El UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Plan SST para el area de producciénde la planta de conversion

en una empresa papelera, Arequipa— 2022

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE:
Ingeniero Industrial
AUTORES:

Salinas Cruz, Maria del Pilar (orcid.org/ 0000-0001-8204-6886)
Llerena Pacheco, Alfredo Marx (orcid.org/ 0000-0002-6067-5902)

ASESORA:
Mg. Pinedo Palacios, Patricia Del Pilar (orcid.org/ 0000-0003-3058-7757)

LINEA DE INVESTIGACION:

Sistemas de Gestion de la Seguridad y Calidad

LIMA — PERU
2022



Dedicatoria

Este trabajo de investigacion es dedicado a
nuestros padres; Maria Luisa, Roxana, Victor y
Miguel porque sin ellos no hubiéramos podido
lograr nada, gracias por habernos apoyado a
llegar a estas instancias de nuestros estudios.
Muchos de nuestros logros se los debemos
entre ellos este trabajo de investigacion,
gracias por motivarnos a alcanzar nuestros

anhelos.



Agradecimiento

El presenta trabajo de investigacion se lo
dedicamos ante todo a Dios por guiarnos en
cada paso, a nuestras familias ya que sin ellos

no hubiera sido posible llegar hasta esta meta.



indice de Contenidos

(7= - | (1= USSP [
DT [ToF= 1 0] - PSP i
F o = To [=Tod 10 11T o1 (TSRS i
INAICE A COMENIAOS .....eveeeeceeeeeree e tes st ens s ens s s st st anensananes iv
INAICE A TADIAS .....oeoveeecveeeceeeee ettt sttt eesnens v
1370 [To3= e L3N T LU L= L= vi
RESUMEN ...ttt s e e s e e st e e ebae e sne e e s enseeennreeennneas vii
FAN 2 FS 3 I 7 A 2 SRS viii
. INTRODUCCION .....oocteeeeeeeeeeeeeeseseeesessesessssses s sessesesesssssssssesssssnssssesssansnsnanes 1
. MARCO TEORICO ..ottt ettt ssessenenes 4
. METODOLOGIA ...t ves e ses s tsss s sn s anens 8
3.1 Tipo ydisefio de iNVESHgACION. .......ccceieieresieecee e 8
3.2 Variables y OperacionalizaCion...........cccooiveniineneneiene s 8
3.3 Poblacion, muestra y MUESIIEO0. ......ccccveeeieeiececee e 9
3.4 Técnicas de recolecCion de datos. .......ccoereirirerniene e 10
3.5 ProCediMIENIOS ....cceiiiirieieiiesie ettt ne e b e 11
3.6 Método de andlisisS de datosS. ........c.cooeeririeririiriereree e e 23
3.7 ASPECIOS BLICOS. ..ottt nneneas 23
V. RESULTADOS ..ottt sttt s st 24
V. DISCUSION ...ttt ssss sttt 39
VI, CONCLUSIONES ......ooot ittt st st 43
VI. RECOMENDACIONES ......ccccotiiiciiisieiee sttt 45
N[O N S 46
ANEXOS ...ttt ettt b et be st et s ettt R et et ne et st e e ne et nnenen 53



Tabla 1.
Tabla 2.

Tabla 3.

Tabla 4.

Tabla 5.

indice de tablas

ODJEtIVOS Y METAS ..eeeiieieceee e 29
Resumen de Presupuesto — Programa Anual de SST........ccccceenee. 38

Indicadores de accidentes de trabajo de la planta de conversion

e 10S UlIMOS 4 A0S e ettt e e e e 156
Resultados del alfa de CronbacCh ..........eeeeeeeeeeeeeeeeeee e 158
Presupuesto del Programa anual SST........ccooevvevinenenieeseseeseenn 163



Figura 1.

Figura 2.

Figura 3.

Figura 4.

Figura 5.

Figura 6.

indice de figuras

INAICAAOrES A& SST ..o e 11
Diagrama de andlisis de procesos para la elaboracion del

PAPEl NIGIENICO ...t 13
Diagrama de andlisis de procesos para la produccion de servilletas 17
Diagrama de andlisis de procesos para la produccion de linea

1] (] (0o [0 = 1S 19
Diagrama de Ishikawa ausa - efecto de peligros y riesgos laborales
en la planta de conversion del area de produccion de papel
ADSOIDENTE. ... ——— 156
Indicadores de accidentes de trabajo de la planta de conversién de

[0S UHIMOS 4 A0S ..ottt e e e e e e e e e e e eeeeeaeeeeeaaaaes 157

Vi



RESUMEN
La presente investigacion lleva como titulo plan de SST para el area de
produccién de la planta de conversién en una empresa papelera en la ciudad de
Arequipa, no contamos con la autorizacién para nombrar a dicha empresa por
ello de ahora en adelante se le denominara “empresa papelera”, la cual tiene
como objetivo principal encontrar la manera mas factible de reducir el nimero de
accidentes en la operacion de producciéon de dicha empresa papelera. Siendo
una investigacion descriptiva —no experimental, con una poblacion de 114
trabajadores se utilizaron herramientas como; encuestas, entrevistas y un
juicio de expertos para la identificacion de riesgos, asi como su respectivo
diagrama de procesos para poder elaborar un IPERC, también se desarrolld
un plan anual de SST con el objetivo de gestionar y fomentar una cultura
preventiva en todos los niveles; y asi prevenir y controlar la ocurrencia de
incidentes, enfermedades ocupacionales y nuevas medidas que se deben

tomar en consideracién en el nuevo contexto mundial.

Palabras Clave: Controlar, plan, prevenir, procesos, riesgos.
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ABSTRACT
The present investigation is entitted "OHS plan for the production area of the
conversion plant in a paper company in the city of Arequipa”, we do not have the
authorization to name the company, therefore from now on it will be called "paper
company”, whose main objective is to find the most feasible way to reduce the
number of accidents in the production operation of said paper company. Being
a descriptive -non-experimental research, with a population of 114 workers, tools
such as surveys, interviews and expert judgment were used to identify risks, as
well as their respective process diagram to be able to prepare an IPERC, a plan
was also developed. annual OSH with the aim of managing and promoting a
preventive culture at all levels; and this prevent and control the occurrence of
incidents, occupational diseases and new measures that must be taken into

consideration in the new global context.

Keywords: Control, plan, prevent, processes, risks.
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l.  INTRODUCCION

Segun (Cano, y otros, 2018) especialista en Medicina Ocupacional y Medio
Ambiente, aproximadamente 2,78 millones de personas en el mundo pierden la vida
en accidentes relacionados con el trabajo, es decir cada dia mueren 7500 personas
provocado por enfermedad o accidentes en el trabajo en su gran mayoria
corresponde a enfermedades que se producen en el trabajo eso corresponde a un
86,3 % y adicionalmente tenemos accidentes que son mortales el cual corresponde
al 13,7 % es decir que el nimero de accidentes y enfermedades en el trabajo
corresponde al 5 % de las muertes a nivel mundial.

Hoy en dia la SST ha tomado mayor importancia en el mundo debido a la reduccién
de la accidentabilidad. Comenzando el siglo XX la seguridad en el trabajo era una
de las demandas que se exigia con mas fuerza ya que hubieron accidentes de
trabajo que motivaron a la fundacion OTI (Organizacion Internacional del trabajo),
los relevantes fueron; el accidente que se dio en fabrica Triangle Shirtwaist en el
afios de 1911 en la ciudad de Nueva York quedando un saldo de 146 trabajadores
muertos, en el puerto Halifax de Canada se produjo una explosion en el afios de
1917 que dejaron un saldo de aproximadamente 2 000 personas muertas y 9 000
personas que tuvieron lesiones entre graves y leves en su gran mayoria fueron
trabajadores, por los afios 1913 se produjo otro accidente con 439 trabajadores
fallecidos en la mina britanica llamada Senghendd, estos son algunos de los
hechos que dio inicio en el afio de 1919 a la creacion de la OIT en pleno Tratado
de Versalles en dicho afios mencionado, de ahi en adelante se noté un crecimiento
en la normatividad de la OIT dentro delcontexto de SST, en los afios 80’s se enfoco
en das mas importancia a la prevencién de accidentes siendo un complemento
importante y relevante. De esa manera surgio el marco promocional de la OIT en
SST el cual propugnaba la formulacion de politicas y programas nacionales en SST,
esta evoluciéon normativa se inicio en algunos paises Europeos y en adelante en
América Latina, asi la necesidad e impetu hacia el cuidado y valorizacién de los
articulos laborales es ahi que algunos paises reconocieron la superioridad del
principio de la prevencion sobre el de la proteccion y a los sistemas de gestion de
riesgos, que se reflejé en nuestro pais (Ley N° 29783/2011 de SST) (Organizacidon

Internacional del Trabajo, 2019).



La SST en el pais ha ido evolucionando durante las ultimas dos décadas, desde el
afio 2011 que se valorizo y se reconocié como “Ley de Seguridad y Salud en el
Trabajo” (Ley N°29783), ha pasado de un enfoque que solamente se centraba en
dafios y factores del mismo realizado por empresas dedicada al rubro de la
construccion, mineria, entre otras de alto riesgo, a ser preventivo en el que incluye
a varios sectores econémicos. Sin embargo han pasado 10 afios y aln no se ha
conseguido la adecuada implementacion en todos los sectores , ante esta situacion
y ante los constantes cambios mundiales y locales sobre el mundo del trabajo la
Organizacion Mundial de las Naciones Unidas, la OIT y la Organizacion Mundial de
la Salud para los afios 2015-2025 formaron un Plan de Accion sobre la buena
practica en la Salud de los trabajadores de la OMS como principal accion tiene
mejorar el entorno de los trabajadores, asi mismo poner en un primer lugar como
punto fundamental a la salud de los trabajadores y disminuir la desigualdad en
salud. (Cano, y otros, 2018).

No se cuenta con la autorizacion para nombrar a dicha empresa por ello de ahora
en adelante se le denominara “empresa papelera”. La empresa papelera dedicada
a la fabricacion y comercializacion de productos higiénicos absorbentes para el
cuidado e higiene personal la cual gestiona la comercializaciéon de sus propios
productos en sus diferentes presentaciones (papel higiénico, servilletas y linea
institucional), se encuentra ubicado en la ciudad de Arequipa. La empresa papelera
cuenta con dos plantas; conversion vy fabricacion las cuales operan
independientemente de la otra, cuentan con su propia area de produccion, area de
calidad, area de RRHH, area de seguridad y area de finanzas por ello solo nos
enfocaremos en la planta de conversién del area de produccién, dicha empresa no
cuenta con plan de SST, ademas muestra registros estadisticos de los Ultimos 4
afios de accidentes leves, moderados y graves como se ve en la tabla 2, atentan
contra la integridad de los trabajadores y conlleva pérdidas financieras para la
empresa, los trabajadores refirieron que ciertas labores como recargar los rollos en
el acumulador les generaba accidentes menores como cortes leves en las
extremidades, en la cortadora sucedia lo mismo, se registré caidas moderadas en
desniveles, también quemaduras leves, en los Ultimos 4 afios se reportaron 54
heridos, se observd que los accidentes leves habian aumentado en 9% vy los

accidentes moderados disminuido en un 25% se puede apreciar en la figura 5, por



ende el comité de Gerencia solicito se implemente un plan de SST para la planta
de conversidn y salvaguardar la integridad de sus trabajadores.
Se considera que el recurso primordial de una empresa es su capital humano, por
lo cual se tiene como prioridad mantener buenas condiciones de SST y Gestion
Medioambiental, ademas de mantener al personal motivado y comprometido con la
prevencion de riesgos en el trabajo, cuidado del medio ambiente, velar por el
cumplimiento de los preceptos establecidos en la Ley N° 29783 — Ley de Seguridad
y Salud en el Trabajo.
Se observo que bajo las bases vigentes mas de 250 mil empresas incumplen con
los objetivos de la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, el 95% son empresas
pequeiias con menos de 20 trabajadores en planilla (el comercio, 2020), en
conclusion esto es indicador no favorable ya que al encontrarse los trabajadores en
alto riesgo genera un gran ausentismo en el area de trabajo y asi generara una
disminucion en la productividad de la empresa, que dard como resultado horas
muertas en el trabajo, pérdidas en la empresa, dafios personales, dafio a la
maquinaria; materia prima, instrumentos y equipos. En conclusion, se recomienda
tener informado a todo el personal sobre el buen habito de prevencion como
prioridad, asi promover la realizacion e implementacion de un Sistema de Gestion
en SST.
Serealiz6 un diagrama de Ishikawa para poder identificar el problema y las posibles
causas que lo originan como se muestra en la figura 4.
En tal sentido nos formulamos la siguiente pregunta de Investigacion: ¢De qué
manera es factible reducir el nimero de accidentes en la operacién de produccion
de la planta de conversién de una empresa papelera?
Como obijetivo general: Determinar de qué manera es factible reducir el nimero de
accidentes en la operacion de produccion de la planta de conversion de una
empresa papelera.
Los objetivos especfificos se expresaron del modo siguiente:

- Implementacion de la matriz IPERC base para identificar riesgos en la planta

de conversion.

- Proponer un plan anual SST



MARCO TEORICO

En fabrica de plasticos peruana, exactamente en la ciudad de lima se requeria
identificar las enfermedades ocupacionales mas frecuente, ya que estaba en un
proceso de aplicacion de laley de SST, se tuvo como poblaciéna 121 trabajadores
que pertenecian a dos grupos diferentes; obreros y administrativos, a los cuales
tuvieron que pasar por un examen médico y posteriormente se les aplico una ficha
para datos médicos ocupacionales. Almomento de analizar las muestras se obtuvo
gue la edad media de los participantes era de 37,48 afios y la gran mayoria eran
hombres los cuales representaban el 83,5% del total, como resultados se tuvo que
el personal administrativo padece mas de sobre peso, obesidad grado |,
dislipidemia 'y ametropia no corregida, mientras que los obreros estan afectados
en su mayoria por problemas auditivos, dislipidemia, sobre peso e hipertension
arterial (HTA), se lleg6 a la conclusion que las enfermedades mas comunes en el
primer grupo fue la ametropia e hipoacusia, en el segundo grupo fue la dislipidemia
y el sobrepesoy en el tercer grupo de alergias el cual no se obtuvo ningun resultado.
(Henry L. Allpas Gémez, Oswaldo Rodriguez Ramos, Jackelynne L. Lezama Rojas,
Omar Raraz Vidal, 2016)

Como otro antecedente se encontré la investigacion sobre las condiciones de
trabajo, salud y seguridad en el trabajo del Per( en areas urbanas y se tomé como
muestra a la poblacion econdmicamente activa, se tuvo como muestra a 3122
personas de todo el Perd con edades superiores a los 14 afos, de los cuales se
obtuvo que el 53.6% eran del sexo masculino y el 50% tenian entre 30 y 59 afios
de edad, al momento de tomar los datos se obtuvo como resultado que la mayoria
trabaja 48 horas semanales de lunes a sabado, se obtuvo que hay una menor
exposiciones de riesgo respecto a la seguridad, condiciones ergonémicas, higiene
y psicosociales. En lo que a la salud se refiere se obtuvieron muchos mas riesgos
ya que no se identifican ni se evallan los riesgos laborales en las area de trabajo,
no cuentan con un comité de seguridad y salud, los trabajadores no cuenta con un
servicio de salud ocupacional y tampoco tienen evaluaciones médicas, la calidad
de vida de los trabajadores de areas urbanas es vulnerable ya que esta expuesto
a menudo aruidos, enfermedades ocupacionales relacionadas a la postura, trabajo

rapido y con poco control, se tiene como conclusiones que las condiciones en las



que se encuentra el trabador va a afectar su salud asi como la calidad del trabajo.
(Vela S. Cornejo A. Benavides FG, 2020)

En la capital de Ecuador, Quito se realiz6 una encuentra sobre el nivel de
siniestrabilidad laboral para poder mejorar las politicas de SST, a partir de un
enfoque socio-demografico, en la primera encuesta nos habla sobre las condiciones
de SST. Las muestras se analizaron desde un punto de vista descriptivo e
inferencial. Se obtuvo un porcentaje de accidentabilidad del 13% en el Ultimo afio,
los trabajadores refieren haber tenido un accidente, las edades oscilan entre los 25
a 55 afios los cuales tiene 9 afios en la empresa como minimo, también se concluyé
que los trabajadores con mas de 35 afios de edad tienen un nivel mas alto de
accidentabilidad. La agricultura, silvicultura, pesca y ganaderia como actividad
econdmica son las que presentan un mayor riesgo de accidentes laborales. A partir
de estos resultados obtenidos, Segun Antonio Ramén Gomez Garcia y su articulo
se concluyé que se necesitan nuevas politicas de SST. (Gémez Garcia A. Merino
Salazar P. Espinoza Samaniego C. Cajias Vasco P. 2018)

En ecuador se realiz6 una investigacion sobre los riesgos laborales a los que estan
expuestos los agricultores en el cultivo de pitahaya, dicho articulo de investigacion
nos informa sobre la poca prevencion que se tiene para los trabajadores de este
rubro a pesar que el cultivo de pitahaya es muy importante, no se obtuvieron
antecedentes sobre la prevencién de riesgos laborales para los trabajadores de
este sector, por ende se propuso un plan de prevencién para asegurar la integridad
fisica de los agricultores, las herramientas que se utilizo fue la observacién directa
pararecolectar datos y evaluar el comportamiento de los trabajadores en un periodo
de tiempo, analisis documental de riesgos para llevar un registro de la informacion
extraida, trabajo de campo que se realizara Unicamente en el lugar del trabajo,
andlisis descriptivo en el que se realizara una o varias preguntas de investigacion,
lista de chequeo para identificar riesgos y aspectos criticos en los que se debera
tomar en cuenta al momento de realizar la actividad, el método de evaluacion de
riesgo del Instituto Nacional de Seguridad y Salud, matriz causa - efecto en el que
se identificaran los riesgos a los que estan expuestos los trabajadores en el cultivo
de la pitahaya para identificar las consecuencias que lo ocasionan. Se concluyo

gue los trabajadores agricolas estan expuestos a una variedad de riesgos que



pueden llegar a afectar su salud, integridad fisica y bienestar. El plan propuesto de
prevencion sera sin dudar una propuesta Util para promover la seguridad, minimizar
riesgos laborales y tendra que ser estudiada e implementada por el area
administrativa de la empresa. (Litardo Velasquez C. Real Pérez G. Cedefio Macias
L. Rodriguez Covefia K. Hidalgo Avila A. Zambrano Mero R. 2020).

Esta investigacion se enmarca en los siguientes enfoques conceptuales: monitoreo
y revision, evaluacién de riesgos, riesgos, identificacion de peligros, peligro,
consecuencia del riesgo. Se tomdé como referencia a autores como Alexander
Camargo M. (2021), Sanchez Iglesias (2019), Isabel L. Nunes (2022), Darwin
Romero (2017), Ministerio de energia y minas (2018), Ministerio de Salud Chile
(2016).

Alexander Camargo M. (2021) sefiala que el monitoreo y revisidon constituyen una
parte del proceso de la planificacién en la gestion de riesgos, incluyen una vigilancia
y supervision permanente para mantener un control del desempefio esperado para
lograr los objetivos establecidos.

Sanchez Iglesias (2019) indica que la evaluacion de riesgos es un proceso que va
acompanados de todos los peligros identificados para poder detectar la naturaleza
del riesgo. Se debe realizar al inicio de toda actividad en la que se hayan realizado
cambios y asi poder identificar la probabilidad de los riesgos en los puestos de
trabajo sin afectar la salud y seguridad de los trabajadores.

Isabel L. Nunes (2022) indica que los riesgos son la mezcla de que ocurran diversos
incidentes peligrosos junto con la severidad de la lesiéon o enfermedad que
desencadenen dichos eventos peligros.

Darwin Romero (2017) indica que la Identificacion de peligros junto con la
Evaluacion de Riesgo estan considerada como una herramienta importante del SG
de riesgos laborales, ya que a partir de la informacion que se obtenga se definiran
planes de accién y prevencion para accidentes y enfermedades ocupacionales.
Ministerio de energia y minas (2018) indica que un peligro es la accion que hay o
circunstancia que es muy probable a causas dafios a la propiedad o equipos,
muertes, lesiones, enfermedades y dafios ambientales. Los peligros son latentes

en cualquier momento por ende siempre tiene que estar alerta y atento.



Ministerio de Salud Chile (2016) se refiere a “consecuencia del riesgo” como un
dafio que se produce en los cuales se presentan pérdidas materiales y dafios

personales de acuerdo a su nivel de gravedad.

Laley 29783 - Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo fue promulgada el 2011, en
ese afio el ex presidente del Pera Ollanta Humala cursaba su gobierno, se creé
para comenzar a implementar los SGSST para el sector publico y privado, antes de
la ley existian diversidad de normativas legales para SST pero la nueva ley abarco
de manera general todo el ambito laboral con respecto a todos los sectores
econdmicos, al afio siguiente el 24 de abril del 2021 se publicé el D.S. 005-2012-
TR que es el reglamento de la ley de SST. (Ministerio de Trabajo y Promocién del
Empleo, 2017)

Posterior mente en el afio 2014 surgio la ley 30222 que modifica la ley 29783 en
que se vio favorecida las MYPES las cuales eran las mas afectadas ya que no
podian implementar tantos requisitos ya que no contaban con el capital suficiente,
posteriormente con esta ley salieron las modificatorias de reglamento de la ley de
SSTD.S 006-2014- TR en el afio 2014, en el afio 2016 el D.S 016-2016-TR y en el
afio 2020 el D.S 002-2020-TR. En el afio 2021 se publicd una nueva ley, Ley 31246
a través de la cual modifica a la Ley 29783 para garantizar el derecho de los
trabajadores a la seguridad y salud en el trabajo ante riesgo epidemiolégico y
sanitario.

La ley 29783 tiene alrededor de 103 articulos, fue creada con la finalidad de
promover una cultura de prevencion de riesgos, asi comprometer al estado para
gue desempefie un rol fiscalizador de control, al empleador el deber de prevencion
y al trabajador y organizaciones sindicales el compromiso de cumplir las normativas

relacionadas a la seguridad, (Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo, 2017).



METODOLOGIA

3.1Tipo y disefio de investigacion.

3.1.1 Tipo de Investigacion

Dicha tesis sera de tipo de investigacion cuantitativa - descriptiva
Segun el grado de profundidad en el que se aborda este estudio, se realiza una
investigacion descriptiva la cual consiste en caracterizar un hecho, fendmeno,
individuo o grupo Yy asi poder instaurar un orden o comportamiento. (Fidias, 1998).
En este sentido procederemos a analizar y describir cada uno de los procesos que
tiene la empresa papelera para la fabricacion del papel higiénico, servilletas y linea
institucional, logrando asi identificar los riesgos asociados a dichos proceso, asi
mismo se analizara los datos que generan valor sustancial para el estudio y asi
poder realizar la planificaciéon de SST, reconoceremos como se encuentra dicha
papelera en sus diferentes procesos, actividades y sus trabajadores, dichos andlisis
serian nuestros objetivos principales. Segun su finalidad la investigacion es de tipo
Practica ya que su preponderancia de enfoque es cuantitativa.
3.1.2 Diserio de investigacion

Se trabajé con el disefio de investigacion experimental ya que se recolecto los datos
directamente de los trabajadores para realizar las encuestas y generar datos
estadisticos con sus respectivas graficas toda la informaciéon que genera valor se
analizard en su estado puro y real. Se obtendra los datos sin alterar las condiciones
existentes. (Fidias, 1998).

3.2 Variables y Operacionalizacion
Variable Independiente: Riesgos laborales el cual se define como la exposicion a
un peligro latente que puede ocasionar dafios, lesiones y enfermedades, su
definicion operacional es el nivel de los riesgos los cuales dependen de la
prevencion que se tengan al momento de cumplir con los requisitos legales que le
son de aplicacién a cada organizacion, sus dimensiones son: requisitos legales y
prevencion, sus indicadores como tal son: Reglamento de la ley 29783, Riesgos
Psicoldgicos, Quimicos, Riesgos Fisicos y Riesgos Ergondmicos. Su escala de

medicién es la razon. (ver Anexo 1)

Variable dependiente: Cantidad de accidentes el cual se define como accidentes

laborales los cuales son sucesos o0 imprevistos que sobrevengan a raiz del trabajo



y producen en el trabajador un sin nimero de lesiones que pueden llegar a la
muerte. (Universidad Cooperativa de Colombia, 2018), su definicion operacional es
la cantidad de accidentes es proporcional a los riesgos que pueden estar latentes
en dicha papelera, mientras menos riesgos existan, menos probabilidad de
accidentes se tendra, nosotros mediremos dependiendo a los riesgos, sus
dimensiones son: salud y seguridad, sus indicadores como tal son: inspecciones
Internas, higiene laboral, plan de contingencia, politica de SST y organizacién de

SST. Su escala de medicion es nominal. (ver Anexo 1)

En esta investigacion se tiene como variable: Riesgos laborales, para la
determinacion del indice de riesgos se realizd6 una evaluacion objetiva de la
probabilidad (P) y la severidad (S) confrontada en una matriz IPERC para
determinar un valor del riesgo evaluado, se dara un valor dependiendo al nivel del
riesgo teniendo el valor menor los riesgos mas improbables y se asignara el nimero
mayor a los riesgos altamente probables, es muy importante identificar los peligros
y riesgos latentes para prevenir cualquier tipo de accidente.

Asi también otro sistema de control para prevenir riesgos o accidentes en el trabajo
son las auditorias que tienen como fin controlar, evaluar e informar sobre el
incumplimiento de las normas, reglamentos de la ley 297483 o cual sea el caso, las
autorias evallan los controles internos de la empresa sobre el cumplimiento de las
normativas. (Nicolas Cortes, 2021).

Como siguiente variable: Cantidad de accidentes, para evitarlos se formul6 un plan
SST que consta de inspecciones periddicas, controles internos, politicas de
seguridad, esto se realizo posterior a la identificado los peligros existentes y haber

evaluado los riesgos en cada proceso. (Support Brigades Consultores, 2021).

3.3Poblacién, muestra y muestreo.
Poblaciéon: En la empresa papelera, y en especifico en la planta de conversion, se
cuenta con un total de 114 trabajadores en planilla los cuales contaran como
nuestra poblacion en estudio; 105 son operarios y 9 son trabajadores de mando

medio.

Muestra: Estos se encuentran asignados a 3 turnos los cuales constan de; 35

operarios, 1 supervisor de produccién, 1 prevencioncista de riesgosy 1 analista de



calidad por turno, los horarios porturno van de5am —-1pm,1 pm-9 pmy9 pm—

5am.

Muestreo: El tipo de muestreo que se uso fue no probabilistico, debido a que el
proceso de seleccion de tareas o desempefios de los trabajadores a observar no
se escogi6 aleatoriamente, sino que se escogio todas las posibilidades, es por ellos

gue coincide la poblacién con la muestra (Hernandez, 2018).

3.4 Técnicas de recoleccion de datos.

Para realizar el andlisis actual de la empresa se utilizd la encuesta como técnica y
el cuestionario como herramienta (ver Anexo 28) a los diferentes colaboradores en
sus diferentes funciones de la empresa papelera para asi poder obtener
informacién y datos para su mismo andlisis, logrando identificar las condiciones
inseguras que el mismo trabajador detecta.

Para lograr identificar actos sub-estandares en la planta de conversion(area de
produccion), se realizd la entrevista como técnica de recoleccién de datos utilizando
como instrumento ala guia o guion de entrevista (ver Anexo 3) principalmente a los
supervisores y encargados de las diferentes tareas, se escogio a 5 trabajadores de
mando medio de la planta de conversion; coordinador de supervision de
operaciones, coordinador de SST, supervisor de procesos, coordinador de
mantenimiento y coordinador de calidad, se evalué de una manera directa mediante
preguntas para la recolecciéon de informacion de la planta de conversion.

Para evidenciar los peligros y condiciones inseguras que se encuentra en los
diferentes procesos de la planta de conversion se utilizaron las fotografias (ver
Anexo 22) como prueba de recopilacion de datos el cual nos permite llevar un
andlisis identificando los riesgos asociados y poder establecer medidas de control
para disminuir o mitigar dichos riesgos.

Para obtener el indice de accidentabilidad utilizaremos los datos estadisticos de
accidentes como técnica y los indicadores de SST (figura 6) como instrumento,
estos resultados se obtendran posterior a la implementacién del plan de SST
porque asi se podra tener un control del desempefio del sistema con el fin de

mejorar y/o corregir lo que no esté marchando adecuadamente.
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Figura 1. Indicadores de SST

N° de accidentes incapacitantes X 10°

Indice de frecuencia =
' f ' N° de horas trabajadas

N° de dias perdidos x 10°
N°°de horas trabajadas

Indice de gravedad =

Indice de accidentabilidad = Indice de frecuencia X Indice de gravedad

Fuente: Elaboracion Propia (2022)

La validacion de los instrumentos mencionados anteriormente se hard mediante el
juicio de expertos (ver Anexo 4), serdn 5 personas que tengan conocimiento sobre
el tema de estudio; coordinador de supervision de operaciones, coordinador de
SST, supervisor de procesos, coordinador de mantenimiento y coordinador de
calidad.

Para la confiabilidad utilizaremos el método de alfa Cronbach (tabla 4) el cual mide
el nivel de confiabilidad de una herramienta escrita esto quiere decir hasta qué
punto las preguntas se relacionan entre si. (José Padilla, 2021)

Por medio de este método se midio la consistencia del cuestionario realizado a los
105 trabajadores, el cuestionario consto de 8 items, se utilizd este método para
cuantificar el nivel de fiabilidad de la escala de medida, el valor del alfa esta dado
entre 0y 1, mientras mas se aproxime a su valor maximo el nivel de confiabilidad
sera mayor. (José Padilla, 2021)

El valor que se obtuvo fue 0.80 lo cual indica que se puede dar fiabilidad al
cuestionario que se utilizé y dar valor a la investigacién como se puede apreciar el

procedimiento realizo en la tabla 4.

3.5Procedimientos

Para poder fomentar una cultura preventiva a todos los niveles; asi prevenir
accidentes, controlar ocurrencias de incidencias, enfermedades ocupacionales y
nuevas medidas que se deben tomar en consideracion en el nuevo contexto
mundial, que afecten al personal propio, terceros y a la propiedad durante el
desarrollo de las actividades de la empresa papelera y asi asegurar la ejecucion de

todos los trabajos en el desarrollo de las operaciones priorizando la proteccion e
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integridad fisica de los trabajadores. Por lo antes mencionado se ha decidido
implementar un plan de SST en la empresa papelera, para lograr implementar la

variable independiente se ha seguido una serie de pasos previos:

Como primer paso se realizé un diagndéstico de la planta de conversion para el area
de produccidén y se realizo tres diagramas de procesos de la generacion de rollos
de papel higiénico, servilletas y linea institucional, adicionaremos un sub proceso
gue es relevante con la linea tucadora, asi podemos detallar el proceso productivo

e identificar las diferentes tareas que se encuentras en las 4 lineas:

12



Figura 2. Diagrama de analisis de procesos para la elaboracién del papel

higiénico
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
EMPRESA PAPELERA PAGINA:1/2
DEPARTAMENTO: Conversiéon FECHA: 05/03/2022
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Creacion propia
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

EMPRESA PAPELERA

PAGINA:2/2

DEPARTAMENTO: Conversion

FECHA: 05/03/2022

PRODUCTO: Papel Higiénico

DIAGRAMA HECHO POR: Creacion
propia

Cortar Logs

Inspeccion de Medida de Rollos

Etiqueta de plastico — $

Trasporte a empaquetado CMW11

Etiquetar
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-
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Embolsar
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Almacén de Productos
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Fuente: Elaboracion Propia (2022)
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En el proceso de rollo de papel simple y el rollo de papel doble. Como primera
actividad recepcion de bobinas el operador verifica que la bobina cumpla con la
calidad del producto que se vaya a producir se toma nota de su informacién (mes
de producto peso maestro papelero y se toma una fotografia) para evitar confusion

e informar alguna no conformidad.

Como primera actividad de transporte el cargador frontal transporta los productos

semiterminados a planta conversion.

Como primer proceso, se procedera a descargan las bobinas en el carrito de
bobinas para reservarlas, siguiendo con el segundo proceso se cargara las bobinas
a maquina rebobinadora, siguiendo como tercera actividad se pasa la primera capa
de la hoja por el rodillo para tener un agarre preciso y asi se proceda a formar el

logs.

En la proxima actividad es la entrada de tucos los cuales se desarrolla en el
siguiente orden de actividades primero se recepcién del cartén, luego se pasa al
almacén para recoger la materia prima(Cartoén), se pasa todo el carton hacia la
maquina prensadora, para tener planchas de cartdén, a continuacion se le afiade
agua para que el cartdn se moldeable y se pueda trabajar transporta a maquina
tocadora la cual procede a enrollar en formas de cintas de cartdbn con un largo de
10 m, seguido a eso se produce el corte de los tucos de dicha medida indicada y
por dltimo se transporta a maquina rebobinadora para que se combine con el papel

y se forme los logs.

Como séptima actividad se procede al rebobinado entre los tucos y papel de las
bobinas, siguiendo con el proceso se retira los logs que no estdn adecuados o no

conformes se retiran y los conformes se transportan al acumulador.

Luego tenemos un cuello de botella o una demora qué es él llenado de acumulador

gue demora en ser llenado como 30 minutos por un intervalo de 5 horas de llenado.

Una vez que se termine de llenar el acumulador se transporta los logs a maquina
cortadora para realizar el corte de dichos rollos de papel en sus diferentes

presentaciones.

Como octavo proceso se realiza el corte de los logs para la obtencion de los rollos.
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Luego tenemos una inspeccion para la medicion de los rollos, los que no se
encuentran conformes con las especificaciones técnicas, se procedera al retiro de

los rollos no conformes.

Luego procedemos a transportar los rollos a maquina empaquetadora, una vez que
se encuentren en dicho lugar se procedera al ingreso de etiquetas de plastico.
Como noveno proceso se realiza el etiquetado en los rollos por unidad, una vez qué
se etiqueta como siguiente proceso se realiza el sellado de las bolsas unipersonales

de rollos.

Una vez terminado el proceso de sellado se realiza una siguiente inspeccion para
comprobar la calidad del producto y que cumpla todas las especificaciones que se

solicite para un producto de calidad.

Como onceavo proceso se procede al embolsado en sus diferentes presentaciones
como el de 6 unidades, 10 unidades y 24 unidades dependiendo que solicita el area
de produccion. Una vez que se termina el empaquetado se procede a sellar las

diferentes presentaciones.

Cuando se terminada el sellado en presentaciones, se realiza una inspeccion sobre

el producto para asi que el producto se rija bajo estandares de calidad.

Por dltimo, se procede a trasportar los paquetes al almacén como producto

terminado, para su debido almacenaje y ahi se esperara para su distribucién.
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Figura 3.

Diagrama de analisis de procesos para la produccion de servilletas

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

EMPRESA PAPELERA PAGINA:1/1
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Bobina de Papel —

N O R I e O R O N DR O
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Descarga de Bobina

Carga de Bobhina a Rebobinado
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Terminado

Almacén
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Elaboracion Propia (2022)

En el proceso de servilletas se selecciona las diferentes bobinas de papel dentro
del almacén, se trasporta dicho material semi-procesado con el cargador frontal
para su descarga en planta conversion especificamente en los carritos de bobinas,
se procede a descargar todas las bobinas seleccionadas, como segundo proceso

se realiza la carga de carritos de bobina hacia maquina bobinadora.

Como tercer proceso, se realiza el adecuado desdoblado y alineado en planchas
para asi proceda como a llevarlo a maquina de corte, que se pueda realizar el

adecuado perfilado de las servilletas en su Unica presentacion

Luego se realiza el trasporte hacia la maquina selladora, donde seran agrupadas
en cantidad de 100 o 200 servilletas segun la linea de produccién en el momento.

Seguido se procedera con una inspeccion de paquetes primarios, sicumple con las
especificaciones de calidad, se procede a ser etiquetado y embolsado para su

salida de la maquina de sellado.

En el siguiente proceso, se realiza el empaquetado por cantidad de 10 unidades de
paquetes individuales para su Unica presentacion, después que se produce el

empagquetado se procede al traslado de producto terminado hacia los almacenes.

Por ultimo, proceso se descarga en el almacén para su adecuado acomodo, asi se

reserva para su distribucion.
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Figura 4. Diagrama de andlisis de procesos

institucional

para la produccion de linea
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EMPRESA PAPELERA
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Se procede a escoger las bobinas de rollo institucional del almacén de productos
semi terminados. Se procede a realizar el trasporte del almacén hacia los carritos
de bobina para tener stock.

Luego que se estoque el carrito de las bobinas, se procede a llegado de materia
semi terminada (bobinas) a maquina rebobinadora para su trasformacion.

También Ingresa el producto semi terminado que es llamado tuco. El tuco su
proceso es el siguiente:

Se recoge del almacén de productos semi determinados los cartones se traslada
en un cargador hacia el area acumulacion, seguido se llena la compresora con la
cantidad adecuada de cartdn para ser prensado. Adicional ingresa agua para su
adecuado moldeado.

De ahi se transforma en planchas, para su trasformacion en tucos, seguido se
enrolla en medidas de 10 metros asi se logra la obtencidon de tucos, se traspasa por
una maquina cortadora que le asegura la medida adecuada que se menciono.

Por ultimo, se trasporta a carrito de tucos para reservar y que se cargue a maquina
rebobinadora.

Luego que se llena la maquina rebobinadora de la bobina de papel higiénico y tuco,
se realiza la envoltura de la primera capa para que pueda tener un buen agarre,
seguido a eso se enrollara los logs con la cantidad adecuada de papel institucional.

Seguido se procede a llevar los logs, a maquina de corte y se trasformara en
bobinillas, las cuales son las presentaciones de papel institucional que ofrece
Empresa Papelera.

Se realiza un control de calidad aleatoria, sobre las bobinillas semi terminadas, si
se encuentra bobinillas defectuosas se retira de hacia el area salidas de productos.

Se trasporta a una mesa de trabajo, para que se realice el proceso de lijado de
bobinillas.

Luego se procede a realizar un control de calidad de producto después de lijado

Después que se realiza control, ingresa la etiqueta y se procede al etiquetado de
dicha bobinilla. Una vez que se termina dicho etiquetado, ingresa las bolsas y se
procesada al embolsado de bobinilla.

Una vez que se termina el embolsado, se empaqueta en pares es decir cada
paquete de 2 bobinillas, terminado ese proceso se realiza un Ultimo control para
gue el producto tenga calidad en su presentacion.

Se lleva los paquetes terminados, hacia el area de almacén de productos
terminados asi termina el proceso de papel institucional.

Posteriormente se realizd una encuesta (ver Anexo 28), entrevista y juicio de

expertos como instrumentos de recoleccion de datos para identificar riesgos y
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peligros, se convocé a los 105 operarios de la planta de conversién para hacer el
llenado propio de las encuestas la cual duro alrededor de 10 minutos, al procesar
las encuestas aplicadas a los operarios de la empresa papelera se obtuvieron datos
estadisticos los cuales se tabularon para poder identificar de una forma mas clara
los resultados y tener una mejor vision de la realidad de la empresa y asi realizar el
andlisis correspondiente a cada resultado de una forma ordenada (ver Anexo 29),
mediante la entrevista (ver Anexo 3) quisimos dirigirla a 5 trabajadores de mando
medio de la planta de conversion; coordinador de supervision de operaciones,
coordinador de SST, supervisor de procesos, coordinador de mantenimiento y
coordinador de calidad para que desde un punto de vista profesional y experto
puedan ayudarnos a identificar los riesgos y peligros con la finalidad de obtener
informacion precisa sobre el problema que se presenta en base a la informacién
que manejan. Mediante el juicio de expertos (ver Anexo 4) se validaran los
resultados obtenidos seran 5 personas que tengan conocimiento sobre el tema de
estudio. Se utiliz6 las fotografias como método de prueba para evidenciar los
riesgos y condiciones inseguras (ver Anexo 22) en los que incurre la planta de
conversion del area de produccion de la empresa papelera, se realizd la
identificacion de las fuentes de riesgo para su evaluacion y definir los controles
aplicables en la Matriz IPERC por medio de la valorizacion de probabilidad y

severidad, posteriormente se elabor6 un mapa de riesgos.

Como segundo paso se realizard una evaluacion objetiva de la probabilidad (P) y
la severidad (S) confrontada en una matriz para determinar un valor del riesgo
valuado. Seguido de capacitaciones, inducciones y entrenamientos al personal
anual como parte de la jornada laboral, para que se logren y mantengan las
competencias establecidas. Posteriormente se realizara una vigilancia de
seguridad en la cual se realizara inspecciones mensuales de seguridad en las
distintas areas de la empresa, se actualizara los planes de evacuacion y lucha

contra incendio.

Para mantener una mejora continua se realizara inspecciones internas del
cumplimiento del SG-SST para monitorear el desempefio y elaborar planes de

accion sobre los hallazgos encontrados. Se coordinaran reuniones mensuales con
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el comité de SST extraordinarias (si fuese el caso) y se verificara el avance y

seguimiento del Plan.

Por ultimo, se realizara una vigilancia de salud dando seguimiento a los examenes
médicos ocupacionales, al registro de enfermedades y monitoreos ocupacionales

como también se desplegara actividades que promuevan una vida saludable.

3.6 Método de andlisis de datos.

Se empleara el andlisis descriptivo, en el cual se extrajeron datos importantes,
estos se lograron obtener mediante la aplicacién de las técnicas y asi analizarlo
mediante las herramientas antes mencionadas, ademas se empleara el andlisis
cuantitativo ya que mediante las encuestas, las entrevistas y la observacion
cuantificaremos la cantidad de riesgos que estaban expuestos nuestros
trabajadores; y finalmente utilizaremos el analisis estadistico ya que manejaremos

probabilidades en la matriz IPERC ademas de indicadores.

3.7 Aspectos éticos

En este proyecto de investigacién se respetd las normas y reglas de la empresa

papelera en estudio, ademas de la privacidad de su informacién y uso de su nombre

Los resultados obtenidos dan fe de la veracidad de los datos recabados mediante

las herramientas que se aplicaron a la empresa papelera.
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V.

RESUTADOS
Como primer resultado de nuestro primer objetivo especifico fue lograr la
conformacién de la herramienta IPERC base (La Identificacion de Peligros y la
Evaluacion de Riesgos y Controles) de las diferentes lineas (ver anexo 5,6,7 y 8),
que se pudo hallar gracias a las técnicas de recoleccién de datos que planteamos
anteriormente que son: Encuestas, entrevistas, observacion. Las cuales nos dieron

como resultados los peligros, riegos, condiciones inseguras y actos inseguros.

Mediante el IPERC base pudimos sacar una conclusion en las diferentes
actividades que se define mediante nuestro indice de riesgo para las actividades
de la linea X3, linea 813 son para la fabricacién de papel higiénico simple y doble

en sus diferentes presentaciones.

En la linea X3 (Anexo 5) podemos observar que se encontrd 18 tareas en la cual
se estableci6 53 riegos asociados la cual se pudo hallar mediante nuestro diagrama
de procesos (ver figura 1) y en lo cual determinamos que su indice de riesgo va de

siguiente manera:

- Tenemos 22 riesgos con indicador en rojo que significa intolerante (Accion
correctiva del programa con urgencia), el porcentaje que tiene de participacion de

indicador rojo (intolerante) es de 41.5 % del total de riesgos.

- Luego tenemos 29 riesgos con el indicador naranja que significa importante
(Accion correctiva del programa a la brevedad), el cual tiene como porcentaje de
participacién para el indicador naranja (importante) es de 54.7% del total de

riesgo.

- Por ultimo, con 2 riesgos asociados a la actividad se encuentra el indicador de
color amarrillo que significa moderado (Accién correctiva del programa), el cual

tiene un porcentaje de participacion de un 3.8% del total de riesgos.

Una vez teniendo toda esta informacion se procedera a realizar las medidas de

control basada en la jerarquia de controles asi tendriamos los siguientes resultados:

- Almomento que aplicamos las medidas de controles se redujo significativamente
el indicador rojo que es intolerante a un 1.9 % con riesgo agrupados en dicho

indicaron sera 1 riesgo.
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- En cambio, en el indicador de color naranja se incrementd debido a que se redujo
el indicador rojo ya que se plante6 medias de control y baja su indicador de riesgo,

por ende, tenemos 42 riesgos asociados el cual seria 79.2 %.

- En cambio, por el indicador amarillo se aumenté a 8 riesgos los cuales fueron la
diferencia de riesgos de color rojo, por ende, el porcentaje de riesgos asociados a

este grupo seria 15.1 %.

- Por Ultimo, se lleg6 al estado 6ptimo que seria el color verde el cual es tolerable
(Accion correctiva en una préoxima evaluacién), se agregé dos riesgos a este grupo

teniendo un porcentaje de participacion de 3.8%.

Luego tenemos la actividad de la linea 813 (Anexo 6), la cual cuenta con 18 tareas,
se obtuvo una cantidad 53 riesgos asociados en los cuales se extrajo la siguiente

informacion:

- Tenemos 21 riesgos con indicador en rojo que significa intolerante (Accién
correctiva del programa con urgencia), el porcentaje que tiene de participacion de

indicador rojo (intolerante) es de 39.6% del total de riesgos.

- Luego tenemos 28 riesgos con el indicador naranja que significa importante
(Accion correctiva del programa a la brevedad), el cual tiene como porcentaje de
participacién para el indicador naranja (importante) es de 52.8% del total de

riesgo.

- Por ultimo, con 4 riesgos asociados a la actividad se encuentra el indicador de
color amatrrillo que significa moderado (Accidn correctiva del programa), el cual

tiene un porcentaje de participacion de un 7.6% del total de riesgos.

Una vez teniendo toda esta informacién se procedera a realizar las medidas de

control basada en la jerarquia de controles asi tendriamos los siguientes resultados:

- Almomento que aplicamos las medidas de controles se redujo significativamente
el indicador rojo que es intolerante a un 1.9 con riesgo agrupados en dicho

indicaron sera 1 riesgo.
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- En cambio, en el indicador de color naranja se incrementd debido a que se redujo
el indicador rojo ya que se plante6 medias de control y baja su indicador de riesgo,

por ende, tenemos 41 riesgos asociados el cual seria 77.4 %.

- En cambio, por el indicador amarillo se aumenté a 8 riesgos los cuales fueron la
diferencia de riesgos de color rojo, por ende, el porcentaje de riesgos asociados a

este grupo seria 15.1 %.

- Por Ultimo, se lleg6 al estado 6ptimo que seria el color verde el cual es tolerable
(Accion correctiva en una proxima evaluacion), se agrego 3 riesgos a este grupo

teniendo un porcentaje de participacion de 5.6%.

Para la linea de servilletas (Anexo 7) encontramos 9 tareas en la cuales

encontramos 21 riesgos asociados a estas actividades.

- Tenemos 9 riesgos con indicador en rojo que significa intolerante (Accién
correctiva del programa con urgencia), el porcentaje que tiene de participacion de

indicador rojo (intolerante) es de 41.3% del total de riesgos.

- Luego tenemos 12 riesgos con el indicador naranja que significa importante
(Accion correctiva del programa a la brevedad), el cual tiene como porcentaje de
participacién para el indicador naranja (importante) es de 57.1% del total de

riesgo.

Una vez teniendo toda esta informacion se procedera a realizar las medidas de

control basada en la jerarquia de controles asi tendriamos los siguientes resultados:

- En cambio, en el indicador de color naranja se incrementd debido a que se redujo
el indicador rojo ya que se plante6 medias de control y baja su indicador de riesgo,

por ende, tenemos 14 riesgos asociados el cual seria 66.7 %.

- En cambio, por el indicador amarillo se aumentd a 7 riesgos los cuales fueron la
diferencia de riesgos de color rojo, por ende, el porcentaje de riesgos asociados a

este grupo seria 33.3 %.

Seguidamente hablares por la linea institucional (Anexo 8) 16 tareas en las cuales

encontramos 25 riesgos, se detalldé en la siguiente manera:
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- Tenemos 10 riesgos con indicador en rojo que significa intolerante (Accion
correctiva del programa con urgencia), el porcentaje que tiene de participacion de

indicador rojo (intolerante) es de 40% del total de riesgos.

- Luego tenemos 15 riesgos con el indicador naranja que significa importante
(Accion correctiva del programa a la brevedad), el cual tiene como porcentaje de

participacién para el indicador naranja (importante) es de 60% del total de riesgo.

Una vez teniendo toda esta informacién se procedera a realizar las medidas de

control basada en la jerarquia de controles asi tendriamos los siguientes resultados:

- En cambio, en el indicador de color naranja se incrementd debido a que se redujo
el indicador rojo ya que se planteé medias de control y baja su indicador de riesgo,

por ende, tenemos 18 riesgos asociados el cual seria 72 %.

- En cambio, por el indicador amarillo se aumentd a 7 riesgos los cuales fueron la
diferencia de riesgos de color rojo, por ende, el porcentaje de riesgos asociados a

este grupo seria 28 %.

A continuacion, tenemos la siguiente actividad que es la linea tucadora (anexo 9)

gue tiene 5 tareas y 9 riesgos asociados:

- Tenemos 2 riesgos con indicador en rojo que significa intolerante (Accion
correctiva del programa con urgencia), el porcentaje que tiene de participacion de

indicador rojo (intolerante) es de 22.2% del total de riesgos.

- Luego tenemos 7 riesgos con el indicador naranja que significaimportante (Accion
correctiva del programa a la brevedad), el cual tiene como porcentaje de

participacion para el indicador naranja (importante) es de 77.8% del total de riesgo.

Una vez teniendo toda esta informacién se procedera a realizar las medidas de

control basada en la jerarquia de controles asi tendriamos los siguientes resultados:

- En cambio, en el indicador de color naranja se incrementd debido a que se redujo
el indicador rojo ya que se planteé medias de control y baja su indicador de riesgo,

por ende, tenemos 4 riesgos asociados el cual seria 44.4 %.
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- En cambio, por el indicador amarillo se aumenté a 5 riesgos los cuales fueron la
diferencia de riesgos de color rojo, por ende, el porcentaje de riesgos asociados a

este grupo seria 55.6%.

Asi mismo una vez que tengamos la aprobacion de la alta gerencia de nuestro
presupuesto, la matriz IPERC se usara en las lineas que tiene planta conversion
especificamente en su &rea de produccién, para poder reducir el nivel de riego que
se tiene mapeado en las diferentes tareas que se encontrd6 en el diagrama de
proceso que se elaboracion en dicha area. Por ende, se sugiere que se realice
cambios que se tomaron al aplicar, en el cuadro de IPERC, la jerarquia de controles,
una vez que se analizé dicha técnica se logré tomar medidas de control para reducir
la probabilidad de accidentes en las diferentes tareas de area producciéon de la

planta conversién de dicha empresa papelera. (ver anexo 5,6.7,8,9).

Como resultado de nuestro objetivo especffico numero dos se ha elaborado un plan
de seguridad y salud en el trabajo con el objetivo de gestionar y fomentar una
cultura preventiva en todos los niveles; y asi, prevenir y controlar la ocurrencia de
incidentes, enfermedades ocupacionales y nuevas medidas que se deben tomar en
consideracion en el nuevo contexto mundial, que afecten al personal propio,

terceros y a la propiedad durante el desarrollo de las actividades de la empresa.

Dicho plan de seguridad y salud en el trabajo contiene las acciones necesarias que
aseguran en la ejecuciéon de todos los trabajos el desarrollo de las operaciones con

un maximo de atencion en la proteccion de la integridad fisica de los trabajadores.

Alcances

El plan de seguridad y salud en el trabajo se extiende a todas las actividades que
se realizan por parte de personal propio en las instalaciones de la planta conversion
para el area de produccion, asi como toda persona que ingrese a la empresa por

motivos de visita, inspecciones, auditorias, etc.

Cada una de las personas con responsabilidad de direccion y manejo de personal
deben asegurarse de que todos sus subalternos conocen y comprenden la
finalidad, los fundamentos vy los principios de actuacion del plan, y en consecuencia
aplican los procedimientos de su competencia en las funciones propias de sus

cargos, con el objetivo de lograr su total cumplimiento.
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Objetivo del plan

Se establecen compromisos por parte de la alta gerencia y se convierten en
objetivos, para realizar estos objetivos se trazan metas y para cumplir dichas metas
se planifican acciones como se detalla en la siguiente tabla:

Tabla 1. Objetivos y metas
COMPROMISO OBIETIVO OBJETIVO ESPECIFICO META ACCION
GENERAL
3 meses Identificacién de
Asegurar la implementacion (esta peligros, evaluacién
de los documentos vy incluidola de riesgos y sus
registros obligatorios formulacién | _medidas de control
establecidos en la Ley de del plan,la Realizar mapa de
Seguridady Saluden el aprobacion riesgos
Compromiso Trabajoysu Reglamento . y Iaf , Reuniones con el
con cumplirlos |r2|p|5?§:§:1t:r ejecucion) comité de SST
requisitos de | _ 12 meses Capacitacional
legales de SST €la Capacitaral personalen personal
Seguridady | materia de Seguridady Salud -
Gl @ en el Trabajo Inducciones al
Trabajo personal nuevo
Implementar programas 12 meses Realizar programas
preventivos en materia de de inspeccion
Seguridady Saluden el Programar
Trabajo simulacros
C i . . . Seguimient
ompro.mlso Estimularlas buenasideasde | 3 mejores eguimiento a
con mejora . . . propuestas de
. acciones demejora ideas .
continua mejora
Compromiso Asegura'r la promocidnde la Difusin de material
con velarporla Seguridady Saluden el 12 meses L
. . de difusion
seguridady Trabajo
salud detodos Promover
los miembros de | una Cultura
la empresa Preventiva . .
- . Realizar examenes
Compromiso de Seguridad . .. . -
Realizar lavigilanciadela médicos
conla y Saluden el . 12 meses .
. . . salud detrabajadores ocupacionales de
integracion del Trabajo trabaiadores
SGSST en todos J
los SG de la
empresa

Fuente: Elaboracién propia (2022)
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Responsabilidades

De la empresa

Detallamos que las responsabilidades de la empresa son:

-Asignacion de recursos necesarios para la implementacién y ejecucion de todas
las actividades contenidas en el presente Plan Anual de Seguridad y Salud en el
Trabajo que se encuentra detallado en el presupuesto que se propone a la alta

gerencia.

- Liderar y hacer cumplir el contenido del Plan Anual de Seguridad y Salud en el
Trabajo, manifestando un compromiso visible con la politica de Seguridad y Salud

en el Trabajo.

- Hacer de conocimiento a todo el personal de la empresa del Plan Anual de
Seguridad y Salud en el Trabajo una vez que se encuentre aprobado por la alta

gerencia.

Del comité de Seguridad y Salud en el Trabajo

La empresa papelera tiene el objetivo de promover la Salud y Seguridad en el
Trabajo, asesorar y vigilar el cumplimiento de lo dispuesto por el Reglamento
Interno de SST y la normativa nacional, favoreciendo el bienestar laboral y
apoyando el desarrollo de la empresa papelera. Conforma su comité de seguridad
y salud en el trabajo, se propone que se relnan de manera ordinaria una vez al
mes y en forma extraordinaria para analizar accidentes e incidentes y peligrosos
gue revistan gravedad o cuando las circunstancias lo exijan. Dentro de algunas

de sus funciones seran:
- Revisar y aprobar el Plan Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo.
- Revisar la implementacion y revision de los planes de vigilancia para COVID-19.

- Organizar, establecer y supervisar el cumplimiento del Plan Anual de Seguridad y

Salud en el Trabajo.

- Evaluar el avance de los objetivos establecidos en Plan Anual de Seguridad y

Salud en el Trabajo.
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- Realizar la convocatoria y reunirse de manera mensual.

- Presentar, de ser necesario, propuestas para contribuir a la mejora del sistema de

gestion de seguridad y salud en el trabajo.

Por Ultimo, el comité de seguridad y salud en el trabajo, realizara todas sus
funciones dentro del horario de trabajo, asi no tendra un costo humano adicional

y no afectando los intereses de la empresa papelera.

Del Médico Ocupacional

Para dicho plan de SST, se solicita un médico Ocupacional que trabajard con el

equipo de SST que tendréa las siguientes funciones:

- Garantizar el cumplimiento del Programa de Salud Ocupacional.

- Realizar los seguimientos de todos los casos COVID en las distintas operaciones,

durante el periodo de la coyuntura social que atraviesan todos los paises.

- Trabajar en forma conjunta con los responsables de la seguridad en el trabajo de

la empresa.

- Proponer a la Gerencia la adopciéon de medidas de prevencién y control y el
desarrollo de actividades que procuren y mantengan ambientes de trabajo

saludables.

- Promover conductas y comportamiento para establecer estilos de trabajo

saludables y ambientes laborales sanos.

- Organizar y programar capacitaciones, campafias de promociény prevencién en
lo referente a salud ocupacional, estilos de vida saludable y ambientes laborales

sanos a la poblacion trabajadora en general.

- Programar y participar en las inspecciones periddicas a los puestos y areas de
trabajo para identificar oportunidades de mejora y verificar los correctivos o

acciones tomadas.

Asi mismo se tomara examenes médicos en las siguientes modalidades: nuevos

ingresos (pre ocupacional), a trabajadores que se encuentran laborando (Medico
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periddico) y trabajadores que cesaron (retiro), como se puede apreciar en el
cronograma (ver anexo 13), tantos trabajadores de primer mando y personal de

operacion.

Se propone dos cotizaciones para las evaluaciones médicas, la cual se tomé de la
clinica MediCorp, ya que se considera que mejor opcion y cumple los requisitos

requeridos para dicha evaluacion, ver en anexo 19.

Los resultados de dicho examen seran derivados para su conocimiento al equipo
SST, para ser revisado, si se encuentra alguna observacion se coordina con el

medico ocupacional para poder levantarlo y posterior ser subsanada.

De los trabajadores

- Participar en las actividades programadas y firmar su asistencia en los registros

correspondientes.

- Cumplir con el presente Plan, asumiendo actitudes preventivas en todas las tareas

gue deban emprender.

- Procurar el cuidado integral de su seguridad y salud, suministrando informacion

clara y veraz sobre su estado.

- Colaborar y participar en forma activa en la identificacion, evaluacion, control de

los peligros a la salud en cada Puesto de Trabajo y areas dentro de la empresa.

- Comunicar a través de la cadena de mando, cualquier aspecto relacionado con la
actividad preventiva y proponer las mejoras que contribuyan a un desarrollo de la
seguridad y la salud en el trabajo en el desarrollo de los trabajos de la empresa,
asi también promover el reporte oportuno de cualquier sintomatologia presente y

gue concuerde con la coyuntura del pais

Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo

La empresa cuenta con mas de 20 trabajadores, por ese motivo ha conformado un
comité central de seguridad y salud en el trabajo (ver Anexo 10). La eleccion de los
miembros del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo se realiza de manera

democréatica en elecciones.
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Se conformara por miembros los cuales los cuales tienen diferentes perfiles para

poder postular al comité y se detalla en el anexo 10.

El Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo tendra mensualmente reuniones y

cumplira con las funciones establecidas en la normativa legal vigente, Ley 29783.

Reglamento interno Seguridad y Salud en el Trabajo

El sistema de SST que se elabord, se refleja en el Reglamento Interno de Seguridad
y Salud en el Trabajo, comprometiéndose a alcanzar los buenos estandares de
seguridad con el fin de brindar un ambiente seguro y saludable para todos los
trabajadores. (Ver anexo 20)

Elementos del plan de Seguridad y Salud en el Trabajo

El Plan de SST comprende los siguientes elementos:

Identificacion de peligros, evaluacién de riesgos y mapa de riesgos

a) ldentificacién de Peligros y Evaluacién de Riesgos Laborales: Se realizd la
identificacion de las fuentes de riesgo y se realizd su evaluacion y/o la definicion
de los controles aplicables en la Matriz IPERC por medio de la valorizacién de
probabilidad y severidad. Este procedimiento aplica a las actividades rutinarias y
no rutinarias que son realizadas por los trabajadores bajo el control de la
organizacion, dentro de sus instalaciones. Asi también aplica a las actividades
que son realizadas por los trabajadores de la planta conversion fuera de sus
instalaciones y horas de trabajo, pero bajo su autoridad, y aun fuera del lugar y

horas de trabajo. (ver anexo 5,6.7 y 8)

b) Mapa de Riesgos. Se elabor6 el Mapa de Riesgos (Ver Anexo 11) con la
participacion de los trabajadores y sus representantes; este documento sera
exhibido en un lugar visible dentro de las instalaciones de la empresa papelera.
El Mapa de Riesgos estara accesible a todos los trabajadores, visitantes y
clientes como partes interesadas en la Gestion de Seguridad y Salud en el

Trabajo.

Programa de capacitacion, induccion y entrenamiento

Se implementard un programa de capacitacion con temas relacionados a la SST
(ver Anexo 12).
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Vigilancia de la seguridad

Se realizara inspecciones mensuales de seguridad en las distintas areas de la

empresa, se actualizara los planes de evacuacion y lucha contra incendio.

Gestion de SST
Se formulard los principales documentos de gestion, se desarrollaran reuniones

ordinarias mensuales del Comité de SST y extraordinarias (si fuese el caso), en las

reuniones se verificara el avance y seguimiento del Plan.

Vigilancia de la salud
Se dara seguimiento a la realizacion de examenes médicos ocupacionales (ver

Anexo 13), registro de enfermedades ocupacionales, monitoreos ocupacionales y

se desplegara actividades que promuevan una vida saludable.

Identificacién de peligros y evaluacion de riesgos

Para la determinacion del indice de riesgo se realizd una evaluacion objetiva de la
probabilidad (P) y la severidad (S) (Anexo 14) confrontada en una matriz para

determinar un valor del riesgo evaluado.

Capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo

Para asegurar la competencia necesaria para cada puesto de trabajo se adopté
disposiciones para que todo trabajador esté capacitado para asumir deberes y
obligaciones relativos a la seguridad y salud, estableciendo programas de
capacitacion anual como parte de la jornada laboral, para que se logren y

mantengan las competencias establecidas.

A la vez en cumplimiento a lo establecido por la Ley N° 29783, “Ley de Seguridad
y Salud en el Trabajo” y su reglamento aprobado por el D.S. N° 005-2012-TR. Se

Incluyd el programa de capacitacién anual (Anexo 12).

Procedimientos

La evaluacion, vigilancia y control de la seguridad y salud en el trabajo comprende
estdndares y procedimientos internos y externos a la empresa, que permitirdn
evaluar con regularidad los resultados logrados en materia de seguridad y salud en

el trabajo.

34



Se estableceran los principios generales y procedimientos uniformes para el
registro y la notificacién de accidentes de trabajo, las enfermedades ocupacionales

e incidentes peligrosos.

Los estandares y procedimientos se revisaran periédicamente (anual y/o cuando
las necesidades se requieran) a fin de obtener mayor eficacia y eficiencia en el

control de los riesgos asociados al trabajo.
En cuanto a las herramientas de gestion, podemos mencionar:
OPT (Observacion Planeada de Tarea)

Las OPT seran realizadas para verificar y controlar asimismo el correcto
cumplimiento de los procedimientos escritos de trabajo seguro (PETS) por parte

del personal para cada linea. (Anexo 15)

IPERC (ldentificacion de Peligros, Evaluaciéon y Control de Riesgos)

Incluye las medidas de control a usarse para disminuir y/o eliminar el riesgo.
PETAR (Permiso Escrito de Trabajo de Alto Riesgo) (Anexo 16)

Laempresa hace uso de PETAR previas a su inicio de las siguientes actividades:

Trabajos con equipos en movimiento y fuentes de energia peligrosa
ATS (Andlisis de Trabajo Seguro)

La empresa utilizara este documento para identificar peligros que generan los

riesgos de accidentes. (Anexo 17)

Inspeccidn

Se realizarA inspecciones (ver Anexo 18) para \verificar y evaluar
interdisciplinariamente en forma detallada el cumplimiento de las condiciones de
seguridad fisicas y espaciales de las instalaciones y equipos, a fin de identificar los
peligros, analizar la wulnerabilidad y determinar entre otros aspectos el
equipamiento de seguridad con el que deben contar para hacer frente a posibles

situaciones de Emergencia o desastres.

Salud Ocupacional
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Como profesionales responsables con la Seguridad y Salud en el Trabajo, nos
comprometimos a promover el cuidado de la salud buscando el bienestar del
personal, para ello, se propuso el programa de examenes meédicos (anexo 19) de
acuerdo con la normativa vigente en las modalidades de:

Examenes de ingreso o pre-ocupacionales.

Examenes médicos periddicos.

Examenes médicos de retiro

Plan de contingencias

el plan de contingencias tiene como objetivo definir un conjunto de acciones
destinadas a planificar, organizar y preparar las funciones y responsabilidades del
personal que labora en las oficinas administrativas estableciendo los
procedimientos a seguir durante las operaciones de respuestas a las situaciones
de emergencia que pudieran presentarse como son: Control de incendios, frente a
sismos o terremotos, accidentes e incidentes y las coordinaciones entre el personal
destinadas a prevenir, reducir, mitigar y atender los posibles dafios que pudieran
ocurrir al interior del local, con la finalidad de reducir al minimo las posibles

consecuencias humanas vy a la edificacion en general.

El Plan de Contingencias cuenta con el apoyo de la Direccion de la Empresa y lo
manifiesta mediante el suministro de todos los recursos materiales, humanos y de

tiempo para que éste tenga continuidad y permanencia.

Investigaciones de  accidentes, incidentes peligrosos yenfermedades

ocupacionales.

Serealizara la investigacion ante la ocurrencia de accidentes, incidentes, incidentes
peligrosos y enfermedades ocupacionales de presentarse en la empresa
especificamente a planta conversion y establece las acciones correctivas y

preventivas, mediante los formatos establecidos para tal fin.
Los accidentes son catalogados como:

a. Accidentes leves

b. Accidentes incapacitantes, que se tipificaran en:

1. Total temporal
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2. Parcial permanente
3. Total permanente

4. Parcial permanente
c. Accidentes mortales

Las investigaciones de los eventos, asi como su reporte, deben ser realizados

tan pronto como haya ocurrido el hecho, aplicando el procedimiento respectivo.
Auditorias

Se planificara, programara, ejecutara e informara los resultados de la auditoria
interna al Sistema de Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo. Se asegurara

gue se lleven a cabo auditorias internas del SGSST para:

a) Determinar si el SGSST:

. Cumple con las disposiciones planificadas para la GSST;
. Ha sido debidamente implementado y mantenido; y
. Es eficaz para cumplir la politica y objetivos de la organizacion.

b) Proporcionar a la Gerencia informacidn sobre los resultados de la auditoria
Estadisticas

De acuerdo con el D.S. 005-12 TR y R.M. 050-13 TR, Los registros de las
estadisticas de seguridad y salud serdn actualizados mensualmente. Los datos

seran evaluados de la siguiente forma:

Mensualmente en las reuniones del Comité de Seguridad y Salud en el
Trabajo. Trimestralmente en los reportes del Comité de SST alcanza a la

Gerencia General.
Mantenimiento de registros

El registro de enfermedades ocupacionales debe conservarse por un periodo de
veinte (20) afios; los registros de accidentes de trabajo e incidentes peligrosos por
un periodo de diez (10) afios posteriores al suceso; y los demas registros por un

periodo de cinco (5) afios posteriores al suceso.
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Revisiéon del sistema de gestidn sst

La revision del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo se realiza
una (1) vez al afio a fin de revisar el cumplimiento y la eficacia de las medidas

implementadas para el logro de objetivos.
Control de la ejecucién

El control serarealizado por la Alta Direccionteniendo como referencia los Infformes

Trimestrales del Comité SST. (ver Anexo 21)
Registro

El comité de seguridad y salud en el trabajo deberd formular y actualizar los

registros necesarios de las actividades realizadas.
Presupuesto

A continuacion, se muestra el resumen del presupuesto tentativo para la ejecucion

del Programa Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Tabla 2. Resumen de Presupuesto — Programa Anual de SST
1 Capacitacion SSTY Materiales S/.3,120.00
2 Documentaciony materiales S/.1,105.50
3 Exdmenes médicos ocupacionales S/.21,460.00
4 Actividades prevencién covid-19 S/1148.00.
5 Adquisicion de Equipos de Proteccidon Personal y otros S/ 54,185.56
TOTAL DEL PRESUPUESTO DEL PROGRAMA ANUAL DE SST S/.81,019.06

Fuente: Elaboracion propia (2022)

Este presupuesto es el resumen del presupuesto general, para poder observar
detalladamente el cuadro se puede apreciar en el anexo 27 Una vez generado el

presupuesto se tendra que presentar a la alta gerencia para su aprobacion.
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V.

DISCUSION
Segun nuestro primer objetivo general que fue la implementacién de la matriz

IPERC base para identificar riesgos en la planta de conversion.

Se logré extraer los resultados a través de técnicas de recoleccion de datos como
son la encuesta, entrevista, juicio de expertos, observacion y diagrama de procesos
a través de los cuales logramos identificar los riesgos en la empresa, al elaborar la
matriz IPERC se determiné el nivel de riesgo de cada actividad y posteriormente se
aplico las medidas de control basadas en la jerarquia de controles para asi poder

disminuir el indice de riesgo en todas las actividades (ver anexo 5,6,7 y 8).

Los pasos que hemos seguido para nuestra extraccion de datos son respaldados
por Litardo Velasquez C. Real Pérez G. Cedefio Macias L. Rodriguez Covefia K.
Hidalgo Avila A. Y Zambrano Mero R. 2020 quienes refieren en su articulo de
investigacion que para proponer un plan de prevencion y asegurar la integridad
fisica de los trabajadores, las herramientas que utilizaron fue la observacion directa
pararecolectar datos y evaluar el comportamiento de los trabajadores en un periodo
de tiempo, analisis documental de riesgos para llevar un registro de la informacion
extraida, trabajo de campo que se realizara Unicamente en el lugar del trabajo,
andlisis descriptivo en el que se realizara una o varias preguntas de investigacion,
lista de chequeo para identificar riesgos y aspectos criticos en los que se debera
tomar en cuenta al momento de realizar la actividad, el método de evaluacion de
riesgo del Instituto Nacional de Seguridad y Salud, matriz causa - efecto en el que
se identificaran los riesgos a los que estdn expuestos los trabajadores para

identificar las consecuencias que lo ocasionan.

Con nuestro resultado afirmamos que al aplicar la matriz IPERC se pudo calcular
el nivel de riesgo real al cual estan expuestos los trabajadores, mediante las
medidas de control tomadas se logr6 minimizar el nivel de riesgos y asegurar la

integridad fisica de los trabajadores.

Con el objetivo de Proponer un plan anual SST. Se implementd documentos y
registros obligatorios establecidos en la ley 29783 de Seguridad y Salud en el
Trabajo y su decreto supremo N° 005-2012-TR, donde se indica la utilizaciéon de

ATS, PETAR, PETS para cada linea (X-3, 813, senvilletas, institucional y tucadora),
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se propuso la implementacion de un plan anual de SST para la empresa papelera,
en donde se planteé6 un cronograma tentativo de inspecciones anuales vy
semanales, ademas de un cronograma de capacitacion e induccién al personal

(antiguo y/o ingresante).

En este plan también se contempla temas relacionados a la salud de los
trabajadores, tal como indica la normativa de la ley 29783 se Seguridad y Salud en
el Trabajo la cual menciona que es obligacién del empleador practicar examenes
médicos antes, durante y al término de la relacion laboral a los trabajadores, es por
ello que en nuestro proyecto proponemos un cronograma de examenes médicos
tanto para personal nuevo y antiguo, estan contemplados en el programa anual de
SST con el objetivo de promover una cultura de prevencion de riesgos laborales,
se ha observado que son muy pocas las empresas que estan cumpliendo con los
objetivos de la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, y otros estan en proceso
de adecuacion a la Ley 29783.

En el articulo de Henry L. Allpas Gémez, Oswaldo Rodriguez Ramos, Jackelynne
L. Lezama Rojas, Omar Raraz Vidal, 2016 nos habla sobre la formalizacion y
adecuacion de la ley 29783 en el sector empresarial este articulo tuvo por finalidad
identificar las enfermedades ocupacionales mas frecuentes en una fabrica de
plasticos peruana, exactamente en la ciudad de lima, ya que estaba en un proceso
de aplicacion de la ley de SST, de acuerdo a los protocolos de examenes meédicos
ocupacionales realizados a una poblacion de 121 trabajadores, se tuvo como
finalidad "Proteger y promover la seguridad y salud de los trabajadores asi como
generar ambientes de trabajo saludables”, se pudo identificar las principales
patologias que presentaron los trabajadores y clasificarlos segun al grupo de
enfermedades relacionadas al trabajo que pertenecieran.

Cada afio se producen 160 millones de casos de enfermedades no mortales
relacionadas con el trabajo.

Por tal motivo las empresas conscientes de este problema invierten en programas
de salud ocupacional la cual debe responder a las necesidades en referentes a la

seguridad y salud laboral del trabajador, prevista en la constitucion y en las leyes.

En el programa anual de SST se contempld un reglamento interno de SST aplicado

a todo el personal involucrado en planta de conversion; las medidas que se han
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propuesto son de vital importancia respecto a la seguridad y salud del trabajador y
esto nos lo afirma Vela S. Cornejo A. Benavides FG. 2020 en su investigacion sobre
las condiciones de trabajo, SST del Perl en areas urbanas en una parte de su
articulo nos habla puntualmente sobre la salud de trabajador y refiere que se
obtuvieron muchos mas riesgos ya que no se identifican ni se evalian los riesgos
laborales en las area de trabajo, no cuentan con un comité de seguridad y salud,
los trabajadores no cuenta con un servicio de salud ocupacional y tampoco tienen
evaluaciones médicas, la calidad de vida de los trabajadores de areas urbanas es
wvulnerable ya que esta expuesto a menudo a ruidos, enfermedades ocupacionales
relacionadas a la postura, trabajo rapido y con poco control, concluye que las
condiciones en las que se encuentra el trabador va a afectar su salud asi como la

calidad del trabajo.

Al analizar los resultados obtenidos en nuestro IPERC, se quiere llegar una mejor
organizacion en el proceso productivo de la empresa papelera; fomentamos una
cultura preventiva en todos los niveles jerarquicos, y mediante el cumplimiento del
cronograma propuesto anual en un 100%, aseguramos el desarrollo de las
actividades operaciones en su plenitud contando con la proteccién adecuada para

los colaboradores preservando su integridad fisica y mental.

Para la identificacidon de riesgos hemos utilizado una serie de herramientas como
lo son la encuentra, entrevista y juicio de expertos.

En la realizacion de las encuestas hemos utilizado una poblacion de 105 operarios
de la planta de conversién para hacer el llenado propio de las encuestas la cual
duro alrededor de 10 minutos, los datos se extrajeron directamente de los
trabajadores para generar datos estadisticos con sus respectivas graficas los
cuales se tabularon para poder identificar de una forma mas clara los resultados,
tener una mejor vision de la realidad de la empresa y asi realizar el analisis
correspondiente a cada resultado de una forma ordenada, esta herramienta se
utiliz6 a los diferentes colaboradores en sus diferentes funciones de la empresa
papelera para asi poder obtener informacion y datos para su mismo analisis,

logrando identificar las condiciones inseguras que el mismo trabajador detecta.

41



La herramienta que hemos utilizado para la identificacion de riesgos esta
respaldada por el articulo de Gémez Garcia A. Merino Salazar P. Espinoza
Samaniego C. Cajias Vasco P. 2018 quienes realizaron una encuentra sobre el
nivel de siniestrabilidad en ciudad de Quito capital de Ecuador, el objetivo de esta
investigacion fue mejorar las politicas de SST a partir de un enfoque socio-
demogréfico, su encuentra constaba de 79 preguntas y para verificar la adecuacion
del cuestionario, comprobar su fiabilidad y consistencia utilizaron el calculo del
Coeficiente Alfa de Cronbach, en el cual se obtuvo un valor aceptable (a=0,856)
para el total de 79 preguntas, su poblacién fueron trabajadores de la ciudad de
Quito cuyas edades oscilan entre los 25 y 55 afios los cuales deben tener 9 afios
como minimo en la empresa, el trabajo de campo lo realizaron 9 encuestadores
previamente capacitados, se superviso la aplicacion de la encuesta por el grupo de
investigadores del proyecto para garantizar la calidad de los datos.

Para respaldar la confiabilidad de nuestra encuesta utilizamos el método de alfa
Cronbach (tabla 4) el cual mide el nivel de confiabilidad de una herramienta escrita
esto quiere decir hasta qué punto las preguntas se relacionan entre si. (José
Padilla, 2021). Por medio de este método se midio la consistencia del cuestionario
realizado a los 105 trabajadores, el cuestionario consto de 8 items, se utilizd este
método para cuantificar el nivel de fiabilidad de la escala de medida, el valor del
alfa esta dado entre 0 y 1, mientras mas se aproxime a su valor maximo el nivel de

confiabilidad sera mayor. (José Padilla, 2021)

El valor que se obtuvo fue 0.80 lo cual indica que se puede dar fiabilidad al
cuestionario que se utilizé y dar valor a la investigacion como se puede apreciar el
procedimiento realizo en la tabla 4. Mediante el juicio de expertos se dio visto bueno

a los resultados de las encuestas.
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VI.  CONCLUSIONES

En la presente investigacion titulada Plan de SST para el area de produccion de la
planta de conversion en una empresa papelera, teniendo en cuenta los resultados

obtenidos de la discusion de resultados, se plantean las siguientes conclusiones:
a) Se realizd un diagndstico situacional en la empresa papelera con respecto a
la Seguridad y Salud de los trabajadores, donde se logré conseguir
informacion por parte de los 105 colaboradores de la empresa a través de
una encuesta que se les elaboro a los mismos, asi mismo se realizd una
entrevista a 5 trabajadores de mando medio del area de conversion;
coordinador de supervision de operaciones, coordinador de SST, supervisor
de procesos, coordinador de mantenimiento y coordinador de calidad , todo
ello para poder saber como estaba la empresa con respecto a la Seguridad
y Salud en el Trabajo, de manera que se llegd a entender, sobre las
condiciones inseguras en sus areas de trabajo, el 95% de los trabajadores
dijo que si se sentian inseguros durante la jornada laboral, el 5% restante
alego un no, el 57% no sabe identificar las sefalizaciones de SSTy el 43%
si las puede identificar; asi mismo, sobre los diferentes riesgos laborales en
los que los colaboradores se sienten inseguros se tuvo como resultado que
el 24% se siente expuesto a cortes por su area de trabajo, el 19% esta
expuesto a ruidos fuertes, el 14% se sienten expuestos al polvo y el 12% se
encuentran en riesgo de alguna caigas y/o tropiezos, por otro lado con
respecto al uso de los EPP se conocié que el 25% de los colaboradores
considera que el uso de los tapones de seguridad no es necesario por la
poca efectividad al momento de aislarlos de los ruidos fuertes y por la
incomodidad que los hace sentir en su jornada aboral, también se puede
evidenciar en el anexo N°2 en la pregunta 5 que los trabajadores si
consideran que el uso de los EPP son importantes saben que se debe de
usar pero que algunos EPP no son efectivo como se demuestra en la
pregunta 4 anexo N°2, respecto al orden y limpieza el 71% de los
trabajadores piensa que si es importante mantener un orden y limpieza en
su area mientras que el 29% no lo considera asi como también no lo aplica
ya que el 18% dijo que casi hunca se encuentra limpia y ordenada y el 32%

dijo que a veces suele tener su area de trabajo limpia y ordenada.
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b)

d)

La metodologia que se utilizd para la elaboracion del Plan de SST para la
planta de conversion del area de produccion de la planta de conversion en
una empresa papelera, fue cuantitativa — descriptiva porque como
investigadores hemos recolectado los datos directamente de los trabajadores para
realizar las encuestas y generar datos estadisticos con sus respectivas graficas toda la
informacion que generavalorse analizaro ensu estado puro y real. Se obtendralos datos
sin alterar las condiciones existentes, se describe el panorama del objeto a
investigar, ya que en primer lugar hemos analizado con la ayuda de las
encuestas, entrevistas y juicio de expertos, posteriormente se describié cada
uno de los procesos que tiene la empresa papelera, se identific los riesgos
asociados de dichos procesos para la fabricacién del papel higiénico,
sernvilletas y linea institucional logrando asi formular el plan de SST.

Para la elaboracion del Plan de SST, Se elaboraron las medidas preventivas
ante posibles accidentes o emergencias que se puedan dar en los puestos
de trabajo de la empresa; se realiz6 un IPERC en cada linea (X-3, 813,
servilletas, institucional y tucadora) para determinar los riesgos relevantes y
tomar las medidas de control minimizando el nivel de los riesgos, se elaboro
un organigrama de los mientras del CSST, se elabor6 un mapa de riesgos
de la empresa papelera, se realizO cronogramas de capacitaciones,
examenes médicos y de inspecciones semanales y anual, se elabord PETS,
se elaboré un reglamento interno de SSTy un cronograma anual de SST, se
realizd una tabla presupuestal para saber cuél es la inversion para dicho Plan
de Seguridad y Salud en el Trabajo. El monto total para la elaboracion del
Plan fue de S/. 81,019.06, tal y como se muestra en la Tabla N°1.

Con el presente trabajo de investigacion Plan de Seguridad y Salud en el
Trabajo, se facilitara lograr el 100% de la reduccion de los riesgos laborales
presentado en la empresa papelera, utilizando el marco normativo de la Ley
N° 29783y su decreto supremo N° 005-2012-TR.



ViIl. RECOMENDACIONES

Después de recolectar los datos y obtener los resultados de los mismos, se

plantean las siguientes recomendaciones:

a)

b)

d)

En la presente investigacion se utilizé la ley 29783 de seguridad y salud en
el trabajo, pero también se puede aplicar las normas internacionales vigentes
como la OHSAS 18001:2015; ISO 45001:2018, logrando asi una
certificacion internacional. Esto nos aportard un mayor beneficio ya que al
contar con una certificacion como efecto secundario se transmitird a los
clientes como una mayor seguridad y estabilidad en el mercado de la marca.
El IPERC base generado en el presente trabajo de investigacion debe ser
actualizado anualmente y recapacitado el personal, ya que este va de la
mano con los procesos operativos de la empresa, asi mismo si se diera la
opcion de incrementar nuevos procedimientos, estos deben incluirse en
dicha matriz del IPERC siguiendo los lineamientos de la ley 29783 - Ley de
Seguridad y Salud en el Trabajo.

Se recomienda usar indicadores de accidentabilidad para la verificacion de
efectividad de la Matriz IPERC y Plan de SST cada afio, asi poder mejorar
lo planteado si es necesario.

El plan propuesto de SST sigue los lineamientos de la mejora continua, es
por ello que se recomienda la actualizacién anual de este plan, siempre

buscando los estandares de seguridad apropiados para la operacion.
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ANEXOS

ANEXO 1: Tabla de operacionalizacion

que pueden llegar a la
muerte.  (Universidad
Cooperativa de
Colombia, 2018)

accidentes se tendra,
nosotros  mediremos
dependiendo a los
riesgos.

Organizacion de SST

Variables Definiciones Definicién Operacional | Dimensiones Indicadores Esca_la_ Eje
conceptuales Medicion
B N° de requisitos RazoénN
Requisitos Reglamento legales en SST
Se define riesgo a la | El nivel de los riesgos legales de la ley cumplidos
exposicién a un peligro | depende de la 29783 Total de
latente que puede | prevencibn que se trabajadores
Riesgos ocasionar dafos, | tengan al momento de Riesgos
laborales lesiones y | cumplir con los P5|c9lo_g|cos de respuestas por Razon
enfermedades. requisitos legales que p - Quimicos d teri
(Sunafil,2020) le son de aplicacion a revencion Riesgos CC;,OC;aCIr élee”o
cada organizacion. EISICOS trabajadores
Riesgos
Ergonémicos
Los accidentes | L& . cantdad  de Salud Inspecciones Internas _
laborales Son SUCESOS accidentes es — boral Nominal
. . proporcional a los Higiene Labora
0 imprevistos que | . : :
. riesgos que pueden Plan de Contingencia
. sobrevengan a raiz del .
Cantidad de . estar latentes en dicha Politica de SST
accidentes trabajo y producen en papelera mientras
el trabajador un sin menos ri’esgos existan S idad
, : ' egurida _
numero  de  lesiones menos probabilidad de Nominal

Fuente: Elaboracién propia (2022)
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ANEXO 2 : Validaciéon de los instrumentos

ﬁ' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
APLICACION DE UN PLAN SST PARA EL AREA DE PRODUCCION DE LA PLANTA DE CONVERSION EN UNA EMPRESA PAPELERA, AREQUIPA - 2022
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Anexo 3: Entrevistas a personal de mando medio

Entrevista de Peligros y Riesgos en la Empresa Papelera
Nombre del entrevistado: Arturo Galindo Suarez
Cargo: Coordinador de SST
Tipo de empresa: Empresa papelera de producciéon
OBJETIVO:

Identificar los peligros y riesgos latentes que existen en la empresa papelera
con el propdsito de disminuir los accidentes laborales.

PREGUNTAS:

1.- ¢, Qué importancia tiene el cumplimiento delreglamento de la ley N°29783
“Ley de seguridad y salud en el trabajo”?

Es muy importante al momento de iniciar cada jornada laboral y poder velar
por la integridad fisica de cada uno de los trabajadores en la empresa.

2.- ¢ Que actos inseguros has observado en la planta?

Golpes de los trabajadores con los vehiculos en movimientos, con el material
en descarga, los operarios manipulan las cargas y realizan un sobre esfuerzo
llegando a causarse lesiones musculo esqueléticas.

3.- ¢ Que condicion insegura has observado en la planta?

La dotacién de respiradores es limitada, hay sillas en desperfectos, existe
una gran exposicion al polvillo de papel.

4.- ¢Conque frecuencia en la semana ocurren accidentes/incidentes en la
planta?

A la semana ocurren 1 accidente no grabe y 2 incidentes.
5.- ¢ Qué importancia tienen los EPP en los trabajadores?

Son de vital importancia porque protegen a los operarios de accidentes
laborales graves.

6.- ¢ Crees que el personal necesita capacitaciones de SST? ¢ Porque?

Si ya que la mayoria de veces no usan sus EPP por incomodidad o por
negligencia.

7.- ¢ Has notado que Los trabajadores tiene problemas con el uso correcto
de EPP?¢Cuales son?

Si, con el uso de los tapones auditivos y los respiradores desechables.
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8.- ¢ Los trabajadores usan en todo momento sus EPP?

No algunas veces.

Arturo Galindo Suarez
Coordinador de SST
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Entrevista de Peligros y Riesgos en la Empresa Papelera
Nombre del entrevistado: Paolo Cesar Sanchez Carrion.
Cargo: Supervisor de Procesos
Tipo de empresa: Empresa papelera de produccién
OBJETIVO:

Identificar los peligros y riesgos latentes que existen en la empresa papelera
con el propoésito de disminuir los accidentes laborales.

PREGUNTAS:

1.- ¢, Qué importancia tiene el cumplimiento del reglamento de la ley N°29783
“Ley de seguridad y salud en el trabajo”?

Toda empresa quiere ofrecer a sus trabajadores condiciones buenas de
trabajo para salvaguardar la integridad de sus empleados, es por ello que es
importante para fomentar una cultura de prevencién de riesgos y evitar
accidentes.

2.- ¢ Que actos inseguros has observado en la planta?

Los operarios y ayudantes de rebobinado hacen esfuerzos prolongados al
momentos de realizar el empuje de bobina y tienen posturas incomodas
porque no hay rotacion de personal ya que algunas veces se olvidan de
hacerlo también hay problemas con la exposicion al polvillo de papel ya que
no usan sus respiradores siliconados.

3.- ¢, Que condicién insegura has observado en la planta?

La maquina cortadora estd muy expuesta a los operarios y pueden ocurrir
cortes graves

4.- ¢Conque frecuencia en la semana ocurren accidentes/incidentes en la
planta?

A ala semana se reportan 3 incidentes laborales.

5.- ¢ Qué importancia tienen los EPP's en los trabajadores?

Cuidan su integridad fisica y pueden prevenir accidentes mortales.

6.- ¢, Crees que el personal necesita capacitaciones de SST? ¢ Porque?

Si mas capacitaciones constantes porque se necesita mantenerlos en todo
momento alertas a los riesgos probables que pueden existir.

7.- ¢Has notado que Los trabajadores tiene problemas con el uso correcto
de los EPP's? ¢ Cuales son?

Si algunas veces no usan bien sus tapones que los aislan de ruidos fuertes.
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8.- ¢ Los trabajadores usan en todo momento sus EPP's?

La mayor parte de veces.

Paolo Cesar Sanchez Carrion
Supervisor de Procesos
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Entrevista de peligros y riesgos en la Empresa Papelera
Nombre del entrevistado: Anthony Cano Cruz
Cargo: Coordinador de Calidad
Tipo de empresa: Empresa papelera de produccién
OBJETIVO:

Identificar los peligros y riesgos latentes que existen en la empresa papelera
con el propoésito de disminuir los accidentes laborales.

PREGUNTAS:

1.- ¢, Qué importancia tiene el cumplimiento del reglamento de la ley N°29783
“Ley de seguridad y salud en el trabajo”?

Es de suma importancia mantener al personal de la empresa segura y
saludable, brindar conocimiento a los empleados sobre prevencién de
accidentes laborales ya que eso influira en el rendimiento de la empresa y
evitar demoras en la produccion.

2.- ¢ Que actos inseguros has observado en la planta?

Al momento de transportar los chorizos por la faja los operarios se exponen
al polvillo del papel y tienen problemas al respirar por olvidarse de colocar
su EPP, los trabajadores se lesionan algunas veces por los movimientos
repetitivos que realizan al no hacer la debida rotacion.

3.- ¢ Que condicién insegura has observado en la planta?

No hay una correcta inspeccion constante de los extractores de polvo esto
puede ocasionar desperfectos diversos en la maquina de corte que puede
desencadenar en un incendio o quemaduras a los trabajadores.

4.- ¢Conque frecuencia en la semana ocurren accidentes/incidentes en la
planta?

A la semana hay 2 incidentes y 1 accidente leve.

5.- ¢ Qué importancia tienen los EPP's en los trabajadores?

Evitan accidentes en los trabajadores y salvaguardan su vida.

6.- ¢ Crees que el personal necesita capacitaciones de SST? ¢ Porque?

Si porque hay algunos empleados que incurren en negligencias al momento
de usar sus EPP’s.

7.- ¢Has notado que Los trabajadores tiene problemas con el uso correcto
de los EPP's? ¢ Cuales son?

Si, con el uso de guantes de seguridad o las mascarillas para el polvillo.
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8.- ¢ Los trabajadores usan en todo momento sus EPP's?

Algunas veces no.

Anthony Cano Cruz
Coordinador de Calidad
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Entrevista de peligros y riesgos en la Empresa Papelera
Nombre del entrevistado: Jaime Paul Llerena Urquizo
Cargo: Coordinador de Mantenimiento
Tipo de empresa: Empresa papelera de produccién
OBJETIVO:

Identificar los peligros y riesgos latentes que existen en la empresa papelera
con el propoésito de disminuir los accidentes laborales.

PREGUNTAS:

1.- ¢, Qué importancia tiene el cumplimiento del reglamento de la ley N°29783
“Ley de seguridad y salud en el trabajo”?

Optimiza los resultados de las operaciones en la empresa ya que disminuye
los posibles retrasos que pueden ocasionar los accidentes, incidentes o
posibles desastres en el trabajo.

2.- ¢, Que actos inseguros has observado en la planta?

Hay personal no autorizado que circulan por area en las que hay contacto
con electricidad, los trabajadores realizan un uso incorrecto a los tapones de
oido.

3.- ¢Que condicién insegura has observado en la planta?

Hay enchufes y tomacorrientes defectuosos que no son industriales y
deberian cambiarse, los embolsadores trabajan de pie.

4.- ¢Conque frecuencia en la semana ocurren accidentes/incidentes en la
planta?

2 veces ala semana ocurren incidentes.
5.- ¢, Qué importancia tienen los EPP's en los trabajadores?

Los protegen de posibles enfermedades ocupacionales a largo plazo o
accidentes mortales.

6.- ¢ Crees que el personal necesita capacitaciones de SST? ¢ Porque?

Si porque una empresa con tantas areas de riesgo laboral necesita un
personal informado y capacitado que sepa reaccionar a cualquier evento
peligroso en el trabajo.

7.- ¢Has notado que Los trabajadores tiene problemas con el uso correcto
de los EPP's? ¢,Cuales son?

Algunas veces, con los tapones y respiradores.

8.- ¢ Los trabajadores usan en todo momento sus EPP's?
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La mayor parte de veces si, hay pocas veces que no lo usan.

Jaime Paul Llerena Urquizo

Coordinador de Mantenimiento
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Entrevista de peligros y riesgos en la Empresa Papelera
Nombre del entrevistado: Paolo Molina Nuafiez
Cargo: Coordinador de supervision de operaciones
Tipo de empresa: Empresa papelera de produccién
OBJETIVO:

Identificar los peligros y riesgos latentes que existen en la empresa papelera
con el propoésito de disminuir los accidentes laborales.

PREGUNTAS:

1.- ¢, Qué importancia tiene el cumplimiento del reglamento de la ley N°29783
- Ley de seguridad y salud en el trabajo?

Evitan dafios y sucesos que pueden afectar la integridad fisica de los
trabajadores y afectar directamente al capital humano de la empresa, ya que
si el empleado lleva su trabajo de una manera saludable y eficaz la empresa
también se beneficia con una produccién constante sin demoras.

2.- ¢ Que actos inseguros has observado en la planta?

Al momento de realizar la salida de rollos de papel los trabadores realizan
movimientos repetitivos y sostiene posturas incomodas por rangos de tiempo
prolongados, terminan con dolores esqueléticos y lesiones.

3.- ¢, Que condicién insegura has observado en la planta?

Al encontrarse desperfectos en la maquinaria y suspender su uso ho existe
ninguna sefializacion que indique su desperfecto o que no se deba usar por
estar en reparacion.

4.- ¢Conque frecuencia en la semana ocurren accidentes/incidentes en la
planta?

Hay 2 incidentes por semana.

5.- ¢ Qué importancia tienen los EPP's en los trabajadores?

Los protegen de accidentes mortales.

6.- ¢ Crees que el personal necesita capacitaciones de SST? ¢ Porque?

Si, porque las capacitaciones constantes crean una cultura de prevencion de
riesgos laborales y es importante mantenerla.

7.- ¢Has notado que Los trabajadores tiene problemas con el uso correcto
de los EPP's? ¢,Cuales son?

Algunas veces, tapones auditivos.

8.- ¢ Los trabajadores usan en todo momento sus EPP's?
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Si, es muy raro que no lo usen.

v
C_— ’f”‘j‘ a
7"/
,

. -

Daniel Molina Nuiiez
Coordinador de supervision de
operaciones
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Anexo 4: Juicio de expertos

Juicio de expertos

Mediante el andlisis de las encuestas se expuso al juicio de expertos que
estuvieron conformados por 5 personas: coordinador de supervision de
operaciones, coordinador de SST, supervisor de procesos, coordinador de
mantenimiento y coordinador de calidad, donde producto del analisis de la
entrevista, encuestas y su opinibn como eruditos en el tema operativo de
produccion se llego a las siguientes conclusiones:

Se debe implementar los reglamentos de La ley 29783 — ley de seguridad y
salud en el trabajo asi evitar riesgos y sucesos que pueden afectar la
integridad fisica de los trabajadores ya que esto afectaria directamente al
capital humano de la empresa puesto que la salud de los trabajadores es de
vital importancia para la organizacion.

Hay observaciones que existe una falta de inspeccion previa de las
maquinas lo cual puede ocasionar diversos imperfectos y accidentes
inesperados

Los trabajadores necesitan mas capacitaciones en uso correcto de EPP, ya
que se encontrd que tienen problemas con los tapones auditivos.

La empresa no cuenta con las debidas sefalizaciones de seguridad es por
ello que ocurren choques Yy tropiezos los cuales constan como incidentes.
Existen problemas ergondémicos en los trabajadores como trabajo repetitivo,
realizan movimientos continuos mantenidos durante su labor que implica la
accion conjunta de los musculos, los huesos, las articulaciones y los nervios
de una parte del cuerpo y que puede provocar en esta misma zona la fatiga
muscular, la sobrecarga, el dolor y por Ultimo una lesion.
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Anexo 5; IPERC de la linea X3

CONTROLES: Jerarquia
Eliminacion/Sustitucion (E/S) o
L h n h o Controles Control de Ingenieria (Cl) &
ACTIVIDAD Tarea Funcioén Peligro Riesgo Tipo Dafio Existentes Control Administrativo (CA) RESPONSABLE OBJETIVO cI/I)
Capacitacion (CAP) @
Equipos de Proteccion Persona (EPP)
Vehiculos en Golpeado por Mantener distancia minima de 2 metros del Mantener
arsponc depoonaain | OPERADOR, | movmerio whicioch | wec | Soles, Contusones | Sefaliacion pp (RORaCaS SNOSRCEN e || Supenvsor | Capaciao o 6
(montacargas) movimiento respiratorio, toca, tapones &eoido) personal
Capacitacion uso de extintores Mantener
OPERADOR . h " Quemaduras de diversos " . :
Uso de montacargas MONTACARGA Bal6n de gas incendio INC grados Extintores EPP (zapatos puntade acero, proector Supervisor Capear?;[zj;l’ a 4
respiratorio, toca, tapones de 0ido) P
Trbajodo s e o e enner
§ | Solsspuindebonmenarm | OPERADOR | Sobina de peISDIa | ot gecvjens | weC | SaBes, Contusones. | personas, Ao descargie supenssor | o buenas |2 | 3 |e
& N EPP (zapatos puntade acero, pratector s
soporte de bobina . . . trabajo
& respiratorio, toca, tapones de 0ido)
>
= Trabajo de dos itacio f i
kol . . n . Capacitacion manejo defensivo Mantener
© dC:It?:k?ac‘lgl de bobira enzna %ﬁ?ﬁgg:GA gorb(;:a de papel 500 kg Caida de objebs MEC S:)allgisré;wnlus«)nes, E]e;gz?csd Apoyo EPP (zapatos puntade acero, protector Supenvisor Capacitado a 6
l J P! y oo respiratorio, toca, tapones de oido) personal
g soporte de bobina
i4 Evitar el almacenamierto excesivo de Mantener
lE— Bobinas almacenadas en OPERADOR 1}'\;;1:55 Il:\es %ar;;%cnem e Obstruccionde Loc Golpeado contra personas u bobinas enlas salidas Supenisor buenas 3
‘g zona de trabajo MONTACARGA trabajo salidas objetos EPP (zapatos puntade acero, protector P condiciones de
o J respiratorio, toca, tapones de 0ido) trabajo
S . Evitar el almacenamiento de bobinas cerca Mantener
9 . Material almacenado de Sctri
< Bobinas almacenadas en OPERADOR o i : Quemaduras de diversos n de las tomas eléctricas ; buenas
-‘é zona de trabajo MONTACARGA dmeatnoenrqaasgcr::x:,soerca incendio INC grados Pozo atiema EPP (zapatos puntade acero, protector Supenvisor condiciones de 2
% respiratorio, toca, tapones de oido) trabajo
4 N Material almacenado de Capacitacion uso de extintores Mantener
;/“5 ZBOonb;nda:"aaIE::Oe'\adas en %ﬁ?ﬁgggw manera excesiva, cerca | incendio INC Q;‘eérgsaduras de dversos Pozo a tierra EPP (zapatos puntade acero, protector Supenvisor Capacitado a 4
£ ! de tomacorrientes 9 respiratorio, toca, tapones de 0ido) personal
S Evitar esfuerzos prolongados, evitar posturas
i . Manipulacién incomodas, pausas periddicas, rotacién de Mantener
()
° ﬁoalojiiz(;'e%i&?:gg:" Operario-ayudante | Empuje de bobina de manual de ERG lesiones ApoOyo mecanico personal Supenisor buenas 4
& (PAqSAR HOJA) de rebobinado 500 kg cargas, sobre muscoloesqueleticas poyo Examenes médcos anuales P condiciones de
=l esfuerzos EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
] respiratorio, toca, tapones de oido)
g Coordinar con € area de martenimieto de la
e Colocacion debohina en Operario-ayudante Golpes, Contusiones, empresa papelera e mantenimiento Mantener
2 maquina Rebabinadora dgrebobl n);udo 1zaje de bobinas Caida de objetos | MEC Fragturés ! preventivo del tecleEPP (zapatos punta de Supervisor Capacitado a 6
< (PASAR HOJA) acero, protector respiratorio, ibca, tapones de personal
w 0ido)
% actualizacion procedimientos de trabajo,
Colocacién de bobira en asegurarse quelas guardas se encuentren Mantener
maguina Rebobinadora Operario-ayudante | Partes en movimiento Atrapamientos MEC Golpes, Contusiones, Guardas colocadas Supenisor buenas 6
(PAqSAR HOJA) de rebobinado (correas) entre objetos Fracturas Capacitacion uso de tarjetas de bloqueo P condiciones de
EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Reportar a mantenimieno a la empresa
papelera cuaquier desperfectode equipo,
i . evitar que persona no autorizado manipule
ﬁoaloﬁi?gm debobira en Operario-ayudante | Fallas en el equipo Contacto con ELEC| Electrocucion Pozo a tierra 05 equipes Supervisor CaM:E}te;deural 4
quin de rebobinado eléctrico electricidad Capacitacién riesgo eléctrico, capacitacion P P
Rebobinadora(PASAR HOJA) procedimierto ce trabso personal
EPP (zapatos puntade acero, protector
respiratorio, toca, tapones de oido)
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Restringir el uso soloa personal autrizado,
Colocacién de bokina en . . reportar fallas del equipo, actuaizacion de Mantener
Qroicoane | fls s elewin | oo | o | Quemaduas e s | i Capnol et s | Swerisor | capaciaon | 1] 4| 4
Rebobinadora(PASAR HOJA) EPP (. personal
zapatos punta de acero, protector
respiratorio, toca, tapones de oido)
Evitar esfuerzos prolongados, evitar posturas
) ) incomodas, pausas periddicas, rotacién de
Colocacién de bobira en ) B Manipulacion _ ) personal Mantener
magquina Operano-_ayudante Colocacion detucos en | manual de ERG lesiones _ Carreta de sopore 6 Examenes medoos_ ama}gs Supenisor bqe_nas 4
Rebobinadora(PASAR HOJA) de rebobinado tolva cargas, sobre muscoloesqueleticas y traslado Charlas sobre corecta manipulacion manual condiciones de
esfuerzos de cargas trabajo
EPP (zapatos puntade acero, protector
respiratorio, toca, tapones de oido)
Ewvitar esfuerzos prolongados, evitar posturas
incomodas, pausas periédicas, rotacién de
personal Mantener
Calibraciénde la maquina Operario-ayudante | Chorizos de papel (refio | Manipulacién ERG lesiones 6 Exdmenes médcos anuales Supenisor buenas 2
Rebobinadora de rebobinado de producto FN) manual de cargas muscoloesqueleticas Charlas sobre carecta manipulacion manual P condiciones de
de cargas trabajo
EPP (zapatos puntade acero, protector
respiratorio, toca, tapones de oido)
Calibraciénde la maquina Operario-ayudante Contacto con guardas, colocar Aoegurarse qLeclzlsogcl;Z(ajzs seencuentren Mantener
R " h Cuchillas pre cote superficies MEC | cortes en manosy dedos N 6 Supervisor Capacitado a 4
ebobinadora de rebobinado cortantes el tope o seguro EPP (zapatos puntade acero, protector personal
respiratorio, toca, tapones de oido)
Partes en movimiento Implementar uso de tarjetas de bloqueo
" Actualizacién procedimiertos de rabajo
Calibraciénde la maquina Operario-ayudante (rodillos, cadenas de Atrapamientos Golpes, Contusiones, Asegurarse que las guardas se encuentren Mantener
N h transmision, placa " MEC ! " Guardas Supervisor Capacitado a 6
Rebobinadora de rebobinado expulsadora de entre objetos Fracturas colocadas personal
N EPP (zapatos puntade acero, pratector
chorizos) " N "
respiratorio, toca, tapones de oido)
Verificar que se encuentren operaivos 1os
N lesiones en dferentes partes extractores de ,poh/o Mantener
i : Operario-ayudante | Acumulacion de Pavillo i6 Extractores de Reportar si se detectaalgin desperfecio en i buenas
Bobinado de chorizos dgrebobin\;udo de papel en & ambient Explosion EXP g_el cuerpo, quemaduras de polvo P o equipgo SP Supenvisor condicites de
iversos grados EPP
(zapatos puntade acero, protector trabajo
respiratorio, toca, tapones de 0ido)
Realizar Inspeccion de los Filtros para los
o g e | N(felumoconicgeisl. neumoritis, R ’ Real c resuiradorzg SR l\gantener
. . perario-ayudante p xposicional inflamacion de las vias espiradores ealizar Capacitacion de los Riesgos p uenas
Bobinado de chorizos de rebobinado Polvillo de papel polvo QuUIM respiratorias, visuales,asma | Siliconado Quimicos expuestosEPP (zapatos puntade Supenvisor condiciones de ®
ocupacional acero, protector resp‘iaat;)rio. ca, tapones de trabajo
oido
Verificar el uso de tapones de oido por el
personal Mantener
Bobinado de chorizos Operario-_ayudame Ruido Exposicién al s A!Ieracion_as Auditivas , Tapones de oido 6 Asegurar_ el stock pa{a_[d recar_nbio Supenisor bqenas 4
de rebobinado ruido Hipoacusia charla riesgo exposicion al ruido condiciones de
EPP (zapatos puntade acero, protector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
i4 Evitar el almacenamiento excesivo de Mantener
Bobinado de chorizos Operario-ayudante ?olélaa: Il;es %ar;gc;m & Obstruccionde Loc Golpeado contra personas u 6 bobinas enlas salidas Supenisor buenas 3
de rebobinado trabajo salidas objetos EPP (zapatos puntade acero, protector condiciones de
respiratorio, toca, tapones de oido) trabajo
Hojas MSDS
Transporte de chorizos por Operario-ayudante | Manipulaciénde Contacto con . e Actue_lllza_cién prooedim_ier_tos de n’aba}o_ . l\élir:::Ser
faja de rebobinado pegamento del papel productos QUIM | Dafios a la piel, iritaciones 2 Capacitacion del procedimiento de Trabajo Supervisor condiciones de
quimicos EPP (z_apatc_)s puntade acero, protector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Uso de Envases con tapa, Traslado de Mantener
Transporte de chorizos por Operario-ayudante | Traslado de Agua para | Caida de Nivel, Loc Contusiones, Lesiores , 4 Deposito con apoyo mecanico Supenisor buenas
faja de rebobinado disolver Pegamento Tropezones Fracturas EPP (zapatos puntade acero, protector condiciones de
respiratorio, toca, tapones de 0ido) trabajo
Neumoconicsis, neumoritis, Realizar Inzpeoc!mesdielosdfiltms para la Mantener
Transporte de chorizos por Operario-ayudante | o\ oo Exposicional QUIM inflamacion de las vias Respiradores Ca aciggglnogeal?iecwoguinno Supenisor buenas 5
faja de rebobinado pape polvo respiratorias, visuales,asma | Siliconados EPP P t d ot P condiciones de
ocupacional (zapatos puntade acero, protector trabajo

respiratorio, toca, tapones de 0ido)
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Verificar el uso de tapones de oido por el Ma ]
. . . . " personal, asequrar el stock para el recambio b ntener
Transporte de chorizos por Operario-ayudante : Exposiciénal Alteraciones Audtivas , . . : e : : uenas
faja de rebobinado Ruido ruido FIS Hipoacusia Tapones de oido Charlas riesgo exposicién al ruido Supervisor condiciones de 4
EPP (zapatos puntade acero, protector s
y ; . trabajo
respiratorio, toca, tapones de 0ido)
Limpiar los derrames cuando se produzcan Mantener
Transporte de chorizos por Operario-ayudante Derrame de pegamento Caida de Nivel, Loc Golpes, Contusiones, Uso de Zapataos de Realizacion de Inspecciores del area Supenisor buenas >
faja de rebobinado peg Tropezones Fracturas Seguridad EPP (zapatos puntade acero, protector P condiciones de
respiratorio, toca, tapones de oido) trabajo
Reporta a mantenimiento a Empresa
Papelera cuaquier desperfecto de equipo Mantener
Transporte de chorizos por Operario-_ayudame Equipq de eliminacion Conta_ct_o con eLec| Electrocucion Pozo atierra Evitar que personal no _autorizado manipule Supenisor bqe_nas 4
faja de rebobinado de estatica electricidad los equipos condiciones de
EPP (zapatos puntade acero, protector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Asegurarse que las guardas se encuentren
Transporte de chorizos por Operario-ayudante | Equipos enmovimiento Atrapamiento Golpes, Contusiones, ’ ) colo?:adas '\gir;lne;ser
faia P P deprebobi n);udo (f'g'as transpatadoras) entre objetos en MEC Fraglurés " Guardas Capacitacién procedimientos de trabajo Supervisor condiciones de 2
! / p movimiento EPP (zapatos puntade acero, protector trabai
respiratorio, toca, tapones de oido) rabajo
Verificar que se encuentren operativos los
Afilado automatico extractores de poho Mantener
Corte de logs Operador de cortadora de chorizos incendio INC Quemaduras de dversos Extintores Reportar si sedetectaglgundespe‘fecb en Supenisor bqe_nas 4
Cortadora (generacion dechispas) grados el equipo condiciones de
g P EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Operador de Afilado automé&ico Quemaduras de dversos Capacitacion uso de extintores Mantener
Corte de logs Cpn d cortadora de chorizos incendio INC d Extintores EPP (zapatos puntade acero, protector Supenvisor Capacitado a 4
oradora (generacion de chispas) grados respiratorio, toca, tapones de oido) personal
Evitar esfuerzos prolongados
Evitar posturas incomodas Mantener
" Operador de Manipulaciénderollos | movimientos lesiones Pausas periddicas . buenas
Control de salida de rollos Cortadora de papel repetitivos ERG muscoloesqueleticas Rotacién de persona Supenisor condiciones de &
EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
f Mantener
Cambio oportuno de EPP
Operador de Contacto conel . . buenas
Destucado de rollos Cortadora tucos tuco MEC | Lesiones en dedos Guantes EPP (z@patqs puntade acero, protector Supenvisor condiciones de 2
respiratorio, toca, tapones de oido) s
trabajo
e . Realizar Inspecciones delos filtos para la
. Operador de . Exposiciénal i,\é%:n(;i?énl:ilsléns%i?sonns' Respiradores (_10ta_cion ad_ecuada - X Mantener
Control de salida de rollos Cortadora Polvillo de papel olvo QUIM respiratorias, vistales. asma | Siliconados Capacitacion de Riesgo Quimico Supenisor Capacitado a 6
p ocuppacioraly ' EPP (zapatos puntade acero, pratector personal
respiratorio, toca, tapones de oido)
Verificar el uso de tapones de oido por el
o . X personal . Mantener
Control de salida de rollos Operador de Ruido E>_<posm|0n al = A!Ieracmn_es Audtivas , Tapones de oido Asegurar_el stock parad_rgcarrblov Supenisor bqe_nas 4
Cortadora ruido Hipoacusia Charlas de riesgo a la exposicion al ruido condiciones de
EPP (zapatos puntade acero, protector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Atrapamiento en Actualizacion procedimientos de tabajo Mantener
" Operador de Traslado delos rollos : Golpes, Contusiones, Aseqgurarse que las guardas se encuentren . buenas
Control de salida de rollos Cortadora del papel por las fgas :fl”oav?meigmo MEC Fracturas Guardas colocadas Supenisor condiciones de 2
capacitacion procedmientos de trabgo trabajo
Evitar esfuerzos prolongados
Colocacién de bohina de film Evitar posturas incomodas Mantener
plasticoen maquina Operador " lesiones Pausas periddicas . buenas
empaquetadora (CMW 111~ Empaquetadora Bobina 100 kg Sobre esfuerzo ERG muscoloesqueleticas Rotacién de personal Supenisor condiciones de &
CMW 111-4) EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
respiratorio, toca, tapones de 0ido)
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Asegurarse que las guardas se encuentren Mantener
Arranque de maquina Operador Maquina Atrapamiento Golpes, Contusiones, colocadas buenas
empaquetadora (CMW 111- E%paquetadora empaquetadora (CMW | entre partes en MEC Fragturés " Guardas 2| 6 Actualizacion de procedimiento de T rabajo Supenvisor condiciones de 4
CMW 111-4) 111-CMW 111-4) movimiento EPP (zapatos puntade acero, protector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido) )
Arranque de maquira Maquina Vitar que personal no autorzado manipue Mantener
Operador Contacto con i . los equipos . buenas
qulﬁt%‘ora (MW 111- Empaquetadora ?T{’_gm‘?i‘ir_%(cw electricidad ELEC| Electrocucion Pozo atiema 4 EPP (zapatos puntade acero, protector Supenvisor condiciones de 4
respiratorio, toca, tapones de oido) trabajo
Evitar esfuerzos prolongados
Evitar posturas incomodas Mantener
Manipulaciénde rollos Movimientos lesiones Pausas periddicas buenas
Embolsado de primario Alimentador de papel embolsado Repetitivos ERG [ muscoloesqueleticas 2[ 6 Rotacion de personal Supenisor condiciones de 4
EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Neumoconiosis, neumonitis, Asegurar la dotacién de respiradores al Mantener
o P P Exposiciénal inflamacion de las vias Respiradores personal para e Recambio. i buenas
Embolsado de primario Alimentador Polvillo de papel polvo QuUIM respiratorias, visuales,asma | descartables 3 EPP (zapatos puntade acero, protector Supenvisor condiciones de ®
ocupacional respiratorio, toca, tapones de oido) trabajo
Verificar el uso de tapones de oido por el Mantener
N . . Exposiciénal Alteraciones Audtivas , " personal, aseguar el stock para el recamhio . buenas
Embolsadode primario Alimentador Ruido ruido FIS Hipoacusia Tapones deoido 2| 6 EPP (zapatos puntade acero, protector Supenvisor condiciones de 4
respiratorio, toca, tapones de oido) trabajo
Solicitar alaempresa papelera la reparacion
ylo el cambiodelas sillas, reportar cuando Mantener
S Alimentador - ; lesiones presenten desperfectos, Evitar esfuerzos . buenas
Embolsado de primario embolsador Uso de sillas Posturas forzades | ERG muscoloesqteleticas 2| 6 prolongados, evitar posturas incomodas, Supenvisor condiciones de 4
sq pausas periodicas, rotacion de persona trabaio
EPP (zapatos puntade acero, pratector /
respiratorio, toca, tapones de oido)
Evitar esfuerzos prolongados, evitar posturas
incomodas, pausas periédicas, rotacién de Mantener
. Sellador- Embolsadodel PT en movimientos lesiones personal . buenas
Embolsado de secundario Embolsadores bolsas plasticas repetitivos ERG muscoloesqueleticas 216 Examenes médcos anuales Supenvisor condiciones de 2
EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Neumoconiosis, neumonitis, Asegurar la dotacién de respiradores al Mantener
. Sellador- ; Exposiciénal inflamacién de las vias Respiradores personal ; buenas
Embolsado de secundario Embolsadores Polvillo de papel QuUIM respiratorias, visuales, asma | descartables 3 EPP (zapatos puntade acero, pratector Supenvisor condiciones de ®
ocupacional respiratorio, toca, tapones de oido) trabajo
Verificar el uso de tapones de oido por el Mantener
Embolsado de secundario Sellador- Ruido Exposiciénal FIS Alteraciones Audthas, Tapones de oido 2 pegsnaaéligsceigl:[r?éeloifﬁ%i?ﬁ?!ﬁ?k;nobo Supenvisor buenas 4
Embolsadores ruido Hipoacusia P D Sg0 exp P condiciones de
EPP (zapatos puntade acero, protector trabaio
respiratorio, toca, tapones de 0ido) J
Solicitar amantenimiento empresa papelera
enchufes el cambiode los tomacorrientes por tomas Mantener
Embolsado de secundario Sellador- Iomacorriéntes Incendio INC Quemaduras de diversos 4 industriales, reportar cuando presenten Supenisor buenas 4
Embolsadores inadecuados grados desperfectos P condiciones de
EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Reportar a mantenimiento empresa papelera Mantener
Sellador- enchufes, Contacto con el cambiode enchufes y tomacorrientes buenas
Embolsado de secundario Embolsadoes tomacorrientes electricidad ELEC| Electrocucion Pozo atierra 4 industriales cuando presenten desperfectos Supenvisor condiciones de 4
inadecuados EPP (zapatos puntade acero, protector trabajo
n : " 1]
respiratorio, toca, tapones de 0ido)
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Actualizacion de los procedimientos de Ma
contacto con . trabajo, evitar el contacto con la superficie ntener
Embolsadod dari Sellador- uso de la planchapara fici FIs Quemaduras de primer ! liente dela planch s . buenas 2
mbolsado de secundario Embolsadaes el sellado superficies grado caliente delaplancha upervisor condiciones de
calientes EPP (zapatos puntade acero, pratector s
y - " trabajo
respiratorio, toca, tapones de 0ido)
Solicitar amanterimiento empresa papelera Mantener
el aislamiento de los contactos eéctricos,
Embolsado de secundario Eem“baodlg;dues LeJIS;)e?IZzIE planchapara (e:l(;r;lt?i?i%acdon ELEC| Electrocucion Pozo atierra reportar cuando presenten desperfectos Supervisor conde;EE; & 3
EPP (zapatos puntade acero, pratector trabai
respiratorio, toca, tapones de 0ido) rabajo
Evitar esfuerzos prolongados, evitar posturas Mant
Sellador- Uso de la planchapara | movimientos lesiones incomodas, pausas peribdicas, rotaciin de bur;negser
Embolsado de secundario Embolsadores el sellado ? i repetitivos ERG muscoloesqueleticas personal Supenvisor condiciones de %
p Sq EPP (zapatos puntade acero, pratector trab
respiratorio, toca, tapones de oido) rabajo
Cambiar las posiciones de trabgo
frecuentemente para que el trabajo en una
Sellador- lesiones posiciénsea de unarazonable corta '\é?]r:.:::r
Embolsado de secundario Trabajo postura de pie Posturas forzades | ERG . duracién, descansos periédicos, rotacién de Supenvisor e 4
Embolsadores muscoloesqueleticas personal condiciones de
EPP (zapatos puntade acero, protector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Evitar esfuerzos prolongados, evitar posturas
incomodas, pausas periédicas, rotacién de Mantener
. Sellador- Traslado del PT enpilas | Manipulaciénde lesiones personal . buenas
Almagenamiento Embolsadores de 25 bolsas d dmacén | carga ERG muscoloesqueleticas Examenes médcos anuales Supenisor condiciones de 2
EPP (zapatos puntade acero, protector trabajo
respiratorio, toca, tapones de 0ido)
Evitar el almacenamierto excesivo de
Rutas de evacuacion de e bobinas enlas salidas, sefializar area de Mantener
Almacenamiento Sellador- todas las zonas de Obstruccionde LocC Golpeado contra personas u almacer;a'e Supenvisor buenas 3
Embolsadares : salidas objetos 4 P condiciones de
trabajo EPP (zapatos puntade acero, protector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Operario - Pausas periddicas, disminuir e rtmo de Mantener
. ayudantes - h . . trabajo . buenas
Cambio de turno Sellador- Trabajos denoche Turnos rotativos PSI | Stress por cambio de tunos EPP (zapatos punta de acero, protector Supenvisor condiciones de B
Embolsadores respiratorio, toca, tapones de oido) trabajo

Fuente: Elaboracién propia

(2022)
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LINEA 813 (Transportede bobinas,Rebobinado,Corte,Empaquetado y Sellado)

Anexo 6: IPERC de la linea 813

o
x
()
I
9
Mantener distancia minima de 2
Transporte de bobina a OPERADOR Vr?g;l;]l_c;sm(e)n G\gﬁi a(lig g:r MEC Golpes, Contusiones, Sefializacion de via metg;sp del n;gt:cargt: :2 t;;::irrz:)cmn Suenisor | ¢ M:?;Zir al2 6
lazona de trabajo MONTACARGA I CUK Fracturas Vehicular (zapatos pu ’ upe apaci
(montacargas) movimiento protector respiratorio, toca, tapones personal
de oido)
Capacitacion uso de extintores
. Mantener
Uso de montacargas OPERADOR Balén de gas incendio INC Quemaduras de diversos Extintores EPP (zapatos punta de acero, Supervisor | Capacitado al | 1 4
MONTACARGA grados X .
protector respiratorio, toca, tapones personal
de oido)
Restringir el uso a solo personal
Trabajo de dos autorizado, restringir el acceso de Mantener
Colocacioén de bobina OPERADOR Bobina de papel 500 . . Golpes, Contusiones, personas. Apoyo personal cuando se descargue . buenas
en zona de trabajo MONTACARGA kg aprox Caida de objetos | MEC Fracturas mecanico y EPP (zapatos punta de acero, Supervisor condiciones de 2 @
soporte de bobina protector respiratorio, toca, tapones trabajo
de oido)
Colocacion de bobina OPERADOR Bobina d | 500 Golpes, Contusione: 'I;rab?"]ssd:dos (ég;;acnacgg manr:j; dief.:g:rm Mantener
olocacio . ! © pape Caida de objetos | MEC pes, usiones, personas. Apoyo (zapatos pu o, Supenvisor | Capacitado al | 2 6
en zona de trabajo MONTACARGA kg aprox Fracturas mecanico y protector respiratorio, toca, tapones ersonal
soporte _de bobina de oido) p
Evitar el almacenamiento excesivo de Mantener
. Rutas de evacuacion - bobinas en las salidas
Bobinas almacenaqas OPERADOR de todas las zonas de Obstruc;cwn de Loc Golpeado contra personas u EPP (zapatos punta de acero, Supervisor Iqugnas 1 3
en zona de trabajo MONTACARGA ; salidas objetos X X condiciones de
trabajo protector respiratorio, toca, tapones trabajo
de oido)
Material almacenado EV'tirer‘jaaggal(;zrﬁ“n:aesmzlégﬁiggglnas Mantener
Bobinas algwafzr;,aqas M%T\ﬁié?&gz A de manera ed>«:eswa, incendio INC Quemaduras adde diversos Pozo a tierra EPP (zapatos punta de acero, Supervisor (it?ugnas d 1 4
€n zona de trabajo ton?ae(:rgf:ieﬁtes grados protector respiratorio, toca, tapones con :falgra];es e
de oido)
Material almacenado Capacitacion uso de extintores Mantener
Bobinas almacenadas OPERADOR de manera excesiva, : : Quemaduras de diversos " EPP (zapatos punta de acero, : ;
en zona de trabajo MONTACARGA cerca de incendio INC grados Pozo a tierra protector respiratorio, toca, tapones Superusor Cag:f;tgg:] a1 &
tomacorrientes de oido)
Evitar esfuerzos prolongados, evitar
posturas incomodas, pausas
periédicas, rotacion de personal Mantener
Colocacioén de bobina Operario-ayudante Empuje de bobina de M;nlsulacmn ERG lesiones Cch Elxamenl;e s mdlc:)s anu_ajels . s . buenas 2 "
en maquina de rebobinado 500 kg manua de cargas, muscoloesqueleticas arlas sobre correcta manipuiacion UPEMVISOT | condiciones de
sobre esfuerzos manual de cargas trabajo
EPP (zapatos punta de acero,
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Implementar uso de tarjetas de
bloqueo, actualizacién procedimientos Mantener
Arranque de maquina Operario-ayudante Partes en movimiento Atrapamientos MEC Golpes, Contusiones, Guardas Sgrg:gajsg’ eﬁigeumr:secgll:;;sas Supenisor buenas 2 6
(PASAR HOJA) de rebobinado (correas) entre objetos Fracturas g pe condiciones de
EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Arranque de maquina Operario-ayudante Fallas en el equipo Contacto con - . Reportar a mantenimiento ala . Mantener
(PASAR HOJA) de rebobinado eléctrico electricidad ELEC Electrocucién Pozo a tierra empresa papelera cualquier Superusor buenas 1 o
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desperfecto de equipo, evitar que condiciones de
personal no autorizado manipule los trabajo
equipos
EPP (zapatos punta de acero,
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Restringir el uso solo a personal
autorizado, reportar fallas del equipo,
. . . " actualizacion de procedimientos Mantener
Arranque de maquina Operario-ayudante Fallas en el equipo " Quemaduras de diversos . A . . buenas
(PASAR HOJA) de rebobinado eléctrico Incendio INC grados Extintores Capacitacion uso de extintores Supervisor condiciones de 1
EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Evitar esfuerzos prolongados, evitar
posturas incomodas, pausas
periédicas, rotacién de personal Mantener
Arranque de maquina Operario-ayudante Colocacion de tucos Manipulacion lesiones Bxdmenes médicos anuales . buenas
(PASAR HOJA) de rebobinado en tolva manual de cargas, | ERG muscoloesqueleticas il Charlas sobre correcta manipulacion Supervisar condiciones de 2
sobre esfuerzos manual de cargas N
EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Ewvtar esfuerzos prolongados, evtar
posturas incomodas, pausas
periddicas, rotacion de personal Mantener
Calibracion de la Operario-ayudante Chorizos de papel Manipulacion lesiones Bxémenes médicos anuales buenas
- y H (retiro de producto P ERG . 6 Charlas sobre correcta manipulacion Supervisor - 2
maquina Rebobinadora de rebobinado FN) manual de cargas muscoloesqueleticas manual de car condiciones de
9as trabajo
EPP (zapatos punta de acero,
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Asegurarse que las guardas se M
" . . Contacto con encuentren colocadas antener
Ca_hbramon qe la Operarlo-ayudante Cuchillas pre corte superficies MEC cortes en manos y dedos guardas 6 EPP (zapatos punta de acero, Supervisor k?u_enas 2
maquina Rebobinadora de rebobinado N N condiciones de
cortantes protector respiratorio, toca, tapones trabajo
de oido)
Capacitacion uso de tarjetas de Mantener
. i : Partes en movimiento ! ’ bloqueo
Cg]lbrauon Qe la Operarlo-a}/udante (rodillos, cadenas de Atrapamlgntos MEC Golpes, Contusiones, Guardas EPP (zapatos punta de acero, Supervisor l?ugnas 2
maquina Rebobinadora de rebobinado transmision) entre objetos Fracturas protector respiratorio, toca, tapones condmlongs de
de oido) trabajo
Verificar que se encuentren
operativos los extractores de polvo, Mant
. Operario-ayudante A_cumulaci(’)n de . ) lesiones en diferentes partes Extractores de reportar si se detecta aJ_glJn ) bigr?ggr
Bobinado de logs de rebobinado Pohillo de papel en el incendio INC del cuerpo, quemaduras de ! desperfecto en el equipo Supervisor dici d 2
! - polvo condiciones de
ambiente diversos grados EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Asegurar ladotacion de respiradores
Neumoconiosis, neumonitis, a persopal, proporcionar respiradores Mantener
. Operario-ayudante . Exposicion al inflamacién de las vias Respiradores con filtro para |0$ operadores de . buenas
Bobinado de logs de rebobinado Polillo de papel pohvo QUIM respiratorias, visuales, asma descartables bobina Supervisor condiciones de 2
X EPP (zapatos punta de acero, N
ocupacional protector respiratorio, toca, tapones trabajo
de oido)
Verificar el uso de tapones de oido Mantener
L i por el personal, asegurar el stock para
Bobinado de logs O;ézr?ggosiy#gggte Ruido Emorsl:ﬁ;gn a FIS hipoacusia Tapones de oido 6 . el recam_big ) Supervisor cond?ﬁieonr?;s de 2
charla riesgo exposicién al ruido N
EPP (zapatos punta de acero, trabjo
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protector respiratorio, toca, tapones
de oido)

Evitar el almacenamiento excesivo de

Rutas de evacuacion bobinas en las salidas, sefializar area Mantener
Bobinado de logs Operano-ayudante de todas las zonas de Obstruc_:uon de Loc Golpeado contra personas u 6 de almacenaje Supervisor pugnas 1
de rebobinado trabajo salidas objetos EPP (zapatos punta de acero, condiciones de
protector respiratorio, toca, tapones trabajo
de oido)
Capacitacion hojas MSDS,
Contact capacitacion procedimientos de Mantener
Transporte de logs por Operario-ayudante Manipulacién de ontacto con o L trabajo . buenas
. . productos QuUIM Dafios a la piel, irritaciones 2 Supervisor - 1
faja de rebobinado pegamento del papel uimicos EPP (zapatos punta de acero, condiciones de
q protector respiratorio, toca, tapones trabajo
de oido)
Asegurar ladotacion de respiradores
Neumoconiosis, neumonitis, a perso_nal, proporcionar respiradores Mantener
. i R A : . con filtro para los operadores de
Transporte de logs por Operario-ayudante : Exposicion al inflamacion de las vias Respiradores . : buenas
. H Polvillo de papel QuUIM " " . bobina Supervisor - 2
faja de rebobinado pohvo respiratorias, Visuales, asma descartables condiciones de
ocupacional EPP (zapatps punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Verificar el uso de tapones de oido
por el personal, asegurar el stock para Mantener
Transporte de logs por Operario-ayudante Exposicion al el recambio buenas
faja de rebobinado Ruido ruido FIS hipoacusia Tapones de oido 6 charla riesgo exposicién al ruido Supervsor | . diciones de | 2
EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Limpiar los derrames cuando se Mantener
T e de | o io-avudant D d Resbalones, Gol Contusi produzcan b
ransporte de fogs por perario-ayudante errame de Caida al mismo LOC olpes, Lontusiones, 4 EPP (zapatos punta de acero, Supervisor ouenas 1
faja de rebobinado pegamento ) Fracturas X X condiciones de
nivel protector respiratorio, toca, tapones trabai
; abajo
de oido)
Reporta a mantenimiento a la
empresa papelera cualquier
desperfecto de equipo, evitar que Mantener
Transporte de logs por Operario-ayudante Equipo de eliminacién Contacto con - . personal no autorizado manipule los . buenas
faja de rebobinado de estética electricidad ELEC Electrocucién Pozo a tierra 6 equipos Supervisor condiciones de 2
EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Asegurar ladotacion de respiradores
Neumoconiosis, neumonitis, a personal, proporcionar respiradores Mantener
. . . - p . con filtro para los operadores de
Transporte de logs por Operario-ayudante N Exposicion al inflamacién de las vias Respiradores . . buenas
X H Polvillo de papel QuUIM . . . bobina Supervisor s 2
faja de rebobinado polvo respiratorias, visuales, asma descartables condiciones de
ocupacional EPP (zapatgs pu_nta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Verificar el uso de tapones de oido
r el personal, asegurar el stock para
Transporte de logs por Operario-ayudante Exposicion al e e reggmbio " Nllnir:r?;]ser
faja de rebobinado Ruido ruido FIS hipoacusia Tapones de oido 6 Charla riesgo exposicién al ruido Supervisor condiciones de 2
EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Actualizacion procedimientos de Mant
T te de | o . dant Equipos en Atrapamiento Gol Contusi trabajo, asegurarse que las guardas ban ener
ransporte de fogs por perario-ayudante movimiento (fajas entre objetos en MEC olpes, Lontusiones, Guardas 2 se encuentren colocadas Supervisor ouenas 1
faja de rebobinado e Fracturas o - condiciones de
transportadoras) movimiento Capacitacion procedimientos de trabajo

trabajo
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EPP (zapatos punta de acero,
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Implementar uso de tarjetas de
bloqueo, actualizacién procedimientos Mantener
Transporte de logs por Operario-ayudante Acumulador de los Atrapamlento Golpes, Contusiones, de trabajo, asegurarse gue las . buenas
. 7 . entre objetos en MEC Guardas 2 guardas se encuentren colocadas Supervisor - 1
faja de rebobinado chorizos de papel Mmovimiento Fracturas EPP (zapatos punta de acero, condlcmnes de
protector respiratorio, toca, tapones trabajo
de oido)
Verificar que se encuentren
operativos los extractores de polvo,
Afilado automético reportar si se detecta algin Mantener
Operador de cortadora de chorizos . " Quemaduras de diversos . desperfecto en el equipo . buenas
Corte de logs cortadora (generacion de incendio INC grados Bxintores capacitacion uso de extintores Supervisor condiciones de | 1
chispas) EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Evitar esfuerzos prolongados, evitar
posturas incomodas, pausas
periédicas, rotacién de personal M
. ] . - . Examenes médicos anuales antener
Control de salida de Operador de Manipulacién de rollos movimientos ERG lesiones ) Charlas sabre correcta manipulacion Supervisor pugnas 2
rollos cortadora de papel repetitivos muscoloesqueleticas condiciones de
manual de cargas trabajo
EPP (zapatos punta de acero,
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Asegurar ladotacion de respiradores
Neumoconiosis, neumonitis, a perso_nal, proporcionar respiradores Mantener
Control de salida de Operador de . Exposicion al inflamacién de las vias Respiradores con filtro para I0§ operadores de . buenas
rollos cortadora Polllo de papel polvo QUIM respiratorias, visuales, asma descartables bobina Supervisor condiciones de 2
ocupacional EPP (zapalgs punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Verificar el uso de tapones de oido
por el personal, asegurar el stock para
el recambio Mantener
Control de salida de Operador de Ruido Emosi_ci()n al FIS hipoacusia Tapones de oido 6 Capacitacion rie;go exposicion al Supervisor b_u_enas 2
rollos cortadora ruido ruido condiciones de
EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Actualizacion procedimientos de
Atrapamiento en trabajo, asegurarse que las guardas Mantener
Control de salida de Operador de Traslado de los rollos fai Golpes, Contusiones, se encuentren colocadas ; buenas
" gjas en MEC Guardas 4 Supervisor - 1
rollos cortadora del papel por las fajas movimiento Fracturas EPP (zapatos punta de acero, condiciones de
protector respiratorio, toca, tapones trabajo
de oido)
Cambio oportuno de EPP Mantener
Destucado de rollos Operador de tucos contacto con MEC Lesiones en dedos Guantes 3 EPP (zapargs pqnta de acero, Supervisor pugnas 1
cortadora tucos protector respiratorio, toca, tapones condiciones de
de oido) trabajo
Evitar esfuerzos prolongados, evitar
Colocacion de bobina posturas incomodas, pausas Mantener
de film pléstico en o d lesi periddicas, rotacion de personal b
maquina peracor Bobina 100 kg Sobre esfuerzo ERG esiones 6 Examenes médicos anuales Supervisor ouenas 2
Empaquetadora muscoloesqueleticas condiciones de
empagq uetadora EPP (zapatos punta de acero, trabajo
(PW20) protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
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Implementar uso de tarjetas de
bloqueo, actualizacién procedimientos Mantener
Arranque de maquina Maquina Atrapamiento . de trabajo, asegurarse que las aniene
Operador Golpes, Contusiones, . buenas
empaquetadora Empagquetadora empagquetadora entre partes en MEC Eracturas Guardas 2| 6 guardas se encuentren colocadas Supervsor | diciones de | 2
(PW20) (PW20) movimiento EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Evitar que personal no autorizado
R . manipule los equipos, actualizacion Mantener
Arranque de maquina Sellad Maquina Contact d dimientos de trabaj b
empagq uetadora eltador- empagq uetadora onacto con ELEC Electrocucién Pozo a tierra 4 le procedimientos de trabajo Supervisor ouenas 1
(PW20) Embolsadores (PW20) electricidad EPP (zapatos punta de acero, condiciones de
protector respiratorio, toca, tapones trabajo
de oido)
Evitar esfuerzos prolongados, evitar
posturas incomodas, pausas Mantener
Manipulacién de rollos movimientos lesiones periddicas, rotacion de personal buenas
Embolsado de primario Alimentador de | embolsado repetitivos ERG muscoloesqueleticas 2 Examenes médicos anuales Supervisor condiciones de 2
EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Asegurar ladotacion de respiradores
. - al personal, proporcionar respiradores
o Ne‘UmOCOnI_O’SIS, neumgnms, . con filtro para los operadores de Martener
Embolsado de primario Alimentador Pohillo de papel Bxposicion al | o, inflamacién de las vias Respiradores 3 bobina Supervisor buenas 2
p pape polvo respiratorias, visuales, asma descartables el condiciones de
> EPP (zapatos punta de acero, i
ocupacional : N trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Verificar el uso de tapones de oido
por el personal, asegurar el stock para Mantener
S ) ] Exposicion al ! ; . el recambio ; buenas
Embolsado de primario Alimentador Ruido ruido FIS hipoacusia Tapones de oido 2| 6 EPP (zapatos punta de acero, Supervisor condiciones de 2
protector respiratorio, toca, tapones trabajo
de oido)
Solicitar ala empresa papelera la
reparacion ylo el cambio de las sillas,
reportar cuando presenten
desperfectos, Evitar esfuerzos Mantener
: R . prolongados, evitar posturas
Embolsado de primario Alimentador Uso de sillas Posturas forzadas | ERG lesiones . 2|6 incomodas, pausas periddicas, Supervisor l?ugnas 2
embolsador muscoloesqueleticas " condiciones de
rotacion de personal trabai
Examenes médicos anuales rabajo
EPP (zapatos punta de acero,
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Evitar esfuerzos prolongados, evitar
posturas incomodas, pausas Mantener
. . periédicas, rotacién de personal
Embolsado. de Sellador- Embolsado c]JeI.PT en movimientos ERG lesiones ) 2l e Exdmenes médicos anuales Supervisor pugnas 2
secundario Embolsadores bolsas plasticas repetitivos muscoloesqueleticas condiciones de
EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Asegurar ladotacion de respiradores
Neumoconiosis, neumonitis, a personal, proporcionar respiradores Mantener
. . - ! . con filtro para los operadores de
Embolsado de Sellador- . Exposicion al inflamacién de las vias Respiradores . : buenas
. Polvillo de papel QuUIM . . . 3 bobina Supervisor - 2
secundario Embolsadores polvo respiratorias, visuales, asma descartables condiciones de
- EPP (zapatos punta de acero, y
ocupacional - N trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Embolsado de Sellador- . Exposicion al . . . Verificar el uso de tapones de oido . Mantener
secundario Embolsadores Ruido ruido FIS hipoacusia Tapones de oido 2|6 por el personal, asegurar el stock para Supervisor buenas 2
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el recambio condiciones de
charla riesgo exposicién al ruido trabajo
EPP (zapatos punta de acero,
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Solicitar a mantenimiento a la
empresa papelera el cambio de los
tomacorrientes por tomas industriales,
reportar cuando presenten Mantener
Embolsado de Sellador- enchu(es, ) Quemaduras de diversos desperfectos . buenas
secundario Embolsadores tqn‘sacorrlentes Incendio INC grados EPP (zapatgs pu_nta de acero, Supervisor condiciones de 1
inadecuados protector respiratorio, toca, tapones N
de oido) trabajo
EPP (zapatos punta de acero,
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Reportar a mantenimiento ala
empresa papelera el cambio de Mantener
Embolsado d Sellad enchufes, Contact enchufes y tomacorrientes industriales b
n;exc:)usn de?rioe Emt?olga(cj)[)_res tqmacorrientes ecl)gc?:i(?i dca?in ELEC Electrocucion Pozo a tierra cuando presenten desperfectos Supervisor con digﬁ;ﬁ; de 1
inadecuados EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Actualizacion de los procedimientos
contacto con de trabajo, evitar el contacto con la Mantener
Embolsado de Sellador- uso de la plancha . . superficie caliente de la plancha . buenas
secundario Embolsadores para el sellado SUP‘?mC'eS FIS | Quemaduras de primer grado EPP (zapatos punta de acero, Supenvisor condiciones de 2
calientes protector respiratorio, toca, tapones trabajo
de oido)
Solicitar a mantenimiento a la
empresa papelera el aislamiento de Mantener
los contactos eléctricos, reportar
Embolsado. de Sellador- Uso de laplancha Contaqtq con ELEC Electrocucion Pozo a tierra cuando presenten desperfectos Supervisor pugnas 1
secundario Embolsadores para el sellado electricidad EPP (zapatos punta de acero, condtlmon_es de
protector respiratorio, toca, tapones rabajo
de oido)
Evitar esfuerzos prolongados, evitar
posturas incomodas, pausas Mantener
Embolsado de Sellador- Uso de la plancha movimientos lesiones periddicas, rotaci(_’)n de personal . buenas
secundario Embolsadores para el sellado repetitivos ERG muscoloesqueleticas Bxémenes médicos anuales Supervisor condiciones de 2
EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Cambiar las posiciones de trabajo
frecuentemente para que el trabajo en
una posicién sea de una razonable Mantener
Embolsado de Sellador- ! . lesiones cora durauc’)n_,ldescansos pericdicos, : buenas
. Trabajo postura de pie | Posturas forzadas | ERG . rotacion de personal Supervisor - 2
secundario Embolsadores muscoloesqueleticas . o condiciones de
Examenes médicos anuales trabajo
EPP (zapatos punta de acero,
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
Evitar esfuerzos prolongados, evitar
posturas incomodas, pausas
Traslado del PT en . L . periédicas, rotacion de personal Mantener
. Sellador- . Manipulacion de lesiones . P . buenas
Almacenamiento Embolsadores pilas de QbQIsas al carga ERG muscoloesqueleticas Examenes médicos anuales Supervsor | . diciones de | 2
almacén EPP (zapatos punta de acero, trabajo
protector respiratorio, toca, tapones
de oido)
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Evitar el almacenamiento excesivo de

Rutas d ion bobinas en las salidas, sefializar area Mantener
. Sellador- utas de evacuacio Obstruccion de Golpeado contra personas u de almacenaje . buenas
Almacenamiento de todas las zonas de - LOC ) Supervisor s 1
Embolsadores trabajo salidas objetos EPP (zapatos punta de acero, condiciones de
protector respiratorio, toca, tapones trabajo
de oido)
Operario - Pausas periodicas, dl_smlnuw el ritmo Mantener
dant de trabajo b
Cambio de turno aucantes - Trabajos de noche Turnos rotativos PSI Stress por cambio de turnos EPP (zapatos punta de acero, Supervisor ouenas 1
Sellador- tect iratorio, t t condiciones de
Embolsadores protector respiratorio, toca, tapones trabajo

de oido)

Fuente: Elaboracién propia (2022)
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LINEA SERVILLETAS

Anexo 7: Linea Servilletas

. ntener distanciaminima metros
. Vehiculos en Golpeado por O . o Mantener
;Fransp(:‘»jneldebbgblnaa %ﬁ?ﬁggggf movimiento vehiculo en MEC | Golpes, Contusiones, Fracturas \S/eﬂgllzlacnn de via EPP (. t montatczrga en 0ps;c3n iratori Supenvisor Capacitado & 6
a zona de trabajo (montacargas) movimiento ehicular zapatos puntade acero, protector respiratorio, personal
toca, tapones de oido)
Capacitacién uso de extintores Mantener
OPERADOR DE . . . Quemaduras de dversos . . N
Uso de montacargas MONTACARGA Bal6n de gas incendio INC grados Extintores EPP (zapatos punta de acero, protector respiratorio, Supenvisor Cap:élct;c;? a 4
toca, tapones de 0ido) P
Trabajo de dos Restringir el uso a solo personal autrizado, restringr Mantener
Colocacion de bobina OPERADOR DE Bobina de papel 500 . n . personas. Apoyo el acceso de persond cuando se descargue i buenas
en zona de trabajo MONTACARGA kg aprox Caida de objes MEC | Golpes, Contusiones, Fracturas mecanicoy soporte EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio, Supensor condiciones de ®
de bobina toca, tapones de oido) trabajo
Trabajo de dos — " -
Lo . . Capacitacién manejo defensivo Mantener
Coloca&:|dm 'debbo_hra %E?ﬁgg;gf Bobina de papel 500 Caida de objetos MEC | Golpes, Contusiones, Fracturas personas. Apoyon EPP (zapatos puntade acero, pratector respiratorio, Supenvisor Capacitado a 6
€en zona de trabajo kg aprox a“eeggm‘n:gyso'” € toca, tapones de oido) personal
i6 Evitar el almacenamierto excesivo de bobinas enlas Mantener
Bobinas almecenadas | OPERADOR DE s:t:;:: Iea\éazcolﬁ;odne Obstruccionde Loc Golpeado conta personas u salidas Supenvisor buenas 3
en zona de trabajo MONTACARGA trabaio salidas objetos EPP (zapatos puntade acero, pratector respiratorio, P condiciones de
J toca, tapones de 0ido) trabajo
Material almacenado o .

; : Capacitacién uso de extintores Mantener
Er?%”na;dﬂn;':b?%dﬁ %E?ﬁggsgf ggrg?gzra excesiva, | jncendio INC Q;lzgsad”ms de dversos Pozo a tierra EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio, Supenisor Capacitado a 4
J . 9 toca, tapones de oido) personal

tomacorrientes
N Actualizacion procedimientos de rabajo, asegurarse Mantener
Puesta en marcha dela . Atrapamiento !
" . Operario-ayudanie " - N . que las guardas se encuentren cdocadas . buenas
magquina Rebaobinadora de rebobinado Rodillos en movimieno | entre objetos en MEC | Golpes, Contusiones, Fracturas | Guardas EPP (zapatos punta de acero, pratector respiratorio, Supenvisor condiciones de 2
(PASAR HOJA) movimiento . A
toca, tapones de oido) trabajo
Utilizar cuchillos con mangos adecuados, uso de Mantener
Habilitacién de camas Operario-ayudane | Uso de cuchillos Contacto con - guantes . buenas
de papel para senilleles | de rebobinado hechizo superficies filosas MEC | Cortes, mutilaciones Guardas EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio, Supenvisor condiciones de 3
toca, tapones de oido) trabajo
it . o Neumoconicsls, neumorits, . A roporcionat espiadoes can foparalos. entener
Habilitacion de camas | Operario-ayudarie | oo\ oo o papel Exposicional QuIM inflamacion de las vias Respiradores prop operad%res e B p Supenisor buenas G
de papel para senileles | de rebobinado polvo :Jei:suplrae\cticg:T,wsmles,asma descartables EPP (zapatos punta de acero, proector respiratorio, con:irg:k;?js de
p: toca, tapones de oido) J
Verificar el uso de tapones de oido por el personal, Mantener
Habilitacion de camas Operario-ayudante : P " n ; I’ asegurar el stock para el recambio ; buenas
de papel para senilleles | de rebobinado Ruido Exposiciénaliio |  FIS hipoacusia Tapones deold EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio, Supenvisor condiciones de 2
toca, tapones de oido) trabajo
Evitar esfuerzos prolongados, evitar posturas’ Mantener
P . . : incomodas, pausas periddicas, rotacién de persona
E':?)Ig;t)ae?lgggesg?wmllae; Sg?é%%%}i\;ud%am g:nnnjﬁedtgspapel E/Iaarrélssulauén de ERG | lesiones muscoloesqueleticas Examenes médcos aruales . Supenvisor con%lifirgzs de 4
EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio, rabaio
toca, tapones de oido) J
Uso de guardas protectoras de cuchilas,Informar a
mantenimiento empresa papelera cuando la maquina
Contacto con presente desperfectos, evitar la manipulacién por Mantener
Corte de camas de Operario-ayudane | Uso de Maquina superficies fiosas | MEC | Cortes. mutilaciones Jaladores de personal no capacitado, actualizacion de Supenisor buenas 6
papel senilletas de rebobinado Cortadora (digcos decorte) ' senilletas procedimiertos de trabajo P condiciones de
jaladores de senilletas trabajo
EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio,
toca, tapones de oido)
Reportar a mantenimieno empresa papelera cualquier
desperfecto de equipo, evitar que personal no
.y " autorizado manipule los equipos Mantener
C:n; 22:”,&”:2 de gg?éi%%i?;ud%am gzgadd%ll_\;aqulna gzr(])tt?iiti?b(.:don ELEC | Electrocucion Pozo atierra Capacitacién riesgo eléctrico, capacitacion Supenvisor Capacitado & 4
pap procedimiento de trabgo personal
EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio,
toca, tapones de oido)
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Evitar esfuerzos prolongados, evitar posturas Ma
. . o incomodas, pausas periddicas, rotacion de personal b ntener
. i Sellador- Manipulaciénde papel | movimientos ; " EvA Ak e P uenas
Embolsado: senvilletas Embolsadaes senilleta repetitivos ERG | lesiones muscoloesqueleticas Examenes médcos anuales o Supernvisor condiciones de 4
EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio, A
. trabajo
toca, tapones de oido)
Neumoconicsis neumorit, A roporcionat espiradoes can Hiopaalos. Mentener
. i Sellador- ; Exposiciénal inflamacién de las vias Respiradores f i buenas
Embolsado: senlletas Embolsadores Polvillo de papel polvo QUIM respiratorias, visuales, asma descartables operadores de babina . . Supervisor condiciones de 6
N EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio, A
ocupacional " trabajo
toca, tapones de oido)
Verificar el uso de tapones de oido por el personal, Mantener
. . Sellador- . L . n . . asequrar el stock para el recambio . buenas
Embolsado: senilletas | £ poisadares Ruido Exposiciénal ruido | FIS hipoacusia Tapones deoido EPP (zapatos punta de acero, pratector respiratorio, Supenvisor condiciones de 4
toca, tapones de oido) trabajo
Actualizacion deTos procedimientos de trabgo, evitar Mantener
. Sellador- . contacto con . el contacto con la superficie caliente delaplancha . buenas
Embolsado: senvilletas maquina selladora superficies FIS Quemaduras de primer grado . ; Supenvisor . 2
Embolsadores calientes EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio, condiciones de
! toca, tapones de oido) trabajo
Parar la maquina y proceder a refirar la pastlla Mantener
Sellador- Solicitar amantenimiento empresa papelera carecion buenas
Embolsado: senilletas maquina selladora Atrapamiento MEC | Cortes, mutilaciones Guardas del desperfecto Supervisor e 4
Embolsadares . . condiciones de
EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio, trabaio
toca, tapones de 0ido) J
Parar la maquina y proceder a refirar la pastlla Mantener
Sellador- Atoro maguina Solicitar amantenimiento empresa papeleracarecion buer?ase
Embolsado: senilletas Embolsadoes selladora Atrapamiento MEC | Cortes, mutilaciones Guardas del desperfecto . ) Supervisor condiciones de 4
EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio, trabaio
toca, tapones de oido) abaj
Solicitar empresa papelera lareparacion y/o el cambio
de las sillas, reportar cuando presenten desperfectos, Ma
) N ntener
Evitar esfuerzos prolongados, evitar posturas
) . Sellador- . . . . e, 2 . buenas
Embolsado: senilletas Uso de sillas Posturas forzadas | ERG | lesiones muscoloesqueleicas incomodas, pausas periédicas, rotacion de persona Supenvisor o 4
Embolsadares 4 4 condiciones de
Examenes médcos anuales trabaio
EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio, J
toca, tapones de oido)
Sellador- Rutas de evaciacién Obstruccionde Golpeado contra personas u Eutare! almacmamesrtaoliixacseswo & bobnasentzs l\ﬁlnetr?;\ser
Almacenamiento Embolsadores ﬂ:ég.doas laszonas de | galidas LOC | objetos EPP (zapatos puntade acero, protector respiratorio, Supenvisor condiciones de 3
J toca, tapones de oido) trabajo

Fuente: Elaboracién propia (2022)
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LINEA INSTITUCIONAL

Anexo 8: Linea Institucional

Mantener distanciaminima de 2 metros de
. . . o . - o Mantener
Transporte de bobinaa la OPERADOR DE Vehiculos enmovimiento | Golpeado por vehiculo . Sefalizacion de via montacarga en operacion . N
zona de trabajo MONTACARGA (montacargas) en movimiento MEC | Golpes, Contusiones, Fracturas Vehicular EPP (zapatos puntade acero, pratector Supenvisor Ca’?:r(g;?g? d ®
respiratorio, toca, tapones de o0ido)
Capacitacién uso de extintores Mantener
OPERADOR DE . . . . . N
Uso de montacargas MONTACARGA Bal6n de gas incendio INC | Quemaduras de diversos grados Extintores EPP (zapatos puntade acero, protector Supenvisor Cap:él;e;\g? a 4
respiratorio, toca, tapones de 0ido) P
Trabajo de dos Restringir el uso a solo personal autrizado,
i4 i i restringir el acceso de personal cuando se Mantener buenas
gjr:gcdf{?a‘b?ombm en %E?ﬁgg;gf gort:;:a de papel 500 kg Caida de objetos MEC | Golpes, Contusiones, Fracturas &eerzgr;iz::s(; Asgyone & descargue Supenvisor condiciones de 6
J P bobina y sopol EPP (zapatos puntade acero, protector trabajo
respiratorio, toca, tapones de 0ido)
Trabajo de dos o . .
L. N . Capacitacion manejo defensivo Mantener
zcé]r:gcd?{gbi?obObm en %E?ﬁggsgf Eor%')?a de papel 500 kg Caida de objebs MEC | Golpes, Contusiones, Fracturas %eerggﬂ?csd A;'gyone ® EPP (zapatos puntade acero, pratector Supenisor Capacitado a 6
J P bobina ysop respiratorio, toca, tapones de oido) personal
vitar el almacenamiento excesivo de babinas en
. i N Mantener buenas
Bobinas almacenadas en OPERADOR DE Rutas de evacuacionde i o " . las salidas . o
zona de trabajo MONTACARGA todas las zonas de trabajo Obstucciénde saidas | LOC | Golpeado conta personzsu objebs EPP (zapatos puntade acero, protector Supenvisor cong;\ct;gngs de 3
respiratorio, toca, tapones de oido)
: Evitar el almacenamiento de bobinas cercade las
. Material almacenado de Ppviy Mantener buenas
Bobinas ainfx_:madas en OPERADOR DE manera excesiva, cerca incendio INC | Quemaduras de diversos grados Pozo atierra tomas eléctricas Supenvisor condiciones de 4
zona de trabajo MONTACARGA de tomacorrientes EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
respiratorio, toca, tapones de 0ido) )
K Material almacenado de Capacitacién uso de extintores Mantener
gé)nbalnda;"aaig;:?adas en %E?ﬁggsgf manera excesiva, cerca incendio INC Quemaduras de diversos grados Pozo a tierra EPP (zapatos puntade acero, protector Supenvisor Capacitado a 4
de tomacorrientes respiratorio, toca, tapones de oido) personal
Evitar esfuerzos prolongados, evitar posturas
incomodas, pausas periddicas, rotacion de
. . . . ! ! Mantener buenas
Montaje y Desmoniaje de Operario-ayudante | Uso de Herramientas L L . personal . e
eje en bobim de rebobinado Manuales movimientos repettives | ERG | lesiones muscoloesqueleicas Examenes médicos anuales Supenvisor conglacl;gngs de 4
EPP (zapatos puntade acero, protector
respiratorio, toca, tapones de oido)
Evitar esfuerzos prolongados, evitar posturas
incomodas, pausas periddicas, rotacion de
i f ; Mantener buenas
Montaje y Desmontaje de Operario-ayudante - " . personal . nel
Bobina en rebabinadora de rebobinado movimientos repeftivas | ERG | lesiones muscoloesqueleticas Examenes médicos anuales Supenvisor con;irg:tl)?gs de 4
EPP (zapatos punta de acero, protector )
Uso de Herramientas respiratorio, toca, tapones de oido)
Manuales
Actualizacién procedimientos de tabajo,
asegurarse quelas guardas se encuentren Mal
. . . . - h ntener buenas
Montaje y Desmontaje de Operario-ayudante Atrapamiento entre . colocadas.Aplicar el Bloqueo y etiquetado de la . A
Bobina en rebabinadora de rebobinado objetos en movimiento MEC | Golpes, Contusiones, Fracturas Guardas maquina Supenvisor °°“f'°g°‘?es de 2
EPP (zapatos puntade acero, pratector fabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Actualizacion procedimiertos de trabajo,
. ) ) Contacto con manivelas, . Golpes, aprisionamiento de dedos/ asequrarse que las guardas seencuertren Mantener buenas
E:gil:]laamones/ajuses de Sg?;%%}ifddoanle timones/ ruedas, papel, Eﬁgsgg;ggie manos MEC | manos, cortes, raspones, rasguios, Guardas colocadas.Aplicar iigq%?rio y eficuetado de la Supenvisor condiciones de 2
bobina proyeccion de esquirlas. EPP (zapatos puntade acero, protector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
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1. Seguir el procedimiento de tabajo (PETS).
2. Inspecciéndel punto de trabajo.
3. En casode fallas en el equipo, herramientas o
proceso informar al supenvisor de tumo.
. . 4. Capacitar al personal sobre el uso e imporancia
. s Golpes, aprisionamiento de dedos/ Mantener buenas
Comaactgl cggbr;)rglbs, Eﬁrgs(;g!g?oie manos | grg maﬁos, cgrtes, raspones, rasguios, 5. Capacitar al gr:olomfl sEo%'rDes'se widad besada Supenisor condiciones de 4
Operario-ayudante papel ! proyeccion de esquirlas. Sap en Ft)-.‘l com, mamieng) trabajo
Pasar Papel por rodillos ’()j i . P | .
e rebobinado 6. La maquinadebera estar en parada (segin lo
establecido en el PETS).
7. Despues de pasar el papel, asegurario (Segin
lo establecido en el PETS)
Cuchillas circulares Contacto con Aoeaurarse qmclgfo%iigzs seencuenten . Mamepe_r buenas
expuestas superficies cortartes MEC | cortes en manosy dedos guardas EPP (zapatos puntade acero, pratector Supervisor Con?'%mes de 4
respiratorio, toca, tapones de oido) 1abajo
Tmplementar uso de tafjetas de bloqueo,
actualizacién procedimientos de trabajo,
Cuadrar Bobinilk Operario-_avudame Contacto con eq_u’po en Atr_apamiemos entre vee | col Contusi Fract Guard asegurarse quelas guardas se encuentren s . Mamzr_le_r bueTS 6
uadrar Bobinilas de rebobinado movimiento (fodiilos) objetos olpes, Contusiones, Fracturas uardas colocadas upervisor r:ont mgones e
EPP (zapatos puntade acero, pratector rabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Reportar a mantenimiento empresa papeleral
Lo Operario-ayudante | Fallas en el equipo Contacto con i ; cualquierdsperfec[o e er_pipo, evitar aue ; Mantener buenas
Cuadrar Bobinilas de rebobinado eléctrico electricidad ELEC| Electrocucion Pozo a tierra personal no autorizado manipule los equipos Supenvisor condiciones de 4
EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
L Operario-ayudante Cuchillas circulares Contacto con Asegurarse qleclglsogc:ig:s seenauenten . Ma”’e'.‘e.' buenas
Cuadrar Bobinilas de rebobinado expuestas superficies cortartes MEC | cortes en manosy dedos guardas EPP (zapatos puntade acero, pratector Supervisor COndICt;(]jES de 4
respiratorio, toca, tapones de oido) trabajo
Asegurar la daacion de respiradores al persond,
Operario-ayudante Neumoconiosis, neumoritis, Respiradores proporcionar respiradores con filtro paralos Mantener buenas
Rebobinado de rebobinado Polvillo de papel Exposiciénal polvo QUIM | inflamacion de las vias respiratorias, descartables operadores de bobina Supenvisor condiciones de 6
visuales, asma ocupacional EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
enficar el uso de tapones de 0ido por el persond,
X S asegurar el stock para el recambio Mantener buenas
Rebobinado dOE?é?)r‘;%-i?]y;uddoante Ruido Eﬁgs'c'onmmuq al FIS | hipoacusia Tapones de oido charla riesgo exposicién al ruido Supenvisor condiciones de 4
EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Asegurarse que las guardas se encuentren Mantener buenas
. Operario-ayudante Cuchillas circulares Contacto con colocadas . L
Rebobinado de rebobinado expuestas superficies cortantes MEC | cortes en manosy dedos guardas EPP (zapatos puntade acero, pratector Supenvisor condlcmjes de 4
respiratorio, toca, tapones de oido) trabajo
] Utilizar cuchillos con mangos adecuados, uso de Mantener buenas
Corte de bobinado de tucos gperano-}ayudame Uso de cuchillos hechizo Contagtq con MEC | Cortes, mutilaciores Guardas guantes Supenvisor condiciones de 3
e rebobinado supefficies filosas EPP (zapatos puntade acero, protector trabaio
respiratorio, toca, tapones de 0ido) )
1. Activar el Plan de Preparacion y Respuesta
. . . para Emergencia. Mantener buenas
Lubricar cuchillas dOgeré%ré%-ﬁ\guddoame Cﬁil'#]?é:;o(acger}%lsanma gﬁlf:irggsde Sus@rdias | g5 | contaminacion Egr\‘fs\a;eastea;id;cuados 2. Contar con las hojas MSDS. Supenvisor condiciones de 2
q P . 3. Almacenar producto en contenedor sellado. trabajo
4. Manejar sustanciaen pequefias cantidades
1. Seguir el procedimiento de tabajo (PETS).
2. Inspeccién del punto de trabaijo.
3. En casode fallas enel equipo, herramientas o
proceso informar al supervisor de tumo.
. . 4. itar al | sobre el i rencia
Contacto conrodilos, Exposicién de manos Golpes, aprisionamiento de dedos/ Capacitara perdseoi;assg;g; usoe impo ) Mantener buenas
apel, bobina entre objetos ERG | manos, cortes, raspanes, rasgufios, 5. Capacitar al personal sobre seguidad basada Supenvisor condicianes de 4
Acomodadode tucoy Sellador- P proyeccién de esquirlas. en el comportamien®d. trabajo
Lijado de rollo Embolsadares 6. La maquinadebera estar en parada (segin lo
establecido en el PETS).
7. Despues de pasar el papel, asegurarlo (Segin
lo establecido en el PETS)
B ] Contacto con B ] Solicitar amantenimiento empresa papelerael ] Mantener buenas
Uso de Lijadora Orbital electricidad ELEC| Electrocucion Pozo a tierra aislamiento de los contactos eléctricos, reportar Supervisor condiciones de 3
cuando presenten desperfectos trabajo
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EPP (zapatos puntade acero, protector
respiratorio, toca, tapones de 0ido)
Realizar Inspeccion delos Filtros para los
. - respiradores
Neumoconiosis, neunoritis, ; P ; P Mantener buenas
Polvillo de papel Exposiciénal polvo QUIM | inflamacion de las vias respiratarias, Respiradores Siiconado Realizar Capacnaecg)nuitlgz Riesgos Quimicos Supenvisor condiciones de 6
visuales, asma ocupacional EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Verificar el uso de tapones de oido por el personal
Asegurar el stock para e recambio Mantener buenas
Ruido Exposicional ruido FIS | Alteraciones Auditivas , Hipoacusia Tapones de oido charla riesgo exposicion al ruido Supervisor condiciones de 4
EPP (zapatos puntade acero, pratector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Actualizaciénde los procedimientos de trabgo,
evitar el contacto con la superficie caiente dela Mantener buenas
Sellado de Rollos Sellador maquina selladora contacto con FIS | Quemaduras de primer grado plancha Supervisor condiciones de 2
Embolsadores superficies calientes .
EPP (zapatos puntade acero, protector trabajo
respiratorio, toca, tapones de oido)
Charlas sobre carecta manipulacion manual de .
Sellador- . . . cargas . WMejorar
Sellado de Rollos sillas Posturas forzadas ERG | lesiones muscoloesqueleicas Supenvisor condiciones de 4
Embolsadores EPP (zapatos puntade acero, pratector trabaio
respiratorio, toca, tapones de 0ido) !
3 . Pausas periddicas Mejorar
Sellado de Rollos E?T:Ibat:orda :r’:klja?oa%e %apfs K Posturas forzadas ERG | lesiones muscoloesqueletcas EPP (zapatos puntade acero, pratector Supenvisor condiciones de 4
olsadares olsadode 9 respiratorio, toca, tapones de oido) trabajo
Evitar esfuerzos prolongados, evitar posturas
incomodas, pausas periédicas, rotacién de
Traslado derollos Sellador- Traslado del PT Manipulaciéndecarga | ERG | lesiones muscoloesqueleticas ’ persponal Supenvisor N(I?:rt'ned?cei:]l']l::rrlizs 4
Embolsadores P 9 s Examenes médcos anuales P trabaio
EPP (zapatos puntade acero, protector J
respiratorio, toca, tapones de 0ido)

Fuente: Elaboracion propia (2022)
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Anexo9: Tucadora

OPERADOR

Vehiculos en movimiento

Golpeado por vehiculo

Golpes, Contusiones,

Sefializacion de

Mantener distanciaminima de 2 metras del
montacarga en operacion
EPP (zapatos puntade acero, protector
respiratorio, toca, tapones de oido)

Supervisor

Mantener
Capacitado & 213
personal

Capacitacion uso de extintores

EPP (zapatos puntade acero, protector
respiratorio, toca, tapones de oido)

Supervisor

Mantener
Capacitado a 114
personal

Vitar esfuerzos prolongados, eviar posturas
incomodas, pausas periddicas, rotacion de
personal . Manterer 3 puntos de apoyo
Exadmenes médcos anuales
EPP (zapatos puntade acero, protector
respiratorio, toca, tapones de oido)

Supenvisor

Mantener buenas
condicionesde | 2 | 2
trabajo

1. Usar las herramientas manuales que
establezca e procedimiento de trabajo sequro
PETS

2. Inspecciondel punto de trabajo y
herramientas.

3. En casode fallas enel equipo, herramienias
o proceso irformar al supervisor de tumo.
4. El personal debera estar capacitado enel
PETS y tener experienciaen e usode las
herramientas.

5. Capacitar al personal scbre el usoe
importanciade los EPPs.

6. Capacitar al personal sobre seguridad
basada en el comportamiento.

7. Supenisién e inspeccién del usoy cuidado
de los EPPs.

8. Implementacion de sefiales de sequridad
"sobre el uso de los EPPS".

9. Capacitar al personal sobre ergonomia/

posturas de trabajo adecuadas.

Supervisor

Mantener buenas
condicionesde [ 1| 2| 2
trabajo

Charlas sobre carectamanipulacion manual
de cargas
EPP (zapatos puntade acero, pratector
respiratorio, toca, tapones de oido)

Supervisor

Mantener buenas
condicionesde | 2 | 2
trabajo

~Tmplementar procedimiento de trabajo
seguro (PETS) delaactividad.
2. Capacitacién al persoral en é PETS dela
actividad.
3. Capacitar al personal en “importancia del
trabajo coordinadoy sincronizado”.

4. El trabajador que realiza la actividad debed
tener experiencia realizando la actividad
(segun lo establecido por laempresa> 1 mes)
5. Capacitar al personal en "ergonomiay
posturas de trabajo adecuado - Normas
basicas".

Supervisor

Mantener buenas
condicionesde [ 1| 2| 2
trabajo

montacargas en movimiento racturas via Vehicular
MONTACARGA t t VEC [ Fract ja Vehicuk 3
TRASLADAR RODALAS AL
PUNTO DE TRABAJO
OPERADOR . . . Quemaduras de .
MONTACARGA Bal6n de gas incendio INC | Giversos grados Extintores 2
CARGA Y DESCARGA Operador lesiones
MANUAL DE RODALAS (USO Traslado de Rodalas Manipulaciéndecarga | ERG : 3
DE ESCALERA DE 3PASOS) Tucadora muscoloesqueleticas
Contacto conherramientas | Apricionamierto de .
.?.Es:ﬂ;; manual/ estuctuas manos entre objebsen | MEC Sroalcptisréscomus;ones, Guardas 2
metélicas/ perosy tuercas | movimiento
HABILITARRODALAS ENLOS
EJES:
1. Retirar seguro de los sopores
del eje.
2. Levantamien® delas rodalas
al eje
3. Ajuste de segurcs del eje levantamiento manual de .
Operador lesiones
rodala (45 kg Sobre esfuerzo ERG N 3
Tucadora aproximadamente muscoloesqueleticas
Pasar la lamina delarodala | Apricionamiento de .
1O_5§raadd£ra por area de pegamentoy manos entre objebsen | MEC Egglisréscomus;ones, Guardas 2
fajas movimiento
REGULACIONES/ AJUSTES DE
FAJAS DE LA MAQUINA: Contacto con manivelas, Apricionamiento de
1. Ajustar/ Regular labobina, Operador : g P! " Golpes, Contusiones,
rodillos, eje. Tucadora timones/ ruedas, rodalas, manos entre objebsen | MEC Fracturas Guardas 2

2. Templar fga-
3. Desenrollllar rodala

fajas

movimiento

1. Usar las herramientas manuales que
establezca e procedimiento de trabajo sequro
(PETS)

2. Inspecciondel punto de trabajo y
herramientas.

3. En casode fallas enel equipo, herramienias
o proceso irformar al supervisor de turno.
4. El personal deberé estar capacitado enel
PETS y tener experienciaen & usode las
herramientas.

5. Capacitar al personal scbre el usoe
importanciade los EPPs.
6. Capacitar al personal sobre seguridad

Supenvisor

Mantener buenas
condicionesde | 1| 2| 2
trabajo
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basada en el comportamiento.
7. Supenvisione inspeccién del usoy cuidado
de los EPPs.
8. Implementacion de sefiales de seguridad
“"sobre el uso de los EPPs".
9. Capacitar al personal sobre ergonomia/
posturas de trabajo adecuadas.

1. Activar el Plan de Preparacion y Respuesia

. ; Envases para Emergencia. Mantener buenas
?55:?3; CSI,TT‘]?S;O ég;\gjsanma DEH:?;;:E Sus@ndas FIS | Contaminacion adecuadospara | 2 | 2| 4 2. Contar con las hojas MSDS. Supenvisor condiciones de
q ( ) Q material. 3. Almacenar produc encontenedor sellado. trabajo

4. Manejar sustanciaen pequefias cantidades

1. Activar el Plan de Preparacion y Respues@a

- : " Envases para Emergencia. Mantener buenas
LUBRICACION DURANTE Operador CO,FI(QCIO consus@ncia De[rame de Susindias FIS | Contaminacion adecuadospara | 2 | 2| 4 2. Contar con las hojas MSDS. Supervisor condiciones de
FORMACION DE TUCOS Tucadora quimica (aceite) Quimicas material. 3. Almacenar produc encontenedor sellado. trabajo

4. Manejar sustanciaen pequefias cantdades

MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS (P x S) » ) _
R > 8 Accidn correctiva del programa con urgencia.

IEI 4| 4 8 8 >R > 3 Accidn correctiva del programa a la brevedad.
3 3 6 3 >R > 1 Accion correctiva del programa.
2 2 4 6 8 R =1 Accidn correctiva en una préxima evaluacion
1 2 3 4
1 2 4 |[s]

LEYENDA
TOLERABLE (TO)
MODERADO (M)
IMPORTANTE (IM)
INTOLERABLE (IT)

Fuente: Elaboracion propia (2022)



TIPODERIESGO Siglas ORIGEN
Trabajo en altura ALT | Andamios,techos,escaleras portatiles
Biolégico BIO | Virus, hongos, bacterias
Eléctrico ELEC | Electricidad,estatica
_ Manipulacién de cargas, posturas inadecuadas, trabajos repetitivos,
S A pantallas de visualizacién de datos (VDT)
Explosion EXP | Explosion
Fisico FIS Ruido,iluminacion, radiaciones noionizantes, radiaciones ionizantes,
vibraciones, presiones, temperatura extrema (cuartos frios/calientes)
Incendio INC | Fuego
Locativos LOC Sefializacién,ordenylimpieza, pisos resbaladizos o disparejos, escaleras
fijas, almacenamiento inadecuado
. Equipos en movimiento o estaticos, superficies punzocortante,
el L1582 manipulacién de herramientas, proyeccion de particulas
Particulares PAR Trabajadores extranJNeros, trapajadores tem porales, menores, gestantes,
edad avanzada, suefio, trabajos en espacios confinados, otros
. . Hostigamiento, estrés, turnos rotativos, falta de comunicaciony
Psicosociales PSC entrenamiento, autoritarismo
Quimico QUIM Gases, polvo, humos, vapores, rocio, sustancias quimicas peligrosas (se

se inhalan, se absorben oingieren)

Fuente: Elaboracion propia (2022)
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Anexo 10: Organigrama de los miembros del CSST

Presidente

-Jefe de Seguridad

-Conocimiento sobre SST

Miembro 2
-Supervisor SST
-Conocimientos sobre SST

Miembro 3

-Jefe de una linea

-Tener minimo 6 meses de
antiguedad.

Fuente: Elaboracion propia (2022)

Miembro 4
-Ser operario

-Tener minimo 6 meses
de antiguedad

Miembro 5
-Ser operario

-Tener minimo 6 meses de
antiguedad
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Anexo 11: Mapa de riesgos de la empresa papelera

. w7 e e
R LT T R T AR

SOTANO

Fuente: Elaboracion propia (2022)
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Anexo 12: Programa de capacitacion, induccion y entrenamiento

Temario CronogramaAfio: 2023

Titulo de Capacitaciones

EFECTOS DE LA RADIACION SOLAR SOBRE NUESTRASALUD

=\

FEB

%

MAR | ABR | MAY | JUN | JUL Cobertura asistencia

AGT

SET | OCT | NOV| DIC

INDUCCION MEDIO AMBIENTE 2022

MSDS-CUIDADOS PARA LA MANIPULACION DE PRODUCTOS
QUIMICOS

ESTILOS DE VIDA SALUDABLE

USO Y CUIDADOS DE LOS EPP’S

MANIPULACION MANUAL DE CARGAS - PAUSAS ACTIVAS
IPERC

ERGONOMIA EN OFICINA - PAUSAS ACTIVAS

PRIMEROS AUXILIOS

INDUCCION Il JULIO 2022

INDUCCION Il MEDIO AMBIENTE 2022

MANEJO DE TRASPALETA MANUAL

SALUD MENTAL

SEGURIDAD BASADA EN COMPORTAMIENTO

1

mofm om o m oM™ om o m ofm ©f M © m ©f m ©f m o m © m T

SEGREGACION DE RESIDUOS SOLIDOS

15 CAPACITACIONES PROGRAMADAS AL ANO

PROGRAMADO MES

REALIZADO

META

CUMPLIMIENTO

Fuente: Elaboracion propia (2022)

Programado

100% ( 100% | 100% | 100% | 100% 100% | 100% | 100% | 100% | 100% 100% | 100%

0% 0% () 0% 0% () 0% 0% 0% 0% 0% ()

Ejecutado Pendiente
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Anexo 13: Cronograma de exdmenes médicos Ocupacionales

2022
ACTVEAD ALCANCE RESPONSABLE | P/E PUNTO DE VERIFICACION RECURSOS META | AVANCE%
ENE |FEB |MAR |ABR |MAY |JUN |JUL |AGT |SET |OCT |NOV |DIC
Realizar chequeos médicos ocupacional a personal de P Certificado de alta Clinica ocupacional
- o 9
primer mando. Empresa Equipo de SST £ P 100% 0%
i &di i P . . .
Realizar chequea médicos ocupacionales a personal de Empresa Equipo de SST 1 Certificado de alta Clinica ocupacional
operacion. E 100% 0%

Fuente: Elaboracion propia (2022)
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Anexo 14: Matriz de probabilidad y severidad

PROBABILIDAD(P)

Valor Nivel Definicién /criterio
- Existe una correlacién directa entre la falta detectada y el
posible dafio a los trabajadores
- Ya han ocurrido dafios similares por esta falta en la empresa,
4 Altamente | en empresas similares o en situacion operativa similar.
Probable |-La ocurrencia de los dafios derivados de la falta detectada no
provocaria ninguna sorpresa en la empresa.
- La falta detectada puede causar dafios, incluso si no hay una
correlacion directa.
- Es bien conocido unos pocos episodios donde la falta fue
3 Probable seguida por _eI dafto. ~ o .
- La ocurrencia de los dafios hipotéticos, daria lugar a una
sorpresa moderada en la empresa
- La falta detectada puede causar dafios en circunstancias
desafortunadas de eventos.
PoCo - Se conocen episodios raros que han ocurrido.
2 - La ocurrencia del dafio hipotético dara lugar a una gran
Probable
sorpresa.
- La falta detectada puede causar dafio por la combinacién de
varios eventos independientes e improbables.
1 Improbable |- No hay episodios que ya se han producido.
- La ocurrencia del dafio despiertan la incredulidad.
SEVERIDAD
Valor | Nivel Definicién / Criterio
- Lesidén o episodio de una exposicién aguda con efectosletales
4 |Gravisimo| o incapacidad total.

- La exposicion crénica con efecto letal y/o totalmente incapacitante.

Grave

- Lesion o episodio de una exposicion aguda con efectos de
incapacidad parcial.

- La exposicion cronica con efectos irreversibles y/o
incapacitantes parcialmente

- Lesion o episodio de una exposicion aguda con discapacidad

Medio | reversible.

- La exposicion cronica con efectos reversibles.

- Lesidén o episodio de la exposicién aguda con discapacidades

Leve |rapidamente reversibles.

- Efectos de la exposicién crénica con rapidamente reversible.

Fuente: Elaboracion propia (2022)
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Anexo 15: PETS

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO Cédigo: OL - SST-PETS - X3
P.E.T.S Version: 01
FABRICACION DE PAPEL HIGIENICO - Revision: 01
LINEA X3 — CONVERSION Pagina: 93 de 15

1. OBJETIVO

Describir los pasos necesarios para la operacion de manera seguray eficiente para
prevenir, controlar y eliminar los actos y condiciones sub estandar que puedan
provocar dafios al personal durante la operacion en la rebobinadora, cortadora y
empaquetadora de la linea X-3 en la planta de conversién de papel higiénico.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es aplicable a todo el personal involucrado en las
operaciones de la linea X-3.

3. RESPONSABILIDADES

3.1 SUPERVISOR GENERAL Y/O TURNO
e Hacer cumplir el presente procedimiento a todos los trabajadores a su cargo.
e Proporcionar todos los recursos necesarios para el cumplimiento del
procedimiento.
e Solicitar los recursos necesarios para el cumplimiento del procedimiento.

e Verificar que las condiciones sean seguras para el desarrollo de este
procedimiento.

¢ Inspeccionar el cumplimiento de las medidas preventivas en la ejecucion de los

trabajos.
3.2 DELOS TRABAJADORES

e Cumplir con el correcto llenado de los ATS y checklist de inspeccion.

e Comunicar al supervisor cualquier situacion o incidencia que impida su
desempefio en las actividades encomendadas.

e Cumplir el procedimiento de acuerdo a lo estipulado en el presente documento.

e Usar el EPP adecuado y todos los equipos especiales que la actividad requiera.

¢ Informar a su supervisor de turno de las condiciones y/o actos inseguros que se
presenten antes, durante y después del trabajo.

¢ Informar inmediatamente todas las lesiones que sufran en el desarrollo de las

operaciones al supervisor de turno, para que toma las acciones necesarias en
forma inmediata.

4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

» TODO EL PERSONAL QUE REALIZA ACTIVIDADES EN LA ZONA DE LA

LINEA 813:

¢ Uniforme de trabajo. e Zapatos de seguridad.
e Tapones de oido. e Mascarilla KN95

e Toca de tela. e Lentes

e Guantes o Gafete.




»> EPPS ADICIONALES OPERADOR DE REBOBINADORA:

e Casco de seguridad. e Respirador para particulas eGuantes (01
Seguridad)
» EPPS ADICIONALES OPERADOR DE CORTADORA:
e Cascode seguridad. e Mascarilla NK95 eGuantes (01 Seguridad)
» EPPS ADICIONALES OPERADOR DE EMPACADORA:
e Cascode seguridad. e Guantes (01 Seguridad)

» EPPS ADICIONALES PERSONAL ASIGNADO AL TRASLADO DE BROQUE:
e Cascode seguridad. e Guantes (01 Seguridad)

5. DEFINICIONES

5.1 Equipo de proteccion Personal
Cualquier equipo destinado a ser llevado o sujetado por el trabajador para que le
proteja de uno o varios riesgos que puedan amenazar su seguridad o su salud en
el trabajo, asi como cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin.

5.2 Acto Inseguro

Violacién de un procedimiento de trabajo seguro establecido o aceptado como
correcto.

5.3 Condicién Inseguro
Es una condicién o circunstancia fisica peligrosa que se ha creado en el trabajo y
gue se estima como fuera de las normas seguras.

6. PROCEDIMIENTO

ACTIVIDADES PRE-OPERACIONALES GENERALES

1. Todos los operadores y embolsadores deben participar de la charlas de inicio de
turno en la cual se informa sobre los temas de seguridad, calidad y produccién que
debera tener en cuenta antes de iniciar su jornada laboral.

2. Todos los operadores y embolsadores deben revisar su equipo de proteccion
personal para el buen desarrollo de la actividad.

REBOBINADORA X3
EL OPERADOR DE REBOBINADORA:

A). HOJA SIMPLE
ACTIVIDADES PRE-OPERACIONALES

3. Verificar que lamaquina se encuentre bloqueada. (Realizar el bloqueo y etiquetado)

4. Llenar supermiso de trabajo (ATS) y Check list de inspeccion.

5. Verificar que la delimitacion de conos esté colocada en la zona de desenrollado.
(Paso de montacargas).




6. Solicitar sus herramientas de trabajo: Llaves Mixta #19, #24, #22, #27, hexagonal
# 8, Flexometro, cuchillo de broque y aceitera. (Realizar inspeccion antes de
utilizarlos).

7. Solicitar sus cuadernos y formatos para realizar sus reportes. (Verificar los datos
del turno anterior).

8. Verificar que cuente con bobinas y cilindro de goma a utilizar. Caso contrario
solicitar a su supervisor el abastecimiento.

9. Verificar que cuente con los tachos y carritos de brogue para colocar el broque
generado.

10. Realizar la limpieza e inspeccion de la maquina rebobinadora y de las éareas
adyacentes a esta. En el caso de encontrar alguna anomalia informar
inmediatamente a su supervisor el cual debe solicitar los ajustes mecanicos
necesarios segun la calidad a producir.

11. El operador debe abrir las valvulas principales de ingreso de aire ubicadas al lado
derecho del panel de mando.

12. Verificar que la presion de aire en la compresora se encuentre entre 100 y 120 PSI.

13. A continuacion, el mecanicose encarga de hacer los ajustes necesarios en las fajas
de transmision a hoja simple.

SOLICITUD DE BOBINAS

14. En el caso de no tener bobinas en piso, el operador debera dar aviso al supervisor
para que realice la solicitud de bobinas al Supervisor que enviara al montacarguista
con la bobina solicitada.

15. El montacargas debe trasladar las bobinas desde almacén, delimitar la zona de
maniobra y dejarla en el suelo frente a la maquina.

RECEPCION DE BOBINAS

16. El operador verifica que la bobina cumpla con la calidad de producto que se vaya a
producir, se toma nota de su informacién (mes de produccién, peso, maestro
papelero y se toma una fotografia para evitar confusiones) e informar siencuentra
alguna no conformidad.

HABILITADO DE BOBINAS
17. Pelar 03 hojas, enrollar una punta y sujetarla en la bobina.

18. Utilizar el carrito para colocar los tucos en el caso que no esté habilitado el eje. El
eje SIEEMPRE
debe contar con los tucos de base en todo el ancho de la bobina, (3" de espesor)
19. Trasladar el carrito hasta la bobina y colocar el eje en la bobina.
20. Colocar el seguro del eje y ajustarlo.

DESCARGA DE SALDO DE BOBINAS

21. Poner en parada de emergencia.

22. Retirar los seguros del eje de la bobina y girar el eje hasta los brazos hidraulicos.

23. Accionar y bajar los brazos hidraulicos de la bobina.

24. Con ayuda del carrito, retirar el eje de la bobina anterior hacia la zona de destuque
de bobina.
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25.

26.
27.

28.

29.

30.
31
32.

33.
34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

DESTUQUE DE SALDO DE BOBINA - RETIRO DE TUCOS

Realizar cortes longitudinales en el saldo de bobina hasta que todo el papel pueda
ser retirado.

Cargar cada uno de los extremos del eje para poder retirar el papel del carrito.
Llevar el papel hacia el carrito broquero, retirar el seguro del eje y proceder aretirar
los tucos del saldo de bobina.

Los tucos retirados llevarlos a la zona de almacenamiento delimitada.

** Delimitar el area durante todo el proceso.

CARGA DE BOBINA HABILITADA

El operador, junto a su ayudante, empujar la bobina HABILITADA y colocarla en las
batutas de los brazos hidraulicos.

Accionar los brazos hidraulicos con la manija indicada.
Cuando finalice, rotar las bobina y trasladarla hasta el desenrollador.

Bajar el seguro del eje, posicionar la bobina en el brazo centrador de bobina y
centrar la bobina.

Verificar los datos de la bobina, parches y observaciones en el reporte.
Colocar la cadena de delimitacion.

ALIMENTACION DE TUCOS

El operador y su ayudante deben alimentar los tucos en la rebobinadora, cada vez
que identifiquen que no queda mucho, trayéndolos del area de la tuquera en el carro
de tucos.

Con el carro destinado, retirar los tucos y llenarlos con cuidado en el acumulador
de tucos de la maquina.

PASO DE HOJA POR RODILLOS
Amarrar puntas de bobina finalizada y bobina nueva.

El operador levanta las fajas de rotacion y a continuacion, activa la marcha en el
tablero principal o en el lateral.

Accionar de manera manual los rodillos para guiar el paso de la mecha utilizando
los paneles auxiliares para el paso de log’s

A continuacion, se activa la marcha en el tablero lateral para que el operador guie
el papel por su trayectoria.

Una vez llega el papel a la parte delantera, el operador va aumentando
gradualmente la velocidad hasta 20-30 m/min.

B). DOBLE HOJA
ACTIVIDADES PRE-OPERACIONALES

42.
43.
44,

Verificar que la méaqguina se encuentre bloqueada. (Realizar el bloqueo y etiquetado)
Llenar su permiso de trabajo (ATS) y Check list de inspeccion.

Verificar que la delimitacion de conos esté colocada en la zona de desenrollado.
(Paso de montacargas).
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45. Solicitar sus herramientas de trabajo: Llaves Mixta #19, #24, #22, #27, hexagonal
# 8, Flexometro, cuchillo de broque y aceitera. (Realizar inspeccion antes de
utilizarlos).

46. Solicitar sus cuadernos y formatos para realizar sus reportes. (Verificar los datos
del turno anterior).

47. Verificar que cuente con bobinas y cilindro de goma a utilizar. Caso contrario
solicitar a su supervisor el abastecimiento.

48. Verificar que cuente con los tachos y carritos de broque para colocar el broque
generado.

49. Verificar que cuente con la hoja MSDS y rétulo del aceite y goma a utilizar.

50. Realizar la limpieza e inspeccion de la méaquina rebobinadora y de las areas
adyacentes a esta. En el caso de encontrar alguna anomalia informar
inmediatamente a su supervisor el cual debe solicitar los ajustes mecanicos
necesarios segun la calidad a producir.

51. El operador debe abrir las valvulas principales de ingreso de aire ubicadas al lado
derecho del panel de mando.

52. Verificar que la presién de aire en la compresora se encuentre entre 100 y 120 PSI.

53. A continuacion, el mecanico se encarga de hacer los ajustes necesarios en las fajas
de transmisién a doble hoja.

SOLICITUD DE BOBINAS

54. En el caso de no tener bobinas en piso, el operador debera dar aviso al supervisor
OL para que realice la solicitud de bobinas al Supervisor que enviara al
montacarguista con la bobina solicitada.

55. El montacargas debe trasladar las bobinas desde almacén, delimitar la zona de
maniobra y dejarla en el suelo frente a la maquina.

RECEPCION DE BOBINAS

56. El operador verifica que la bobina cumpla con la calidad de producto que se vaya a
producir, se toma nota de su informacion (mes de produccién, peso, maestro
papelero y se toma una fotografia para evitar confusiones) e informar si encuentra
alguna no conformidad.

HABILITADO DE BOBINAS
57. Pelar 03 hojas, enrollar una punta y sujetarla en la bobina.

58. Utilizar el carrito para colocar los tucos en el caso que no esté habilitado el eje. El
eje SEMPRE
debe contar con los tucos de base en todo el ancho de la bobina, (3" de espesor)
59. Trasladar el carrito hasta la bobina y colocar el eje en la bobina.
60. Colocar el seguro del eje y ajustarlo.

DESCARGA DE SALDO DE BOBINA INTERNA

61. Poner en parada de emergencia.

62. Retirar los seguros del eje de la bobina.

63. Utilizando el control trasladar y descender el tecle hasta la altura del eje del saldo
de bobina, ajustar los ganchos en el eje de la bobina por ambos lados. (Coordinar
ambos operadores para asegurar que los gachos estén correctamente colocados).
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64. Elevar el tecle y trasladarlo hasta la zona externa del desenrollador. (La altura de

65.

66.

67.
68.
69.

70.

71.

72.
73.

74.

75.
76.

77.

78.

79.

80.

81.
82.
83.

84.
85.

elevaciéon debe ser mayor que la bobina exterior para evitar demoras o accidentes
en el proceso)

Descender el tecle, colocar el eje en el carrito, desajustar los ganchos, elevar el
tecle y retirar el eje a la zona de habilitado.

Colocar el control en la zona delimitada.

DESCARGA DE SALDO DE BOBINAS EXTERNA

Poner en parada de emergencia.

Retirar los seguros del eje de la bobina y girar el eje hasta los brazos hidraulicos.
Accionar y bajar los brazos hidraulicos de la bobina.

Con ayuda del carrito, retirar el eje de la bobina anterior hacia la zona de destuque
de bobina.

DESTUQUE DE SALDO DE BOBINA - RETIRO DE TUCOS

Realizar cortes longitudinales en el saldo de bobina hasta que todo el papel pueda
ser retirado.

Cargar cada uno de los extremos del eje para poder retirar el papel del carrito.

Llevar el papel hacia el carrito broquero, retirar el seguro del eje y proceder a retirar
los tucos del saldo de bobina.

Los tucos retirados llevarlos a la zona de almacenamiento delimitada.
** Delimitar el area durante todo el proceso.
CARGA DEBOBINAHABILITADA INTERNA
Descender el tecle, ajustar los ganchos en el eje de la bobina habilitada.

Elevar y trasladar el tecle hasta el desenrollador interno (Coordinar ambos
operadores para asegurar que los gachos estén correctamente colocados y
trasladarse con apoyo de la soga).

Centrar la bobina, retirar los ganchos y elevar el tecle.

Bajar el seguro del eje, posicionar la bobina en el brazo centrador de bobina y centrar
la bobina.

Verificar los datos de la bobina, parches y observaciones en el reporte.
CARGA DE BOBINAHABILITADA EXTERNA

El operador, junto a su ayudante, empujar la bobina HABILITADA vy colocarla en las
batutas de los brazos hidraulicos.

Accionar los brazos hidraulicos con la manija indicada.
Cuando finalice, rotar la bobina y trasladarla hasta el desenrollador.

Bajar el seguro del eje, posicionar la bobina en el brazo centrador de bobina y centrar
la bobina.

Verificar los datos de la bobina, parches y observaciones en el reporte.
Colocar la cadena de delimitacion.
ALIMENTACION DE TUCOS
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86.

87.

88.

89.

90.

91.

92.

Q).

93.

94.

95.

96.

97.
98.
99.

El operador y su ayudante deben alimentar los tucos en la rebobinadora, cada vez
gue identifiqguen que no queda mucho, trayéndolos del area de la tuquera en el carro
de tucos.

Con el carro destinado, retirar los tucos y llenarlos con cuidado en el acumulador de
tucos de la maquina.

PASO DE HOJA POR RODILLOS

Se enrollan las puntas de un lado de las bobinas para que, junto al ayudante,
procedan a pasar la hoja entre los rodillos. Primero se debe pasar la hoja de la bobina
delantera por la poleas inferiores de la maquina y luego la bobina trasera por las
poleas superiores. Ambas hojas se juntan entre los rodillos gofradores y el rodillo
laminador.

El operador levanta las fajas de rotacion y a continuacion, activa la marcha en el
tablero principal o en el lateral.

Accionar de manera manual los rodillos para guiar el paso de la mecha utilizando los
paneles auxiliares para el paso de log’s

A continuacion, se activa la marcha en el tablero lateral para que el operador guie el
papel por su trayectoria.

Una vez llega el papel a la parte delantera, el operador va aumentando gradualmente
la velocidad hasta 20-30 m/min.

REBOBINADO HOJA SIMPLE / DOBLE HOJA
REGULACION Y CUADRE DE MAQUINA

Revisar el panel de control para detectar alarmas y dar aviso inmediatamente al
supervisor de turno. Se presiona el boton “RESET” para resetear cualquier alarma o
circuito de proteccion, si no hay ninguna alarma activada se procedera a pasar el
papel.

El operador debe especificar los pardmetros segun la calidad a producir en el tablero
principal de la maquina.

El operador debe verificar que la cuchilla de precorte se encuentre levantada, para
asi no romper la hoja al pasarla por primera vez.

Una vez que llega hacia la parte delantera, el operador coloca un tuco de prueba y
lo enrolla en el papel para que empiece a girar el rodillo.

Cerrar ambas puertas de la rebobinadora
Iniciar el proceso de rebobinado a baja velocidad.

Retirar el papel hasta el siguiente cambio de ciclo.

100. Realizar el rebobinado a baja velocidad.

101. Retirar los primeros Log’s hasta que se cumplan los parametros de calidad.

102. Verificar los pardmetros de diametro, precorte, laminado, gofrado, tensado, calidad

del papel. (Cuando todos los parametros son conformes se procede a subir la

velocidad poco a poco hasta llegar a la velocidad méaxima autorizada)

103. Cada vez que se hace cambio de bobina, el operador debe cuadrar la maquina

nuevamente, porque el papel varia en gramaje.
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RETIRO DE LOG NO CONFORME

104. Cuando se inicia el proceso de rebobinado se deberan retirar los primeros Log’s
hasta que se cumplan los pardmetros de calidad. Los pardmetros a verificar son el
didmetro, precorte, gofrado, tensado, calidad del papel.

105. Los logs retirados deberan ser destucados y colocados en los contenedores de
broque. (Los tachos azules son para carton y los carritos son para papel).

**Prohibido colocar los log’s no conformes en la zona de acumulacién de
logs.
TRASLADO DE LOGS POR FAJA TRANSPORTADORA

106. Encender la faja transportadora de logs.
107. Verificar que el log ingrese correctamente por la faja.
108. Acomodar la cola del log para su correcto corte.

PASO DE LOG POR DISCO DE CORTE Y ENCOLADO
109. Pasar el Log por el disco de corte verificando el corte.

110. Verificar que al pasar por el encolador el chorro margue en la hoja de papel del log
una franja de 3 mm de ancho.

TRASLADO DE LOGS POR FAJA TRANSPORTADORA E INGRESO A
ACUMULADOR

111. Visualizar que en al ingreso del Log el polin direccionador empuje correctamente el
log.

112. Visualizar que al pasar por la plancha de paso baje hacia las canaletas
correctamente.

113. Visualizar que el log pase por las canaletas correctamente.
RETIRO DE LOG NO CONFORME

114. Si el operador visualiza que un log ingresa incorrectamente a la maquina debera
detener la maquina, y retirar el log no conforme, accionar la maquina y nuevamente
seguir con el paso de logs.

CORTADORADE LA LINEA X-3
ACTIVIDADES PRE-OPERACIONALES

115. Verificar que la maquina se encuentre blogueada. (Realizar el bloqueo y etiquetado)
116. Llenar su permiso de trabajo (ATS) y Check list de inspeccion.

117. Verificar que cuente con los tachos y carritos de broque para colocar el broque
generado.

118. Realizar la limpieza e inspeccion de la méaquina cortadora y de las areas adyacentes
a esta. Asi también, debe verificar el estado del disco de corte. En el caso de
encontrar alguna anomalia informar inmediatamente a su supervisor el cual debe
solicitar los ajustes mecéanicos necesarios segun la calidad a producir.

119. De igual manera, se debe realizar la limpieza e inspeccién de las fajas
transportadoras de rollos.

120. Verificar valvula principal de ingreso de aire comprimido
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121.De igual manera, se debe realizar la limpieza e inspeccion de las fajas
transportadoras de rollos.

122. Verificar valvula principal de ingreso de aire comprimido
123. Solicitar la conexién de la tension eléctrica.

124. Encender el tablero de mando (Verificar que no se presenten alertas)

PUESTA EN MARCHA CORTADORA
125. Verificar que el boton de emergencia no este presionada

126. Verificar la posicion del sensor de log’s se encuentra en la parte de posterior de la
maquina.

127. Verificar que el pusher de la cortadora este delante o detras del disco.

128. Abrir la valvula principal de aire comprimidoy la vélvula de aire para refrigeracion
del disco (Verificar que la presion minima sea 95 psi.

129. Girar la perilla del interruptor general para encender la maquina, (Esperar unos
minutos para que el software se cargue)

130. Ir a la pestafia GENERAL del panel, aqui se tiene la opcion UNLOAD que indica la
descargade los logs.

CORTE Y CONTROL VISUAL - MANUAL DE ROLLOS
131. Verificar que el corte serealice en ambas canaletas.

132. Antes de cortar, verificar en el panel de control las especificaciones del producto a
cortar, una vez que empiece el cortado de los primeros rollos revisar el ancho y el
corte de cada rollo, revisando que no presente ningun defecto.

133. La maquina cortadora es automatica, por tanto, una vez revisado todo se activa el
botén de encendido y se empiezan a cortar los logs.

134. Durante la operacién de corte, girar los rollos conla cola hacia arriba y el operador
debe verificar visual y manualmente que este sea homogéneo y no haya rollos
defectuosos.

135. En el casode que el corte seairregular o los rollos presentan algun defecto de corte,
detener la maquina y dar aviso al mecanico para que proceda con la revision de la
maquina. Una vez ya arreglado el defecto, se continuara con el corte.

136. Una vez culminado el turno, el operario debe pulsar el boton de bloqueo para
culminar la tarea y realizar la limpieza del area de trabajo.

137. Verificar que los contenedores tengan acceso libre para la disposicion de residuos
areciclar, caso contrario, se liberara el area de obstaculos.

DISPOSICION DE ROLLOS NO CONFORME

138. De encontrar rollos defectuosos se debera separarlos y depositar el papel en el
tacho de reciclaje de papel y el tuco en el de reciclaje de carton para su reproceso.

EMPAQUETADORA CMW-111
ACTIVIDADES PRE-OPERACIONALES

139. Verificar que la maquina se encuentre bloqueada. (Realizar el bloqueo y etiquetado)
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140. Llenar su permiso de trabajo (ATS) y Check ist de inspeccion Llenar su permiso de
trabajo (ATS) y Check list de inspeccion.

141. Solicitar sus herramientas de trabajo: Escobilla de metal, escobas y recogedores
(Realizar inspeccioén antes de utilizarlos).

142. Verificar el estado de sus planchas de sellado.

143. Solicitar sus cuadernos y formatos para realizar sus reportes. (Verificar los datos
del turno anterior).

144. Verificar que cuente con bobinas de lamina, bolsas primarias y secundarias utilizar.
Caso contrario solicitar a su supervisor el abastecimiento.

145. Verificar que cuente con los tachos y carritos de broque para colocar el broque
generado.

146. Realizar la limpieza e inspeccion de la maquina empacadora y de las éareas
adyacentes a esta. Asi también, debe verificar el buen funcionamiento de las fajas
selladoras de teflon y que la faja transportadora se encuentre vacia. En el caso de
encontrar alguna anomalia informar inmediatamente a su supervisor el cual debe
solicitar los ajustes mecéanicos necesarios segun la calidad a producir.

147. Antes de empezar, el operador debe ir por las bolsas de envase secundario segun
la calidad a producir las cuales debe distribuir en la mesa de trabajo a cada uno de
los embolsadores.

148. Verificar que los selladores se encuentren entre 180y 220°C.

149. El operador debe verificar que el termostato del sellador inferior esté limpio y libre
de plasticos adheridos a él para que el sellado sea conforme.

150. El operador de la maquina debe verificar el tablero eléctrico no esté indicando
ninguna sefal de emergencia.

151. El operador debe revisar sila maquina ya se encuentra con una bobina de lamina
cargada.

CARGA DE BOBINA DE LAMIMA DE POLIETILENO

152. La bobina que cargara dependeréa de la produccion del dia, la cual es informada por
el supervisor en turno. Al cargar la bobina, el operador debe revisar que su calidad
sea conforme: color adecuado, sin manchas ni huecos y que su espesor sea el
correcto (de 35 a 40 mm).

PUESTA EN MARCHA DE EMPAQUETADO

153. Una vez cuadrada la lamina, se activa el modo automatico en el tablero eléctricoy
se va aumentando la velocidad gradualmente de acuerdo a la calidad que se esté
produciendo.

154. Una vez que la maquina esté produciendo se debe controlar el sellado inferior y los
laterales, es decir, los rollos deben salir con un sellado correcto y uniforme a lo largo
de toda la linea de sellado. regular la temperatura de estos sellados segun sea el
caso, en los termostatos respectivos.

DISPOSICION DE PAQUETES NO CONFORMES

155. En casolos rollos salgan con defectos de empaquetado (quemados, con un sellado
incorrecto, sin trazabilidad o defectos de rebobinado o corte) son dispuestos en
tachos de reciclaje para que pasen por un reproceso.
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156. Contenedor para plasticos: La lamina no conforme debera ser acumulada para su
posterior disposicion.

TRASLADO DE PAQUETES HACIA LA MESA DE EMBOLSADO

157. Mediante una faja transportadora, los rollos ya con su empaquetado primario, son
llevados hacia la mesa de embolsado. Los operarios de embolsado se encargan de
poner los rollos en una bolsa de polietieno de acuerdo a la calidad que se vaya a
producir, lo cual es indicado por el supervisor de turno, los operarios de embolsado
se encargan de poner los rollos en una bolsa de polietileno, completando 20 rollos
individuales por bolsa.

SELLADO DE PAQUETES

158.En la mesa al recepcionar el pack el sellador debe revisarlo nuevamente.
Posteriormente debera sellarlo correctamente sin que se encuentre muy suelto ni
muy ajustado y sin quemar la bolsa y luego apilada en torres en las plataformas
autorizadas.

TRASLADO DE PLATAFORMA A ALMACEN DE TRANSITO

159. Cuando el limite de capacidad de la plataforma es alcanzado se traslada los
paquetes hacia el almacén de transito en la plataforma.

EMBOLSADO MANUAL
ABASTECIMIENTO DE STOCK

160. El encargado de linea debe traer de la zona de parihuelas 01 paquete segun la
presentacion a elaborar. El entrega a cada embolsadora 01 paquete de 100 unidades
las cuales deberan colocarlo en mesa.

PROCESO DE EMBOLSADO

161. Cada embolsadora debe recepcionar de las fajas de papel de 06 a 08 rollos de
papel y colocarlos en forma vertical en mesa. Posteriormente colocarlos de 02 en 02
dentro de la bolsa.

162. Cada embolsadora debe verificar su correcta condiciéon: Rollo sin colas sueltas,
rollos del tamafio adecuado, rebobinado adecuado.

163. Cuando se realiza la verificacion de los rollos, estos no pueden estar sucios, asi
como las bolsas que utilizan no pueden contener restos de suciedad tanto interna
como externa.

164. Cuando tengan un paquete con la cantidad de rollos de la presentacién deben
colocarlo en la faja transportadora.

DISPOSICION DE ROLLOS NO CONFORME

165. De encontrar rollos defectuosos se deberd separarlos y depositar el papel en el
tacho de reciclaje de papel y el tuco en el de reciclaje de cartdn para su reproceso.

166. El caso de colas retirar los rollos a los tachos destinado a pegado de colas, en el
caso de suciedad parar la maquina y realizar limpieza automaticamente, en el caso
de viruta de tucos o papel retirarlo y colocarlo nuevamente en las fajas, en el caso
de mal corte realizar el afilado de disco.

SELLADO DE PAQUETES
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167.En la mesa al recepcionar el pack el sellador debe revisarlo nuevamente.
Posteriormente debera sellarlo correctamente sin que se encuentre muy suelto ni
muy ajustado y sin quemar la bolsa y luego apilada en torres en las plataformas
autorizadas.

DISPOSICION DE PAQUETES NO CONFORMES
168. Colocar en los contenedores:
169. Tacho N° 1: Rollos que cumplen contodos los parametros de calidad.
170. Tacho N° 2: Rollos con presencia de colas (Reprocesarlos)

171. Tacho N°3: Rollos que no cumplen con los parametros de calidad y deberan ser
destucados.

172. Contenedor para plasticos: La bolsa no conforme se acumula para su posterior
disposicion.
TRASLADO DE PLATAFORMA A ALMACEN DE TRANSITO

173. Cuando el limite de capacidad de la plataforma es alcanzado se traslada los
paquetes hacia el almacén de transito en la plataforma.

7. SITUACIONES QUE SE PUEDEN PRESENTAR

REBOBINADORA X-3

El didmetro es muy bajo o muy alto: El problema del diametro tiene una frecuencia
regular de ocurrencia, las causas pueden ser las siguientes:

o Cuando la presion de aire esta bajo el limite se debe avisar al mecanico para
gue revise la compresora de aire.

o Cuando la faja de diametro estd muy gastada, el operador debe avisar al
mecénico en turno para que proceda a cambiarla.

o Cuando la presion de aire en la faja de didmetro no esta bien regulada, se debe
avisar al mecanico para que revise la compresora de aire.

¢ No tiene el precorte completo:

o Cuando las cuchillas de precorte estan desgastadas o rotas, entonces se llama
al mecanico para que las cambie.

e El log sale suelto (“fofo”): Algunas veces, los logs de la rebobinadora salen muy
sueltos, ya sea en toda su longitud o por partes:

o Cuando la faja de cambio de ciclo patina al momento de rebobinar, el operador
debe llamar al mecanico en turno para que la ajuste o la cambie, en caso de ser
necesario.

o Cuando se baja la presion de aire, se debe avisar al mecanico en turno para que
revise la compresorade aire.

o Cuando no estéan bien tensadas las hojas de papel, el operador debe tensar las
fajas con las perillas en la parte de atras de la rebobinadora.

e Ellog sale con polvo por dentro:
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o Cuando el polvillo se acumula en la barra de metal de la parte delantera y por
la vibracion de la maquina cae en las hojas de papel. El operador debe realizar
la limpieza necesaria antes, durante y después del turno.

Cuando vienen bobinas himedas y arrugadas:

o Esteesun problema propio de la bobina, por tanto, se debe avisar al supervisor
en turno para que tome la decision de qué hacer con la bobina.

El log sale con huecos:

o Este esun problema propio de la bobina, por tanto, se debe avisar al supervisor
en turno para que tome la decisiéon de qué hacer con la bobina.

CORTADORADE REBOBINADORA X-3

El corte sale “arafiado”. Cortes defectuosos, con marcas profundas o bordes
desgastados:

o Lacausa mas comun de este problema es la falta de filo en el disco de corte y
la solucion para esto es llamar al mecéanico en turno para que proceda con su
afilado.

o Oftra causa es la suciedad: residuos de papel adheridos a la medialuna o a la
canaleta en el acumulador, los cuales van arafiando a los rollos al cortar. El
operador debe realizar la limpieza respectiva a su area de trabajo antes,
durante y después de su turno.

o La tercera causa es cuando la medialuna esta muy apretada y sus bordes
rasmillan al papel. Esta viene a ser una falla mecanica en la maquina, por lo
cual el operador debe buscar inmediatamente al mecanico en turno para que
realice los ajustes necesarios.

o Eltipo y tamafio de disco que usa la cortadora, dependen directamente de la
calidad de producto que se produzca en el turno. En caso de que el operador
detecte una mala calidad de corte en los rollos y el afilado del disco no le dé
una solucién, el mecanico debe verificar que el disco que se esta utilizando sea
el adecuado.

Problemas del diametro del log:

o Cuando el log esta con un didmetro mayor al establecido, se atora y puede
romper los pusher, ocasionando que se apague la maquina. Por tal motivo, el
operador de la cortadora debe acudir con el rebobinador para que regule el
didmetro del log de acuerdo a las especificaciones técnicas de la calidad que
se esta produciendo.

o Oftro problema gue puede causar un log con un diametro mayor al establecido,
es cuando se atora en la medialuna por el exceso presion que ejerce y puede
romper el disco de corte. En este caso, aparte de avisar al rebobinador para
gue solucione el problema del diametro y se debe buscar al mecénico en turno
para cambiar el disco.

El corte no es completo:

o Cuando el disco se encuentra desgastado, no corta completamente el rollo y
se quedan unidos por el borde. El operador debe bajar el disco manualmente
dandole de 5 a 10 vueltas al volante en la parte de atras de la méaquina.
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EMPAQUETADORA CMW-111

e Mal sellado arriba, abajo y en el medio:

o Cuando la méqguina empaquetadora se descuadra debido al uso frecuente, se
debe llamar al mecéanico para que se encargue de cuadrar la maquina y de
ajustar el eje y las campanas.

o Cuando el diametro del rollo esta fuera de sus limites, no se posiciona bien en
las campanas del eje, entonces debe dar aviso al operador rebobinador.

o Llegan rollos con colay por lo tanto, sale mal sellado. Esos rollos se separan
en los tachos de reciclado y el operador debe dar aviso al cortador.

e Elsellado de la lamina sale quemado:

o Esto sucede cuando la lAmina no se encuentra en la posicion correcta, la cual
debe serregulada por el operador.

o Cuando las temperaturas de las planchas de sellado (180 a 210°C) y del
sellado inferior (150 a 170°C) estan fuera de sus limites el operador debe
regularlas.

o Cuando el teflén esta sucio o con hueco, el operador debe dar aviso al eléctrico
en turno para que lo regule o lo cambie.

8. RIESGOS PRESENTES EN LA OPERACION

e Atrapamiento de manos entre los rodillos de la rebobinadora.

e Aplastamiento de cuerpo al cargar la(s) bobina(s) en la rebobinadora con el tecle.

e Caidas por el aceite utilizado en el rodillo laminador en el piso, los operadores se
pueden resbalar.

e Apretamiento de manos en la parte delantera de la rebobinadora al hacer el cambio
de ciclo por levantarse una tapa de metal.

e Caida de escaleras cuando recargan los tucos en la maquina rebobinadora.

e Generacion de astillas metalicas, debido a la friccion entre el eje de la bobina vy el
soporte (fierro) de la maquina rebobinadora, al momento de girar la bobina hasta
su posicion final.

e Problemas de salud por el sobre esfuerzo al momento de colocar el eje a la bobina
¢ Riesgo de corte con el cuchillo con el que se pela la bobina.

e Corte con el disco del encolador.

e Corte con el disco de la maquina cortadora.

e Atrapamiento de manos en la selladora al cuadrar la maquina y cambiar de lamina.
e Quemaduras por la tela teflén que esta a altas temperaturas.

e Quemaduras por selladores muy calientes.

e Al cambiar la bobina de ldmina hay riesgo de golpe y atrapamiento de manos.

e Riesgo eléctrico en el panel principal por acumulacion de polvillo en la CMW-111y
en el tablero principal de la cortadora.
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e Riesgo de corte en el rodillo laminador de la CMW-111.

e Aplastamiento de dedos en el rodillo laminador de la CMW-111.

e Posturas inadecuadas por falta de ergonomia en las areas de trabajo.

e Problemas de salud por la exposicién a ruido y polvillo.

e Atrapamiento de manos en la faja transportadora de la maquina cortadora.

‘ 9. NORMAS BASICAS DE SEGURIDAD EN TRABAJO DE LINEA X-3

e \Verificar el estado de las conexiones eléctricas.
¢ Revisar el estado de todos los equipos antes de iniciar las operaciones.

¢ Realizar limpieza antes, durante y después de cada jornada o turno.
e Mantener el orden adecuado de cada zona de trabajo.

o \Verificar que las maquinas estén blogqueadas antes de iniciar la tarea.

¢ Verificar los botones de parada de emergencia: en la rebobinadora hay 3 (en el
tablero principal, al costado de los rodillos de laminacién y gofrado, y al costado de
las fajas de transmision), en el acumuladora hay 1 (en el tablero principal), en la
cortadora hay 1 (en el tablero principal), en la selladora hay 3 (faja transportadora,
en el tablero de mando y en el tablero principal).

e Utilizar en todo momento los equipos de proteccion personal: uniforme, zapatos de
seguridad, tapones y mascarilla, en el caso del operario de la rebobinadora, debe
utilizar su respirador de particulas.

e Cualquier sonido o falla que detecte el operador en la cortadora, debe bloguearla
automaticamente y llamar al mecanico.

e Eloperador debe apagar la maquina cortadora cada vez que se tengan pausas por
falta de logs.
No introducir las manos a elementos en movimiento como fajas o rodillos.

e Conservar la postura adecuada en el area de trabajo.

o \Verificar el estado de la iluminacion en horas de noche.

e \Verificar que la compresora de aire se encuentre con la presién adecuada.

e Cuando se atora papel por la cuchilla de la cortadora, si el operador trata de sacarlo
con la maquina encendida, sufre riesgos de corte y fractura.

e Antes de limpiar la cortadora con aire se debe verificar que no haya agua en las
tomas de corriente porque puede causar cortocircuito o malograr la maquina.
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PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO codigo: OL-SST-PETS 313
P.E.T.S Versién: o1
FABRICACION DE PAPEL HIGIENICO - E?v?sién: _ Odl _
LINEA 813 — CONVERSION agina: e

1. OBJETIVO

Describir los pasos necesarios para la operacidbn de manera segura y eficiente para
prevenir, controlar y eliminar los actos y condiciones sub estandar que puedan provocar
dafos al personal durante la operacion en la rebobinadora, cortadora y empaquetadora de
la linea 813 en la planta de conversion de papel higiénico.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es aplicable a todo el personal de la empresa papelera
involucrado en las operaciones de la linea 813.

3. RESPONSABILIDADES

3.1 SUPERVISOR GENERAL Y/O TURNO
e Hacer cumplir el presente procedimiento a todos los trabajadores a su cargo.
Proporcionar todos los recursos necesarios para el cumplimiento del procedimiento.
Solicitar los recursos necesarios para el cumplimiento del procedimiento.
Verificar que las condiciones sean seguras para el desarrollo de este procedimiento.
Inspeccionar el cumplimiento de las medidas preventivas en la ejecucion de los
trabajos.
3.2 DELOS TRABAJADORES
e Cumplir con el correcto llenado de los ATS y checklist de inspeccién.
e Comunicar al supervisor cualquier situacion o incidencia que impida su desempefio en
las actividades encomendadas.
e Cumplir el procedimiento de acuerdo a lo estipulado en el presente documento.
e Usar el EPP adecuado y todos los equipos especiales que la actividad requiera.
e Informar a su supervisor de turno de las condiciones y/o actos inseguros que se
presenten antes, durante y después del trabajo.
e Informar inmediatamente todas las lesiones que sufran en el desarrollo de las
operaciones al supervisor de turno, para que toma las acciones necesarias en forma
inmediata.

4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

» TODO EL PERSONAL QUE REALIZA ACTIVIDADES EN LA ZONA DE LA LINEA 813:

¢ Uniforme de trabajo. e Zapatos de seguridad.
e Tapones de oido. e Mascarilla KN95
e Toca de tela. e Lentes
e Guantes e Gafete.
» EPPS ADICIONALES OPERADOR DE REBOBINADORA:
e Cascode seguridad. e Respirador para particulas

e Guantes (01 Seguridad)
» EPPS ADICIONALES OPERADOR DE CORTADORA:

e Cascode seguridad. e Mascarilla NK95
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e Guantes (01 Seguridad)
» EPPS ADICIONALES OPERADOR DE EMPACADORA:

e Cascode seguridad. e Guantes (01 Seguridad)
» EPPS ADICIONALES PERSONAL ASIGNADO AL TRASLADO DE BROQUE:
e Cascode seguridad. e Guantes (01 Seguridad)

‘ 5. DEFINICIONES

5.1 Equipo de proteccion Personal
Cualquier equipo destinado a ser llevado o sujetado por el trabajador para que le proteja

de uno o varios riesgos que puedan amenazar su seguridad o su salud en el trabajo, asi
como cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin.

5.2 Acto Inseguro
Violacion de un procedimiento de trabajo seguro establecido o aceptado como correcto.

5.3 Condicién Inseguro

Es una condicion o circunstanciafisica peligrosa que se ha creado en el trabajo y que se
estima como fuera de las normas seguras.

\ 6. PROCEDIMIENTO

ACTIVIDADES PRE-OPERACIONALES GENERALES

174. Todos los operadores y embolsadores deben participar de la charlas de inicio de
turno en la cual se informa sobre los temas de seguridad, calidad y produccion que debera
tener en cuenta antes de iniciar su jornada laboral.

175. Todos los operadores y embolsadores deben revisar su equipo de proteccién
personal para el buen desarrollo de la actividad.

REBOBINADORA 813
EL OPERADOR DE REBOBINADORA:

176. Verificar que la maquina se encuentre bloqueada. (Realizar el blogueo y
etiquetado)

177. Llenar su permiso de trabajo (ATS) y Check list de inspeccion.

178. Verificar que la delimitacién de conos esté colocada en la zona de desenrollado.
(Paso de montacargas).

179. Solicitar sus herramientas de trabajo: Llaves Mixta #19, #24, #22, hexagonal # 8,
Flexometro, cuchillo de broque y aceitera. (Realizar inspeccion antes de utilizarlos).

180. Solicitar sus cuadernos y formatos para realizar sus reportes. (Verificar los datos
del turno anterior).

181. Verificar que cuente con bobinas y cilindro de goma a utilizar. Caso contrario
solicitar a su supervisor el abastecimiento.

182. Verificar que cuente con los tachos y carritos de broque para colocar el broque
generado.

183. Verificar que cuente con la hoja MSDS y r6tulo del aceite y gomaa utilizar.

184. Realizar la limpieza e inspeccion de la maquina rebobinadora y de las areas

adyacentes a esta. En el caso de encontrar alguna anomalia informar inmediatamente a
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su supervisor el cual debe solicitar los ajustes mecanicos necesarios segun la calidad a
producir.

185. Verificar que la presion de aire en la compresora se encuentre entre 100 y 120
PSI.
SOLICITUD DE BOBINAS

186. En el caso de no tener bobinas en piso, el operador debera dar aviso al supervisor
OL para que realice la solicitud de bobinas al Supervisor de que enviara al montacarguista
con la bobina solicitada.

187. El montacargas debe trasladar las bobinas desde almacén, delimitar la zona de
maniobra y dejarla en el suelo frente a la maquina.
RECEPCION DE BOBINAS

188. El operador verifica que la bobina cumpla con la calidad de producto que se vaya
a producir, se toma nota de su informacion (mes de produccién, peso, maestro papelero
y se toma una fotografia para evitar confusiones) e informar si encuentra alguna no
conformidad.

HABILITADO DE BOBINAS

189. Pelar 03 hojas, enrollar una punta y sujetarla en la bobina.

190. Utilizar el carrito para colocar los tucos en el caso que no esté habilitado el eje. El
eje SIEEMPRE
debe contar con los tucos de base en todo el ancho de la bobina, (3" de espesor)

191. Trasladar el carrito hasta la bobina y colocar el eje en la bobina.

192. Colocar el seguro del eje y ajustarlo.
DESCARGA DE SALDO DE BOBINAS

193. Poner en parada de emergencia.

194. Amarrar una punta de la bobina finalizada en la faja pasa papel.

195. Accionar y bajar los brazos hidraulicos de la bobina con el Jog del desenrollador.

196. Con ayuda del carrito, retirar el eje de la bobina anterior hacia la zona de destuque
de bobina.
DESTUQUE DE SALDO DE BOBINA - RETIRO DE TUCOS

197. Realizar cortes longitudinales en el saldo de bobina hasta que todo el papel pueda
ser retirado.

198. Cargar cada uno de los extremos del eje para poder retirar el papel del carrito.

199. Llevar el papel hacia el carrito broquero, retirar el seguro del eje y proceder a retirar
los tucos del saldo de bobina.

200. Los tucos retirados llevarlos a la zona de almacenamiento delimitada.

** Delimitar el &rea durante todo el proceso.
CARGA DE BOBINA HABILITADA

201. El operador, junto a su ayudante, empujar la bobina HABILITADA y colocarla en
las batutas de los brazos hidraulicos.

202. Se coloca el seguro de la bobina para evitar que se mueva de su posicion y se
levanta la faja de rotacién. (De no colocar el seguro, la maguina no encendera).
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203. Accionar, subir y ajustar los brazos hidraulicos de la bobina.

204. Accionar rebobinadora e iniciar el paso de la hoja. Verificar el tensado de la bobina
y que cumpla con los parametros.

205. Cerrar la puerta.

ALIMENTACION DE TUCOS
206. En la rebobinadora hay un compartimiento para los tucos y el operador o su

ayudante, con el carro destinado, deben traer nuevos tucos del area de la tuquera y
llenarlos con cuidado en la maquina.

PASO DE HOJA POR RODILLOS

207. A continuacion, se activa la marcha en el tablero lateral para que el operador guie
el papel por su trayectoria.

208. Una vez llega el papel a la parte delantera, el operador va aumentando
gradualmente la velocidad hasta 20-30 m/min.

REGULACION Y CUADRE DE MAQUINA

209. El operador cuadra la maquina de acuerdo a la calidad que se vaya a producir, lo
cual es indicado por el supervisor en turno. El diametro se calibra en la perilla derecha de
la rebobinadora 813, la presion de aire en la perilla izquierda (si el papel es delgado, la
presion es alta, caso contrario, la presion es baja), el metraje se regula en la parte
izquierda trasera de la maquina.

RETIRO DE LOG NO CONFORME

210. Cuando se inicia el proceso de rebobinado se deberan retirar los primeros Log's
hasta que se cumplan los parametros de calidad. Los parametros a verificar son el
didmetro, precorte, gofrado, tensado, calidad del papel.

211. Los logs retirados deberan ser destucados y colocados en los contenedores de
broque. (Los tachos azules son para carton y los carritos son para papel).

**Prohibido colocar los log”s no conformes en la zona de acumulacién de logs.
TRASLADO DE LOGS POR FAJA TRANSPORTADORA

212. Encender la faja transportadora de logs.
213. Verificar que el log ingrese correctamente por la faja.
214, Acomodar la cola del log para su correcto corte.
PASO DE LOG POR DISCO DE CORTE Y ENCOLADO
215. Pasar el Log por el disco de corte verificando el corte.
216. Verificar que al pasar por el encolador el chorro marque en la hoja de papel del log

una franja de 3 mm de ancho.
TRASLADO DE LOGS POR FAJA TRANSPORTADORA E INGRESO A
ACUMULADOR

217. Visualizar que en al ingreso del Log el polin direccionador empuje correctamente
el log.

218. Visualizar que al pasar por la plancha de paso baje hacia las canaletas
correctamente.

219. Visualizar que el log pase por las canaletas correctamente.
RETIRO DE LOG NO CONFORME

220. Si el operador visualiza que un log ingresa incorrectamente a la maquina debera
detener la méquina, ingresar por la puerta de mantenimiento, retirar el log no conforme,
cerrar la puerta, accionar la maquina y nuevamente seguir con el paso de logs.
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**Dicha actividad debera realizarse entre 02 operadores capacitados y autorizados
en la tarea.

CORTADORADE LA LINEA 813
ACTIVIDADES PRE-OPERACIONALES

221. Verificar que la maquina se encuentre bloqueada. (Realizar el bloqueo y
etiquetado)

222. Llenar su permiso de trabajo (ATS) y Check list de inspeccion.

223. Verificar que cuente con los tachos y carritos de broque para colocar el broque
generado.

224, Realizar la limpieza e inspeccién de la maquina cortadora y de las areas

adyacentes a esta. Asi también, debe verificar el estado del disco de corte. En el caso de
encontrar alguna anomalia informar inmediatamente a su supervisor el cual debe solicitar
los ajustes mecanicos necesarios segun la calidad a producir.

225. De igual manera, se debe realizar la limpieza e inspeccion de las fajas
transportadoras de rollos.

226. Verificar valvula principal de ingreso de aire comprimido

227. Solicitar la conexién de la tension eléctrica.

228. Encender el tablero de mando (Verificar que no se presenten alertas)

229. En el panel de control cambio de idioma de chino a inglés

INSPECCIONES PRE-OPERACIONES TABLERO DE CONTROL
230. Verificar en la ventana PANTALLA DE OPERACION lo siguiente:
l. Presionar Boton N° 11 - Reset
Il. Presionar “home” N° 10 (esperar a que la cadena de él giro correspondiente y el pusher
se coloque después del disco).
lll. Presionar modo de operacion / Afilado N° 5 a automatico
IV. Activar el botén de “Online Select” N°6 para descargar los log's.
V. La aproximacion de las piedras debe estar en automatico.
VI. El nimero de cortes por afilado y la duracién del afilado segun lo programado.
231. Verificar en la ventana PANTALLA DE PARAMETROS verificar las
especificaciones pre- establecidas.

PUESTA EN MARCHA CORTADORA

232. Verificar que el botdn de emergencia no este presionada
233. Se procede a encender el foco del salén y desactivar los dos pulsadores de
emergencia (uno en el panel principal y el otro en la parte de atras de la cortadora).

234. Se realiza un arranque simulado al vacio para verificar que el disco se encuentre
trabajando de forma adecuada y que la maquina esté cuadrada, asi también, se verifican
las cadenas, los sensores y el ciclo de corte.

235. Presionar el botéon de “START SWITCH”y da inicio a la operacion.
CORTE Y CONTROL VISUAL - MANUAL DE ROLLOS
236. Verificar que el corte se realice en ambas canaletas.
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237. La maquina cortadora es automatica, por tanto, una vez revisado todo se activa el
botén de encendido y se empiezan a cortar los logs en los rollos del ancho especificado
de acuerdo a la calidad que se produzca.

238. Durante la operacion de corte, girar los rollos con la cola hacia arriba y el operador
debe verificar visual y manualmente que este sea homogéneo y no hayan rollos
defectuosos.

DISPOSICION DE ROLLOS NO CONFORME

239. De encontrar rollos defectuosos se debera separarlos y depositar el papel en el
tacho de reciclaje de papel y el tuco en el de reciclaje de carton para su reproceso.
240. El casode colas retirar los rollos a los tachos destinado a pegado de colas, en el

caso de suciedad parar la maquina y realizar limpieza autométicamente, en el caso de
viruta de tucos o papel retirarlo y colocarlo nuevamente en las fajas, en el caso de mal
corte realizar el afilado de disco.

EMPAQUETADORA PW-20
ACTIVIDADES PRE-OPERACIONALES

241. Verificar que la maquina se encuentre bloqueada. (Realizar el blogueo y
etiquetado)

242. Llenar su permiso de trabajo (ATS) y Check list de inspeccion Llenar su permiso
de trabajo (ATS) y Check list de inspeccion.

243. Solicitar sus herramientas de trabajo: Escobilla de metal, escobas y recogedores
(Realizar inspeccion antes de utilizarlos).

244, Verificar el estado de sus planchas de sellado.

245, Solicitar sus cuadernos y formatos para realizar sus reportes. (Verificar los datos
del turno anterior).

246. Verificar que cuente con bobinas de lamina, bolsas primarias y secundarias utilizar.
Caso contrario solicitar a su supervisor el abastecimiento.

247. Verificar que cuente con los tachos y carritos de broque para colocar el broque
generado.

248. Realizar la limpieza e inspeccion de la maquina empacadora y de las areas adyacentes
a esta. Asi también, debe verificar el buen funcionamiento de las fajas selladoras de teflén
y que la faja transportadora se encuentre vacia. En el caso de encontrar alguna anomalia
informar inmediatamente a su supervisor el cual debe solicitar los ajustes mecanicos
necesarios segun la calidad a producir.

249. Antes de empezar, el operador debe ir por las bolsas de envase secundario segun la
calidad a producir las cuales debe distribuir en la mesa de trabajo a cada uno de los
embolsadores.

250. Verificar que los termostatos derecho e izquierdo se encuentren entre 200y 220°C.

251. El operador debe verificar que el termostato del sellador inferior esté limpio y libre de
plasticos adheridos a él para que el sellado sea conforme, y que se encuentre entre 150
y 200°C.

252. El operador de la maquina debe verificar el tablero eléctrico de mando giratorio no esté
indicando ninguna sefial de emergencia.
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253. El operador debe revisar si la maquina ya se encuentra con una bobina de lamina
cargada.

CARGA DE BOBINA DE LAMIMA DE POLIETILENO

254. La bobina debe ser colocada en forma horizontal haciendo que su marca (taco, linea
negra) quede en el lado derecho. Luego, se inserta el eje y se ajusta al cono de fijacion,
el operador debe asegurarse de que el freno de polietileno esté correctamente ajustado
y ubicado en el eje de la lamina.

255. Se procede a pasar la lamina por la maquina en forma manual por el circuito indicado,
teniendo mucho cuidado al realizar esta operacion.

CUADRE DE LAMINA DE POLIETILENO

256. A continuacion, se procede a cuadrar la bobina. Para realizar esta operacion, se debe
cuadrar sensor de lamina con el taco (linea negra de la lamina).

257. Una vez que la maquina esté produciendo se debe controlar el sellado inferior y los
laterales, es decir, los rollos deben salir con un sellado correctoy uniforme a lo largo de
toda la linea de sellado. regular la temperatura de estos sellados segun sea el caso, en
los termostatos respectivos.

258. Si la envoltura se adelanta mover la manivela ubicada en el lado izquierdo de la bobina
de polietileno en el sentido horario hasta que quede al centro de los rollos.

PUESTA EN MARCHA DE EMPAQUETADO

259. Una vez cuadrada la lamina, se activa el modo automatico en el tablero eléctrico de
mando giratorio y se va aumentando la velocidad gradualmente de acuerdo a la calidad
gue se esté produciendo.

260. Se activa el bajador de rollos para que comience su empaquetado.
DISPOSICION DE PAQUETES NO CONFORMES

261. En caso los rollos salgan con defectos de empaquetado (quemados, con un sellado
incorrecto, sin trazabilidad o defectos de rebobinado o corte) son dispuestos en tachos
de reciclaje para que pasen por un reproceso.

262. Colocar en los contenedores:
Tacho N° 1: Rollos que cumplen con todos los parametros de calidad.
Tacho N° 2: Rollos con presencia de colas (Reprocesarlos)

Tacho N°3: Rollos que no cumplen con los parametros de calidad y deberan ser
destucados.

263. Contenedor para plasticos: La lamina no conforme debera ser acumulada para su
posterior disposicion.
TRASLADO DE PAQUETES HACIA LA MESA DE EMBOLSADO
264. Mediante una faja transportadora, los rollos ya con su empaqguetado primario, son

llevados hacia la mesade embolsado. Los operarios de embolsado se encargan de poner
los rollos en una bolsa de polietileno, la cantidad depende de la produccién del turno.

SELLADO DE PAQUETES

265. En la mesa al recepcionar el pack el sellador debe revisarlo nuevamente.
Posteriormente debera sellarlo correctamente sin que se encuentre muy suelto ni muy
ajustado y sin quemar la bolsa y luego apilada en torres en las plataformas autorizadas.
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TRASLADO DE PLATAFORMA A ALMACEN DE TRANSITO

266. Cuando el limite de capacidad de la plataforma es alcanzado se traslada los paquetes
hacia el almacén de transito en la plataforma.

EMBOLSADO MANUAL

ABASTECIMIENTO DE STOCK

267. El encargado de linea debe traer de la zona de parihuelas 01 paquete segun la
presentacion a elaborar. El entrega a cada embolsadora 01 paquete de 100 unidades las
cuales deberan colocarlo en mesa.

PROCESO DE EMBOLSADO

268. Cada embolsadora debe recepcionar de las fajas de papel de 06 a 08 rollos de papel y
colocarlos en forma vertical en mesa. Posteriormente colocarlos de 02 en 02 dentro de la
bolsa.

269. Cada embolsadora debe verificar su correcta condicién: Rollo sin colas sueltas, rollos del
tamano adecuado, rebobinado adecuado.

270. Cuando se realiza la verificacion de los rollos, estos no pueden estar sucios, asi como las
bolsas que utilizan no pueden contener restos de suciedad tanto interna como externa.

271. Cuando tengan un paquete con la cantidad de rollos de la presentacion deben colocarlo
en la faja transportadora.

DISPOSICION DE ROLLOS NO CONFORME
272. De encontrar rollos defectuosos se debera separarlos y depositar el papel en el tacho
de reciclaje de papel y el tuco en el de reciclaje de cartdn para su reproceso.

273. El casode colas retirar los rollos a los tachos destinado a pegado de colas, en el caso
de suciedad parar la maquina y realizar limpieza automaticamente, en el caso de viruta
de tucos o papel retirarlo y colocarlo nuevamente en las fajas, en el caso de mal corte
realizar el afilado de disco.

SELLADO DE PAQUETES

274. En la mesa al recepcionar el pack el sellador debe revisarlo nuevamente.
Posteriormente debera sellarlo correctamente sin que se encuentre muy suelto ni muy
ajustado y sin quemar la bolsa y luego apilada en torres en las plataformas autorizadas.

DISPOSICION DE PAQUETES NO CONFORMES

275. En caso que los paguetes tengan defectos de rollos o sellado son dispuestos en tachaos
de reciclaje para que pasen por un reproceso.

276. Colocar en los contenedores:
Tacho N° 1: Rollos que cumplen con todos los parametros de calidad.
Tacho N° 2: Rollos con presencia de colas (Reprocesarlos)

Tacho N°3: Rollos que no cumplen con los pardmetros de calidad y deberdn ser
destucados.

277. Contenedor para plasticos: La bolsa no conforme se acumula para su posterior
disposicion.
TRASLADO DE PLATAFORMA A ALMACEN DE TRANSITO
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278. Cuando el limite de capacidad de la plataforma es alcanzado se traslada los paguetes
hacia el almacén de transito en la plataforma.

7. SITUACIONES QUE SE PUEDEN PRESENTAR

REBOBINADORA 813

e Eldiametro esta por encima o por debajo de los limites permitidos: De acuerdo a la calidad
de papel que se esté produciendo, en cada linea se encuentran los formatos con los
pardmetros y medidas que se deben cumplir.

o Cuando baja la presién de aire, por efecto se eleva el diametro. Este problema de
aire viene de la compresora, por tanto, el operador debe dar aviso al supervisor de
turno y a los mecanicos, quienes se encargaran de darle solucion.

o El diametro puede variar si el rodillo gofrador tiene mucha presion, el log sale con
mas diametro; caso contrario, si no tiene presion, disminuye el diametro (la presion
se controla en un perno bajo el rodillo de gofrado). El operador debe avisar a los
mecanicos en turno para que se encarguen de ajustar el rodillo y regularlo para que
tenga la presion correcta sobre el papel.

o El sensor del didmetro puede estar con polvillo y causa una variacion (o bien
aumenta, o bien disminuye). Entonces el operador debe darle una limpieza con aire
a la zona de trabajo (sopletear), sin embargo, si el problema persiste, debera dar
aviso al mecanico en turno. Normalmente, con la vibracion de la maquina, el sensor
ya no mide el diametro y no hace el cambio de ciclo.

¢ Ellog no tiene el precorte completo:

o La maquina rebobinadora consta de 1 cuchilla dentada y 4 planas, la primera causa
del problema es cuando una o mas de ellas se encuentran rotas, por lo cual
inmediatamente, se debe llamar al mecéanico para que proceda con su cambio.

o El otro problema con estas cuchillas es su desgaste por el uso, la solucién a este
caso es que el operador les dé una lijada rapida a cada una.

o Las cuchillas de precorte pueden estar mal ajustadas o con mala presion. El operador
debe avisar al mecéanico en turno para que proceda con su ajuste.

o Cuando no hay buen precorte, los sopladores no rompen el papel de manera
correcta.

¢ Ellog sale suelto (“fofo”): Algunas veces, los logs de la rebobinadora salen muy sueltos,
ya sea en toda su longitud o por partes, al identificar esta inconformidad se deben analizar
los siguientes puntos:

o Cuando la hoja de la bobina estd muy delgada (su gramaje es inferior al limite segun
la calidad que se produzca), hace que el log salga suelto. Se le avisa al supervisor
en turno para que se tome la decisién o bien de bajar la bobina o de continuar
operando.

o Cuando el rodillo gofrador no esta gofrando bien la hoja. El operador debe llamar al
mecanico en turno para que se encargue de ajustarlo.

¢ Ellog sale con polvo por dentro:
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o Este problema se debe a que el polvillo del ambiente se impregna en la barra de
estatica y debido a la vibracion de la maquina, cae sobre el papel. Para evitar este
problema se debe realizar una limpieza adecuada antes de cada cambio de bobinas.

Cuando vienen bobinas hiumedas y arrugadas:

o Este es un problema propio de la bobina, por tanto, se debe avisar al supervisor en
turno para que tome la decisioén de qué hacer con la bobina.

El log sale con huecos:

o Este es un problema propio de la bobina, por tanto, se debe avisar al supervisor en
turno para que tome la decisiéon de qué hacer con la bobina.

Las bobinas tienen muchos parches:

o Lasbobinas a veces vienen con muchos parches (marcados y sin marcar). Entonces
el operador con su ayudante, pelan de 2 a 3 hojas y contintan rebobinando.

CORTADORADE REBOBINADORAS813

El corte sale “arafado”: Este problema hace referencia a los cortes defectuosos, con
marcas de lineas profundas o bordes desgastados.

o Cuando el corte sale gastado, se debe ala falta de filo del disco. Cuando la cortadora
pierde el afilado automético y el continuo, comienza a salir gastado el corte. Se debe
avisar al mecanico en turno.

Rollo arrugado:

o Esto sucede cuando las medialunas estdn muy apretadas. El operador debe avisar
al mecanico para que las ajuste.

o También sucede cuando las medialunas estan sucias con residuos de papel. El
operador debe parar la maquina y limpiarlas con las lijas correspondientes.

Rollos con bultos:

o Cuando el disco no tiene suficiente ventilacion, se caliente y el corte sale mal,
entonces el operador debe llamar al mecanico para que revise los sopladores (2
manuales y 1 que se activa con pistén).

Atascamiento del acumulador:

o Las canaletas vienen con una rueditas responsables de que el log caiga en su lugar.
Cuando no tienen esas rueditas el log cae al suelo o a un lugar indebido y ocasiona
gue el siguiente log caiga encima de este, atascandose y se apagandose la
acumuladora.

Rollos de diferentes anchos (pequefios y grandes):

o Una causa es la variacion del diametro en la rebobinadora, se debe avisar al
operador.

o Cuando las medialunas estan muy alejadas del log, va cortando de diferentes
tamanos. El operador debe avisar al mecéanico para que las ajuste.

o La cadena esta descuadrada, los pusher no estan nivelados y se debe llamar al
mecanico.

EMPAQUETADORA PW-20

Mal sellado en la parte superior, inferior y al medio:
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o A veces los termostatos se malogran o estan fuera de los limites de temperatura, por
tal motivo, el operador debe verificar el problema e ir graduandolos. Si esto no da
resultado, se debe llamar al mecéanico para que lo solucione.

o Cuando la bobina de lamina tiene poco espesor, al empaquetar los rollos la lamina
se mueve y sale mal sellada.

e Cuando llegan rollos de diferentes anchos (pequefios y grandes), la maquina se atasca,
el operador debe sacar manualmente las laminas y rollos atascados y dar aviso al
cortador.

8. RIESGOSPRESENTESEN LA OPERACION

e Atrapamiento de manos en los rodillos gemelos de la parte delantera.

e Atrapamiento de manos entre el rodillo gofrador y el rodillo de goma (el ayudante al cambiar
de bobina pasa la hoja manualmente a través de estos rodillos, esta actividad es muy
peligrosa).

¢ Riesgo de corte con las cuchillas de precorte (especialmente con las cuchillas planas).
¢ Riesgo de corte cuando la cuchilla dentada se rompe y sale volando.

¢ Aplastamiento de manos con el rodillo de diametro.

¢ Riesgo de corte con el cuchillo con el que se pela la bobina.

¢ Riesgo de caida del eje y del seguro de la bobina.

e Corte con el disco del encolador.

e Corte con el disco de la maquina cortadora.

¢ Quemaduras por contacto con superficies calientes en la empaquetadora.
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9. NORMAS BASICAS DE SEGURIDAD EN TRABAJO DE LINEA 813

e Solo personal capacitado y autorizado para realizar las actividades sefialadas.

¢ \Verificar el estado de las conexiones eléctricas.

¢ Reuvisar el estado de todos los equipos antes de iniciar las operaciones.
¢ Realizar limpieza antes, durante y después de cada jornada o turno.

¢ Mantener el orden adecuado de cada zona de trabajo.

o \Verificar que las maquinas estén bloqueadas antes de iniciar la tarea.

¢ \Verificar los botones de parada de emergencia: en la rebobinadora 813 hay 6 (2 en
el tablero principal, 1 solo para la rebobinadora y el otro para la rebobinadora y la
cortadora; 1 en el tablero lateral, 1 en el tablero posterior de la méquina, 1 a lado de
donde se cargala bobina y 1 en el tablero del acumulador). Enla cortadora hay 1 en
el panel principal. La empaquetadora tiene 3 (en la faja antes del bajador de rollos,
donde se carga la maquina y en el tablero principal).

e Utilizar en todo momento los equipos de proteccion: uniforme, zapatos de seguridad,
tapones y mascarilla, en el caso del operario de la rebobinadora, debe utilizar su
respirador de particulas.

¢ No introducir las manos a elementos en movimiento como fajas o rodillos.
e Conservar la postura adecuada en el area de trabajo.

¢ \Verificar el estado de la iluminacion en horas de noche.

e \Verificar que la compresora de aire se encuentre con la presion adecuada.

e El operador debe apagar la maquina cortadora cada vez que se tengan pausas por
falta de logs.

¢ Riesgo eléctrico en el panel principal de la empaquetadora PW-20 por acumulacion
de polvillo.

¢ Posturas inadecuadas por falta de ergonomia en las areas de trabajo.

e Problemas de salud por la exposicién a ruido y polvillo.

e Atrapamiento de manos en la maquina selladora.
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LINEA SERVILLETAS— CONVERSION

\ 1. OBJETIVO

Describir los pasos necesarios para la operacion de manera segura y eficiente para
prevenir, controlar y eliminar los actos y condiciones sub estandar que puedan
provocar dafios al personal durante la operacion en la rebobinadora, cortadora y
selladora de la linea Servilletas en la planta de conversion de servilletas.

El presente procedimiento es aplicable a todo el personal de la empresa papelera
involucrado en las operaciones de la linea Servilletas.

3. RESPONSABILIDADES

3.1 SUPERVISOR GENERAL Y/O TURNO

e Hacer cumplir el presente procedimiento a todos los trabajadores a su cargo.

e Proporcionar todos los recursos necesarios para el cumplimiento del
procedimiento.

e Solicitar los recursos necesarios para el cumplimiento del procedimiento.

e Verificar que las condiciones sean seguras para el desarrollo de este
procedimiento.

e Inspeccionar el cumplimiento de las medidas preventivas en la ejecucion de los
trabajos.

3.2 DELOS TRABAJADORES

e Cumplir con el correcto llenado de los ATS y checklist de inspeccion.
e Comunicar al supervisor cualquier situacion o incidencia que impida su

desempefio en las actividades encomendadas.

e Cumplir el procedimiento de acuerdo a lo estipulado en el presente documento.

e Usar el EPP adecuado y todos los equipos especiales que la actividad requiera.

¢ Informar a su supervisor de turno de las condiciones y/o actos inseguros que se
presenten antes, durante y después del trabajo.

¢ Informar inmediatamente todas las lesiones que sufran en el desarrollo de las
operaciones al supervisor de turno, para que toma las acciones necesarias en
forma inmediata.
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4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

» TODO EL PERSONAL QUE REALIZA ACTIVIDADES EN LA ZONA DE
SERVILLETAS:

Uniforme de trabajo.
Zapatos de seguridad.
Tapones de oido.
Mascarilla.
Toca de tela
Lentes.
Gafete
Guantes (01 Par por seguridad — 01 Par por inocuidad)
> EPPS ADICIONALES OPERADOR DE REBOBINADORA:
e Cascode seguridad.
e Respirador para particulas.
» EPPS ADICIONALES OPERADOR DE CORTADORA:
e Cascode seguridad.
e Guante anticorte cut5 steelpro
e Mandil de cuero
» EPPS ADICIONALES AFILADO DE DISCO:
e Guante metalico
o Careta Facial

‘

5. DEFINICIONES

5.1 Equipo de proteccion Personal
Cualquier equipo destinado a ser llevado o sujetado por el trabajador para que le
proteja de uno o varios riesgos que puedan amenazar su seguridad o su salud en el
trabajo, asi como cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin.

5.2 Acto Inseguro

Violacion de un procedimiento de trabajo seguro establecido o aceptado como
correcto.

5.3 Condicién Inseguro

Es una condicion o circunstanciafisica peligrosa que se ha creado en el trabajo y que
se estima como fuera de las normas seguras.

\ 6. PROCEDIMIENTO

REBOBINADORA — CORTADORASERVILLETAS
ACTIVIDADES PRE-OPERACIONALES

1. Todos los operadores y embolsadores deben participar de la charlas de inicio de turno
en la cual se informa sobre los temas de seguridad, calidad y produccién que debera
tener en cuenta antes de iniciar su jornada laboral.

2. Todos los operadores y embolsadores deben revisar su equipo de proteccion
personal para el buen desarrollo de la actividad.

3. El operador de rebobinadora:
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Verificar que la méaquina se encuentre bloqueada. (Realizar el bloqueo y
etiquetado)

Llenar su permiso de trabajo (ATS) y Check list de inspeccion.

Verificar que la delimitacion de conos esté colocada a lo largo de la mesade
servilletas. (Paso de montacargas).

Solicitar sus herramientas de trabajo: Llaves #19 ,#10 , cuchillo de broque y
aceitera (Realizar inspeccion antes de utilizarlos).

Verificar el estado de sus planchas de sellado.

Solicitar sus cuadernos y formatos para realizar sus reportes. (Verificar los
datos del turno anterior).

Verificar que cuente conbobinas, bolsas primarias y secundarias utilizar. Caso
contrario solicitar a su supervisor el abastecimiento.

Verificar que cuente con los tachos y carritos de broque para colocar el broque
generado.

Realizar la limpieza e inspeccion de la maquina rebobinadora, de las areas
adyacentes a esta. Adicionalmente debe revisar el estado de la maquina
selladora. En el caso de encontrar alguna anomalia informar inmediatamente
a su supervisor el cual debe solicitar los ajustes mecanicos necesarios segun
la calidad a producir.

4. El operador de cortadora:
a. Verificar que la maquina se encuentre bloqueada. (Realizar el bloqueo y

b.
C.

d.

etiquetado)

Llenar su permiso de trabajo (ATS) y Check list de inspeccion.

Solicitar sus herramientas de trabajo: Guante metdlico y jaladores de pastillas
(Realizar inspeccion antes de utilizarlos).

Realizar la limpieza e inspeccion de la maquina cortadora y de las areas
adyacentes a esta. (Uso de aire comprimido). En el caso de encontrar alguna
anomalia informar inmediatamente a su supervisor el cual debe solicitar los
ajustes mecanicos necesarios segun la calidad a producir.

5. Embolsadores - Selladores:

a.

b.
C.

Verificar que la méquina se encuentre bloqueada. (Realizar el bloqueo y
etiquetado)

Llenar su permiso de trabajo (ATS) y Check list de inspeccion.

Realizar la limpieza e inspeccion de la maquina selladora y de las areas
adyacentes a esta. (Uso de aire comprimido). En el caso de encontrar alguna
anomalia informar inmediatamente a su coordinador de linea, el cual debe
solicitar los ajustes mecanicos necesarios segun la calidad a producir.

SOLICITUD DE BOBINAS

6. En el casode no tener bobinas, el operador debera dar aviso al supervisor OL para
que realice la solicitud de bobinas al Supervisor que enviara al montacarguista con la
bobina solicitada.

7. El montacargas debe trasladar las bobinas desde almacén, delimitar la zona de
maniobra y esperar la habilitacion de la bobina.

RECEPCION DE BOBINAS

8. El operador verifica que la bobina cumpla con la calidad de producto que se vaya a
producir, se toma nota de suinformacion (mes de produccion, peso, maestro papelero
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9.

10

11.
12.

13.
14.

15.
16.

17.
18.
19.

20.

21.

y se toma una fotografia para evitar confusiones) e informar si encuentra alguna no
conformidad.

DESTUQUE DE SALDO DE BOBINA SUPERIOR

Realizar las siguientes actividades de forma manual:
a. Retirar la faja tensadora de bobina.
b. Romper la hoja de ambas bobinas.
c. Realizar una limpieza a los rodillos.
d

Con el cuchillo realizar cortes longitudinales hasta que todo el papel pueda
ser retirado.

e. Retirar el broque generado hacia el carrito de broque.
DESTUQUE DE SALDO DE BOBINA INFERIOR

. Realizar las siguientes actividades de forma manual:
a. Retirar la faja tensadora de bobina.
b. Romper la hoja de la bobina inferior

c. Con el cuchillo realizar cortes longitudinales hasta que todo el papel pueda
ser retirado.

d. Retirar el broque generado hacia el carrito de broque.

** Delimitar el area durante todo el proceso.

DESCARGA DE SALDO DE BOBINAS

Delimitar el area de transito con la cadena de la rebobinadora Institucional.

El montacargas retirara el saldo de bobina de la bobina inferior y colocara el eje
superior en el soporte inferior para su destuque.

El operador debera retirar ambos seguros del eje (Utilizar la llave 19")

Retirar los tucos de la bobina anterior en el tacho de tucos de bobina.

HABILITADO DE BOBINAS - CARGA DE BOBINAS

Esperar que el montacargas deje la bobina en el suelo.

El operador deberé colocar el eje en la bobina. (Se deja un tuco para centrar la
bobina)

Colocar ambos seguros del eje en la bobina habilitada. (Utilizar la llave 19")

El montacargas colocard ambas bobinas en los soportes.

Quitar la delimitacién y colocar la faja (Asegurar la faja para que genere tension).

PASO DE HOJA POR RODILLOS

El operador pasa las hojas dentro de los rodillos para dar inicio al rebobinado de
servilletas.

PUESTA EN MARCHA

El operador retira su tarjeta de bloqueo y activa la maquina con los parametros ya

definidos (de 102 a 104 vueltas a cada bobina, dependiendo del grosor de la bobina),
empieza a rebobinar y obtiene las camas de papel.
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CORTE DE MANTAS
22. Una vez que culmina el rebobinado, se procede a cortar manualmente la manta con
el cuchillo.

23. Retirar la manta y colocarla en la zona delimitada para su posterior corte de pastillas.
CORTADORADE SERVILLETAS

24. Los operadores de cortadora deberan colocar los protectores de disco de corte
(Utilizar la asa del protector), cargar la manta de la zona delimitada y colocarla en la
mesa cortadora.

25. Los operadores de la cortadora colocan la manta de forma horizontal, acomodandola
en la mesade corte, para luego retirar los protectores de disco, bajar la tapa, sujetarla
girando manualmente los soportes de la mesay dar inicio a la operacion (del corte se
obtienen tiras de 15cm de ancho).

26. Para accionar la cortadora debera apretar el boton verde de la cortadora.

27. Posteriormente, con la maquina bloqueada (Verificar el blogueo de los discos), se
vuelve a colocar los protectores de disco, se acomoda la manta, pero de manera
vertical.

28. Se procede con retirar los protectores de discoy se cierra la tapa de la cortadora.

29. Se sujeta girando manualmente los soportes de la mesay se da nuevamente inicio
del corte (de igual manera, son cortes de 15cm, dando como resultado bloques
cuadrados de 15x15 cm).

30. Al culminar el corte, se vuelve a bloquear la maquina y se desajusta girando los
soportes de la mesade la cortadora.

31. Los operadores retiran la mermay la depositan en los tachos de reciclado.

32. Los operarios de la cortadora jalan los bloques de 15x15cm hacia el extremo de la
mesa de corte, para que posteriormente las operarias de embolsado los retiren hacia
sus mesas de trabajo.

33. Los blogues de 15x15 de las 03 ultimas filas deberan ser retirados manualmente con
el jalador de pastillas.

SELLADORA DE SERVILLETAS

34. Las operarias de embolsado retiran los blogues hacia la mesa de trabajo y los apilan
verticalmente de 3 torres. Cada bloque formara un paquete individual de servilletas
de 400 unidades (el minimo aceptable 396).

35. Los bloques se separan y se acomodan uno por uno, evitando retirar mas de 4 o 6
hojas de cada uno, las cuales son depositadas en los tachos de reciclado. Las hojas
se retiran por ser producto no conforme al presentar arrugas o corte no uniforme.

36. Se hace una inspeccion visual de los bloques y luego se colocan en la faja
transportadora central hacia la selladora.

** | as actividades 37, 38 y 39 son las Unicas autorizadas a realizarse sin utilizar
guantes.

37. Una vez que el bloque llega a la selladora, choca con el sensory el brazo distribuidor
lo entrega a cada selladora.
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38. La operaria acciona la selladora pisando el pedal por un tiempo aproximado de 2 a 3
segundos, Yy luego retira el paquete de la maquina. Debe revisar que el sellado se
encuentre en Optimas condiciones, si estd quemado, en posicion incorrecta o
presenta otros defectos, debera retirarlo y ponerlo en el tacho de reciclado.

39. En caso que se realice un sellado manual, la operaria debe abrir la bolsa con una
mano y con la otra, introducir el bloque de servilletas en su interior, para después
sellarla con la plancha.

INSPECCION VISUAL DE PAQUETE PRIMARIO
40. Se realiza una inspeccion visual de la bolsa para verificar que se cumpla con los
parametros de calidad, la bolsa y las hojas de servilleta, caso contrario se deberan

poner los no conformes en el tacho de reciclado.

EMBOLSADO MANUAL
41. Finalmente, se procede a embolsar los paquetes de 06 unidades manualmente y se
realiza el sellado con la plancha.

TRASLADO DE PAQUETES A ALMACEN DE TRANSITO

42. Cuando el limite de capacidad de paguetes es alcanzado se traslada los paquetes
hacia el almacén de transito cargando manualmente 05 paquetes o en carretilla hasta
10 paquetes.

7. SITUACIONES QUE SE PUEDEN PRESENTAR

1. En el caso de esta linea, la rebobinadora de servilletas y la selladora dependen
directamente del aire, bajo el cual funcionan. En caso que, al inicio del turno, al
verificar las valvulas de presion, el operario encuentra que es muy baja, se deben
revisar las 4 vélvulas de aire y regularlas con la llave adecuada. Si la presion es la
suficiente, pero el problema persiste, se debe revisar la compresorade aire. De ser
la presion en ella baja, se da aviso a los eléctricos y mecanicos en turno para que se
encarguen de regularla. De igual manera, deben avisar al supervisor en turno de
presentarse este problema.

2. Si se presenta una falla eléctrica, variara la presion de la faja de resistencia de la
rebobinadora y la manta saldrd muy suelta o muy apretada. Todo lo que sale mal, se
considera producto no conformey se pone en el tacho de reciclado. Se debe informar
al eléctrico en turno.

3. Si al momento de pasar las bobinas por la maquina rebobinadora, el operario se da
cuenta que la hoja es muy delgada, debe avisar inmediatamente al supervisor en
turno para que se tome la decision de bajar la bobina o de continuar operando.

8. RIESGOSPRESENTES EN LA OPERACION

Riesgo de golpes en la cabeza con estructuras. (Operadores)

Riesgo de astillamiento en las manos si las maderas de la mesa estuvieran dafadas.
Corte con los cuchillos de la manta de la rebobinadora.

Corte con los discos de corte de la maquina cortadora.

Atrapamiento con la tapa de la maquina cortadora.

Posturas inadecuadas por falta de ergonomia en las areas de trabajo.
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e Sobre esfuerzo fisico al botar el broque por posturas inadecuadas

¢ Quemaduras por contacto con superficies calientes.

e Incendio por falta de limpieza antes de afilar discos de corte, por acumulaciéon de
polvillo en las canaletas.
Ante cualquier accidente o incidente avisar inmediatamente al supervisor en
turno.

9. NORMAS BASICAS DE SEGURIDAD EN TRABAJO DE LINEA SERVILLETAS

¢ Revisar el estado de los equipos/ maquinas antes de iniciar las operaciones.
¢ Realizar limpieza antes, durante y después de cada jornada o turno.

e Mantener el orden adecuado de cada zona de trabajo.
[ )
[}
[}

Verificar que las guardas estén en buen estado y habilitadas

Verificar los botones de parada de emergencia.

Utilizar en todo momento los equipos de proteccion personal de acuerdo al puesto de
trabajo.

¢ \Verificar que la maquina cortadora no se encuentre bloqueada antes de empezar con
el afilado de cuchillas (debe estar encendida) y utilizar el EPP adecuado para dicha
actividad (guantes metdlicos, lentes de seguridad; guantes de cuero y mandil de
cuero).

o \Verificar el estado de las conexiones eléctricas.

e Esperar que los discos de corte estén detenidos y colocar las guardas de seguridad
en los discos de corte antes de proceder a girar 0 manipular las mantas o tiras de
manta de servilletas.

e Pararetirar las (tres) 3 ultimas filas de pastillas y refiles de servilletas deberan usar los
jaladores.

¢ Realizar pausas cuando se juntan muchas mantas, se produce acumulacién de polvo.

e Conservar la postura adecuada en el area de trabajo.

o \Verificar el estado de la iluminacién en la noche del segundo turno.

e \Verificar que las vélvulas de aire se encuentren con la presion adecuada.

e Verificar que los discos de corte estén en buen estado.

¢ \Verificar la tapa de la mesade servilletas; que no estén rotas las tablas de madera y
dafadas los puntos de soldadura/ puntos de fijacion.

o Verificar/ inspeccionar los puntos de soldadura del contrapeso de la mesa cortadora
de servilletas.

e Bloguear y etiguetar cuando se hace la limpieza del area de trabajo.

e Usar de forma permanente el casco de seguridad; guantes nylon con palma de
poliuretano; lentes de seguridad y mandil de cuero cuando se realiza el corte de las
mantas de servilletas. (Operadores)

e Seiializar con conos de seguridad la zona donde esté el contrapeso; para evitar que
personal no autorizado pueda acceder a la zona de maniobra.

e Seiializar con conos de seguridad la zona de cuadre de pastilla por paso de
montacargas.

e Seiializar y delimitar con conos de seguridad y sefial cuando se haga el afilado de los
discos de corte; para evitar que personal ho autorizado interrumpa la maniobra.
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LINEA INSTITUCIONAL- CONVERSION

1. OBJETIVO

Describir los pasos necesarios para la operacién de manera segura y eficiente para
prevenir, controlar y eliminar los actos y condiciones sub estandar que puedan
provocar dafos al personal durante la operacién en la rebobinadora - cortadora y
empaguetadora de la linea Institucional en la planta de conversién de papel higiénico.

2. ALCANCE

El presente procedimiento es aplicable a todo el personal de la empresa papelera
involucrado en las operaciones de la linea Institucional.

3. RESPONSABILIDADES

3.1 SUPERVISOR GENERAL Y/O TURNO

e Hacer cumplir el presente procedimiento a todos los trabajadores a su cargo.

e Proporcionar todos los recursos necesarios para el cumplimiento del
procedimiento.

e Solicitar los recursos necesarios para el cumplimiento del procedimiento.

e Verificar que las condiciones sean seguras para el desarrollo de este
procedimiento.

¢ Inspeccionar el cumplimiento de las medidas preventivas en la ejecucién de los
trabajos.

3.2 DELOS TRABAJADORES

e Cumplir con el correcto llenado de los ATS y checklist de inspeccion.

e Comunicar al supervisor cualquier situacion o incidencia que impida su
desempefio en las actividades encomendadas.

e Cumplir el procedimiento de acuerdo a lo estipulado en el presente documento.

e Usar el EPP adecuado y todos los equipos especiales que la actividad requiera.

¢ Informar a su supervisor de turno de las condiciones y/o actos inseguros que se
presenten antes, durante y después del trabajo.

¢ Informar inmediatamente todas las lesiones que sufran en el desarrollo de las
operaciones al supervisor de turno, para que toma las acciones necesarias en
forma inmediata.

4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

» TODO EL PERSONAL QUE REALIZA ACTIVIDADES EN LA ZONA DE
INSTITUCIONAL:
¢ Uniforme de trabajo.
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e Zapatos de seguridad.
e Tapones de oido.
e Mascarilla KN95
e Toca de tela.
e Lentes - Gafete.
e Guantes (01 Inocuidad — 01 seguridad).
» EPPS ADICIONALES OPERADOR DE REBOBINADORA:
e Casco de seguridad.
e Respirador para particulas 0 KN95

‘ 5. DEFINICIONES

5.1 Equipo de proteccion Personal
Cualquier equipo destinado a ser llevado o sujetado por el trabajador para que le
proteja de uno o varios riesgos que puedan amenazar su seguridad o su salud en el
trabajo, asi como cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin.

5.2 Acto Inseguro

Violacion de un procedimiento de trabajo seguro establecido o aceptado como
correcto.

5.3 Condicioén Inseguro

Es una condicion o circunstanciafisica peligrosa que se ha creado en el trabajo y que
se estima como fuera de las nhormas seguras.

‘ 6. PROCEDIMIENTO

REBOBINADORA — CORTADORA INSTITUCIONAL
ACTIVIDADES PRE-OPERACIONALES

279. Todo el personal que realiza actividades en institucional debera participar de
la charla de inicio de turno en la cual seinforma sobre los temas de seguridad, calidad
y produccion que debera tener en cuenta antes de iniciar su jornada laboral.

280. El operador debe revisar su equipo de proteccion personal para el buen
desarrollo de la actividad.

281. Verificar que la maquina se encuentre bloqueada. (Realizar el bloqueo y
etiquetado)

282. Llenar su permiso de trabajo (ATS) y Check list de inspeccion.

283. Solicitar sus herramientas de trabajo: Llaves #19 , Wincha, Sello, cuchillo de

brogue, gomero y aceitera. (Realizar inspeccién antes de utilizarlos).

284. Solicitar sus cuadernos y formatos para realizar sus reportes. (Verificar los
datos del turno anterior).

285. Verificar que cuente con bobinas, Strech film, tucos de bobinillas, bolsas y
etiquetas a utilizar. Caso contrario solicitar a su supervisor el abastecimiento.
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286. Verificar que cuente con los tachos de brogue para colocar el broque
generado.

287. Verificar que cuente con la hoja MSDS y rétulo del aceite y goma a utilizar.

288. Verificar que cuenta con la delimitacion de cono para el retiro de bobinillas, asi
como las guardas colocadas en cada una de las partes que figuran en su checklist de
inspeccion. No se podra iniciar operaciones si no se encuentran todas las guardas
operativas.

289. Realizar la limpieza e inspeccién de la maquina rebobinadora y de las areas
adyacentes a esta. Adicionalmente verificar el estado de la maquina lijadora,
selladora y maquina de empaquetado.

290. En el caso de encontrar alguna anomalia informar inmediatamente a su
supervisor el cual debe solicitar los ajustes mecanicos necesarios segun la calidad a
producir.

291. Verificar que la presion de aire en la compresorase encuentre entre 100 y 120
PSI.

SOLICITUD DE BOBINAS

292. En el caso de no tener bobinas en piso, el operador debera dar aviso al
supervisor OL para que realice la solicitud de bobinas al Supervisor de que enviara
al montacarguista con la bobina solicitada.

293. El montacargas debe trasladar las bobinas desde almacén, delimitar la zona
de maniobra y esperar la habilitacion de la bobina.

RECEPCION DE BOBINAS

294, El operador verifica que la bobina cumpla con la calidad de producto que se
vaya a producir, se toma nota de su informacion (mes de produccién, peso, maestro
papelero y se toma una fotografia para evitar confusiones) e informar si encuentra
alguna no conformidad.

DESTUQUE DE SALDO DE BOBINA

295. Detener la rebobinadora.

296. Realizar el bloqueo y etiquetado.

297. Romper manualmente la hoja del saldo de bobina.

298. Retirar la cadena de seguridad.

299. Realizar manualmente con el cuchillo cortes longitudinales hasta que todo el
papel pueda ser retirado.

300. Retirar manualmente el broque generado y colocarlo en el tacho de broque.

301. Desajustar la estructura del eje. (Utilizar la llave #19), el montacarguista
elevara la estructura para ajustar en el nivel 02.

302. Retirar manualmente los seguros, el tope de bobina y retirar los tucos
exteriores

303. Colocar manualmente los tucos internos.

** Delimitar el area durante todo el proceso.
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HABILITADO DE BOBINAS — CARGA DE BOBINA

304. Retirar manualmente el eje entre 02 operadores.

305. Colocar manualmente el eje en la bobina. (Se deja un tuco para centrar la
bobina)

306. Colocar manualmente ambos seguros del eje en la bobina habilitada.

307. El montacargas colocara la bobina en los soportes.

308. Manualmente asegurar la bobina. (Utilizar la llave #19)

3009. Quitar la delimitacion
DESCARGA DE SALDO DE BOBINAS

310. Cuando se requiera bajar al nivel N°1 la bobina por ajustes en el tensado el

operador debera solicitar al supervisor OL la asistencia del montacarguista el cual
cargard la bobina para que el operador pueda con la llave # 19 asegurar el eje en el
nivel N° 1.

DESENROLLADO DE BOBINAS

311. Retirar el bloqueo y etiquetado.

312. Ajustar la bobina (1) Izquierda - Derecha (2) Adelante -Atras, segun el tipo de
bobina. El ajuste dependera de la cantidad de bobinillas a producir y cuanto de refil
se colocara en cada extremo.

v" En el caso de 01 bobina de 1.40 m el refil a cada extremo es de 5cm y se produce 13
Bobinillas de 10 cm cada una.

v' En el caso de 01 bobina de 1.30 m el refil a cada extremo es de 5cm y se produce 12
Bobinillas de 10 cm cada una.

313. Abrir el aire para templar faja - bobina y verificar que la bobina se desenrolle
sin dificultad. Estas fajas funcionan con un pistén que sube hasta tensar la bobina.

314. Enrrollar la punta para pasarla por los rodillos.

315. Colocar la maquina a baja velocidad e iniciar el paso de bobinas por los discos

de corte. Se debe trabajar con ambas manos colocando el papel entre los rodillos y
los discos de corte.

316. Cada uno de los cortes debe estar ajustado y centrado en cada tuco de
manera uniforme hasta el final. Trabajar a baja velocidad. El posterior rebobinado
debe ser uniforme en todo el largo incluyendo los refiles.

AJUSTES DETUCOS

317. Delimitar con el cono la zona de maniobra.

318. Con ayuda del tubo de cartén deslizar manualmente el eje hasta el otro
extremo.

319. Retirar el soporte y colocar manualmente los tucos para las bobinillas. (En los

extremos colocar tucos para calzar con el corte).
AJUSTE DE EJE

320. Colocar manualmente el seguro y soporte del eje

321. Girar volante para subir el gje.

322. Asegurar manualmente las perillas girandolas y retirar los seguros de ambos
lados.

323. Acomodar manualmente los cortes, girar el volante para bajar el eje.
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HABILITACION DE BOBINILLAS

324. Rebobinar 3 vueltas a baja velocidad y realizar un corte alo largo de los tucos.

325. Rebobinar a baja velocidad hasta que las colas de la bobina queden en el
rodillo N°2.

326. Retirar las colas y colocarlas en el broque.
REBOBINADO DE BOBINILLAS

327. Verificar el tensado de la bobina.

328. Colocar manualmente cada uno de los cortes en cada tuco hacia el rodillo N°1.

329. Iniciar el rebobinado a baja velocidad.

330. Ajustar manualmente cada uno de los separadores e incrementar velocidad
gradualmente.

331. Echar aceite a los discos de corte y verificar que cada corte sea de 10cm.

332. Rebobinar hasta alcanzar el diametro y metrado. (Ver Tabla N°1)

333. La verificacion del metrado se realiza con la wincha midiendo la altura desde

el tuco hasta el final de la bobinilla.
CORTEDEBOBINILLAS

334. Realizar manualmente con el cuchillo un corte a lo largo de los tucos.

335. Retirar manualmente las colas hacia el rodillo N°2 y pegar la cola de cada
bobinilla
DESAJUSTE DE EJE

336. Retirar manualmente la guarda de seguridad.

337. Girar el volante para subir ligeramente el eje.

338. Retirar manualmente el seguro y soporte del eje y girar la perilla del lado

izquierdo y derecho.
RETIRO DEBOBINILLAS - TRASLADO A MESA DE TRABAJO

339. Retirar manualmente el eje y colocarlo en el soporte.

340. Por temas de seguridad colocar el delimitador. (Cono)

341. Retirar las bobinillas y llevarlas a la mesa de trabajo.

342. En el caso que sea necesario golpear las bobinillas para separarlas

DISPOSICION DE BOBINILLAS NO CONFORME
343. De encontrar bobinillas defectuosas se debera separarlos y depositar el papel en el
tacho de reciclaje de papel y el tuco en el de reciclaje de cartén para su reproceso.

344. El casode colas retirar los rollos y colocarles la goma inmediatamente.

345. En el caso de suciedad parar la maquina, realizar la inspeccion y limpieza
automaticamente.

EMPAQUETADO — EMBOSLADO INSTITUCIONAL
LIJADO DE BOBINILLAS

346. Cada una de las bobinillas son lijadas (Puede utilizar la lijadora o de forma
manual con lijar) hasta que tengan un corte uniforme. En el caso que el tuco esté

sobresaliendo se procede a nivelarlos con el nivelador de bobinillas.
EMPAQUETADO DE BOBINILLAS
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347. Los rollos conformes deben ser marcados con la fecha de fabricacion los
cuales son colocados con un sello, a un costado del rollo.

348. Con la méquina de empaquetado empacar en envases de polietileno lineal de
baja densidad LLDPE (STRETCH FILM), colocar etiqueta y sellarla. (Tener cuidado
con la zona de corte del strechfill ya que es una superficie caliente).

EMBOLSADO DE BOBINILLAS

349. Embolsar manualmente 02 rollos por bolsa y sellarlos con cinta sin que se
encuentre muy suelto ni muy ajustado.
DISPOSICION DE PAQUETES NO CONFORMES

350. En caso que las bobinillas salgan con defectos de empaquetado (quemados, con
un sellado incorrecto, sin trazabilidad o defectos de rebobinado o corte) son
dispuestos en tachos de reciclaje para que pasen por un reproceso.

351. En el caso que las bobinillas sean no conformes seguir los pasos de disposicion de
bobinillas no conforme.

352. En el caso de una falla de empaquetado retirar el embolsado o strech film no
conforme y reprocesarlo. Dichos insumos no conforme deberd ser acumulada para
Su posterior disposicion.

TRASLADO EN ALMACEN DE TRANSITO

353. Todos los paquetes conformes deberan ser apilados en la zona de almacenaje de
bobinillas delimitada al iniciar el turno.

7. SITUACIONES QUE SE PUEDEN PRESENTAR

4. Durante la operacion de corte, el operador debe verificar visual y manualmente que
este sea homogéneo y no haya bobinillas defectuosas. De encontrarlos, debera
seguir los pasos de disposicion de rollos no conformes.

5. Las acciones a tomar segun el tipo de no conformidad se detallan a continuacion:

a. Bobinillas con arrugas, manchas o huecos: Este problema viene
directamente de la bobina. Acciones: El operador debe avisar al supervisor para
gue valide la falla en la bobina, segun las indicaciones el operador podra
continuar rebobinando vy retirar los rollos no conformes donde se encuentre la
falla. Cabe la posibilidad que pueda tomarse la decision de retirar la bobina para
habilitar una nueva (Seguir el procedimiento de habilitado de bobinas).

b. Bobinillas mal rebobinadas: Este problema viene por un mal ajuste o tension
en las hojas de una o varias bobinillas. Acciones: El operador debe bajar la
velocidad de la maquina y ajustar los separadores.

c. Gramaje estapor encima o por debajo delos limites permitidos: De acuerdo
a la calidad de papel que se esté produciendo, en cada linea se encuentran los
formatos con los parametros y medidas que se deben cumplir. Este problema
viene directamente de la bobina lo cual puede romper la hoja y provocar un mal
rebobinado. Acciones: El operador debe avisar al supervisor para que valide la
falla en la bobina, segun las indicaciones el operador podra continuar
rebobinando y retirar los rollos no conformes donde se encuentre la falla. Cabe
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la posibilidad que pueda tomarse la decision de retirar la bobina para habilitar
una nueva (Seguir el procedimiento de habilitado de bobinas).

‘ 8. RIESGOSPRESENTES EN LA OPERACION

e Atrapamiento de manos en los rodillos de la parte delantera.

e Atrapamiento de manos entre fajas de tension.

¢ Riesgo de corte con las cuchillas.

¢ Riesgo de corte con el cuchillo con el que se pela la bobina.

¢ Riesgo de caida del eje y del seguro de la bobina.

¢ Quemaduras por contacto con superficies calientes en la selladora.

¢ Riesgo eléctrico por uso de lijadora, selladora, cortadora de strechfilm.

¢ Posturas inadecuadas por falta de ergonomia en las areas de trabajo.

e Problemas de salud por la exposicion a ruido y polvillo.

‘ 9. NORMAS BASICAS DE SEGURIDAD EN TRABAJO DE LINEA INSTITUCIONAL

e Antes de empezar a trabajar:

¢ Preguntarse si se encuentra autorizado y capacitado para realizar la tarea (En caso
de tener dudas de cémo realizar la tarea informar a su supervisor, para que este
proceda a capacitarlo las veces que sea necesario).

¢ Inspeccionar el rea de trabajo, equipos, herramientas, insumos, EPPSs y otros, en
caso de encontrar fallas reportar a su jefe inmediato.

¢ Implementar y mantener el programade 5S en el area de trabajo.

e Delimitar del area de trabajo.

e Respetar los limites de apilamiento de rollos e insumos (segun lo indicado en el
procedimiento).

e Encasode fallas en la maquina reportar a su jefe inmediato.

e Usar de forma permanente los EPPs mencionados en el punto 4 de este mismo
procedimiento.

e Estaprohibido subir a partes moviles de la maquina.

¢ No levantar cargas >= 25 kg, caso contrario debera solicitar apoyo o usar un equipo
de soporte.

e Respetar los limites de velocidad de los equipos, segun lo indicado en este mismo
procedimiento.

e La operacion de la maquina deberd realizarse con el uso de las guardas de
seguridad.

¢ No ingresar el cuerpo o parte cuando la maquina se encuentre en movimiento, en
caso de ser necesario, solicitar la autorizacion de su jefe inmediato y realizarlo a una
velocidad minima (segun lo indicado en este mismo procedimiento).

¢ Revisar el IPERC de la actividad cada vez que sea necesario.
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PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO Cédigo: OL - SST-PETS - TUC
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LINEA TUCADORA — CONVERSION

\ 1. OBJETIVO

Describir los pasos necesarios para la operacion de manera segura y eficiente para
prevenir, controlar y eliminar los actos y condiciones sub estandar que puedan
provocar dafos al personal durante la operacion de la maquina tucadora en la planta
de conversion de papel higiénico.

El presente procedimiento es aplicable a todo el personal de la empresa papelera
involucrado en las operaciones de la linea tucadora.

3. RESPONSABILIDADES

3.1 SUPERVISOR GENERAL Y/O TURNO

e Hacer cumplir el presente procedimiento a todos los trabajadores a su cargo.

e Proporcionar todos los recursos necesarios para el cumplimiento del
procedimiento.

o Solicitar los recursos necesarios para el cumplimiento del procedimiento.

e Verificar que las condiciones sean seguras para el desarrollo de este
procedimiento.

e Inspeccionar el cumplimiento de las medidas preventivas en la ejecucion de los
trabajos.

3.2 DELOS TRABAJADORES

e Cumplir con el correcto llenado de los ATS y checklist de inspeccion.
e Comunicar al supervisor cualquier situacion o incidencia que impida su

desempefio en las actividades encomendadas.

e Cumplir el procedimiento de acuerdo a lo estipulado en el presente documento.

e Usar el EPP adecuado y todos los equipos especiales que la actividad requiera.

¢ Informar a su supervisor de turno de las condiciones y/o actos inseguros que se
presenten antes, durante y después del trabajo.

¢ Informar inmediatamente todas las lesiones que sufran en el desarrollo de las
operaciones al supervisor de turno, para que toma las acciones necesarias en
forma inmediata.

4. EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

e Uniforme de trabajo.
e Zapatos de seguridad.
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Tapones de oido.

Mascarilla.

Toca de tela

Lentes.

Gafete

Guantes (01 Par por seguridad — 01 Par por inocuidad)
Casco de seguridad.

Respirador para particulas.

\ 5. DEFINICIONES

5.1 Equipo de proteccion Personal
Cualquier equipo destinado a ser llevado o sujetado por el trabajador para que le

proteja de uno o varios riesgos que puedan amenazar su seguridad o su salud en el
trabajo, asi como cualquier complemento o accesorio destinado a tal fin.

5.2 Acto Inseguro

Violacion de un procedimiento de trabajo seguro establecido o aceptado como
correcto.

5.3 Condicioén Inseguro

Es una condicion o circunstanciafisica peligrosa que se ha creado en el trabajo y que
se estima como fuera de las normas seguras.

‘ 6. PROCEDIMIENTO

TUCADORAN° 1
ACTIVIDADES PRE-OPERACIONALES

354. El operador debera participar de la charlas de inicio de turno en la cual se
informa sobre los temas de seguridad, calidad y produccion que debera tener en
cuenta antes de iniciar su jornada laboral.

355. El operador debe revisar su equipo de proteccion personal para el buen
desarrollo de la actividad.

356. Verificar que la maguina se encuentre blogueada.

357. Llenar su permiso de trabajo (ATS) y Check list de inspeccion.

358. Solicitar sus herramientas de trabajo: Winchay Aceitera (Realizar inspeccion
antes de utilizarlos).

359. Solicitar sus cuadernos y formatos para realizar sus reportes.

360. Verificar que cuente con goma y rodajas de carton a utilizar. Caso contrario
solicitar a su supervisor el abastecimiento.

361. Verificar que cuenta con las escaleras de 03 pasos y 07 pasos las cuales
deben encontrarse en Optimas condiciones para ser utilizadas.

362. Verificar que cuente con el saquillo de tucos para colocar los tucos no
conformes.

363. En el casoque se requiera preparar goma debera solicitar el agitador. Verificar
gue se encuentre en 6ptimas condiciones.

364. Verificar que cuente con la hoja MSDS y rotulo de la goma y aceite a utilizar.
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365. Inspeccion visual del disco de corte.

366. Verificar el estado del eje formador de tucos y a faja plana. (Si se presenta
desgaste informar al supervisor)

367. Realizar la limpieza e inspeccion de la maquina y de las areas adyacentes a
esta. En el caso de encontrar alguna anomalia informar inmediatamente a su
Supervisor.

AJUSTES DE FAJA

368. Limpiar con un trapo e inspeccionar el eje formador de tucos.
369. Ingresar manualmente la faja plana por el eje de formador de tucos.
370. Colocar manualmente la faja plana entre los rodillos superior e inferior.

Asegurar la correcta posicion y tension de la faja, con el fin de tener un correcto
angulo de traslape.

371. El ajuste realizarlo con la perilla superior.

SOLICITUD DERODAJAS AY B

372. En el caso de no tener rodajas en la zona delimitada tipo A o B, el operador
debera dar aviso al supervisor para que realice la solicitud al Supervisor que enviara
al montacarguista con la rodaja solicitada.

373. El montacargas debe trasladar las rodajas desde almacén hasta la zona
delimitada.
374. Verificar que el montacarguista las cologue en la zona delimitada.

RECEPCION DE RODAJAS AY B

375. El operador verifica que la rodaja cumpla con la calidad de producto que se
vaya a producir (A o B), se toma nota de su informacion (Peso, calidad del carton
Numero de rodajas, y llenar el
“Registro Tucadora”) e informar si encuentra alguna no conformidad.

TRASLADO DE RODAJAS AYB

376. En el caso de las rodajas superiores, trasladar manualmente la escalera de 03
pasos y subir hacia la parte superior de las rodajas. Verificar que sea la calidad
solicitada. (Cinta A: 180 gr y Cinta B - Goma: 160 gr).

377. Retirar manualmente la rodaja superior utilizando ambos brazos.

378. Colocar la rodaja en el suelo, bajar las escaleras manteniéndola rodaja a
utilizar en el paso superior.

379. Trasladar la rodaja con ambas manos hacia el suelo.

380. Cuando las rodajas no superan la altura de los hombros podra retirarlas sin
utilizar la escalera.

381. Trasladar la rodaja al desenrollador que requiera el cambio de cinta.

DESCARGA DE RODAJAS AY B
382. Desajustar manualmente el perno de sujecion y retirar el seguro.
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383. Retirar manualmente el eje de la rodaja anterior y colocarla en la siguiente
rodaja.

CARGA DERODAJAS AYB

384. Levantar la rodaja manualmente y colocarla en el soporte. (Aplicar
manipulacion manual de cargas).

385. Retirar manualmente la cinta para pasarlo por los rodillos.
386. Colocar faja de freno de las rodajas de carton.
387. Colocar el seguro y ajustar manualmente el perno de sujecion.

PASO DE CINTAA POR RODILLOS GUIADORES
388. Hacer pasar manualmente las cintas por los rodillos guiadores.

389. Verificar el correcto paso de la cinta por los rodillos guiadores hasta el
formador de tucos.

**No exponer las manos entre puntos de aprovisionamiento.

PASO DE CINTAB ENGOMADA POR RODILLOS GUIADORES
390. Pasar manualmente las cintas por los rodillos guiadores.

391. Verificar el correcto paso de la cinta hasta el formador de tucos.
**No exponer las manos entre puntos de aprovisionamiento.

FORMACION DE TUCOS
392. Accionar la maquina colocandola en modo manual. (Ensartar la cinta del lado
A en el eje formador de tucos y luego ensartar la cinta del lado B engomada. Verificar
gue haya una buena formaciony pegado del tuco).

393. Lubricar con aceite el eje formador de tuco para un buen desplazamiento de
la cinta de cartén y luego eliminar los tucos manchados por el aceite.

394. Asegurar que la longitud del tuco cumpla con los parametros establecidos y
eliminar todos los tucos por mala formacién del inicio del proceso o aquellos que no
cumplan con los parametros.

395. Posteriormente incrementar la velocidad de la maquina.

DISPOSICION DE TUCOS NO CONFORME
396. Todos los tucos no conformes deberan ser almacenados en el saquillo de
tucos el cual sera trasladado a la zona de la prensa al finalizar el turno o cuando
supere el limite maximo de almacenaje en el saquillo. En el caso que supere el limite
solicitar a su supervisor otro saquillo. Mantener la limpieza del area durante todo el
proceso.

397. El transporte de los saquillos debera realizarse respetando los 25 kg y el
correcto proceso de manipulacion de cargas.

ALMACENAMIENTO DE TUCOS
398. Después de haberse acumulado, el operador debe llevarlos a un estante para
Su posterior uso.
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399. En el caso de utilizar los estantes superiores utilizar la escalera de 07 pasos.

400. Para que los tucos no se deformen por aplastamiento, no sobre ponerlos a
mas de 1.50 m de altura.

TUCADORAN® 2
ACTIVIDADES PRE-OPERACIONALES

401. El operador debera participar de la charlas de inicio de turno en la cual se
informa sobre los temas de seguridad, calidad y produccion que debera tener en
cuenta antes de iniciar su jornada laboral.

402. El operador debe revisar su equipo de proteccion personal para el buen
desarrollo de la actividad.

403. Verificar que la maquina se encuentre bloqueada.

404. Llenar su permiso de trabajo (ATS) y Check list de inspeccion.

405. Solicitar sus herramientas de trabajo: Winchay Aceitera (Realizar inspeccion
antes de utilizarlos).

406. Solicitar sus cuadernos y formatos para realizar sus reportes.

407. Verificar que cuente con goma y rodajas de cartdon a utilizar. Caso contrario
solicitar a su supervisor el abastecimiento.

408. Verificar que cuenta con las escaleras de 03 pasos y 07 pasos las cuales
deben encontrarse en optimas condiciones para ser utilizadas.

409. Verificar que cuente con el saquillo de tucos para colocar los tucos no
conformes.

410. En el casoque se requiera preparar goma debera solicitar el agitador. Verificar
gue se encuentre en ¢ptimas condiciones.

411. Verificar que cuente con la hoja MSDS vy rétulo de la goma y aceite a utilizar.

412. Inspeccién visual del disco de corte.

413. Verificar el estado del eje formador de tucos y a faja plana. (Si se presenta

desgaste informar al supervisor)

414. Realizar la limpieza e inspeccién de la maquina y de las areas adyacentes a
esta. En el caso de encontrar alguna anomalia informar inmediatamente a su
supervisor.

415. Abrir la valvula de aire comprimido en forma total y enceder el selector de
corriente.
416. Verificar que los mandmetros estén en los parametros adecuados (15 PSI'Y

50 PSI) en las respectivas entradas de aire comprimido a los cilindros neumaticos.

AJUSTES DE FAJA

417. Limpiar con un trapo e inspeccionar el eje formador de tucos.
418. Ingresar manualmente la faja plana por el eje de formador de tucos.
4109. Colocar manualmente la faja plana entre los rodillos superior e inferior.

Asegurar la correcta posicion y tension de la faja, con el fin de tener un correcto
angulo de traslape.

420. El ajuste realizarlo con la perilla superior.
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SOLICITUD DERODAJASAY B

421. En el caso de no tener rodajas en la zona delimitada tipo A o B, el operador
debera dar aviso al supervisor OL para que realice la solicitud al Supervisor de que
enviard al montacarguista con la rodaja solicitada.

422. El montacargas debe trasladar las rodajas desde almacén hasta la zona
delimitada.
423. Verificar que el montacarguista las coloque en la zona delimitada.

RECEPCION DE RODAJAS AY B

424. El operador verifica que la rodaja cumpla con la calidad de producto que se
vaya a producir (A o B), se toma nota de su informacion (Peso, calidad del carton
Numero de rodajas, y llenar el
“Registro Tucadora”) e informar si encuentra alguna no conformidad.

TRASLADO DE RODAJAS AYB

425. En el caso de las rodajas superiores, trasladar manualmente la escalera de 03
pasos y subir hacia la parte superior de las rodajas. Verificar que sea la calidad
solicitada. (Cinta A: 180 gr y Cinta B - Goma: 160 gr).

426. Retirar manualmente la rodaja superior utilizando ambos brazos.

427. Colocar la rodaja en el suelo, bajar las escaleras manteniéndola rodaja a
utilizar en el paso superior.

428. Trasladar la rodaja con ambas manos hacia el suelo.

429. Cuando las rodajas no superan la altura de los hombros podra retirarlas sin
utilizar la escalera.

430. Trasladar la rodaja al desenrollador que requiera el cambio de cinta.

DESCARGA DE RODAJAS AY B

431. Desajustar manualmente el perno de sujecion y retirar el seguro.

432. Retirar manualmente el eje de la rodaja anterior y colocarla en la siguiente
rodaja.

CARGA DERODAJAS AYB

433. Levantar la rodaja manualmente y colocarla en el soporte. (Aplicar
manipulacion manual de cargas).

434. Retirar manualmente la cinta para pasarlo por los rodillos.
435. Colocar faja de freno de las rodajas de carton.
436. Colocar el seguro y ajustar manualmente el perno de sujecion.

PASO DE CINTAA POR RODILLOS GUIADORES
437. Hacer pasar manualmente las cintas por los rodillos guiadores.

438. Verificar el correcto paso de la cinta por los rodillos guiadores hasta el formador de
tucos.

**No exponer las manos entre puntos de aprovisionamiento.

PASO DE CINTAB ENGOMADA POR RODILLOS GUIADORES
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439. Pasar manualmente las cintas por los rodillos guiadores.
440. Verificar el correcto paso de la cinta hasta el formador de tucos.
**No exponer las manos entre puntos de aprovisionamiento.

FORMACION DE TUCOS

441. Accionar la maquina colocandola en modo manual. (Ensartar la cinta del lado A en el
eje formador de tucos y luego ensartar la cinta del lado B engomada. Verificar que
haya una buena formacion y pegado del tuco).

442. Lubricar con aceite el eje formador de tuco para un buen desplazamiento de la cinta
de cartén y luego eliminar los tucos manchados por el aceite.

443. Asegurar que la longitud del tuco cumpla con los pardmetros establecidos y eliminar
todos los tucos por mala formacion del inicio del proceso o aquellos que no cumplan
con los pardmetros.

444. Posteriormente incrementar la velocidad de la méaquina.

DISPOSICION DE TUCOS NO CONFORME

445. Todos los tucos no conformes deberan ser almacenados en el saquillo de tucos el
cual sera trasladado a la zona de la prensa al finalizar el turno o cuando supere el
limite maximo de almacenaje en el saquillo. En el caso que supere el limite solicitar a
su supervisor otro saquillo. Mantener la limpieza del &rea durante todo el proceso.

446. El transporte de los saquillos debera realizarse respetando los 25 kg y el correcto
proceso de manipulacién de cargas.

ALMACENAMIENTO DE TUCOS
447. Después de haberse acumulado, el operador debe llevarlos a un estante para su
posterior uso.

448. En el caso de utilizar los estantes superiores utilizar la escalera de 07 pasos.

449. Para que los tucos no se deformen por aplastamiento, no sobre ponerlos a més de
1.50 m de altura.

‘ 7. RIESGOSPRESENTES EN LA OPERACION

e Atrapamiento de manos en fajas formadoras de tucos.

e Riesgo de corte con las cuchillas.
¢ Quemaduras por contacto con superficies calientes en el eje.
e Posturas inadecuadas por falta de ergonomia en las areas de trabajo.

¢ Problemas de salud por la exposicion a ruido y polvillo.

e Caidas a desnivel.
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‘ 8. NORMAS BASICAS DE SEGURIDAD EN TRABAJO DE LINEA TUCADORA

e El operador deberd realizar el correcto llenado de su permiso de trabajo (ATS) y
realizar el Check list de inspeccion diariamente.

¢ Preguntarse sise encuentra autorizado y capacitado para realizar la tarea (En caso
de tener dudas de como realizar la tarea informar a su supervisor, para que este
proceda a capacitarlo las veces que sea necesario).

¢ Inspeccionar el area de trabajo, equipos, herramientas, insumos, EPPSsYy otros, en
caso de encontrar fallas reportar a su jefe inmediato.

¢ Implementar y mantener el programa de 5S en el area de trabajo.

e Delimitar del area de trabajo.

e Encasode fallas en la maquina reportar a su jefe inmediato.

e Usar de forma permanente los EPPs mencionados en el punto 4 de este mismo
procedimiento.

e Estaprohibido subir a partes moviles de la maquina.

¢ No levantar cargas >=25 kg, caso contrario debera solicitar apoyo o usar un equipo
de soporte.

¢ Respetar los limites de velocidad de los equipos, segun lo indicado en este mismo
procedimiento.

e La operacion de la maquina debera realizarse con el uso de las guardas de
seguridad.

¢ No ingresar el cuerpo o parte cuando la maquina se encuentre en movimiento, en
caso de ser necesario, solicitar la autorizacion de su jefe inmediato y realizarlo a
una velocidad minima (segun lo indicado en este mismo procedimiento).

¢ Revisar el IPERC de la actividad cada vez que sea necesario..
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Anexo 16: PETAR

PERMISO PARA TRABAJOS
FUENTES DE ENERGIA PELIGROSA

PERMISO N°

1.- APERTURA DE PERMISO

Aplica para cualquier trabajo que se realice con fuente de energia peligrosa.

DESCRIPCION DEL TRABAJO:

LUGAR O AREA DONDE SE REALIZARA EL TRABAJO:

hrs.

PERIODO DE DURACION DEL TRABAJO: (Fecha) / /
EMPRESA QUE REALIZA EL TRABAJ

Desde: (Hora)

hrs.

Hasta: (Hora)

CANTIDAD DE PERSONAS:

2.- LISTA DE VERIFICACION (Responda las siguientes preguntas)

- Fuente de Energia Peligrosa - Sistema de Bloqueo y Etiquetado

|| Eléctrica [ Candado color AZUL (Mantenimiento)
[1 Mecanica [1Candado color ROJO (Electricista)

[1 Hidraulica [1Candado color AMARILLO (Operador)
[ Quimica [} Candado color VERDE (Superv. Jefes)

[1Candado color NEGRO (Contratistas)
[10Otros:

[1Neumdtica
[ Térmica caldrica

- Responsables de Bloqueo y Etiquetado
Nombres y Apellidos:
Electricista:

Mecanico:

Supervisor:

Oper. Lider:

- Tipo de Modo: [ MODO 31 MODO 4

- Equipos de Proteccion Individual: Proteccidn respiratoria Tipo: Otros EPP’S: | Careta facial

01.- Se ha detenido todos los equipos de trabajo en el area de intervencion.

02.- Se ha identificado todos los tipos y fuente de energia peligrosa.

03.- Se ha desconectado de toda fuente de energia peligrosa todos los equipos de forma independiente.

04.- Se ha aplicado bloqueo y etiquetado (1 persona: 1 Candado: 1 Llave).

05.- La tarea a realizar requiere de uso del bloqueo grupal.

06.- Se ha verificado la liberacidn de energia almacenada.

07.- Se ha verificado “CERO ENERGIA”.

08.- Se ha colocado la sefializacion adecuada para evitar el ingreso de personal no autorizado.

09.- Se inspeccionaron todos los equipos a utilizar (Herramientas e incluido EPP’S) estén en buen estado.

10.- El personal a realizar el trabajo cuenta con la capacitacion y autorizacidn para realizar el trabajo.

11.- El personal se encuentra en buen estado de salud fisica para realizar el trabajo.

12.- Esta el area de trabajo iluminada adecuadamente.

13.- Para trabajos con una fuente de energia peligrosa se ha evaluado el método para realizar la tarea de forma segura y reducir el riesgo ¢COmo?:

14.- Es el método para reducir el riesgo es de conocimiento y entendido por todos los involucrados.

15.- Hay personal capacitado en primeros auxilios y RCP que podria actuar en menos de 4 minutos.

16.- Se ha identificado que tipo de fuente de energia peligrosa se requiere: (MODO4)

17.- Se haidentificado si la tarea que aplica es rutinaria o no rutinaria. (MODO 4)

18.- Describa el tipo de tarea que se realiza: (MODO 4)

19.- Se ha solicitado la autorizacion al jefe de area para realizar la tarea. (MODO 4)

20.- Se ha definido el nUmero minimo de personas debidamente autorizados para realizar |a tarea. (MODO 4)

21.-Se cuenta con el procedimiento de trabajo seguro para realiza esa tarea. (MODO 4)

22.-El operador y/o técnico de mantenimiento realiza el check list de arranque antes de utilizar el equipo.

23.-Solo trabajadores autorizados LOTO aislan y restablecen la energia en el equipo.

24.-Se conocen los pasos para el restablecimiento de la energia.

25.-Para el Caso de la perdida de la llave del candado se conoce el procedimiento para su retiro.

Guantes Tipo: [1Semi facil [] Barbiquejo [JLentes
[1Cuero [ Multipropdsito [ Nitrito [1 Cartucho (Polvo o Gases) []Casco | Tyvek
[ Carnaza | Latex [ Hilo (MTP) [1Otros: [ Zapatos [ Tapones
Responda las siguientes Preguntas: Sl N/A

Si alguna de las preguntas cree que la respuesta es negativay no pueda darle solucién, NO DEBE iniciar el trabajo.

3.- APROBACION Y AUTORIZACION DEL PERMISO DE TRABAJO

SUPERVISOR DEL TRABAJO RESPONSABLE —EJECUCION DEL TRABAJO RESPONSABLE DE SEGURIDAD
Firma: Firma: Firma:
Nombre: Nombre: Nombre:
4.- APROBACION Y AUTORIZACION DEL PERMISO DEL TRABAJO POR JEFATURAS DE AREAS
JEFE DEL AREA INVOLUCRADA DONDE E EJECUTARA EL
JEFE DEL AREA RESPONSABLE DE LA EJECUCION DEL TRABAJO
TRABAIJO
Firma: Firma:
Nombre: Nombre:
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Anexo 17: ATS

Cédigo:
. Fecha:
ANALISIS DE TRABAJO SEGURO(ATS) —
Version:
Paginas:
Empresa/Area_Ejecutante | | Fecha | Hora de Inicio | Hora de Termino

Plante/sede:

| Area especifica:

Responsable del equipo de trabajo:

Descripcion del Trabajo:

Orden Servicio:

Lugar Especifico:

| Supervisor del Trabajo:

| Prevencionista PDR:

¢Por qué estoy usando esta herramienta (formatos ATS)?

La tarea (a lugar) es nueva o

No exste evaluacién de riesgos

Otros especificar:

no rutinaria o PETS
IMPORTANTE: Solo sera autorizadas las Tareas descriptas en el siguiente documento.
En el caso de realizar otras tareas que no hayan sido contempladas se debe elaborar otro ATSy solicitar la autorizacién correspondiente.
N°: Describir las Tareas a Realizar Identificar los Peligros/Aspectos Medidas de control
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
Tipo | ¢Qué Riesgos podrias enfrentar? SI | No | Tipo ¢Qué Riesgos podrias enfrentar? Si | No
Caida al mismo nivel oa un nivel Atrapamiento con maquinaria u objetos en movimiento o
distinto nivel maguina sin guarda.
s _ 8 ] . !
2 Caida de estructuras o equipo que g Contacto con herramienta manual en movimiento o piezas
% sufran un aplastamiento 3 cortantes
a =
Proyeccion de material o particulas o desacople fortuito de
Derrumbes mangueras y conexion.
© s .
S 8 Bxposicion a agentes patogenos en Q Exposicién a movimientos  bruscos o movimientos  respectivos.
=) aire, suelo o agua e
5
s
£ ?g Exposicion a niveles bajos/altos de ugj Generacion de sobre - esfuerzo por empujar o tirar objetos o
=g iluminacion posturas inadecuadas.
Inhalacion de sustancias asfixiantes, _-8 g 5 Exouesto avibracién o ruido
gases de combustion, polvillo 2570 pul I ul
Contacto quimico por vias acular o 8o P -
2 por via dérmica ~ug_| k] Contacto con energia o descarga eléctrica
o
E
=1
o Derrame de producto inflamable o 5 Exposicién a ambientes con altas o muy bajas temperaturas
particulas incandescentes g con vapor de agua.
8
i [}
Derrame'de productos inflamable o < Contacto de fluido, sustancias o superficies calientes
particulas incandescentes O
8 Expuesto a colisiones, volcadura, 8
~§ atrapamiento de maquinaria o con ~‘u‘c) Atropello o aplastamiento
] estructuras moviles o
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¢, Qué aspectos ambientales puedo generar? Si No ¢, Qué controles/medidas debo considerar? Si No

Residuos peligrosos: envases y trapos con hidrocarburos, pinturas, Minimizar la generacion y disponer correctamente en el almacén de residuos
quimicos, biocontaminados (residuos del tépico); otros peligrosos (ley de gestion Integral de RRSS)

Reducir reusar y disponer los residuos no peligrosos en los contendedores

Residuos de Aparatos Eléctricos y Electrénicos (RAEE) segln corresponda

Reducir, reusar y disponer los residuos no peligrosos en los contenedores

Residuos no peligrosos .
pelilg segln corresponda

Derrames: hidrocarburos, Sustancias quimicas, Pastas de papel Pan de contingencia en caso de derramantes

Disposicién con una EO-RS Autorizacién de acuerdo a la ley de gestion

Residuos de concretoy disolventes . : h
integral de residuos solidos

Plan de contingencia que incluya ventilacién artificial en caso de fuga de

Emisiones ala atmosfera/Fuga de gases gases

¢ Necesito un permiso de Trabajo de Riesgo?

APERTURAS
MAQUINA EN ELECTRICO OPERACIONES
Marque | » tura | caLiente | ESPACIO | yoviemenTo | pE ALTo | APERTURAS | DELINEAS | “cpincaspeE | pEmoLicion | oTrRos
X' si CONFINADO DE ZANJAS DE
X MODO 4 RIESGO 1ZAJE
necesita PRESION
Permiso
¢, Qué fuentes de energia debo Bloquear?
ELIMINAR
Marque “X’ ELECTRICA NEUMATICA HIDRAULICA QUIMICA TERMICA MECANICA ENERGIA
sinecesita RESIDUAL
Permiso
¢, Qué modo seguro de operacién o mantenimiento de maquinas debo aplicar?
Modo 4
Modo 1 Modo 2 MOdO. ,3 Intervencién que
MODO 0 . [ . L . Intervencion que . P
Trabajando fuerade Trabajo que implica trabajar Tareas que implica trabajar requieren desarmar y requieren energia NO APLICA
o | SUEdemsgues | el de o gt o | g deeup | PO L
Aplicando de loto en movimiento
¢ Qué equipo de proteccion personal (EPP)?
Zapatos punta Si usa Guantes o
Cabsctl))l(;m de acero o Chalecfol 0 trppa llj_er:tes .d'e IZro;gtgtor Guatntes_ ’de Respirador indicar el
arbijo dialectico con reflectivo roteccion uditivo proteccion tipo.
Marque “X’ i i R
en el EPP Tipo de Respirador:
que
necesitas _
Tipo de guantes:
Respuesta a Emergencias
Usted: Si No Describir las acciones a tomar Antes una
emergencia
recuerda llamar
¢ Puedes hacer frente a una Emergencia? al siguiente
ndmero.

¢, Puedo pedir ay uda si me lastimo (medios de
comunicacién ante emergencia)?

Certificado por cada integrante de la ejecucién: Yo me comprometo a seguir todos los controles preventivos descritos en este documento y a comunicar al Supervisor o
Solicitante del Permiso (Contacto del Sitio) sobre cualquier variacion en las actividades antes descritas que vamos a realizar, asi como al responsable de la ejecucion del
trabajo.
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N° Nombre y Apellidos

Firma

DNI Cargo

CERTIFICACION por Autorizador del ATS: Yo Certifica que he visitado el area de
trabajo, y cuidadosamente he evaluado las actividades a realizar.

Asi como los riesgos involucrados y los controles definidos. Asi mismo confirma que
todos los aspectos de trabajo y medidas de seguridad de esta av aluacién se que todos
los aspectos de trabajo y medidas de seguridad de esta evaluacién se comunicaron
a los interesados. Y que estas han sido revisadas in-site

Nombre y apellido

Firma

ACEPTACION por responsable de la ejecucién: Yo Certificado que personalmente
voy asupervisar el trabajo para garantizar que:
a) El trabajo se lleva a cabo dentro de la establecido en el presente

documento.

b) Los Controles establecidos sean seguidos por todos los
trabajadores.

c) Todos los trabajadores entiendes los peligros, riesgos y sus

controles necesarios antes de que comiencen el trabajo.

d) El trabajo se detendrd y comunicare OBLIGATORIAMENTE al
solicitante del Permiso si los requisititos cambian, se identifican
nuev os peligros/riesgos ante la ocurrencia de un accidente.

Nombre y apellido

Firma
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Anexo 18: Cronograma de Inspeccion semanal y Anual

Inspeccién semanal

b X [LSEMANAS DE ENERO A DrclEnt o | A SOUIRECIRSCS UMETA
N° XLACTIVIDAD XIIIALCANCE XV.RESPONSABLE  [P/E [ Luns [wart wer buev ber kas Joom ’ XXl : Az
VILP XLV . d L
a1 |Control de guardas XXXVEMPRESA KXVIEquipo SST [ xE Registro de Inspeccion. XLVI.Formatos, camara, personal 1.100% |LVIILO%
| XI.P LXIX.Registro de Inspeccién.
vz [Control de guardas en movimiento con switch LIX.EMPRESA IX.Equipo ST [ LXX.Formatos, cimara, personal 1200% [XX110%
VP XClIl.Registro de Inspeccion.
13 |Control del planificador control center Line LXXXIILEM PRESA XXIVEQuipo SST [V XCIV.Formatos, cdmara, personal 1100% [ccvi.0%
-1 P CXVIIRegistro de Inspeccion.
cva |Control de mangueras de aire CVILEMPRESA CVILEQuipo ST [ CXVillFormatos, cdmara, personal 100% [cxxo%
. . . CXLIRegistro de Inspeccion.
Control de sensores en maquinas (rebobinadora, CXLIlFormatos, cimara, personal
N C111.P
(IX5 . CXXXI.EMPRESA XXII.Equipo SST 11.100% |XLIV.0%
acumuladora, corte, fajas y selladora) 0 0
.z
Inspeccion anual
CLVI.2022 LXIIl
/I.N° CXLVIILACTIVIDAD CL.ALCANCE LILRESPONSABLE L azr | way e sunlxouc o ast] . ser boct bnovly oc| VI PUNTO DE VERIFICACION CLX.RECURSOS ILMETA | AVANCE
/1.1.1 |.Inspeccién de extintores y sefialética XXVIIl. Empresa XXIX.Equipo SST CXCIIl. Registro de Inspeccion. CXCIV.Formatos, camara, personal V.100% [(CVI.0%
IV.P
X.1.2 | Inspeccién de botiquin de Primeros auxilios CCXIIl.Empresa CXIll.Equipo SST L.E SXXVII.Registro de Inspeccion. CCXXVIIl.Formatos, camara, personal X.100% [XXX.0%
n.pP
V.1.3 | Inspeccién Luces de emergencia CXLVI.Empresa <LVII.Equipo SST V.E CCLXI. Registro de Inspeccion. CCLXII. Formatos, camara, personal I11.100% |.XIV.0%
[l [ b T I T
1I.1.4 | Inspeccién de condiciones inseguras CLXXX.Empresa XXXI.Equipo SST IX.E ------------ CXCV.Registro de Inspeccion. CCXCVI.Formatos, camara, personal 'I1.100% [>VIII. 0%
11.1.5 | Inspeccion de Equipos de Proteccion Personal (EPP’s) operaciones CCXIV.Empresa CXV.Jefe de Area CXXIX. Registro de Inspeccioén. CCCXXX. Formatos, camara, personal K1.100% [XXII.0%
/1.1.6 |Inspeccién de Mascarillas de proteccién frente al COVID-19 XLVIII. Empresa <LIX. Jefe de Area 'LXIII. Registro_de Inspeccién. CCCLXIV. Formatos, cémara, personal V.100% |.XVI.0%
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ANEXO 19: Programa de examenes médicos.

ESPECIALIDAD EXAMENES MEDICOS

Historial clinico — ficha medico ocupacional
Evaluacion musculo esquelético

MEDICINA
Test altura estructural (mayores a 1.80 mts.)

Hemograma completo automatizado

Grupo sanguineo y factor RH
LABORATORIO Glucosa en ayunas

Colesterol

Triglicéridos

Examen de orina

Agudeza visual de lejos y cerca
Test ishiahara
oISFAEeEelellZes Evaluacion cara externa 0jo
Motilidad Ocular

Stereopsis

PSICOLOGIA Evaluac!gn de pers_onah(_jad N
Evaluacion de inteligencia (cognitiva)
IMAGENES CR)?IE:ilografla de torax digital segun criterios

oLzipllefeelse T Electrocardiograma
OTORRINO Audiometria

PRE

OCUPACIONAL

PR RPRRPRRRRER

1
1

1

>=40 ANOS
1

MODALIDADES

MEDICO

PERIODICO

1
1
1
1
NO APLICA
1

1
1
1

1
1

1

>=40 ANOS
1

RETIRO

1
1
NO APLICA
1
NO APLICA
NO APLICA
NO APLICA
NO APLICA
1

1
1

1

NO APLICA
1
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Clinica del Trabajador.

PERFIL OPERATIVO - INCLUYE ALTURA ESTRUCTURAL

[TRABAJOS A WIAS DE 1.8 NTRS) | PRECIOS SINIGY
Higiona Ccupacional y Examen cinico completo + examen musculo esquslético S/. 40.00
Examen oftaimoldgeo (agudeza visual, tes! oe colores y profundidad | S/ 14.00
Evatuaddn psicoligica S/ 15.00
Tost de fcbas (pera tabaos an altura, espacos confinedos y elevaderes) $/.5.00
Hemograma completo $/.7.00
Grupo y factor Rh $I.7.00
Gucesa $/.7.00
Examen de orina §/.7.00
Radiografia de Torax digital (eniregaco en CO-ROM)
Audiometria m
Esproner P
Colesterd y Trighicéridos S/, 16.00
Cartifcado para trabaos en aitura estructural S/ 12.00
Electrocardiograma SI. 25.00
Canificado fe aptitud segin RM 312-11 INCLUIDO

COSTO TOTAL POR PERSONA (No Incluye IGY)
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Anexo 20: Reglamento interno de SST de la empresa papelera

REGLAMENTO INTERNO SST
EMPRESA PAPELERA

La empresa papelera se compromete a alcanzar los estandares minimos de SST con la

finalidad de brindar un ambiente seguroy saludable para todos nuestros colaboradores.

La empresa papelera siguiendo fielmente sus principios, valores y normativa vigente de

la ley 29783, se compromete a:

e Promover una cultura de prevencién de los riesgos laborales en los
colaboradores y todos aquellos que presten servicios a la Empresa con el fin de
garantizar las condiciones de seguridad y salud en el trabajo.

e Establecer las normas de seguridad y salud de la Empresa y velar por su
cumplimiento.

e Garantizar las condiciones de seguridad para salvaguardar la vida de los
trabajadores en general, su integridad fisica y bienestar de estos y de terceros
mediante la prevencion de los accidentes de trabajo, sus causas y enfermedades
profesionales.

e Propiciar el mejoramiento continuo de las condiciones de seguridad, salud y
ambiente en el trabajo, a fin de evitar y prevenir dafios a la salud, a las
instalaciones o a los procesos en las diferentes actividades realizadas a través de
la identificacion de los riesgos existente, su evaluacién, control y correccién.

e Estimular y fomentar un mayor desarrollo de la conciencia de seguridad y
prevencion de los riesgos laborales entre los trabajadores de la empresa

papelera.
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Anexo 21: Programa anual de SST

. PROGRAMA ANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO 2022

Indicador .

Actividades realizadas/ actividades programadas x 100

i ., . . Unidad de medida: . Porcentaje
Implementar el Sistema de Gestion de la Seguridady Salud en el Trabajo . . Resultado Indicador Y
Meta: 90% iiati . 070
Objetivo Gral 1
Asegurar la implementacion de los documentos y registros obligatori Indicador : Actividades realizadas/ actividades programadas x 100
: Unidad de medida: . Porcentaje
establecidos en : -
. . Meta: 90% + Resultado Obj. Espec. L1.1] . 0%
la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo y su Reglamento.
2022 %
ACTIVIDAD ALCANCE RESPONSABLE PIE PUNTO DE RECURSOS META
DI I ICT IR R IO IETN ARSI P R I VERIFICACION AVAN
Ne | eB | AR [ BrR | Ay funfu et ] e Jer |ov | e CE
1 |IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y SUS MEDIDAS DE CONTROL
1.1 |Crear el IPERC de operaciones Empresa Equipo de SST [F)it;?gomemo en Recurso humano 100% |0%
1.2 | Publicacién de IPERC en areas de trabajo Empresa Equipo de SST E;?:‘Temo en Papel, impresora, intranet 100% |[0%
2 |MAPAS DE SEGURIDAD
2.1 |Realizar Mapa de Riesgo en operaciones Oficinas Equipo de SST Esquema de mapa | Planos de oficinas 100% |0%
3 |COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
3.1 | Realizar reuniones mensuales CSST Equipo de SST Acta de Reunién | Sala de reuniones, proyector, recurso humano 100% |0%
3.2 | Envio de Informe Trimestral Gerencia General Equipo de SST Informe Trimestral | Sala de reuniones, proyector, recurso humano 100% |0%
3.3 | Envio de Informe Anual Gerencia General Equipo de SST Informe Anual Sala de reuniones, proyector, recurso humano 100% |0%
4 | ACCIDENTES E INCIDENTES
4.1 | Investigacion de accidentes e incidentes Empresa Equipo de SST - . . . . . . . . . o o o Registro de Formatos, camara, personal 100% |0%
. ' M investigacion. ! !
4.2 | Elaboracion yrevision de Estadisticas SST Empresa Equipo de SST . |* . . . . . . . . o o o Acta de reunion. Impresora 100% |0%
4.3 | Seguimiento a propuestas de mejora. Empresa Equipo de SST . |e . . . . . . . . o o o Acta de reunion. Revision de acuerdos de actas 100% |0%
Objetivo 8 Implementar programas preventivos en materia de Seguridad y a0 AN : paitioces realizorlasl otivdares pronvamedss x100
elelCO 12 Salud en el Trabajo. eta .0% N * Resultado Obj. Espec. 1.2 ;/U 0
. | . . +2022 .
. IALCANCE RESPONSABLE . PUNTO DE VERIFICACION |RECURSOS ETA AVA
: . ACTIVIDAD . . . . . . . . o | . .
/E NE | EB | AR | BR | AY UN| uL | ot | ET JcT Jov | ©© NCE
o |- Programa de inspecciones.
. . . . . . Empres . Equipo > . Registro de . . . .
1 Inspeccion de extintores y sefialética a ssT o e . . . . . . . . 8 8 o InSDecCion. Formatos, camara, personal 00% %
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. . L - . . . Empres . Equipo . Registro de . . . .
2 Inspeccién de botiquin de Primeros auxilios a ssT Inspeccion. Formatos, camara, personal 00% %
. . " . . Empres . Equipo . Registro de . . . .
3 Inspeccion Luces de emergencia a sST Inspeccion. Formatos, camara, personal [ g4 %
° . Inspeccién de condiciones inseguras : Empres : Equipo N Registro de . Formatos, camara, personal ° :
4 a SST Inspeccion. ! ! 00% %
. . Inspeccion de Equipos de Proteccion . Empres . Jefe de . Registro de . £ . .
.5 | Personal (EPP’s) operaciones a Area Inspeccion. Fomatos, camara, personal 00% %
. . Inspeccion de Mascarillas de proteccion . Empres | * Jefe de . Registro de . £ . .
.6 |frente al COVID-19 a Area Inspeccion. Formatos, camara, personal 00% %
o |- Programa de Simulacros
° . Ejercicios de simulacros. * Empres |+ Equipo ‘ . Registro de Formatos, camara, personal . .
1 a SST . |° . . . . . . . . o * * evaluacion, fotos.
00% %
Py . . . dicado . Actividades realizadas/ actividades programadas x 100
Objetivo B Capacitar al personal en materia de Seguridad y Salud en el ——— N
" ) dad d dida Porcentaje
especifico 1.3: Trabajo. eta " % ° - Resultado Obj.Espec. 13 B 0
i i . 2 B )
022 .
. B ACTIVIDAD IALCANCE RESPONSABLE . PUNTO DE VERIFICACION RECURSOS ETA AVA
© NCE
. Registro de . .
. Empres . Equipo induccién, . Ambiente para la capacitacién, material 00% %
* * Induccion al personal nuevo. a ssT capacitaciony didactico, videos, laptop, etc.
entrenamiento
. A . .
. Ejecucion del Plan Anual de Capacitaciones a . Empres . Equipo €9 00% %
: las operaciones para realizacion a SST ':; ° Recurso humano
s
OBJETIVO . Promover una Cultura Preventiva en Seguridad y Salud en e Punto de control: % de cumplimiento de actividades programadas
GENERAL 02: Trabajo. Unidad de medida: Porcentaje
. 90% . 0%
Objetivo . Asegurar la promocion de la Seguridad y Salud en el Punto de control: % de cumplimiento de las actiidades establecidas
,f- 2 1 Trabajo Unidad de medida: F’orcen[a;e
especifico 2.1 ’ . 90% o Resultado ODbj. Espec. . 0%
LCANCE RESPONSABL | M B I B B
: o ACTIVIDAD E .E T L . . 1. . 1. 1. T T . |PUNTO DE VERIFICACION . RECURSOS I'ETA AVANCE
INE EB AR BR AY UN UL GT ET CT jov Ic
| | DIFUSION DE MATERIALES DE DIFUSION
. . Emision de Afiches SST através de correo electronico y/o en . . E . n . Medios digitales . Afiches, periédico mural o medios . .
periédico_mural mpresa quipo de SST |* digitales 00% %
) . Emision de Afiches relacionados al COVID-19 (Lavado de manos, : - * - . - : . . ) )
* uso demascarilla, signos y sintomas de sospecha del COVID-19, etc.) * mpresa ‘quipo de SSTE R g ° Medios digitales ° Afiches, periodico mural * 00% * %
. . Elaboracion yenvio de informacion virtual sobre Ergonomia en el . . E 0 . Medios digitales . Afiches, periédico mural o medios . .
trabajo remoto. mpresa quipo de SST [ digitales 00% %
. Elaboracién yenvio de informacién virtual sobre bienestar * ) " . . - " .
. . . E = . Medios digitales * Afiches, periédico mural o medios digitales . .
mental, frente alCOVID-19 mpresa quipo de SST [ 00% %
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. Emisién de Alertas de accidentes e incidentes en la empresa a . . . - "
6s d | - do hubi . . E Medios digitales Afiches, periédico mural o medios . .
través de coreo electrénico (cuando hubiesen) mpresa quipo de SST digitales 00% %
. Dia internacional del cancer 04/02 . . M) - - Medios digitales Afiches, periédico mural o medios . .
MPRESA édico digitales 00% %
Ocupacional
. . . . . . . . .
. Dia mundial de la tuberculosis 24/03 . . M) . . Medios digitales Afiches, periédico mural o medios . .
MPRESA édico digitales 00% %
Ocupacional
. Dia Mundial de la Seguridad y Salud en el Trabajo 28/04 . . Ef N N Medios digitales Afiches, periédico mural o medios . .
MPRESA quipo de SST digitales 00% %
. Dia internacional d Hipertension Arterial 17/05 . . M < < Medios digitales Afiches, periédico mural o medios . .
MPRESA édico digitales 00% %
Ocupacional
. Semana Mundial de lalactancia matema- 1 semana de agosto . . M) |-. Medios digitales Afiches, periédico mural o medios . .
MPRESA édico digitales 00% %
Ocupacional
g g
. Dia mundial de la lucha contra el cAncer de mama 19/10 . . M) A A Medios digitales Afiches, periédico mural o medios . .
MPRESA édico digitales 00% %
Ocupacional
. Dia mundial de la diabetes 14/11 . . M) Medios digitales Afiches, periédico mural o medios . .
MPRESA édico . . digitales 00% %
Ocupacional
A= ado Actividades realizadas/ actividades programadas x 100
Objetivo
- ) . Realizar la vigilancia de la salud de trabajadores SES @O e Porcentaje
especifico 2.2: N ] Resultado Obj. Espec. . N
a 90% 22 0%
. B B .
B .
- o R PUNTO DE B
: ACTTIDAD LCANCE ESPONSABLE VERIFICACION RECURECE ETA [VANEE
. * M . . .
. Actualizacion de la Matriz de Personal Activo MPRESA eorilco _ . Recurso humano, ambiente adecuado. 00% %
upacional
. M .
. Actualizar los Protocolo de Examen Médico Ocupacional MPRESA édico _ . Recurso humano, ambiente adecuado. 00% %
Ocupacional
o Lectura de resultados de Examen Médico Ocupacional y Registo de |* :édico M M . Recurso humano, ambiente adecuado. | o
entrega de certificados MPRESA . ' : 00% %
Ocupacional
.
h . M
. Levantamiento de las observaciones de los resultados del Examen | - . . . .
Médico Ocupacional PERIODICO wpresa [&dico : Recurso humano, ambiente adecuado. | g, %
upacional
. Evaluacion Médica de Reincorporacion Laboral /Informe de . M M - . .
aptitud/Gestién deingresos de trabajadores MPRESA édico ) . Recurso humano, laptop, sala de reunion| 100 %
Ocupacional
L . " . P . . M
o Revision de aptitudes y coordinaciones con clinica para examenes  |* - . . . .
A édico . Recurso humano, ambiente adecuado. o o
médicos MPRESA Ocupacional 00% %
. - . . M
. Gestionar los Examen Médico Ocupacional de RETIRO de acuerdo |* . . e .
alanommativa vigente MPRESA eotéf;?acional . Recurso humano, laptop, sala de reunién 00% %
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M

Elaboracién del Programa de proteccién a gestantes y lactantes MPRE | édico

SA Ocupacional

. . M
Seguimiento Plan Vigilancia COVID-19 MPRE | édico

SA Ocupacional

Recurso humano, laptop, sala de reunién

%

Recurso humano, laptop, sala de reunién

%
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Anexo 22: Condiciones inseguras: Manguera de aire en mal estado

Fuente: Fotografia propia (2022)

Condiciones inseguras: Plancha con exposicion de cables eléctricos

Fuente: Fotografia propia (2022)
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Condiciones inseguras: Cable eléctrico sin aislamiento

Fuente: Fotografia propia (2022)
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Anexo 23: Figura 4

Figura 5. Diagrama de Ishikawa causa - efecto de peligros y riesgos
laborales en la planta de conversion del area de produccion de
papel absorbente.

HOMBRE EQUIPAMIENTO

Falta de capacitacion de
trabajadores Uso casi nulo de Baja proteccion
EPP'S

PELIGROS Y RIESGOS
LABORALES EN LA

Falta de compromiso

PRODUCCION DE PAPELES

ABSORBENTES
No cumplir con un programa de
SST

Poco control del mantenimiento

Falta de implementacion de equipo de
prmeros auxilios

Falta de protocolos de de maquinas
MEDIDAS DE segtridad Mala manipulacién de |
ala manipulacion de la
SEGURIDAD MAQUINARIA magquinaria

Fuente: Elaboracion Propia (2022)

Anexo 24: Tabla 2

Tabla 3. Indicadores de accidentes de trabajo de la planta de conversion
de los ultimos 4 afios

Tiposde accidente / Afio 2018 2019 p 1 p0] 2021
Leve 11 8 10 12
Moderado 4 2 4 3
Grave 0 0 0

TOTAL 15 10 14 15

Fuente: Elaboracion Propia (2022)
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Anexo 25: Figura 5
Figura 6. Indicadores de accidentes de trabajo de la planta de conversion

de los ultimos 4 afos

14
80%; 12

12
73%: 11

71,%; 10
10

80%; 8
N Leve

B Moderado

=]

W Grave

Tipo de accidente

ey

P

2018 2019 2020 2021

Fuente: Elaboracidn Propia (2022)

De lafigura5 se puede apreciar que en los Ultimos 4 afos los accidentes leves han aumentado
en 9% y los accidentes moderados disminuyo en un 25%. Esto quiere decir que la mayor
variacidn se produjoenlosaccidentesleves.
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Anexo 26:

Resultados del alfa de Cronbach

Tabla 4.

Total
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102 1 1 1 2 1 1 1 1 9
103 1 1 1 2 1 1 1 1 9
104 1 1 1 2 1 1 1 1 9
105 1 1 1 2 1 1 1 1 9
Varianza 0.224359 | 0.210073 | 0.242308| 0.167216| 0.235714 | 0.149634 | 0.210073 | 0.227473
Sumatoriade | ) coeo /0817
varianzas
Varianza de la
sumade los 5.586996337
item
K "1 0y
a= 1- .
K-1 o
q- Coe:ci.c islr;.tde ((JIj e _ 0.80189 Rango Confiabilidad
. C?S labill 6:1 | <0.53 Confiabilidad nula
K: N® de items de = 8 0.54 2 0.59 Confiabilidad baja
EH U: Sumatoria de las 0.60 a 0.65 Confiable
i=1 0y varianzas de los = 1.6668
7Y : 0.66a0.71 Muy confiable
items
x .
T+ Va_rlanza total del = 5587 e Ohee Excelente confiabilidad
X instrumento
1

Confiabilidad perfecta




Anexo 27: Tabla 5

Tabla 5. Presupuesto del Programa anual SST
UNIDAD CANTIDAD
ITEM DESCRIPCION CANTIDAD DE CANTIDAD | TOTAL COSTO SUB TOTAL TOTAL
MEDIDA ANUAL ANUAL UNITARIO
A CAPACITACIONES SSTY MATERIALES S/. 3,120.00
Servicio de capacitacion de seguridad,
Al salud en el trabajo para el comité de
seguridad 1| Soles 12 12 70 S/.840.00
Al Servicio de capacitacion parabrigadade
) emergencia 1| Soles 12 12 80 S/.960.00
Servicio de capacitaciony
ALll entrenamiento paratrabajos de alto
riego 1| Soles 12 12 60 S/.720.00
AV Servicio de capacitaciony
' sensibilizacion segun ley 29783 1| Soles 12 12 50 S/.600.00
B DOCUMENTACIONY MATERIALES S/.1,105.50
B.I Hojas bond 4| paquete 12 48 10 S/.480.00
B.II Lapiceros 2| cajas 6 12 17.5 S/.210.00
B.III Hojas
' Impresion de formatos y documentos Impresas S/.415.50
C ACTIVIDADES PREVENCION COVID-19 S/. 1,148.00
Cl Capacitacion sobre protocolo covid 19y
’ sefializaciones 1| soles 4 12 50 S/.600.00
c.li alcohol 96° 1| litros 55 55 8 $/.440.00
c.u Papel Toalla 1| paquetes 9 9 12 S/.108.00
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D EXAMENES MEDICOS OCUPACIONALES S/. 21,460.00
D.I Examenes de ingreso o pre-
' ocupacionales. 4| soles 1 1 185 S/.185.00
D.1I Exdmenes médicos periodicos. 114 | soles 1 114 185 | S/.21,090.00
D.IlI Examenes meédicos de retiro 4| soles 1 1 185 S/.185.00
£ ADQUISICION DE EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL Y OTROS S/. 54,185.56
E.l Guantestodo uso 2| unida*par 12 24 190 S/.4,560.00
Ell Casco Unidad 51| unidad 12 612 9.9 | 5/.6,058.80
E.INI Lentes de seguridad 114 | unidad 12 1368 3.2| S/.4,377.60
E.IV Pantalén jean 144 | unidad 4 576 25 | S/.14,400.00
EV Zapatos de seguridad 114 | unidad*par 2 228 48 | S/.10,944.00
EVI Mascarilla 114 | caja 12 1368 5| S/.4,105.00
E.VII Tapones 114 | unidad 12 1368 1.12 | S/.1,532.16
E.VIII Polo manga larga 114 | unidad 4 456 18 | S/.8,208.00
AtB+C+D+E TOTAL DEL PRESUPUESTO DEL PROGRAMA ANUAL DE SST s/.81,019.06

Fuente: Elaboracion propia (2022)
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ANEXO 28: Encuesta realizada a operarios

CESAR VALLEJO

ENCUESTA PARA TRABAJORES DE LA EMPRESA PAPELERA
Dedique unos minutos a completar esta pequefia encuesta.

Sus respuestas seran tratadas de forma confidencial y seran utilizadas con
fines académicos.

Esta encuesta dura aproximadamente 10 minutos.

1.- ¢ Considera usted que en su puesto de trabajo existen condiciones inseguras?
Osi

O No

2.- Sila respuesta es S|, ¢ Cuéles son?

3.- ¢ Sabe identificar las sefalizaciones libres de obstaculos?

O Si

O No

4.- ¢ Consideras que el uso de tapones de seguridad es efectivo? ¢Por qué?
O Si

O No

5.- Consideras que la importancia de usar EPP’s es:

O Muy importante

O Importante

O Poco importante

O No es importante

6.- ¢ Conoces la posicion exacta de los sensores de falla?

O Si

O No

7.- ¢, Considera el orden y limpieza en su area de trabajo es importante?
O Si
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O No

8.- ¢, Su area de trabajo se encuentra ordenada y limpia?
O Siempre

O A veces

O Casi nunca
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ANEXO 29: Interpretacion de resultados de la encuesta

Esta encuesta se enfoc6 en los 105 operarios de la planta de conversion de la
empresa papelera, ya que son los que estan expuestos a un mayor nivel de
riesgos y accidentes laborales, dicha encuesta consto de 08 preguntas dirigida
por dos encuestadores los cuales con previa coordinacion la realizaron en los
diferentes 3 turnos de 35 operarios por turno.

Luego de haber obtenido los resultados de la encuesta a los operarios de la

empresa papelera, obtuvimos lo siguiente:

Pregunta 1:
¢ Considera usted que en su puesto de trabajo existen condiciones

inseguras?

Alternativas | Respuesta | %
Si 100 95
No 5 5

mSi

B No

Interpretacion

Del 100% de los operarios el 95% considera que si existe condiciones
inseguras en su puesto de trabajo mientras que el 5% considera que no.
Esto nos demuestra que los operarios se sientes inseguros en el dia a dia
de su jornada laboral y consideran sus puestos de trabajo peligrosos.

Pregunta 2:

Si la respuesta es Sl, ¢ Cuales son?

Alternativas Respuesta %
Exposicién a cortes 25 25
Exposicion a ruidos fuertes | 20 20
Exposicion al polvo 15 15
Caidas/Tropiezos 12 12
Otros 28 28
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Interpretacion

m Exposicion a cortes

M Exposicion a ruidos fuertes
Exposicion al polvo
Caidas/Tropiezos

m Otros

Del 100% de los operarios el 25% coincide que la exposicidn a cortes es

una condicion insegura, el 20% que la exposicion de ruidos fuertes, el 15%

exposicion al polvo, el 12% caidas/ tropiezos y el 28% manifiesta otro tipo

de condiciones inseguras. Esto quiere decir que la condicion insegura con

mayor porcentaje de coincidencia es la exposicién a cortes.

Pregunta 3:

¢, Sabe identificar las sefializaciones libres de obstaculos?

Alternativas | Respuesta | %
Si 60 57
No 45 43

Interpretacion

W Si

® No

Del 100% de los operarios el 57% es decir 60 de ellos si sabe identificar

las sefializaciones libres de obstaculos y el 43% no sabe hacerlo. Esto

nos indica que hay un gran porcentaje que puede sufrir accidentes

laborales por falta de conocimiento y capacitaciones en la empresa

papelera.
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Pregunta 4:

¢, Consideras que el uso de tapones de seguridad es efectivos? ¢ Porqué?

Alternativas | Respuesta | %
Si 80 76 =3
B No
No 25 24
Alternativas Respuestas %
Alta exposicién a ruidos | 80 76
Incomodos 10 10
Poco seguros 15 14

B Alta exposicion a
ruidos

B Incomodos

B Poco seguros

Interpretacion

Del 100% de operarios encuestados el 76% es decir 80 de ellos considera
el uso de tampones de seguridad necesario por la alta exposicion a ruidos
y el 24% es decir 25 operarios consideran que no es efectivo, de los cuales
10 manifiestan que sonincomodos y 15 que son poco seguros. Estoindica
gue hay un porcentaje de operarios que no consideran el uso de tampones
necesarios por su poca efectividad y incomodidad al momento de aislarlos

del ruido.
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Pregunta 5:

Consideras que la importancia de usar EPP’s es:

Alternativas Respuesta %
Muy importante 45 43
Importante 55 52
Poco importante 3 3
No es importante | 2 2

B Muy importante
® Importante
M Poco importante

No es importante

Interpretacion

Del 100% de operarios encuestados el 52% consideran importante el uso
de EPP’s, el 43% muy importante, el 3% poco importante y el 2% no lo
considera importante. Esto indica que mas de la mitad de operarios de la
empresa papelera considera de importancia el uso de EPP, esto es algo
positivo para el momento de concientizar a los trabajadores.

Pregunta 6:

¢, Conoces la posicion exacta de los sensores de falla?

Alternativas | Respuesta | %
Si 81 77
No 24 23

| Si

® No
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Interpretacion

Del 100% de operarios el 77% es decir 81 si conoce la posicion exacta de
los sensores de falla, el 23% es decir 24 operarios no conocen la posicién
exacta de los sensores de falla. Esto nos indica que aun hay una parte de
operarios que no reconoceria si un sensor de falla se activa, no sabria
actuar rapidamente ante un evento de ese tipo.

Pregunta 7:

¢ Considera el orden y limpieza en su area de trabajo es importante?

Alternativas Respuesta %
Si 75 71
No 30 29

mSj

B No

Interpretacion

Del 100% de los operarios el 71% considera que el orden y limpieza en
su area de trabajo es importante, el 29% considera que no. Esto nos indica
gue hay un porcentaje de encuestados que no mantiene una cultura de
limpieza y orden en su area de trabajo y esto pude desencadenar en
accidentes, caidas o tropiezos.

Pregunta 8:

¢, Su area de trabajo se encuentra ordenada y limpia?

Alternativas Respuesta %
Siempre 52 50
A veces 34 32
Casi nunca 19 18
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H Siempre
m A veces

m Casinunca

Interpretacion

Del 100% de los operarios el 50% indica que su area siempre se
encuentra limpia y ordenada, el 32% indica que a veces se encuentra
limpia y ordenada y el 18% indica que casi nunca se encuentra limpiay
ordenada. Esto nos indica que la mitad de los operarios no mantiene un
buen orden es por ello que se ocasionan caidas y pueden ocurrir
accidentes.
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