al sector de
elevadora de cajas, observando incidente de caida de cajas sobre el operador que
maneja esta maquina, también la caida de producto terminado desde los transportes
especificamente desde la salida de la Pasteurizadora al final del proceso.

- Caida a distinto nivel, algunas plataformas y escaleras no cumplen los estandares
exigidos en la NTS-003/21

Figura 9

Riesgos mecanicos

Plataforma
sin barandas
de seguridad

Nota. ldentificacion de riesgo de caida a distinto nivel.

Riesgos Quimicos,

- Durante la manipulacién especificamente de productos quimicos como ser la soda
caustica, lubricantes para los transportes y el antiespumante en el sector de lavadora

de botellas
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Figura 10

Riesgos mecanicos

Espumeo de
soda
caustica

Nota. Identificacion riesgo de contacto con sustancias quimicas, por mala dosificacion
de producto anti espumante en lavadora de botellas.

Riesgos Ergondmicos, en la mayoria de los puestos de trabajo se observa que los
trabajadores se encuentran realizando su tarea en bipedestacion.

Figura 11

Riesgo ergonémico

Trabajo en
bipedestacion

Nota. Ejemplo de identificacién de riesgo ergonodmico.
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Elaboracion de check list de inspeccion diaria, ejecutada durante una semana para la
para la identificacion de riesgos. El total de Check List realizados véase ANEXO A

Figura 12

Check List de inspeccion diaria

Check List de Inspeccion
. Calbre: 1250 CervezaPisener Yapad| Velocidad Proedio de Lineathr| 900
Sector; Envasado -
Tumo: Mafiana Fecha| 04120123
Riesgo : : : » Riesgo
l. .sg : Riesgos Mecanicos Riesgos Quimicos | Sg.
Fisicos Ergonomicos
Proyeccid : : :
: R Golpesicort(Reshalones/Tropez|  Atrapamiento | Caidade | Inhalacion Cartal : :
Tramo Rudo | de : . agentes | Bipedestacion
. N ones Mecanico Objetos ~ |devapores| °. .
particulas Quimicos
Despaletizado manual de Cajas | X
Desenecajonadora X X X X
Elevadora de Cajas X X
Lavadora de botellas X X
Llenadora X X X
Pasteurizadora X X
Etiguetadora X X
Encajonadora X X X
Salica Encajonadora X
DESCRIPCION DE INCIDENTES OBSERVADOS CONDICIONES INSEGURAS ACTOSINSEGUROS

Atascamiento de cajas vacias &l elevador de cajas vacias

Fata de guarda en motor de extractor de efiquetas

Incorrecto procedimiento para detener la
maquing, activa sensor de puerta

Explosion de botels durante el proceso de efiquetado
(botellas con defecto)

Falia proteccion fisica en méguina encajonadora no cuenta con Sensores

(e sequricad

Wanipufacion de cajas y botella sin epps para
destrabar botellas en desencajonadora y salica
nasteurizadora

Atascamiento de botellas vacias Salida desencajonadora

Presencia de agua debajo de pasos bajo de transporte

Desmontaje de rociadores de lavadora no cuenta
con procedmiento

Desmontaje de rociadores de lavadora no cugnta con procedimiento (@

finalizar el turno)

S0 (e escalera no adecuada, para acceder por
costado de la avadora de bptellas para desmontar
ciadores

Cadena plastica salida desencajonadora, hace caer botellas  estas

alascan el ransporte continuamente

Nota. En la figura se muestra el seguimiento de la deteccion de los diferentes tipos de

riesgo, por el método de observacion directa, en sector de envasado. Elaboracion

propia.
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e Entrevistas
Para la preparacion de la entrevista, es necesario tener en cuenta los siguientes
puntos:
- Determinar la posicion que ocupa el entrevistado dentro de la empresa (cargo,
funciones y responsabilidades).
- Preparar las preguntas que van a realizar.
- Interpretar respuestas de los operadores.
- Coordinar con el encargado de SySO para la revision de modelo de entrevista.

Para la realizacion de esta entrevista se usaron preguntas abiertas las cuales nos
permitirdn conocer detalladamente los hechos o situaciones que realiza el colaborador
y que son de gran importancia, con la finalidad de poder obtener la mayor informacién
posible sobre experiencias reales y conocer las necesidades que no han sido
resueltas.

A continuacion, se expone el formato de la entrevista realizada a los operadores de
cada puesto de trabajo del sector de envasado. Para la revision del total de entrevistas
Véase ANEXO B

Figura 13

Modelo de entrevista aplicada

ENTREVISTASEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Fecha: 12/10/2023 |
Nombres y Apellidos: Williams Puma | Sector: [Envasado ] Edad
Puesto de Trabajo: |Operador D adora |

1. (Qué actividades realiza?

R. Soy responsable de alimentar la lavadora, con botellas desde mi maquina, tambien debo apilar las cajas vacias hasta el sector de
elevador de cajas. Cuando la maquina se detiene yo debo revisar el motivo de la falla y solucionarlo, generalmente para la maquina por
que es mas rapida que la lavadora
2. ¢En alguna oportunidad logré observar algun incidente
R. Caida de cajas al trasladar al elevador de cajas.

Tambien puede haber cortes al retirar las botellas rotas de la caja, antes de que entre en la maquina.
3. ;Usted cree que faltan mas medidas de seguridad para que esos incidentes no se repitan?
R. Creo que esta bien asi

u puesto de trabaj

4.:Como cree usted que aporta con la seguridad de su puesto de trabajo?
R. Utilizo los guantes que me dan y mantengo limpio mi sector, aunque se queda muy mojado por la lubricacion de los transportes.

5. ¢Cuando fue laultima vez que reporto una falla o una falta en su sistema de seguridad de su maquina?
R. Todo funciona bien

6. ¢Lafalla que reporté fue solucionada en el tiempo oportuno? ¢Se le dio la importancia necesaria?
R. No aplica

7. ¢Conoce los dispositivos de seguridad de su maquina, y para qué sirven?
R. Boton de emergencia para parar la maquina.

8. Cuando realiza la limpieza de su sector. ¢Esta en contacto con sustancias quimicas?
R. Solo limpio con agua, escoba y aragan la suciedad.

Nota. En la figura se expone la transcripcidén de la entrevista realizada al operador de

la maquina desencajonadora. Elaboracién propia
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e Analisis de entrevistas realizadas
- Se realizaron 9 entrevistas de los diferentes puestos de trabajo del sector de
envasado, se concluye que existe una fortaleza en cuanto al conocimiento de la
operacion y desarrollo de las actividades que realiza cada operador, sin embargo, en
cuanto al conocimiento funcion y beneficios de la herramienta de evaluacion de riesgos
podemos notar que la seguridad industrial se limita al cumplimiento de normas y no
tanto asi a la promocion de la seguridad de cada uno de ellos.
- Se concluye también que la evaluacién de riesgo no es un tema familiar entre el
conocimiento recolectado por las entrevistas.
- En cuanto al conocimiento y aplicacién de procedimiento de SAM y LOTOTO, es un
tema que algunos pudieron explicar de manera poco desarrollada.
- Se puede evidenciar también que el riesgo de corte con vidrio podria ser un incidente
recurrente durante el proceso de envasado, este suceso sera uno de los enfoques
durante la identificacion de peligros.

Analisis preliminar de Riesgos
Una vez realizada las entrevistas y los Check List de inspeccion, se realiza la
recopilacion de datos de ambas herramientas, ahora podemos cuantificar los datos
obtenidos para poder identificar estadisticamente la cantidad de riesgos por tipo de
agente.
Tabla 3

Cuantificacién de los riesgos detectados

AGENTES
FiSICOS QuUIMICOS ERGONOMICOS MECANICO
1 2 1 5

Nota. En la tabla se realiza la cuantificacion de los riesgos por tipo de agente.

Elaboracion propia
Figura 14

Distribucién de riesgos por tipo de agente
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Distribucion de riesgos identificados en un
periodo de 5 dias

22%
56%

11%

um Fisicos Quimicos Ergondmicos Mecanico

Nota. En la figura se realiza la distribucion porcentual de los riesgos por tipo de agente
de la Tabla 4.

Por lo que porcentualmente podemos concluir que los riesgos mecanicos con un
55%, son los de mayor consideracion dentro del sector de envasado.

Haciendo un desglose de todos los riesgos identificados podemos realizar un analisis
preliminar de riesgos, identificando las causas, consecuencias y medidas preventivas
actuales o medidas que se podrian aplicar para reducir o eliminar los riesgos.

La elaboracion de la siguiente tabla fue desarrollada con la informacion obtenida en
los ANEXO Ay el ANEXO B.

Tabla 4

Andlisis Preliminar de Riesgo

RIESGO CAUSA CONSECUEN MEDIDAS PREVENTIVAS O
CIA CORRECTIVAS
Explosién Caida de botellas del Cortes, Aplicacion de procedimiento
de botellas transporte, destrabar golpes de SAM para destrabar
botellas con transporte botellas
en movimiento, Evaluar correcta dotacion de
encajonado manual de EPP adecuados para la tarea
botellines.
Incorrecto uso de EPPS
Resbalones/ Piso mojado por Lesiones Analizar implementar bandejas
Caidas lubricacién de musculares, debajo transportes en tramo
transportes Fracturas, Llenadora hasta encajonadora
Cortes, Instalar pasos bajo transporte.
Golpes.
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Atrapamient Falta de guardas fisicas. Cortes, Instalar paradas en
0 mecanico Bypass de sensores de fracturas, emergencia en sector criticos
seguridad de la golpes. donde se presenta mas
maquina. atascamiento de botellas.
Falta de paradas de Realizar un Check List de
emergencia en algunos funcionamiento correcto de
segmentos de cinta de sensores de seguridad y
transportes guardas fisicas.
Realizar reporte de
condiciones inseguras
Caida de Apilamiento de cajas Golpes, Verificar la posibilidad de
objetos vacias (altura mayor a 6 Cortes reducir apilamiento adecuado
cajas) de cajas.
Caidas a Plataformas y escaleras Golpes, Realizar un listado de
distinto fuera de estandar Caidas, cumplimiento de estandar de
nivel Fracturas. escaletas.
Realizar reporte de
condiciones inseguras
Contacto Ausencia de bandejas  Quemaduras, Refuerzo de capacitacion en
con de contencién. intoxicacione hojas de seguridad
sustancias S. Inspeccién semanal de
guimicas correcto funcionamiento de
ducha de emergencia y lavado
de ojos
Riesgo Cables en mal estado. Quemaduras, Implementar listado de acceso
eléctrico Acceso a tableros choque de personal autorizado en
eléctricos por personal eléctrico, tableros eléctricos.
no autorizada golpes, Reporte de condiciones
muerte. inseguras al area de
mantenimiento
RIESGO CAUSA CONSECUEN MEDIDAS PREVENTIVAS O
CIA CORRECTIVAS
Atropellami Interaccién hombre Golpes, Instalacion de espejos para
ento maquina aplastamient  verificacién de puntos ciegos.
0, choque, Capacitacion anual a
muerte operadores de montacargas.

(manejo seguro de monta
cargas)

Nota. En la tabla se realiza el andlisis de los de los diferentes tipos de riesgo, del sector

de envasado. Elaboracion propia.

2.2. Resultados
2.2.1. Elaboracion de Evaluacion de Riesgos por puestos de trabajo

Para el desarrollo de la Matriz IPERC, se utiliz6 como base la GTC-45, que se describe

a continuacion.
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La evaluacidén de riesgos corresponde al proceso de determinar la probabilidad de que
ocurran los eventos especificos y la magnitud de sus consecuencias, mediante el uso
sistematico de la informacién disponible.

Para evaluar el nivel de riesgo (NR), se deberia determinar lo siguiente:

En donde: NR=NP x NC

NP= Nivel de probabilidad

NC= Nivel de consecuencia

A su vez para determinar el NP se requiere:

En donde: NP=ND x NE x NF

ND= Nivel de deficiencia de los controles existentes

NE= Nivel de Exposicion del trabajador

NF= Nivel de frecuencia del Peligro

Para calcular ND se puede utilizar la tabla a continuacion;

Tabla 5

Determinacion de nivel de deficiencia

Nivel de Valor

deficiencia | de ND Significado

Se ha(n) detectado peligro(s) que determina(n) como posible
la generacion de incidentes o consecuencias muy

10 significativas, o la eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes respecto al riesgo es nula o no existe,
0 ambos

Se ha(n) detectado algun(os) peligro(s) que pueden dar
lugar a consecuencias significativa(s), o la eficacia del
conjunto de medidas preventivas existentes es baja, o
ambos.

Se han detectado peligros que pueden dar lugar a
consecuencias poco significativa(s) o de menor importancia,
o la eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes
es moderada, 0 ambos.

No se ha detectado consecuencia alguna, o la eficacia del
No se | conjunto de medidas preventivas existentes es alta, o

Bajo (B) asigna | ambos. El riesgo esta controlado. Estos peligros se

valor | clasifican directamente en el nivel de riesgo y de
intervencion cuatro (IV) Véase tabla 8.

Muy alto
(MA)

Alto (A) 6

Medio (M) |2

Nota. Tomado de (CCS, 2012, pag. 13)
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Para determinar el NE se podran aplicar los criterios de la siguiente tabla.
Tabla 6

Determinacién del nivel de exposicion y frecuencia del peligro

Nivel de Valor

exposicion de NE Significado

La situacion de exposicion se presenta sin
interrupcidn o varias veces con tiempo prolongado
Continua (EC) 4 durante la jornada laboral. La situacion, fuente o acto
peligroso se ha presentado una o varias veces en los

ultimos 12 meses
La situacion de exposicidn se presenta varias veces
durante la jornada laboral por tiempos cortos. La
situacion, fuente o acto peligroso se ha presentado
una o varias veces en los ultimos 60 meses.

La situacion de exposicidon se presenta alguna vez
durante la jornada laboral y por un periodo de tiempo
Ocasional (EO) 2 corto. La situacién, fuente o acto peligroso se ha
presentado una o varias veces en los ultimos 120

meses.
La situacion de exposicidn se presenta de manera
Esporadica (EE) 1 eventual. No existen antecedentes de la
materializacion del peligro identificado.
Nota. Tomado de (CCS, 2012, pag. 13)

Frecuente (EF) 3

Para determinar el NP se combinan los resultados de las tablas 5y 6, en la tabla 7
Tabla 7

Determinacién de nivel de Probabilidad

_ . Nivel de Exposicion
Nivel de Probabilidad
4 3 2 1
10 MA-40 MA-30 A-20 A-10
Nivel de
6 MA-24 A-18 A-12 M-6
Deficiencia
2 M-8 M-6 B-4 B-2

Nota. Tomado de (CCS, 2012, pag. 13)

El resultado de la tabla 4 se interpreta de acuerdo con el significado que aparece en la
tabla 9
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Tabla 8

Interpretacion de niveles de probabilidad

Nivel de Valor
probabilidad | de NP

Muy Alto Entre
(MA) 40y 24

Significado

Situacion deficiente con exposicion continua, o0 muy
deficiente con exposicion frecuente. Normalmente la
materializacion del riesgo ocurre con frecuencia.
Situacion deficiente con exposicion frecuente u ocasional,
Entre | o bien situacién muy deficiente con exposicion ocasional o

Alto (A) 20y 10 | esporadica. La materializacion del Riesgo es posible que
suceda varias veces en la vida laboral
_ Entre 8 Situgciér?,defici(?:-nte con exposicic’_)n_ ,esporé_dica, 0 bien
Medio (M) 6 situacion mejorable con exposicion continuada o
y frecuente. Es posible que suceda el dafio alguna vez
Situacion mejorable con exposicion ocasional o
Bajo (B) Entre 4 esporédicg, 0 situacion _si_r] anomalia destacable con
y2 cualquier nivel de exposicion. No es esperable que se

materialice el riesgo, aunque puede ser concebible.
Nota. Tomado de (CCS, 2012, pag. 14)

A continuacion, se determina el nivel de consecuencias segun los parametros de la
Tabla 9.
Tabla 9

Determinacién del nivel de consecuencias

Nivel de Significado
: NC =
Consecuencias Dafios personales
Mortal o 100 Muerte (s)

Catastrofico (M)
Muy grave (MG) 60

Lesiones o enfermedades graves irreparables
(Incapacidad permanente parcial o invalidez)
Lesiones o enfermedades con incapacidad laboral
temporal (ILT)

Lesiones o enfermedades que no requieren
incapacidad

Grave (G) 25

Leve (L) 10
Nota. Tomado de (CCS, 2012, pag. 14)

Los resultados de las tablas 9 y 10 se combinan en la tabla 11 para obtener el nivel de

riesgo.
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Tabla 10

Determinacion del nivel de riesgo

Nivel de riesgo NR = NP x
NC

Nivel de probabilidad (NP)

40-24

100

Nivel de
consecuencias
(NC)

60

10

4-2
Il 400-200
I 240

11480-360 | |\
1 500-250 | Il 200-150 | 1l 100-50
Il 400-240 200200 W 8060 | 11401V 20

Nota. Tomado de (CCS, 2012,

pag. 14)

A continuacion, se elabora una matriz para la interpretacién de cada uno de los

niveles de riesgo.

Tabla 11

Significado del nivel de Riesgo

Nivel de
Riesgo y de Valor Significado
. - de NR
intervencion
Situacion critica. Suspender actividades hasta que el
I 400-600 . A -
riesgo esté bajo control. Intervencion urgente.
Il 500-150 Corregir y adoptar medidas de control de inmediato.
Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la
1 120-40 : ., -
intervencion y su rentabilidad
Mantener las medidas de control existentes, pero se
Y, 20 deberian considerar soluciones o mejoras y se deben
hacer comprobaciones periédicas para asegurar que el
riesgo aun es aceptable.

Nota. Tomado de (CCS, 2012,

pag. 14)

Para definir los criterios de los niveles de riesgo que seran aplicados para el desarrollo

de las matrices IPERC se utilizara la siguiente Tabla.
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Tabla 12

Valoracion del Nivel de riesgo, Aceptabilidad de riesgo

Nivel de - Y
Riesgo Significado Explicacion

__ Situacion critica, correccién urgente

Riesgo Alto Corregir o adoptar medidas de control
Se requiere una correccion,
adecuacion, plan de accion.

\ Riesgo Posible Requiere atencion
Nota. En la tabla se define al nivel de riesgo que sera aplicada para la matriz IPERC.

1] Riesgo Sustancial

Elaboracion propia.

e Medidas de control,
Identificado el nivel de riesgo se establecen las acciones a tomar para el control del
mismo, de acuerdo a la norma ISO 45001 tales medidas tienen la siguiente jerarquia:
- Eliminar el peligro
- Sustituir con procesos, operaciones, materiales o equipos menos peligrosos.
- Utilizar controles de ingenieria y reorganizacion del trabajo.
- Utilizar controles administrativos, incluyendo la formacion.
- Utilizar equipos de proteccion personal adecuados.
Estas medidas seran incluidas dentro de la matriz de evaluaciones de riesgo para
poder realizar seguimiento de su cumplimiento.
Una vez definidos los valores para la evaluacion de riesgos se empez6 a desarrollar

las matrices de evaluaciones para cada puesto de trabajo.
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Figura 15

Matriz IPERC
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Nota. En la figura se presenta el desarrollo de la matriz IPERC, para tareas rutinarias
y no rutinarias. Elaboracion propia.

Las deméas matrices se encuentran en el ANEXO C

2.2.2. Elaboracion de procedimientos seguros para las tareas criticas

Para la elaboracion de procedimientos se utiliza como base los formatos con los que

cuenta la Cerveceria Nacional Potosi, para tareas criticas identificadas:
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e Dosificacion de Soda Caustica en lavadora de botellas

e Limpieza de rociadores en lavadora de botellas

e Aplicacion de LOTOTO en lavadora de botellas

e Aplicacion de LOTOTO en llenadora de botellas

e Procedimiento Seguro para la Dosificacion de Soda Caustica en lavadora de

botellas

Para el desarrollo del procedimiento se realizé en conjunto con los operadores y la
supervision del encargado de SySO de planta.
En la misma se detalla la informacién fundamental que identifica el documento, las
personas que intervienen en la tarea.
Después se procede a realizar el listado de las actividades paso a paso con el objetivo
de poder identificar los peligros potenciales, riesgos con el medio ambiente y las
medidas preventivas que se deben aplicar para evitar algun incidente durante la tarea.

Figura 16

Procedimiento seguro ARO

SeL——ITITULO DE LA TAREA O DE LA OPERACION: Dosiicacion de Soda para Dosfacion Lavadora de Baelas
[puesto oe TRaBAs0  LavADORA D BOTELLAS [ e
>
_— o Guzmat

Nota. En la figura se presenta la elaboracion de un procedimiento seguro para la
tarea “Dosificacion de soda caustica en Lavadora de botellas. Elaboracion propia.
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e Procedimiento de LOTO en lavadora de botellas
Para el desarrollo de los procedimientos que involucran la aplicacion de LOTO
(Bloqueo y etiquetado), se utilizard como guia el procedimiento de Control de
Energia Peligrosa Blogueo y etiquetado que se explica a continuacion.
El objetivo de aplicar el Bloqueo/ Etiquetado (LockOut/TagOut -LOTO, por su hombre
y siglas en inglés), esta disefiado para prevenir las lesiones causadas por arranques
inesperados, activacion o liberacién de energia almacenada en la maquinaria cuando
se instala, se le da servicio o se realizan reparaciones. Las practicas especificas y
los procedimientos de seguridad utilizados para asegurarse de que las maquinas se
apaguen correctamente y no puedan arrancar mientras se realiza el trabajo en el
equipo se conocen como LOTO. (Texas Department of Insurance, 2021, pag. 3)

e Procedimientos de bloqueo y etiquetado
Un empleado autorizado designado debe de realizar los siguientes seis procedimientos
de LOTO para evitar la liberacidén inesperada de energia durante las operaciones de
mantenimiento, reparacién y preparacion del equipo:
Prepararse para apagar equipo, el operador debera cumplir los siguientes pasos:
- Identificar todas las fuentes de energia y saber como controlarlas.
- Obtener una copia del procedimiento de control de energia especifico de la maquina
- Notificar a todos los operadores afectados que se va a utilizar un sistema de bloqueo
y etiquetado, describiendo el motivo del bloqueo.
Apagar el equipo, apagar la maquina siguiendo los procedimientos normales,
informando a los operadores afectados que la maquina se apago, aun si no estan
involucrados en el servicio de mantenimiento.
Desconectar la Energia, en este punto se debe desconectar la maquina de cualquier
fuente de energia, ya sea por ejemplo un interruptor o llaves de paso.
Aplicar dispositivos de LOTO, los dispositivos deben ser los adecuados para el
correcto blogueo de las fuentes de energia, pudiendo ser dispositivos de bloqueo
candados, bridas ciegas deslizantes, entre otros.
Al momento de realizar el bloqueo se debera etiquetar el mismo, indicando informacién
basica como la fecha en que se realiza el bloqueo, el personal que realiza el bloqueo

y el motivo de realizar el bloqueo.
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Verificar la energia almacenada, después de realizado la desconexion de las fuentes
energia y el bloqueo de la maquina, se debe disipar la energia residual almacenada
purgando las lineas que contengan fluidos a presion o la energia que podria haberse
almacenado en los condensadores de la maquina.

Verificar aislamiento, hasta este punto aun no debe realizarse la tarea planificada,
antes se debe intentar arrancar la maquina desde el panel de control principal para
asegurarse que el bloque realizado ha sido efectivo.

- Verifique que el interruptor de desconexién principal o el interruptor de circuito no
puedan moverse a la posicion de ENCENDIDO.

- Presione todos los controles operativos para asegurarse de que no haya energia.

- Informe a los empleados en el area que el trabajo esta por comenzar.

Realizar la tarea, en este punto es seguro realizar la tarea de mantenimiento,
Restauracion del equipo acondiciones normales, una vez que ha finalizado la tarea
de mantenimiento, el equipo puede regresar a condiciones normales de
funcionamiento aplicando la siguiente secuencia de pasos del LOTO.

- Verificar asegurarse de que todos los articulos no esenciales hayan sido eliminados.
- Confirme que todos los empleados hayan sido situados de manera segura o retirados
del area.

- Verifique que los controles estén en NEUTRO, APAGADOS o listos.

- Retire los dispositivos de bloqueo y vuelva a energizar la maquina o el equipo.

- Notifique a los empleados afectados que las operaciones de servicio 0 mantenimiento
han sido completadas y que la maquina o equipo esté listo para usarse.

De acuerdo a los pasos necesarios para realizar el procedimiento de LOTO se
desarrolla documentacién explicando cada uno de los pasos, para que los operadores
y personal de mantenimiento pueda realizar una correcta intervencion de la maquina.

Para la revision de todos los procedimientos véase ANEXO D.
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Figura 17

Procedimiento LOTO

PROCEDIMIENTO-BLOQUEQOY ETIQUETADO LAVADORA DE# s

BOTELLAS (LOTO)

OBJETIVO

Conocer los 9 pasos para bloquear y aislar las fuentes de energia y fluidos de la lavadora de botellas
para evitar el riesgo de atrapamiento en tareas de mantenimiento

. CUANDO APLICO LOTO? Tareas de mantenimiento de emergencia o
¢ ‘ planificados

PASO 1
IDENTIFICAR LAS FUENTES
DE ENERGIA LAVADORA DE
BOTELLAS:

ENERGIA ELECTRICA
AIRE

COo2

AGUA

LINEA DE CERVEZA

ANANENENEN

PASO 2

NOTIFICAR A LOS
OPERADORES AFECTADOS:

v" Mecénico a operador de LVB.

v' Operadores de LVB a
operador de
desencajonadora y llenadora

PASO 3
APAGAR EL EQUIPO

v Apagar 7
maquina EJ 7
v Cerrarvalvula il 8

principal de vapor
v' Cerrar valvula

J
|4
PASO 4
DESCONECTAR LA PASO 5 APLICAR DISPOSITIVOS DE LOTO PASO 6
MAQUINA DE LAS : VERIFICAR
FUENTES DE ENERGIA 1 AISLAMIENTO

Liberar energia
eléctrica residual

Purgar vapor

Purgar lineas de

v
4

PASO 7
EJECUTAR PRUEBA DE
ARRANQUE
Tratar de arrancar el equipo
presionando el encendido en el
tablero (los bloqueos deben
estar colocados)

4 Llave de Valwula valwul agua y soda
de agua i Valwula corte J alvula
v' Cerrar valvulas de de agua principal ¢ vapor de soda
recirculacion de soda
i PASQO 9
PASOQO 8 RESTAURACION DEL EQUIPO

REALIZAR LA TAREA
* C .

- T

>

A CONDICIONES NORMALES

v Retiro de tarjeta y
dispositivos de blogueo.
v' Verificar que todos los
involucrados esten en una
zona segura.
v Notifique que la tarea a
finalizado

Nota. En la figura se presenta un procedimiento seguro para la aplicaciéon de LOTO

en tareas de mantenimiento de Lavadora de botellas. Elaboracion propia.
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2.2.3. Propuesta Plan de accion - Implementacion de medidas de control.

El resumen de la necesidad de implementacion de medidas de control son las
siguientes:

Controles de Eliminacion

- Dotar herramientas adecuadas para destapar las botellas, en sector desencajonadora
y llenadora, actualmente estos puestos de trabajo no tienen el destapador e improvisan
con objetos para realizar la tarea.

Controles de ingenieria

- Adecuar plataformas y escaleras que no cumplen el estandar en el sector de
envasado, primero se debe realizar el relevamiento de las plataformas y escaleras y
verificar el cumplimiento de normas segun la NTS-003/21

- Implementacion de equipos LOTO, en las diferentes maquinas del sector, para poder
aplicar LOTO para tareas de mantenimiento.

- Instalacion de cortinas plasticas en transporte de botellas desde la salida de
pasteurizadora hasta la salida de la encajonadora.

- Instalacion/reposicién de guardas fisicas en encajonadora de botellas y etiquetadora
de botellas.

- Definir la factibilidad de dotacion de sillas auxiliares para el descanso del operador
en pausas de la produccion.

Controles Administrativos

- Elaboracion de planilla de levantamiento de condiciones inseguras, para dar
seguimiento a la ejecucién y cierre de los mismos.

Equipos de proteccion personal

- Definir la factibilidad de dotacibn de mangas kevlar a los operadores de

pasteurizadora, etiquetadora y encajonadora.

47



Figura 18

Plan de accion propuesta medidas de control

PLAN DE ACCION

RESULTADOS
ACCION ACCION DETALLADA ESPERADOS RESPONSABLES | DICIEMBRE ENERO 2024
S2|S3|S4 |S1|S2|S3|s4
ELIMINACION
Disefi fabri destapad
Dotar herramientas sefiar y tabricar un destapacor que Eliminar el riesgo de Jefe de

adecuadas

sea de mango largo para disminuir el
contacto de la botella con el operador

corte con vidrio

Mantenimiento

CONTROLES DE INGENIERIA

Adecuar plataformas y
escaleras sector envasado

Realizar relevamiento de todas las
plataformas y escaleras del sector y
realzar un check de cumplimiento de la
NTS-003/17 Trabajos en Altura

Reducir incidentes
de caidas a distinto
nivel

Jefe de
Mantenimiento

Implementar Dispositivos de
bloqueo

Realizar relevamiento de los
dispositivos de bloqueo necesarios
para cada méaquina en el sector de

envasado

Reducir riesgo de
atrapamientos
mecanicos y
fatalidades

Encargado de
SySO de planta

Instalar nueva plataforma en
sector desencajonadora y
lavadora de botellas

Disefiar y fabricar las plataformas bajo
normativa vigente

Reducir incidentes
de caidas a distinto
nivel

Jefe de
Mantenimiento

Instalar cortinas plasticas

Disefiar e instalar protecciones
plasticas en transporte salida paster
hasta encajonadora

Reducir riesgo de
corte con vidrio por
explosién de botella

Jefe de
Mantenimiento

Denifir dotacion de sillas
auxiliares

Analizar la factibilidad de la dotacion de
sillas Costo/Beneficio

Eliminar riesgos
ergonémicos por
bidepedestacion

Encargado de
SySO de planta

CONTROLES ADMINISTRATIVOS

Elaborar planillas de
condiciones inseguras

Elaboracion de planillas con
seguimiento de cumplimiento y cierre
de condiciones inseguras

Disminuir incidentes
por condiciones
inseguras

Encargado de
SySO de planta

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Definir uso de mangas kevar

Analizar la factibilidad del uso del epp
Costo/Beneficio

Eliminar el riesgo de
corte con vidrio

Encargado de
SySO de planta

Nota. Elaboracién propia.
2.2.4. Andlisis de Resultados

Los volumenes de produccién para el proceso de envasado son relativamente

pequefias, llegando a producir aproximadamente 280 HI de cerveza que representan

unas 45 000 botellas en un turno de 8Hrs.

A continuacion, se presentan los resultados obtenidos en la identificacion de peligros,

evaluacion de riesgos y propuesta de medidas de control en el sector de envasado de

Cerveceria Nacional Potosi Ltda.
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- Se realizaron evaluaciones de riesgo para las tareas rutinarias y no rutinarias que
comprenden las nueve maquinas en el sector de envasado, ademas del envasado de
latas, empaque de latas con film termo contraible y el etiquetado de botellines.

- Se definieron las tareas criticas en las que se debe implementar medidas de control
de alta prioridad, entre ellas se determina la falta de procedimientos para realizar
adecuadamente la manipulacion de soda caustica para la dosificacion en la lavadora
de  botellas, la cual se elabor6 su procedimiento (Figura 16
Procedimiento seguro ARO y esta en fase de analisis para su implementacion.

- Se identifica la falta de procedimientos y dispositivos de LOTO en las diferentes
maquinas, para las tareas de mantenimiento.

- Los peligros mas representativos se encuentran la ausencia de sensores y guardas
fisicas en algunas maquinas, también podemos mencionar la falta de protectores en
los transportes desde la salida de la pasteurizadora hasta la encajonadora donde se
pudo observar e identificar la mayor numero de incidentes con explosion de botellas.
- La ausencia de bandejas para lubricante debajo de los transportes y la falta de pasos
bajo transporte que actualmente generan piso mojado en gran parte del sector de
envasado.

- En cuanto a los procedimientos que también se desarrollan en el sector de envasado
se pudo observar que, en el empacado de latas con film termo contraible, los riesgos
mas relevantes son, la ausencia de guardas fisicas en la maquina, contacto con
superficies calientes de los termo ventiladores que forman parte del proceso.

- En el proceso de etiquetado de botellines, no se observé riesgos significativos, mas
gue el trabajo en bipedestacién durante la jornada, este proceso tiene una velocidad
de 100 botellas por minuto, y se necesita de minimo una persona para desarrollar la
tarea.

2.3. Conclusiones y Recomendaciones

2.3.1. Conclusiones

- La aplicacion de la metodologia propuesta en este trabajo de investigacion, fue crucial

para poder cumplir con cada uno de los objetivos propuestos inicialmente.
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- ElI uso de las herramientas como la observacion directa y las entrevistas,
proporcionaron la informacion inicial para la identificacion de los riesgos que existen
en el sector de envasado.

- La aplicacién de la Guia Técnica Colombiana GTC 45 de 2012 en su segunda
actualizacion en Cerveceria Nacional Potosi, permitio identificar los principales riesgos
y peligros actuales en las realizacién de las actividades del sector de envasado,
proporcionando establecer controles como medidas de control adecuada a cada tarea
realizada, ya sean prioritarias, en las que se deben tomar medidas pertinentes y
urgentes o no tan prioritarias que de igual manera se deben controlar, encaminados a
la disminucién de los mismos, con el fin de cumplir uno de los requisitos en la de la
norma técnica boliviana NTS009/23 en su apartado 4.1 Gestion de Riesgos
Ocupacionales.

- Con el presente trabajo de investigacion se pudo profundizar y aplicar los
conocimientos adquiridos sobre la legislacion de Seguridad y Salud en el Trabajo
vigente en nuestro territorio.

- Dentro de los riegos evaluados de la matriz IPERC, el Unico riesgo inaceptable
identificado es el de caida en altura por la falta de una plataforma para el acceso
seguro a la maquina que es utilizada en tareas de limpieza, se puede eliminar este
riesgo mediante la instalacién de una plataforma en el sector segun la NTS-003/21.
2.3.2. Recomendaciones

e Larecomendacion inicial es que, se lidere con el compromiso de dar
prioridad a la ejecucién de medidas de control propuestos, para reducir los
riesgos latentes en el sector de envasado.

e Realizar la actualizacion de evaluacion de riesgos presentados cuando se
presente, la modificacibn del proceso productivo, la implementacién o
modificacion de maquinas, ante el suceso de accidente o incidente de gravedad.

e Promocionar la seguridad con el personal de planta como prioridad antes de la
productividad, ayudard a que todo el personal se involucre con la seguridad
alentando su participacion con ideas de mejora, levantamiento de condiciones
inseguras, incidentes, actos inseguros y asi disminuir la probabilidad de

generarse accidentes.
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ANEXOS

ANEXO A: Check List de Inspeccion diaria

Check List 1

Check List de Inspeccién

| |Ca|ibre: | 355cc | Producto: Maltita | Velocidad Promedio de Linea | 9500
Sector: Envasado | Turno | Mafiana [ [ Fecha 29-sep
Riesgos Riesgos Mecanicos Riesgos Quimicos Riesgo
Pi i0 . . . Conctact
. royeccion Golpes/cort(Resbalones/Tropez Atrapamiento Caidade Inhalacion onctacto N N
Tramo Ruido de . A agentes Bipedestacion
N es ones Mecanico Objetos de vapores S
particulas Quimicos
Despaletizado manual de
X X
botellas
Desenecajonadora NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Elevadora de Cajas NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Lavadora de botellas X
Llenadora X
Pasteurizadora X X
Etiquetadora X X
Encajonado de botellines X X X X
Armado de cajas de carton X X

DESCRIPCION DE INCIDENTES OBSERVADOS

CONDICIONES INSEGURAS

ACTOS INSEGUROS

amontonados

Caida de cajas de carton que fueron armados y

Motor de extractor de etiquetas sin guarda

Operador retira vidrios rotos con la
mano (Si usa Guante anticorte)

de botellines

Caida de botellines en el proceso de encajonado manual

Presencia de agua sector etiquetadora

Liberacion de botellas caidas en el
transporte con maquina en movimiento

Plasticos y separadores de carton en el piso - depaletizado manual de botellines

Manguera de agua fuera de su soporte

Check List 2

Check List de Inspeccién
Sector: Envasado [Calibre: 620cc Velocidad Promedio de 9500 bot/hr
[Turno: Mafiana Fechal 02/10/23
R|.e_sgos Riesgos Mecanicos Riesgos Quimicos Rlesgg
Fisicos Ergonomicos
. AR Golpes/cort(Resbalones/Tropez Atrapamiento Caidade Inhalacion CeIEEED A .
Tramo Ruido de X X agentes Bipedestacion
X es ones Mecanico Objetos de vapores o
particulas Quimicos
Despaletizado manual de Cajas X
Desenecajonadora X X X X
Elevadora de Cajas X X
Lavadora de botellas X
Llenadora X
Pasteurizadora X
Etiguetadora X X X X X
Encajonadora X X X
Salida Encajonadora X

DESCRIPCION DE INCIDENTES OBSERVADOS

CONDICIONES INSEGURAS

ACTOS INSEGUROS

Explosién de Botellas dentro de proceso de etiquetado

Falta proteccién fisica a maquina etiquetadora

Operadora retira etiquetas que contienen soda

caustica con paletas de madera

Explosion de botellas del transporte etiquetadora encajonadora

Falta proteccion fisica en maquina encajonadora no

Manguera en el piso. No tiene soporte en sector

Pasteurizadora - Llenadora

Resbalon al cruzar un paso bajo transporte etiquetadora

Presencia de agua debajo de pasos bajo de transporte

Bypass de sensores de seguridad en méaquina

etiquetadora
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Check List 3

Check List de Inspeccion

Sector: Envasado |Calibre: 355cc (Maltita) Velocidad Promedio de 9500 bot/hr
: [Turno: Mafiana Fecha|  03/10/23
RI?(SgOS Riesgos Mecanicos Riesgos Quimicos Rlesgg
Fisicos Ergonomicos
. AP Golpes/cort|Resbalones/Tropez Atrapamiento Caida de Inhalacion COIIEEED " A
Tramo Ruido de N ; agentes Bipedestacion
- es ones Mecanico Objetos de vapores o
particulas Quimicos
Despaletizado manual de X X X M
botellas
Desenecajonadora NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Elevadora de Cajas NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Lavadora de botellas X X
Llenadora X X
Pasteurizadora X X X
Etiquetadora X
Encajonado de botellines X X
Armado de cajas de carton X

DESCRIPCION DE INCIDENTES OBSERVADOS

CONDICIONES INSEGURAS

ACTOS INSEGUROS

Caida de botellines en el depaletizado manual

Falta de 5s en el sector de despaletizado manual, presencia de film,
separadores de carton, botellas en el piso

Uso de platadorma de 3 peldafios sin baranda

botellines

caida de botellines en sector de encajonado manual de

Vidrios rotos en el piso sector etiquetador y encajonado manual de
botellines.

Check List 4

Check List de Inspeccion

: |Ca|ibre: 1250cc Cerveza Pilsener (Yapadi Velocidad Promedio de Linea bt/hr| 8500
(TR SRR [Turno: Marana | I Fecha] 041023

Rl_e§gos Riesgos Mecanicos Riesgos Quimicos RIESg(.)

Fisicos Ergonomicos
. i Pro)’Z:mén Golpes/cort|Resbalones/Tropez Atrapamignto Caifia de Inhalacion C:gn:rt]?:;o Bipedestacion

. es ones Mecanico Objetos de vapores L
particulas Quimicos

Despaletizado manual de Cajas X
Desenecajonadora X X X X
Elevadora de Cajas X X
Lavadora de botellas X X
Llenadora X X X
Pasteurizadora X X
Etiguetadora X X
Encajonadora X X X
Salida Encajonadora X

DESCRIPCION DE INCIDENTES OBSERVADOS

CONDICIONES INSEGURAS

ACTOS INSEGUROS

Rotura de cadena plastica por atascamiento de cajas vacias

al elevador de cajas

Falta de guarda en motor de extractor de etiquetas

Para detener la maquina, activa sensor de puerta.
No aplica el procedimiento correcto

Explosion de botellas durante el proceso de etiquetado

(botellas con defecto)

Falta proteccion fisica en méaquina encajonadora no cuenta con sensores
de seguridad

Manipulacion de cajas y botellas sin epps para
destrabar botellas en desencajonadora y salida
nasteurizadara

Atascamiento de botellas vacias salida desencajonadora

Presencia de agua debajo de pasos bajo de transporte

Desmontaje de rociadores de lavadora no cuenta
con procedimiento

Cadena plastica salida desencajonadora, hace caer botellas y estas
atascan el transporte continuamente

alimentacion de cajas vacias manualmente
elevando paleta con un operador+A20:C22

Operador procede a depaletizar las cajas cuando
el AE esta alin en movimiento
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Check List 5

Check List de Inspeccion

Sector: Envasado |Calibre: 12000cc Velocidad Promedio de Linea | 9000
[Turno: Mafiana Fecha|  03/10/23
RI?(SgOS Riesgos Mecanicos Riesgos Quimicos Rlesgg
Fisicos Ergonomicos
. IARR eI Golpes/cort|Resbalones/Tropez Atrapamiento Caidade Inhalacion COIEEED " A
Tramo Ruido de N N agentes Bipedestacion
X es ones Mecanico Objetos de vapores L
particulas Quimicos
Despaletizado manual de x
botellas
Desenecajonadora X X X
Elevadora de Cajas X X X
Lavadora de botellas X X X
Llenadora X X
Pasteurizadora X X
Etiquetadora X
Encajonadora X
Salida Encajonadora X

DESCRIPCION DE INCIDENTES OBSERVADOS

CONDICIONES INSEGURAS

ACTOS INSEGUROS

Caida de cajas vacias apiladas

Apilado gran altura para el traslado manual de las cajas vacias

Uso de plataforma sin barandas para la
dosificacién de soda

rebalse (espumeo de soda caustica) en lavadora de botellas

alimentacion de cajas vacias manualmente elevando paleta con un
operador

No se cuenta con jaula adecuada para realizar
procedimiento de trabajos en altura

Cadena de transporte rota salida lavadora de botellas

Compuertas pasteurizadora en mal estado

No uso de EPP para trabajo en altura

0

Ceramicas de piso dafiadas en el sector de la lavadora
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ANEXO B: Entrevistas personales

Entrevista 1

ENTREVISTASEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Fecha: 13/10/2023
Nombres y Apellidos: Javier Quispe Sector: [Envasado  |Edad:[ 52|
Puesto de Trabajo: Despaletizado

1. ¢Qué actividades realiza?

R. Despaletizo las cajas y las coloco en el transporte. Tambien ayudo en el elevador de cajas y en el empaquetado de botellines o latas
de cerveza

2. ¢En alguna oportunidad logré observar algun incidente en su puesto de trabajo? ¢ Cual?

R. Si, caida de cajas, cuando estan mal apiladas en la paleta.

3. ¢(Usted cree que faltan mas medidas de seguridad para que esos incidentes no se repitan?
R. Si, deben verificar que apilen bien en el sector de despacho

4. ;Cbémo cree usted que aporta con la seguridad de su puesto de trabajo?
R. Usando epps.

5. ¢Cuando fue la ultima vez que reporto una falla o una falta en su sistema de seguridad de su maquina?
R. Hace meses.

6. ¢Lafalla que reportd fue solucionada en el tiempo oportuno? ¢Se le dio laimportancia necesaria?
R. No, demoraron en conseguir el repuesto

7.¢:Conoce los dispositivos de seguridad de su maquina, y para qué sirven?
R. No

8. Cuando realiza lalimpieza de su sector. ¢ Estd en contacto con sustancias quimicas?
R. No, solo uso escoba y retiro los vidrios rotos en un contenedor.

Entrevista 2

ENTREVISTASEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Fecha: 12/10/2023
Nombres y Apellidos: Williams Puma Sector: [Envasado  |Edad:[  30]
Puesto de Trabajo: Operador Desencajonadora

1. ¢Qué actividades realiza?

R. Soy responsable de alimentar la lavadora, con botellas desde mi maquina, tambien debo apilar las cajas vacias hasta el sector de
elevador de cajas. Cuando la maquina se detiene yo debo revisar el motivo de la falla y solucionarlo, generalmente para la maquina por
que es mas rapida que la lavadora

2. ¢En alguna oportunidad logré observar algun incidente en su puesto de trabajo? ¢Cudl?

R. Caida de cajas al trasladar al elevador de cajas.

Tambien puede haber cortes al retirar las botellas rotas de la caja, antes de que entre en la maquina.

3. ¢Usted cree que faltan mas medidas de seguridad para que esos incidentes no se repitan?

R. Creo que esta bien asi

4. ¢:,Coémo cree usted que aporta con la seguridad de su puesto de trabajo?
R. Utilizo los guantes que me dan y mantengo limpio mi sector, aunque se queda muy mojado por la lubricacién de los transportes.

5. ¢Cuéando fue la ultima vez que reporto una falla o una falta en su sistema de seguridad de su maquina?
R. Todo funciona bien

6. ¢Lafallaque reporté fue solucionada en el tiempo oportuno? ¢Se le dio laimportancia necesaria?
R. No aplica

7.¢Conoce los dispositivos de seguridad de su maquina, y para qué sirven?
R. Boton de emergencia para parar la maquina.

8. Cuando realiza la limpieza de su sector. (Esta en contacto con sustancias quimicas?
R. Solo limpio con agua, escoba y aragan la suciedad.
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Entrevista 3

ENTREVISTASEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Fecha: 12/10/2023
Nombres y Apellidos: Jhonny Claros Sector: |Envasad0 | Edad: | 58|
Puesto de Trabajo: Operador Desencajonadora

1. ¢Qué actividades realiza?

R. Me encargo de colocar cajas vacias en el transporte que va a la encajonadora, debo controlar que las cajas no se atasquen en el
elevador de cajas.

2. ¢En alguna oportunidad logré observar algun incidente en su puesto de trabajo? ¢ Cual?

R. Si las cajas se atascan en el elevador de cajas debo parar inmediatamente el transporte con el boton de emergencia.

3. ¢ Usted cree que faltan mas medidas de seguridad para que esos incidentes no se repitan?
R. Un espejo para ver el transporte de cajas

4. ¢;Como cree usted que aporta con la seguridad de su puesto de trabajo?

R. Usando guantes casco

5. ¢Cuando fue la ultima vez que reporto una falla o una falta en su sistema de seguridad de su maquina?
R. A veces se caen cajas al mover

6. ¢Lafallaque reporté fue solucionada en el tiempo oportuno? ¢ Se le dio laimportancia necesaria?

R. Si

7. ¢Conoce los dispositivos de seguridad de su maquina, y para qué sirven?

R. la parada de emergencia del elevador

8. Cuando realiza la limpieza de su sector. ¢ Estd en contacto con sustancias quimicas?
R. Se usa escoba y basurero

Entrevista 4

ENTREVISTASEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Fecha: 25/10/2023
Nombres y Apellidos: Mario Mamani Sector: |Envasado | Edad: | |
Puesto de Trabajo:

1. ¢ Qué actividades realiza?

R. Opero la lavadora de botellas, cada dos dias aproximadamente al inicio del turno debo de colocar dos bolsas de soda caustica a la
magquina, los encargados de laboratorio me dan el Ok para iniciar la produccion si la concentracion de soda esta arriba de 2,2%

2. ¢En algunaoportunidad logré observar algun incidente en su puesto de trabajo? ¢Cual?

R. Una vez con la otra lavadora nos salpic6 soda a la mano cuando estabamos alimentando, no fue grave, desde ahitenemos que usar
epps si 0 si guantes largos, mascara facial con respirador y mandil.

3. ¢Usted cree que faltan mas medidas de seguridad para que esos incidentes no se repitan?

R. Hicieron una plataforma para que podemos acceder mas facial al lugar donde se carga la soda

4. ¢,Coémo cree usted que aporta con la seguridad de su puesto de trabajo?
R. Utilizando los epps cuando cargamos soda

5. ¢Cuéando fue la ultima vez que reporto una falla o una falta en su sistema de seguridad de su maquina?

R. Actualmente hay un problema, esta espumueando mucho parece que el producto que estamos utilizando no esta funcionando bien.
Solo colocamos conos de seguridad para que la gente no se acerque.

6. ¢Lafallaquereporté fue solucionada en el tiempo oportuno? ¢ Se le dio laimportancia necesaria?

R. Ya son varios dias con este problema, ya vinieron a revisar pero sigue el problema

7. ¢Conoce los dispositivos de seguridad de su maquina, y para qué sirven?
R. Boton de emergencia, esta en el panel de control de la maquina. Detiene los transporte usamos cuando se caen botellas

8. Cuando realiza lalimpieza de su sector. ¢ Esta en contacto con sustancias quimicas?
R. Si, limpiamos la tolva de etiquetas, estas tienen soda, retiramos con unas paletas hacia un turril para se chorree toda la soda antes de
llevar al deposito de residuos
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Entrevista 5

ENTREVISTASEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Fecha: 25/10/2023
Nombres y Apellidos: Ricardo Alvarez Sector: |Envasado | Edad: | 52|
Puesto de Trabajo: Llenadora de botellas

1. ¢ Qué actividades realiza?

R. Opero la llenadora de botellas, me encargo de veificar la alimentacién de cerveza desde bodega, verifico los parametros de
funcionamiento de la maquina, estoy encargado junto con mi compariero de alimentar de tapas el contenedor varias veces en el turno.
2. ¢En algunaoportunidad logré observar algun incidente en su puesto de trabajo? ¢ Cual?

R. No se si es incidente, pero sufro de choques termicos porque en mi maquina estoy con mi ropa de trabajo, pero voy varias veces a la
bodega a verificar el nivel de cerveza en los tanques y ahi hace bastante frio, ya me resfriee varias veces.

3. ¢Usted cree que faltan mas medidas de seguridad para que esos incidentes no se repitan?

R. Ya hice la solicitud de que me doteen ropa termica para poder ir a la bodega.

4. ¢;Coémo cree usted que aporta con la seguridad de su puesto de trabajo?

R. Manteniendo las puertas cerradas de la maquina, utilizando epps y reportando fallas en la maquina a los encargados de
mantenimiento.

5. ¢Cuéando fue la ultima vez que reporto una falla o una falta en su sistema de seguridad de su maquina?

R. No recuerdo

6. ¢Lafallaque reporté fue solucionada en el tiempo oportuno? ¢Se le dio laimportancia necesaria?
R.

7. ¢Conoce los dispositivos de seguridad de su maquina, y para qué sirven?
R. La parada de emergencia, tambien hay sensores en las puertas que para las maquinas cuando las abrimos.

8. Cuando realizala limpieza de su sector. ¢ Esta en contacto con sustancias quimicas?
R. No, solo limpiamos con una manguera con agua. Y barremos los restos de vidrios.

Entrevista 6

ENTREVISTASEGURIDAD Y SALUD ENEL TRABAJO

Fecha: 25/10/2023
Nombres y Apellidos: Abel Iporre Sector: |Envasado |Edad:| 52|
Puesto de Trabajo: Visor

1. ¢Qué actividades realiza?
R. Me encargo de revisar si dentro de las botellas pueden haber algun objeto, esten sucias, mal llenadas, tengan fugas o que la botella no
sea la nuestra. Las retiro del transporte antes de que entre a la pasteurizadora.

2. ¢En alguna oportunidad logré observar algun incidente en su puesto de trabajo? ¢ Cuél?
R. Alguna vez vi golpearse la cabeza cuando pasan debajo de los transportes, por eso usamos cascos

3. ¢Usted cree que faltan mas medidas de seguridad para que esos incidentes no se repitan?

R. Si, el panel del transporte para detenerlo esta a un metro de mi puesto de trabajo pero es dificil actuar rapido, utilizo una bara para
poder presionar el boton que detiene el transporte, seria bueno tener una parada cerca a mi puesto de trabajo, para poder reaccionar
mas rapido.

4. ;,Como cree usted que aporta con la seguridad de su puesto de trabajo?

R. Limpio y ayudo a limpiar el sector de la llenadora, retiramos las cajas cuando es necesario y utilizo mis epps.

5. ¢Cuando fue la ultima vez que reporto una falla o una falta en su sistema de seguridad de su maquina?
R. Estoy poco tiempo en este puesto

6. ¢Lafallaque reporté fue solucionada en el tiempo oportuno? ¢ Se le dio laimportancia necesaria?
R.

7. ¢Conoce los dispositivos de seguridad de su maquina, y para qué sirven?
R. El boton para detener el tablero

8. Cuando realiza la limpieza de su sector. ¢ Estad en contacto con sustancias quimicas?
R. Solo limpio con agua y escoba
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Entrevista 7

ENTREVISTASEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Fecha: 2/10/2023
Nombres y Apellidos: Jesus Zérate Sector: |Envasado | Edad: |
Puesto de Trabajo: Pasteurizadora

1. ¢Qué actividades realiza?

R. Yo reviso constantemente las temperaturas de los bafios de la pasteurizadora, destrabo las botellas del transporte a la salida de la
magquina, tambien soy encargado del codificador de botellas que funcione y se lea bien.

2. ¢En algunaoportunidad logré observar algun incidente en su puesto de trabajo? ¢ Cudl?

R. Hace meses estaba destrabando una botella y estaba muy trancado jale con fuerza y la botella exploto en mi mano, estaba con guante
pero igual corto parte de dedo pulgar, fui a enfermeria y me curaron.

3. ¢Usted cree que faltan mas medidas de seguridad para que esos incidentes no se repitan?

R. Desde ahitodos los que estan en la pasteurizadora, etiquetadora y encajonadora debemos usar guantes especiales y mascara para
que no vuelva a pasar

4. ;,Cémo cree usted que aporta con la seguridad de su puesto de trabajo?

R. Uso todos los Epps que me corresponden, y cuando alguien no esta con el epp le indico que es prohibido acercarse sin los epps,
aungue varios no respetan.

5. ¢Cuando fue laultima vez que reporto unafalla o una falta en su sistema de seguridad de su maquina?

R. Hay una escalera que utilizamos para acceder al techo de la maquina, pero esta escalera la trajimos del deposito era de otra maquina,
y es medio inestable cuando subimos.

6. ¢Lafallaque reporté fue solucionada en el tiempo oportuno? ¢Se le dio laimportancia necesaria?

R. Ya son varios meses que esta la misma escalera.

7. ¢Conoce los dispositivos de seguridad de su maquina, y para qué sirven?
R. Seria la parada de los transportes

8. Cuando realiza la limpieza de su sector. ¢ Esta en contacto con sustancias quimicas?
R. Usamos manguera con agua.

Entrevista 8

ENTREVISTASEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Fecha: 12/10/2023
Nombres y Apellidos: Sector: [Envasado  |Edad:[  30]
Puesto de Trabajo: operador de etiquetadora

1. ¢Qué actividades realiza?
en mi maquina se pega la etiqueta a la botella

2. ¢En alguna oportunidad logré observar algun incidente en su puesto de trabajo? ¢ Cudl?
Si, explotan botellas que tienen defectos

3. ¢Usted cree que faltan mas medidas de seguridad para que esos incidentes no se repitan?
quizas un control final de estado de las botellas antes de pasar a la etiquetadora.

4. ,Cbémo cree usted que aporta con la seguridad de su puesto de trabajo?
utilizando los epp

5. ¢Cuando fue la ultima vez que reporto una falla o una falta en su sistema de seguridad de su maquina?
hace meses

6. ¢Lafallaquereporté fue solucionada en el tiempo oportuno? ¢ Se le dio laimportancia necesaria?
Si mantenimiento lo soluciono rapido

7. ¢Conoce los dispositivos de seguridad de su maquina, y para qué sirven?
Nno nNo conozco

8. Cuando realiza la limpieza de su sector. ¢ Esta en contacto con sustancias quimicas?
No, solo limpiamos con agua detergente y escoba.
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Entrevista 9

ENTREVISTASEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Fecha: 12/10/2023
Nombres y Apellidos: Sector: |Envasado |Edad:| 30|
Puesto de Trabajo: Encajonador

1. ,Qué actividades realiza?
Opero la maquina que pone las botellas a los canastillos

2. ¢En alguna oportunidad logré observar algun incidente en su puesto de trabajo? ¢ Cual?
Si, cuando las botellas explotan

3. ¢Usted cree que faltan mas medidas de seguridad para que esos incidentes no se repitan?
no sabria decirle

4. ¢,Como cree usted que aporta con la seguridad de su puesto de trabajo?
usando mis epp's

5. ¢Cuéando fue la ultima vez que reporto una falla o una falta en su sistema de seguridad de su maquina?
no recuerdo

6. ¢Lafalla que report6 fue solucionada en el tiempo oportuno? ¢ Se le dio laimportancia necesaria?
ninguna

7. ¢Conoce los dispositivos de seguridad de su maquina, y para qué sirven?
no hay un dispositivo

8. Cuando realiza la limpieza de su sector. ¢ Esta en contacto con sustancias quimicas?
No, realizo la limpieza con agua y detergente
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ANEXO C: Evaluaciones de Riesgo

Evaluacion de Riesgo Desencajonadora

ER

EVALUACION DE RIESGOS ER-Dese-001

SECTOR: Envasado
PUESTO DE TRABAJO: Desencajonadora de botellas

FECHAU'ZE LR EJECUTADA POR: Julio Guzman Lemaitre (Engargo SySO CNP)

| VERIFICADA POR: Jhonn Restovich (Jefe de Produccion)

ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL (EPP)
GUANTE ANTICORTE
PROTECTORES OCULARES [
CALZADO DE SEGURDAD %
PROTECTOR AUDITVO el
ELEMENTOS DE BLOQUEO SL40) € SGHDNO FHITECSN 00U
NIVEL DE PROBABILIDAD O "‘i'v"'e“"::'::‘e:e:’ Medidas de intervencion
NIVEL DE NIVEL DE tl i MEDIDAS DE
TAREAS A EJECUTAR RIESGO erpretacion | consecueNcia| RiESGo | CeLMvelde | | CONTROL oot o
ND|NE| NP | del Nivel de Riesgo SN S Eliminacion | Sustitucion SIElEs S Equipos de Proteccion
e Riesgo Ingenieria Administrativos
Capacitacion
Cores convidriopor | , | 4 | ¢ " 2 150 W Riesgo Sustancial| Uiizar el corecto A A A i Uso de Guantes
contacto epp para la tarea. EPPs Anticorte
Capacitacion
Uso de Protectores
Destrancar las cajas en mal estado RS EIE L £ NA NA NA conecto uso de Auditivos
apretones,atrapamiento 133 B 10 NA NA NA ;:,ﬁ;fg?g% USO:;S:“;MES
e shlones, |y | 5] 8 10 NA NA NA Auditorias 55 uso e botas)
3 Capacitacion
Cortes con vidrio por Utlizar el correcto Uso de Guanies
contacto, 2]g|e M 2 epp para la tarea. 0 b °°"e2§;:° @ Anticorte
Capacitacion
nidos 133 B 10 Jilzar el correcto NA NA NA comectousode | US® d¢ Protectores
Caja trancada en el elevador de PP P - EPPs
cajas Implementar
| sensoresde Capacitacién Uso de Guantes
M 1
atrapamiento,apretones | 2 | 3 | 6 M 10 Riesgo Sustanciall - S5 FR Y NA NA NA ST e
compuerta
golpes,caidas torceduras | 1 | 3 | 3 B 10 NA NA NA Auditorias 55 Leneblins
Capacitacion
Cortes con vidrio por Utizar el correcto Uso de Guantes
contacto, 2]e|e L2 © epp para la tarea. N 05 b= Cc"egfp“:" @ Anticorte
Limpiar los restos de vidrios A 133 B 10 NA NA NA Auditorias 55 Uenitl s
wopezones anidesiizanies
Capacitacion
Utilizar el correcto Uso de Protectores
ruidos 1|33 B 10 e B NA NA NA Cc"eé‘: Pusso de Auditivos
golpes,caidas torceduras | 1 | 3 | 3 B 10 NA NA NA Auditorias 55 Uemanlizs
Revsién o wanapore| | CBEAN | g
Traslado movimiento de cajas caida de objetos 2|3ls M 10 Riesgo Sustancial| procedimiento de NA NA o a"a correcto uso de ]
vacias hacia el elevador de cajas e Taray e X segurida
Capacitacion
nidos 133 B 10 NA NA NA comectousode | SO de Protectores
EPPs Auditivos
Capacitacion
cortes convidrio 2|36 M 25 Riesgo Sustancial| Ulizar €l correcto NA NA NA correcto uso de EDEES
epp para la tarea. EEEs Anticorte
apretones de dedos, | 1 | 5 | & 5 o - - - Capacitacion Uso de Guantes
Carmtio de chupones SAMLOTOTO Mecénicos
golpes,caidas torceduras | 1 | 3 | 3 B 10 NA NA NA Auditorias 55 Uenaplzs
Capacitacion
ruidos 1(3|3 B 10 NA NA NA comectousode | VSO de Protectores
i Auditivos
Capacitacion
cortes convidrio 2|36 M 25 Riesgo Sustancial| UliZar €l conecto NA NA NA correcto uso de UEn =
epp para la tarea. e Anticorte
BElEbe RS ::;;“Ena’”" enlas| - gopes,caidas,torceduras | 1 | 3 | 3 B 10 NA NA NA Auditorias 55 U0 o ok
Capacitacion
nidos 1]3|s B 10 NA NA NA comecio usode | VS d¢ Proteciores
e Auditivos
TRABAJOS NO RUTINARIOS (Mantenimiento)
B s;:;sr; el T 5 0 NA - - pera— Uso de botas
implementar
" apretones de los dedos, sensores de Capacitacion Uso de Guantes
(R d;?:i’:;::’“' . golpes conlaestructura | 2 | 3| © M ® Riesgo Sustancial| o idad en 0% A bR SAM/LOTOTO Mecanicos
e compuerta
Capacitacion
cortes convidrio 1]3|s B 10 NA NA NA correcto uso de Uso de Guantes
ome Mecénicos
Resba\ﬁ;\r‘ocpaen:zr“;osrcedmas‘ alsla 3 - = m - auditorias 5 Uso de botas
Implementar
. Uso de Guantes
golpes con a estructura, | sensoresde Capacitacion
Limpieza del cabezal, chupones | apretones conlos dedos, | 2 | 3 | © i ® Riesgo Sustancial| .. idag en N 0 B SAMILOTOTO Me“"!g‘;‘sﬂ{ = @
compuerta
Capacitacion
cortes convidrio 133 B 10 NA NA correcto uso de Uso de Guantes
Mecénicos
EPPs
resbalén, caida, ropezones. | 1 | 3 | 3 B 10 NA NA NA Auditorias 55 Cenalmis
Limpieza general Cortes convidrio por Capacitacion
contacto, resbalén, caida, | 1 | 3 | 3 B 10 NA NA NA correcto uso de us":;i‘;ms
tropezones. EPPs
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Evaluacion de Riesgo Lavadora

[ER
EVALUACION DE RIESGOS

ER-LavBot-001

SECTOR: Envasado
PUESTO DE TRABAJO: Lavadora de botellas

FECHA DE EJECUCION:

EJECUTADA POR: Julio Guzman Lemaitre (Engargo SySO CNP)

| VERIFICADA POR: Jhonn Restovich (Jefe de Produccion)

ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL (EPP)
GUANTE ANTICORTE

O

PROTECTORES OCULARES
CALZADO DE SEGURIDAD
PROTECTOR AUDITVO
MASCARA SEMI FACIAL CON FILTROS PARA GASES
MANDIL DE NEOPRENO
GUANTES DE NITRILO CON PURO LARGO
ELEMENTOS DE BLOQUEO
NIVEL DE PROBABILIDAD — "qul'::';:'e‘;e‘a Medidas de intervencion
TAREAS A EJECUTAR RIESGO nneLoe | wveLoe | TERECE % | weoioss pe
Interpretacion | CONSECUENCIA | RIESGO el R—— CONTROL J—— s
ND | NE | NP | del Nivel de esa; cep n | sustitucion o on Equipos de Proteccion
Riesgo Ingenieria | Administrativos
Prob: idad
Capacitacion
Cortes con vidrio por Uso de Guantes
comacto. 1011 B 25 NA NA NA correcto uso de Anticorte
Capacitacion
Revision de dispositivos de ruidos. 1(3]3 B 10 NA NA NA correcto uso de ] ": :’f‘e“‘”es
sequridad = uditivos
- Capacitacion Uso de Guantes
apretones atrapamiento | 1 | 3 | 3 B 10 NA NA NA AM/LOTOTO Anticorte.
g porspaones, |y 5] g B 10 NA NA NA Auditorias 55 Usodoliotas
Capacitacion Uso de Guantes para
Contacto consoda caustica | 2 | 3 | 6 ™ 25 HETanaes NA NA NA cormecto uso de quimico, lentes de.
habilitadas
EPPs sequridad
Capacitacion
Inspecciny impieza de contenedor nidos PR B 10 NA NA NA comectousode | U5 G2 Fiotectores
etiquetas sucias u
Capacitacion Uso de Guantes
atrapamiento,apretones | 1 | 3 | 3 B 10 NA NA NA SAGHEE) e
golpes,caidas adistintonivel | 2 | 3 | 6 M 10 60 1 Riesgo Sustancial | Adecuar plataforma NA NA V:{‘:g;";’;:e Auditorias 55 LS
Revisar ARO Capacitacion Uso de Guantes para
Contacto con'soda caustica | 3 | 3 | 9 M 25 225 m RiesgoAlo | dosificacién de NA NA NA comectousode | quimico, lentes de
soda EPPs sequridad
Capacitacion
Cortes con vidrio por Uso de Guanies
contacto, 1133 B 10 L% NA NA NA CD"S;(S:SSD de Anticorte
) Caidas resbalones, Uso de botas
Preparacion de soda ‘tropezones 1(3]|3 B 10 v NA NA NA Auditorias 5s.
Capacitacién
nidos 1|3l B 10 % NA NA NA corectousode | S0 9 Protectores
o uditivos
golpes caidastorceduras | 1| 3 | 3 B 10 % NA NA NA Auditorias 5 Uso de botas
Capacitacion
Toma de muestra_ para titulacion caida de objetos 1|33 B 10 v NA NA NA correcto uso de o o= ©
soda Control de calidad EPPs S
Capacitacion
ruidos 113(3 B 10 v NA NA NA correcto uso de ReCieliciEciotes
EPPs Auditivos
Capacitacion
cortes convidrio 1|33 B 10 v NA NA NA correcto uso de UEDCREnT
EPPs Anticorte
lavadora para e
ananque de finea - Habiltacion de | golpes caidas torceduas | 1 | 3 | 3 B 10 % NA NA NA Auditorias 5s
SeIicio Capacitacion
ruidos 1|33 B 10 v NA NA NA comectousode | U ": (RS
o uditivos
Utilizar el correcto Capacizcion Uso de Guantes
cortes con vidrio 2(3]|6 M 25 150 n NA NA NA correcto uso de
epp para la tarea. Eope Anticorte
Leensy bDle\la:aizA:as enmesa golpes,caidas torceduras 1133 B 10 v NA NA NA Auditorias 5s UsmEblirs
Capacitacion
nidos 1|3l B 10 v m m ™ | Uso e Protectores
o Auditivos
Capacitacion
cortes convidrio 1(3]3 B 10 v NA NA NA cormecto uso de Eecdetantes
EPPs Anticorte
Desechar residuos generales | golpes,caidas,torceduras | 1 | 3 | 3 B 10 v NA NA NA Auditorias 55 ecelotas
Capacitacion Uso de Guantes para
Contacto consoda caustica | 1 | 3 | 3 B 10 v NA NA NA correcto uso de quimico, lentes de.
EPPs sequridad
Capacitacion
cortes convidrio 2(3|s ™ 25 150 " UITE=TAICETCED NA NA NA correcto uso de ot Ctenes
epp para la tarea, oo Aniicorte:
Traslado de cajas del idas,torcedur: 133 B 10 v NA NA NA Auditorias 55 eoeliotas
Capacitacion
nidos 133 B 10 v NA NA NA comectousode | US0 de Protectores
Auditivos
EPPs
TRABAJOS NO RUTINARIOS (Mantenimiento)
Instalar
Resbalon, caidas enaltra | 10 | 2 | 20 A 25 NA NA plataformas | Auditorias 5s ER RIS
antideslizantes
para acceso
Limpieza de chisguetes apretones de los dedos, Aplicar LOTO para Capacitacion Uso de Guantes
(Desarmado, lavado y armado) golpes conlaestrucra | 2 | 3 | © M © U Riesgo Sustancial| ™27y 1 tarea 0% 0 A SAMILOTOTO Mecénicos
Capacitacién
cortes convidrio 133 B 10 v NA NA NA correcto uso de LEa@rIis
Mecanicos
EPPs
Resbalén, caida, torceduras, Uso de botas
il 1]3|s B 10 % NA NA NA Auditorias 5s Pttt
. Uso de Guantes
Cambios de calibre. cemammlneEmEre, | Pl M 10 w Riesgo Sustancial| Utliza" €l correcto NA NA NA Capacitacion | 4o canicos y casco de
apretones conlos dedos, epp parala tarea. SAMLOTOTO —
Capacitacion
cortes con vidrio 1]3|s B 10 % NA NA NA correcto uso de EXDEETS
Mecanicos
EPPs
Resbalon, caida, orceduras, | | | o | 5 - o A A A Audiorias s Uso de botas
wopezones, antidesizantes
- Uso de Guantes
Trasvase de soda catistica a tanque|  golpes conla estructura, Capacitacion
resena apretones conlos dedos, | * [ 3| 2 B o L7 NA NA NA SAILOTOTo | Mecnicos ycasco de
sequridad
Utz el cortecto Capacitacion | Uso de Guanes para
Contacto con soda caustica | 2 | 3 | 6 M 25 150 n Riesgo Sustancial NA NA NA correcto uso de quimico, lentes de-
epp para la tarea.
EPPs. seguridad
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Evaluacion de Riesgo Llenadora

[ER R SECTOR: Envasado
EVALUACION DE RIESGOS cLienBot PUESTO DE TRABAJO: Lienadora de botellas
;531”,’2‘035 EJECUCION: [EJECUTADA POR: Juio Guzman Lemaitre (Engargo SySO CNP) | VERIFICADA POR: Jhonn Restovich (Jefe de Produccion)

ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL ( EPP)
TE
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|GUANTE ANTICOR
PROTECTORES OCULARES \
(CALZADO DE SEGURDAD 2
PROTECTOR AUDITVO w0 oumarane - PROTEGTOR
B EE e i
MASCARA SEMIFACIAL CON FILTROS PARA GASES
MANDIL DE NEOPRENO
(GUANTES DE NITRLLO CON PURO LARGO
ELEMENTOS DE BLOQUEO
NIVEL DE PROBABILIDAD terpretacion | mesracion del Medidas de intervencion
TAREAS A EJECUTAR RIESGO mgmez | e |G 2] vz
s e [consecuancn | sca [P | e P E—
ND | NE NP | del Nivel de S0 s Eliminacion | Sustitucion ! on Equipos de Proteccion
Rie: ingenieria | Administrativos
Probabilidad
Dotarde
Usode Capacitacion
Cortes 2|3s M 10 60 1 heramientas NA N | femamientas | ooreciouoge | USOde Cuantes
e cuchila de o Anticorte
sequridad
Capaciacion
nidos 133 B 10 NA NA NA comectowsode | %0 4 Protectores
EPPs
Traslado de cajas de tapa hacia. Capacitacién Uso de Guantes
el apretones,arapamiento | 1 | 3 | 3 8 10 NA NA NA S o Cuar
Capacitacion
cwomeo |1 (33| s w0 " w w0 || i
cargas o
Utiizar pataformas,
roshtonss 2|3 M 10 Riesgo Sustancial|  escaleras NA NA NA Auitorias 55 botas
anidesizantes
habltadas
Capaciacion
cwomeo |1 (33| s w0 w " P
cargas d
Gapacitacion
Carguio de tapas a la tolva nidos 1|33 B 10 NA NA NA comectowsode | %0 G Protectores
EPPs
Uiizar plataformas,
b
esteres) 2|3s M 10 Riesgo Sustancial NA NA NA Auiitorias 55 Uso de botas
anidesizantes
habiitadas
cadasresbanes, | 1 |5 | 5 5 o " - - JR— Uso de botas
ropezones
Uso de Guaries, botines
Verifcacion niveles de tanque de Ergonomico 133 B 10 NA NA NA NA de sequridad, Ropa
cerveza enbodega termica
Capaciacion
nidos 1|s]s 8 10 NA NA NA cortecto uso e | U0 4@ Protectores
EPPs
golpes caidas orceduas | 1|3 | 3 8 10 NA NA NA Audiorias 55 Uso de botas
Capsctacion Uso de casco de
caida de objetos 1a]s 8 10 NA NA NA correcto uso de
Asepsia de lenadora o sequridad
Capacitacion
nidos 133 B 10 NA NA NA comectowode | %0 G Protectores
EPPs
Capacitacion
wmesconvaio | 1]3(3| 8 w0 w w N[ corenimade. || UsaseGuares
EPPs
CIP Lienadora Caliente golpes caidas,torceduras | 1 | 3 | 3 B 10 NA NA NA Auditorias 55 o gelcias)
Capacitacion
nidos 133 B 10 NA NA NA comectowsode | V%0 G Protectores
Epps
Dotar,habiliar|  Capaciacion
S e - Fiesgosusanca| Ularcleoreeo |, W |Toramens | coveoumoge | Usode uanes
e de limpieza EPPs
Retiro de rechazos de llnadora y sl N o - - A JR— Uso de botas
Capacitacion
- sls| s o w " || e || e
EPPs
Capacitacion
cortes convidrio N 8 10 NA NA NA comeciousode | US0e Suares
EPPs
Sacar botellas rotas de tranportes | golpes,caidas orceduras | 1 | 3 | 3 B 10 NA NA NA Auditorias 55 TEDCERED
Capacitacion | Uso de Guantes para
Contacto consodacaustica | 1 | 3 | 3 8 10 NA NA NA correctoisode | quimico, lentes de
sequridad
Gapacitacion
JE— 1 = Fesiosisaria| Wirsteora ||y " W | cormmoimade | Uengecunes
EPPs
Limpieza y retro de subproductos Uso de botas
e ooy > | aolpes adasiorceduras | 1|3 | 3 B 10 NA NA NA Auditoras 55
Capacitacion
idos 1ls]s 8 10 NA NA NA cortecto uso e | U0 42 Protectores
Pps
Capacitacion
O — - e ™ | cormnoimade | Uengecunes
& EPPs
Sacar botellas rotas de tranportes | golpes,caidas,orceduas | 1 | 3 | 3 8 10 NA NA NA Auitorias 55 Uso de botas
Capaciacion
nidos 1ls]s B 10 NA NA NA cortecto uso e | U0 4@ Protectores
EPPs
Capacitacion
woesconviio | 1]3]3| s o w " | e || s
EPPs
Traskado de cajas de cerveza | golpes caidas,orceduras | 1 | 3 | 3 B 10 NA NA NA Auditorias 55 Usodoliota
Capaciacion
nidos 1]3]s B 10 NA NA NA comectosode | %0 4 Protectores
Capacitacion
coesconvisio | 13|35 | w o w " || e || e
EPPs
Limpieza de drea de trabajo | golpescaidas torceduras | 1 | 3 | 3 8 10 NA NA NA Auditoras 55 usodetiotay
Gapaciiacion
nidos 1a]s 8 10 NA NA NA comectowsode | %0 4 Protectores
EPps
TRABAJOS NO RUTINARIOS (Mantenimiento)
Resbalones, topezones, | , | 5 | 4 N 0 - A A Auditorias 55 Uso de botas
golpes antidesizantes
Apoyo en desmontaje de pistones . Aplicar LOTO para Capacitacién Uso de Guantes
de elevacionyvalwias de lenado | /"2Pamiento mecanico | 4 | 3 |12 2 & €9 u Riesgo Ao | e lizar la tarea A (R i SAMILOTOTO Mecanicos
Capaciiacion
cortes convidrio 1a]s 8 10 v NA NA NA correcto uso de Uso de Suartes
EPPs
Resbalones, ropezones, Uso de botas
L2 2|24 8 10 NA NA NA Auitorias 55 o de botas.
llenadora (Revision e fraba de
botelis, sistema de ransmision Aplicar LOTO para Capacitacion Uso de Guantes
e e Atrapamiento mecénico | 4 | 3 |12 A 25 [ Riesgo Ao | APICArLOTO par NA NA NA Sl 0 de Suant
reductores vawias de lenado,
pistones de elevacion, coronadior)
Capacitacitn
coresconvaio |1 |3[s| s w0 v w w WA | comcoummde | UsodeSunes
EPPS




ANEXO D: PROCEDIMIENTOS LOTO

PROCEDIMIENTO-BLOQUEOY ETIQUETADO LLENADORA DE,

BOTELLAS (LOTO)

OBJETIVO

Conocer los 9 pasos para bloquear y aislar las fuentes de energia y fluidos de la llenadora de
botellas para evitar el riesgo de atrapamiento en tareas de mantenimiento

¢ CUANDO APLICO LOTO? ‘

Tareas de mantenimiento de emergencia o

planificados

PASO 1
IDENTIFICAR LAS FUENTES
DE ENERGIA LLENADORA DE
BOTELLAS:

v AGUA

v VAPOR

v ENERGIA ELECTRICA

v ENERGIA QUIMICA

PASO 2
NOTIFICAR A LOS
OPERADORES AFECTADOS:

v Mecénico a operador de
Llenadora.

v Operadores de Llenadora a
operador de lavadora

PASO 3
APAGAR EL EQUIPO

=

Tratar de arrancar el equipo
presionando el encendido en el
tablero (los bloqueos deben
estar colocados)

"

Al

|
v
PASO 6
PASO 4 PASO 5 APLICAR DISPOSITIVOS DE LOTO A}é‘f_i'&:‘éﬁ%
DESCONECTAR LA EN : // Liberar energia
MAQUINA DE LAS 1 i o i
FUENTES DE ENERGIA L, eF!eCt”CaL.res'd‘(‘ja'
v Ap’aga_lr 1 * * Cgrgar Inea de
maquina ( .
v’ Cerrar valvula d v P_urgar I_lneas de
de CO2 valwl ) aire, verificar
v Cerrar valvula i LL%Vrets ¢ e o) le&’;’:g presion de
de aire principal manometro
. PASO 9
PASO 8 RESTAURACION DEL EQUIPO
PASO 7 A CONDICIONES NORMALES
EJECUTAR PRUEBA DE REALIZAR LA TAREA
ARRANQUE v Retiro de tarjeta
Q > o B > 19a y

dispositivos de blogueo.
v’ Verificar que todos los
involucrados esten en una
zona segura.
v Notifique que la tarea a
finalizado
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PROCEDIMIENTO-BLOQUEQOY ETIQUETADO LAVADORA DE;

BOTELLAS (LOTO)

| O

OBJETIVO

Conocer los 9 pasos para bloquear y aislar las fuentes de energia y fluidos de la lavadora de botellas
para evitar el riesgo de atrapamiento en tareas de mantenimiento

. CUANDO APLICO LOTO? Tareas de mantenimiento de emergencia o
¢ ‘ planificados

PASO 1
IDENTIFICAR LAS FUENTES
DE ENERGIA LAVADORA DE
BOTELLAS:

ENERGIA ELECTRICA
AIRE

COo2

AGUA

LINEA DE CERVEZA

ANANENENEN

PASO 2

NOTIFICAR A LOS
OPERADORES AFECTADOS:

v" Mecénico a operador de LVB.

v Operadores de LVB a
operador de
desencajonadora y llenadora

PASO 3
APAGAR EL EQUIPO

v Apagar 7
maquina BJ 7
v Cerrarvalvula [l 8

principal de vapor
v' Cerrar valvula

il

J
|4
PASO 4
DESCONECTAR LA PASO 5 APLICAR DISPOSITIVOS DE LOTO PASO 6
MAQUINA DE LAS : VERIFICAR
FUENTES DE ENERGIA 1 AISLAMIENTO

Liberar energia
eléctrica residual

Purgar vapor

Purgar lineas de

v
4

Tratar de arrancar el equipo
presionando el encendido en el
tablero (los bloqueos deben
estar colocados)

de agua Valwla '—'C%Vrige Vélwula Valwula agua y soda
v Cerragr valvulas de i de agua principal de vapor de soda
recirculacion de soda
|
PASQO 9
PASOQO 8 RESTAURACION DEL EQUIPO
PASO 7 A CONDICIONES NORMALES
EJECUTAR PRUEBA DE REALIZAR LA TAREA
ARRANQUE > > v Retiro de tarjeta y

dispositivos de blogueo.
v’ Verificar que todos los
inwlucrados esten en una
zona segura.
v Notifique que la tarea a
finalizado
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