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RESUMEN

Toda organizacion sostenible tiene factores resaltantes e indicadores de objetivos
establecidos enfocados en el mejoramiento de la calidad en sus procesos con un
aumento de la productividad. Ante ello, el propdsito de la presente investigacion es
aplicar la evaluacion de riesgos bajo el enfoque de la ISO 31000 que permitira
establecer estrategias que direccionen la mejora de la efectividad en la linea de
produccion de termoformado de unaempresa manufactura. Se analiz6 la produccién
mensual de envases para alimentos en toneladas durante un lapso de tiempo
utilizando como instrumentos ficha de registro para evaluacion de riesgos — incidentes
de amagos, ficha de registro para la evaluacion del riesgo, matriz de identificacion de
peligros y evaluaciéon de riesgo de incendios, ficha de registro de seguimiento de
incidentes de amago de incendios, ficha de registro para la eficacia, ficha de registro
para la eficienciay ficha de registro para la efectividad. El disefio que se utilizd
experimental explicativo. Los resultados se obtuvieron mediante laPruebade Wilcoxon
donderesultadofue menor que 0.05, indicando que tenian actividades no paramétricas
rechazando las Hipotesis nulay aceptando las hipétesis alternas por el resultado de
significancia obtenido 0,003 afirmando que La Implementacién de la evaluaciéon de
riesgos mejora la efectividad en los procesos de termoformado en la empresa
manufacturera, Callao 2023. alcanzando un aumento del 31% de efectividad, la

eficienciaun 21%y la eficacia 19%.

Palabras Clave: Prevencién y control, incremento de productividad, mejora de

procesos.
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ABSTRACT

Every sustainable organization has highlighting factors and indicators of established
objectives focused on improving the quality of its processes with an increase in
productivity. Given this, the purpose of this research is to apply risk assessmentunder
the ISO 31000 approach that will allow establishing strategies that direct the
improvement of effectiveness in the thermoforming production line of a manufacturing
company. The monthly production of food packaging in tons was analyzed over a
period of time using as instruments a record sheet for risk assessment - incidents of
threats, a record sheet for risk assessment, a hazard identification matrix and risk
assessment of fires, record sheet for monitoring fire threat incidents, record sheet for
effectiveness, record sheet for efficiency and record sheet for effectiveness. The
explanatory experimental design thatwas used. The results were obtained through the
Wilcoxon Test where the result was less than 0.05, indicating that they had non-
parametric activities, rejecting the null hypotheses and accepting the alternative
hypotheses due to the significance result obtained 0.003, stating that the
implementation of the risk assessment improves effectiveness. in the thermoforming
processes in the manufacturing company, Callao 2023. achieving an increase of 31%

in effectiveness, 21% in efficiency and 19% in efficiency.

Keywords: Prevention and control, increased productivity, process improvement.
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INTRODUCCION

La efectividad en los procesos de las industrias marcé una gran diferencia en la
determinacion de su éxito, este enfoque de gestion permitié una sostenibilidad a largo
plazo de manera eficaz y eficiente en el cumplimiento sus objetivos de produccion por
un tiempo establecido con las materias primas planificadas. (PURBAET AL., 2021) El
mantener una organizacion sostenible fue un factor resaltante e indicador de logro de
objetivos establecidos. ElI mejoramiento en la medicién de calidad en los procesos
productivos reflejo6 un aumento de la productividad, esto permiti6 direccionar a la

organizacion un estado de competencia y sostenibilidad.

(OHNSORGE Y KOSE, 2023) en su informe del Banco Mundial, indicaron que para
mejorar la productividad manufacturera se necesitaba reformas politicas que
permitieran el incremento de inversion y comercio, asi mismo mostré una preocupante
decadencia econdmica, en los afios 2022 y 2023 el producto interno bruto (PIB)

mundial decay6 en torno al 2,2 % anual.

Unos de los factores que impidieron muchas veces este cumplimiento de crecimiento
economico mediante la efectividad en el mundo de la manufactura fueron los
accidentes o incidentes que ocurrieron durante los procesos industriales. (ABOUZAR,
2020) en Espafa indic6 que, en las Uultimas décadas, las organizaciones
manufactureras realizaron inmensurables acciones enfocados a la prevencion y
reduccion de accidentes, aplicandoinvestigaciones en temas de seguridady diferentes
andlisisen las etapas de los procesos industriales. (FALCONE,DI BONAY FORCINA,
2022) en ltalia mencionaron que la seguridad en las industrias modernas es una
actividad importante, ya que garantizaron un alto nivel de seguridad en los procesos

gue permitié mejorar la efectividad de produccion.

En América Latinay Caribe, segun (OCDE, 2021) en su informe demostraron que los

Paises de esta region no pudieron lograr mejorar su productividad que le permita a



largo plazo un mayor crecimiento econémico sostenible y que en el afio 2020 tuvieron
unacaida del PBI del 7% en la region, asi mismo la inversién directa extranjera tuvo
un decaimiento de 35%, siendo resultados muy bajos en los ultimos afios. Por otro
lado, (CEPAL, 2022) en su informe respecto al equilibrio econémico indicaron que
posteriormente al segundo trimestre del afio 2021, las tasas interanual en
Latinoamérica disminuyeron en forma progresiva de 16,3% a 3,2% a proyeccion del
tercer trimestre del 2022 como indica la Figura 1.
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Figura 1. América Latina: tasa de crecimiento interanual del producto interno bruto, primer trimestre de
2019 a tercer trimestre de 2022 (CEPAL, 2022).

Asimismo, solo los paises de México, Nicaraguay el Paraguay obtuvieron un superor

incremento econdmico como se indica la Figura 2.



=
Argentina |
A

Brasil |

Chile

[ S

Colombia

Costa Rica

{ IR R

Ecuador

El Salvador :

Guatemala

Honduras

México

) I

Nicaragua .

Lo

Fanam4 .

L B

Paraguay
-

-]
m
=

[ .

I Tercer trimestre
I Segundo trimestre

Rep. Dominicana

S

e S -
e o o

[ B Attt tted

14

10

.
—

Figura 2. América Latina (15 paises): tasas de crecimiento interanual de los indicadores de actividad
econdmica, segundo y tercer trimestre de 2022 (CEPAL, 2022).

Referente al contexto Nacional, segun el (INEI, 2023) la produccion en el Perl registro
en el mes de Febrero una baja produccién de 0,63% en los diferentes sectores esto se

reflej6 también en los meses anteriores Figura 3.
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Figura 3. Indicador Mensual de la Produccidn Nacional, 2013-2023 (INEI, 2023).



En la Industria Manufacturera la descendencia de produccion en Enero del 2022 tuvo
unaligeradisminucion del 1,6% (PRODUCE, 2022), también se vio reflejado en el mes
de Febrero del 2023 donde registr6 una disminucion de 1,27% (INEI, 2023) ver la
Figura 4.
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Figura 4. Indicador Mensual de la Produccidon Nacional, 2013-2023 (INEI, 2023)

De acuerdo a la selecciones de herramientas que permitié mejorar la efectividad en
los procesos de manufactura, segun (MAYA MENDOZA'Y LLANOS, 2022) indicé que,
unainadecuada seleccién de las herramientas de mejora generd poca eficacia en los
procesos por su mala implementacion. La gestion de riesgos es una alternativa que se
ha estado implementando en las industrias, con la finalidad de gestionar los riesgos
para mitigar los eventos que pudiesen haber generado impactos negativos en los
objetivos establecidos (PULIDO ROJANO, RUIZ LAZARO Y ORTIZ OSPINO, 2020).

La Empresa Manufacturera aplico el desarrollo en su disefio, elaboracion y venta de
envases para distintos alimentos en sus diferentes presentaciones de pet, papel y

aluminio en sus tres instalaciones ubicadas en el Callao. En su proceso de



termoformado se logro identificar una efectividad de produccion deficiente, esto fue
debido a los eventos de amagos de incendios propios de sus procesos productivosy
materias primas que se utilizan, asi mismo registro en los afios 2007 y 2018 dos
grandes incendios el cual genero grandes pérdidas econdémicas y ademas un arduo
trabajo para poder implementar una continuidad de negocio. Las posibles causas ante
esta problematica se pudieron identificar mediante el analisis de los 5 porqués segun

la Figura 5.
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Figura 5. Andlisis de los 5 POR QUE - Elaboracion Propia

En el Primer POR QUE, el riesgo de incendios fue la causa mas relevante no
gestionada y controlada adecuadamente, los procesos de termoformado por sus
caracteristicas generaron eventualmente amagos de incendios, siendo estos no

investigados para una mejor identificacion de posibles causas y establecer acciones



de medidas preventivas correspondientes.

En el Segundo POR QUE, Inspeccion, ajuste, reparacion y/o mantenimiento
inadecuado de Maquinas, si bien es cierto tuvieron una respuesta del area de
mantenimiento respecto a este punto, la frecuencia, criticidad y formatos establecidos
no fueron los adecuados. Con respecto a los inadecuados procedimientos
estandarizados, influyo la falta de habilidad, exceso de confianzay concientizacion de
los riesgos de incendios existentes en el proceso. Por ultimo, los inadecuados
controles de Ingenieria, si bien es cierto existieron estos controles de ingenieria para
la mitigacién de incendios, fueron respuesta reactiva, no estando enfocados en una

reaccion preventiva.

En el Tercer POR QUE, Inadecuado seguimiento en las programaciones
mantenimiento, se debidé a que muchas veces no se cumplian dentro de los plazos
establecidos y esto generaba un desgaste excesivo de alguna parte del mecanismo
de la maquina que generaba una falla. La falta de procedimientos estandarizados
influencio en como el personal debia actuar ante un amago de incendio para evitar
mayores consecuencias. Laldentificacion delos procesos criticos inadecuados, tenian
un analisis de riesgos del proceso, pero los controles de incendios solo estaban

enfocados en acciones reactivas, perdiendo el enfoque preventivo.

En el Cuarto POR QUE, Inadecuada evaluacion criticidad del riesgo de incendios en
el proceso, si bien es cierto se tenia unagestion de ingenieria en la proteccion contra
incendios enfocado en la proteccién de la infraestructura de la empresa, era
insuficiente ya que en los procesos también deberian existir este control de ingenieria
y administrativo de manera especifica para la prevencién y control del riesgo de

incendios.

En el Quinto POR QUE, Inadecuado sistema de gestion en la evaluacion de riesgo de

incendios en el proceso de termoformado englobabaunasde las causas expuestasen



lineas anteriores, este sistema de gestion hubiera permitido analizar de forma detalla

el problema, establecer los controles adecuados, ejecutarlos y realizar una revision

periddica para una mejora continua.

Para la determinacion en que la evaluacion de riesgos enfocado a incendios era la
herramienta adecuada para mejorar la efectividad del proceso de termoformado, se

realizo los siguientes anélisis utilizando las herramientas de la Ingenieria Industrial.

Se aplicé la tabla de correlacion para procesar la interrelacion de las cusas y el

problema, donde se establecié una escala de puntuacion definida Tabla 1.



Tabla 1. Matriz de relacién de causas

Escala de Puntuacion: (0) nula influencia; (1) baja influencia; (2) media influencia; (3) alta influencia
PUNTAIJE DE
CODIGO CAUSAS CA1| CA2 | CA3| CA4| CA5| CA6 | CA7 | CA8| CA9 INFLUENCIA
CAl Riesgo de incendios 2 1 1 2 0 2 2 3 13
Inspeccidn, ajuste, reparacion y/o
CA2 mantenimiento inadecuado de 2 0 0 3 0 1 2 3 11
Maquinas
CA3 Instrl.quo!w, orientacién y/o 1 0 0 0 3 ) 5 2 10
entrenamientoinadecuadodel personal
CA4 Inadecuados controles de Ingenieria 1 0 1 2 1 3 3 3 14
CAS Inadecuad'o segmmlentc.) e'n las 5 3 0 5 1 5 5 3 15
programaciones mantenimiento
CAG Inadecuados prqcedlmlentos 0 0 3 1 1 2 2 3 12
estandarizados
CA7 . La Identllf.lcacpn de los procesos 2 1 2 3 2 2 3 3 18
criticos inadecuado
CAS Ina?decuada.evalualeon criticidad del 5 5 5 3 5 5 3 3 19
riesgo de incendios en el proceso
Inadecuado sistema de gestion en la
CA9 evaluacién deriesgo deincendiosenel| 3 3 2 3 3 3 3 3 23
proceso de termoformado
TOTAL 135

Fuente: Elaboraciéon Propia

Finalizado el analisis de correlacién Tabla 1, se realiz6 la tabulacion de las 9 causas
que afectaban la efectividad del proceso de termoformado, para identificar las

principales en relacién al problema se realiz6 una tabulacion ver Tabla 2.



Tabla 2. Tabulacién de datos

PUNTAIJE PUNTAIJE % %

ITEM CAUSAS RELATIVO | ACUMULADO | RELATIVO | ACUMULADO

Inadecuado sistema de evaluacién de

1 riesgos de incendios en el proceso de 23 23 17% 17%
termoformado
2 Inédecuada. evalua-\aon criticidad del 19 42 14% 31%
riesgo de incendios en el proceso
3 La IdentlflcaC|9n de los procesos criticos 18 60 13% 24%
inadecuado
a Inadecuad9 segunmlentg e.n las 15 75 11% 56%
programaciones mantenimiento
5 adecuados controles de Ingenieria 14 89 10% 66%
6 Riesgo de incendios 13 102 10% 76%
7 Inadecuados pr?cedlmlentos 12 114 9% 84%
estandarizados
3 Insp'ec‘cio'n, a‘juste, reparacion y/o' 11 125 8% 93%
mantenimiento inadecuado de Maquinas
9 Instruccion, orientacion y/o 10 135 7% 100%

entrenamiento inadecuado del personal

TOTAL 135 100%
Fuente: Elaboracién Propia

Analizando la Tabla 2, se puedo identificar claramente las principales causas que
estaban asociadas al problema de efectividad en el proceso de termoformado siendo
estas representadas con el 44%, estos resultados se utilizé el diagrama de Pareto para

evidenciar el cumplimiento 80/20 Figura 6.
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Figura 6. Diagrama de Pareto - Elaboracion Propia

En la Figura 6 se puede apreciar cuales eran los motivos relacionados al problema en
la Empresa de Manufactura ubicada en el Callao respecto a su baja efectividad de sus
procesos de termoformado, donde el déficitinadecuado del sistema de evaluacion de
riesgos de incendios representd un 17%, la inadecuada evaluacion de criticidad del
riesgo de incendios un 14%y la identificacion de procesos criticos inadecuados el 13
%.

Finalmente, bajo los criterios de analisis realizados, se determin que la adecuada
herramienta para mejorar la efectividad en los procesos de termoformado era la
evaluacion de riesgos bajo el enfoque de incendios por ser un area no gestionada

adecuadamente.

De acuerdo a las consideraciones expuestas se plante6 como problema general
¢, Como la implementacion de la evaluacion de riesgos mejorara la efectividad en los
procesos de termoformado en una empresa manufacturera, Callao 2023?; con
respecto a los problemas especificos se determinaron: ¢ Como la Implementacion de
la evaluacion de riesgo mejorara la eficiencia en los procesos de termoformado en la

empresa manufacturera, Callao 20237?; ¢ Como la Implementacion de la evaluacion de
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riesgo mejorard la eficacia en los procesos de termoformado en la empresa

manufacturera, Callao 20237

(CASTILLO SANCHEZ, 2004) indico que la justificacion es la fundamentacion de la
importancia ante la problemética de estudio de un proyecto de investigacion,
exponiendo los diferentes argumentos para demostrar el porqué de la investigacion a

desarrollar.

(BERNAL TORRES, 2016) mencion6 que un estudio posee unajustificacion practica
cuando al desarrollarlo este nos permite solucionar el problema identificado o en todo
caso nos permite establecer planteamientos que aportaran a solucionarlo. Presento
unajustificacion practicapuesse implementdla herramienta prevencion de riesgo para
generar la reduccion de riesgo de incendios que permitio mejorar la efectividad en el

proceso de termoformado de la empresa a estudio.

(HERNANDEZ, FERNANDEZ Y BAPTISTA, 2014) La justificacién metodoldgica
permite influir o componer una nueva herramienta para reunir o procesar datos. Se
cred una matriz que permitio determinar los peligros y valorar los riesgos, asi como
también evaluarlos controles enfocado al riesgo de incendios para su control durante
las actividades de los procesos criticos identificados, se elabord bajo la ley de
seguridad 29783y la norma espafola NTP 559 los cuales dieron los criterios de
andlisis, asi mismo se elaboré un formato de investigacion de amagos de incendios,

con la finalidad de la recopilacion de datos para el manejo de indicadores.

(SALINAS Y CARDENAS, 2009) mencionan que la justificaciéon social debe tenerun
grado de trascendencia en el aspecto social. Al reducir los riesgos de incendios bajo
la evaluacion de riesgos para mejorar la efectividad en los procesos de termoformado
en la empresa a realizar el estudio, este generd también un impacto social, pues si se
genera un incendio en las instalaciones afectara en un cierto grado de dafio a los

trabajadores y la generacion del humo téxico puede afectar también a otros
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trabajadores de las empresas colindantes.

(BAENAPAZ, 2014) refiere que la justificacion econdmicainvolucraprocesos dirigidos
alagananciamonetariaque ayudan amejorar su rendimiento en laempresa. Al reducir
los riesgos de incendios que se generan en los procesos de termoformado para
mejorar su efectividad, también evitamos la parada del proceso, por ende, impacta en
la ejecucion de la meta respecto a la produccién, mejorando la rentabilidad de la

empresa.

Por otro lado, se determiné el planteamiento del objetivo general: Analizar cémo la
Implementacion de la evaluacion de riesgo mejorara la efectividad en el proceso de
termoformado en una empresa manufacturera, Callao 2023; los objetivos especificos
fueron los siguientes: Analizar como la implementacion de la evaluacién de riesgo
mejorara la eficiencia en el proceso de termoformado en una empresa manufacturera,
Callao 2023; y Analizarcémo la implementacion de la evaluacién de riesgo mejorara
la eficacia en el proceso de termoformado en una empresa manufacturera, Callao
2023.

Finalmente, la hipotesis general fue planteada de la siguiente manera: La
implementacion de la evaluacion de riesgos mejora la efectividad en el proceso de
termoformado en la empresa manufacturera, Callao 2023; y respecto a las hipotesis
especificas se determinaron en: La Implementacién de la evaluacion de riesgos mejora
la eficienciaen el proceso de termoformado en unaempresa manufacturera, Callao
2023; y La Implementacién de la evaluacion de riesgos mejora la eficacia en los

procesos de termoformado en una empresa manufacturera, Callao 2023.
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Il. MARCO TEORICO

Se realizé una busqueda de informacion referente a los aportes en el ambito
internacional, en un estudio que fue realizado por (PULIDO ROJANO, RUIZ LAZARO
Y ORTIZ OSPINO, 2020) en una organizacion dedicado al proceso productivo y venta
de como también de sus derivados ubicado en Barranquilla Colombia, tuvieron como
propuesta en su investigacion el disefiar una metodologia que permitié el anélisis
preventivo de los riesgos en sus procesos productivos, para ello la muestra se
desarrollé en la linea de produccion de yogurt purepack. Su estudio se enfocé a un
disefio experimental cuantitativo, durante su analisis del problema utilizaron el
diagrama ishikawa, diagrama de Pareto el cual permitié la jerarquizacion de los
defectos identificados en los procesos y la norma ISO 31000 que hace referenciaa la
gestion de riesgos. Determinaron que las no conformidades de los productos
representaban el 87,34%, esto por una inadecuada mano de obra y maquinaria, asi
mismo se concluyo que la propuesta metodolégica mediante la aplicacion de la tabla
de estrategias basada en la

ISO 31000 permiti6 reconocer, aplicar, moderar y controlar las causas de estos
problemas productivos en los procesos de envasados y establecer las soluciones
adecuadas.

(CAICEDO TIXE, 2021) en su investigacion que se realizé en Ecuador en la empresa
ANDESUPLLY S.Adedicada alaventade insumosen laindustriapetrolera, determiné
gue reconocer los peligros para luego analizar los riesgos que se encontraron
involucrados durante la transformacién manufactura del producto denominado
Manifold, tuvo la finalidad de mejorar la productividad, para ello evaluaron las
actividades que realizaban 16 trabajadores que estaban involucrados en el proceso,
para establecer los peligros y riesgos a que estaban expuestos utilizando una gestiéon
del riesgo de accidentabilidad bajo el enfoque de la Nota Técnica de Prevencion NTP
330. El disefio fue experimental y cuantitativo. Los resultados determinaron que de

mantener las condiciones actuales en los procesos trajeron resultados desfavorables
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en la productividad, en conclusion, se determind que para mejorar y optimizar sus
procesos la matriz de riesgos era la herramienta adecuada para identificar los riesgos

y establecer las propuestas de mejora estratégicamente de acuerdo a su priorizacion.

Por otro lado, (PHUAKPHEWVONG Y SACHAKAMOL, 2020) realizaron un estudioen
Tailandia en una empresa industrial ubicada en Nakhon Pathom dedicada a la
produccion de utensilios de cocina, tuvieron como objetivo de su investigacién mejorar
el proceso de produccién del moldeo de plastico en polvo de baquelita. La muestra
estuvo enfocada en el proceso de produccion del moldeo, los instrumentos que se
usaron fueron el diagrama de causa-efecto para el reconocimiento de las causas del
problema y también los sistemas de tiempos predeterminado (PTS) que ayuda a
evaluary determinar la productividad por dia. La investigacion tuvo una metodologia
de disefio experimental cuantitativo. Los resultados fueron favorables reduciendo el
tiempo de produccion en un 6,79 %, en resumen, la productividad aument6 de 242

unidades a 423 unidades por dia, reflejando un aumento del 75%.

(SAKER Y CHAIB, 2022) Su estudio de investigacion en Argelia realizado en una
institucion publica econémica dedicada a la elaboracion de tractores y repuestos,
donde los autores desarrollaron una gestion para identificar los riesgos criticos y
establecer la prevencién para controlar los riesgos durante las actividades en la
cadenade suministros. Para ello utilizaron el instrumento de gestion de riesgo House
of risk permitiendo la identificacion de las prioridades de riesgos para establecer las
acciones preventivas adecuadas, siendo esta investigacion experimental cuantitativa.
Como resultado identificaron 16 riesgos prioritarios estableciéndose 17 propuestas
correctivas bajo el criterio de efectividad, en consecuencia, se determind 5 estrategias
para laimplementacion de las acciones correctivas las cuales se enfocan en la gestion

proveedores, abastecimiento, demanda, eficiencia y operaciones.

A nivel Nacional, (DIAZHERMOZA, 2022) en su investigacion experimental realizado

en la empresa Terminal Portuario Multiboyas ubicado en el Callao, tuvo como fin
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precisar el predominio de la evaluacion de riesgos en sus proceso de exportacion de
soda caustica con respecto a las exportaciones realizadas durante un intervalo de
periodo de los meses Junioy Septiembre del 2021. Se utiliz6 como instrumento los
procedimientos de lineamientos de la metodologia de gestidn de riesgos Formal Safety
Assessment (Evaluacion Formal de Seguridad)y la matriz de Identificacién de Peligros
y Evaluacién de Riesgos. Como efecto obtuvieron una mejora en la reduccién del
riesgo en un 43% del proceso, en consecuencia, la gestibn de riesgos impactd
positivamente y de forma significativa en los procesos de exportacién de soda caustica

mediante la reduccion del indice de riesgo.

(BACA ET AL., 2021) En su articulo de investigacion el cual fue desarrollada en una
MYPES de un distrito de Lima Sur, determinaron incrementar la productividad
enfocandose en las razones y causas principales identificadas en el presente estudio
mediante la aplicacion de instrumentos como Systematic Layout Planning, Lean
Manufactury, la metodologia 5s y Standardization Work, para ello tuvieron un disefio
experimental cuantitativo. Obtuvieron una reduccién significativa en los tiempos de
viajes, una mejor calificacion en auditorias de 5s y un eficiente tiempo de valor
agregado, por consiguiente, la aplicacion del modelo propuesto logré cumplir el
objetivo de aumentar en un 42% de productividad diaria de 78 a 98 muebles tapizados

al reducir el tiempo de produccion.

(SIU DELGADO, 2019) realiz6 un estudio de investigacién experimental en una
MYPES encargadade la elaboracién y venta de caramelos duros en el distrito de Lima,
su objetivo principal era implementar una administracion para mejorar los procesos
productivos en la elaboracion de los caramelos duros bajo la revision de los resultados
de indicadores de gestion desde el 2015 al 2017, para este andalisis de datos se utilizd
la gestidon de las buenas Practicas de Manufactura (BPM). El impacto se enfocé en la
reduccion de tiempo de entrega el cual aumentd a un 100%, asi mismo las unidades
producidas se elevaron a un 89% pasandoy por ultimo ambiente laboral mejoré aun

3%. En conclusion, su tiempo de entrega paso de un 41,67% a un 83,33% durante el
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afo, la linea de produccién aumentoé su capacidad pasando de 110,490 unidades a

225,585 unidades en promedio mensual representando un 89% de incremento anual.

Finalmente, en otra investigacion realiza en Trujillo, (AGUILAR Y MARINAS, 2019)
determinaron en unaorganizacion dedicada a los viveros de Plantas de Vid mejorar su
produccion de plantonesde vid mediante la disminucion de los desperdiciosy defectos,
para esto utilizaron como instrumento la Manufactura Esbelta, este estudio tuvo un
disefio experimental con un enfoque cuantitativo, asi mismo tuvieron como logro el
incremento de la productividad en un 97,58%, unareduccién de mermas de 7,87% y
un mejor indice de indicadores de calidad de 89,79%. En término general, la
implementacion de la mejora impacté econdmicamente de forma positiva ya que hubo
un ahorro de $287787.8 representando un 67,95%.

Para mejorar el entendimiento de las variables a estudiar, se procedi6 a la busqueda
conceptual, segun (COSO, 2015) definid la evaluacién de riesgos como la forma de
medir, clasificar, identificar los principales riesgos individuales y/o colectivos con la
finalidad que los niveles de riesgos se controlan dentro de lo permisible y que estos
sean evaluados de manera oportuna si existiera algiin cambio de circunstancias. La
implementacion de la evaluacién de riesgos debe respetar los siguientes pasos como

se muestra en la Figura 7.

|dentificar Ev;::?::-;?\“ar ) Evaluar ) Evaluar el riesgo ) priorizar ) Responda a
Riesgos 4 B Riesgos Interacciones Riesgos los riesgos

Figura 7. Diagrama de flujo del proceso de evaluacion de riesgos (COSO, 2015).

Debemos considerar los conceptos descritos para un mejor entendiendo al momento

de su aplicacién en la evaluacion de riesgos.
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Identificar Riesgos; proceso por el cual se identificay evalta los eventos, se elabora

una lista de ellos y se debe organizar segun su categoria de riesgo (financiero,

operativo, estratégico, cumplimiento).

Desarrollar criterios de evaluacion; se debe establecer los criterios que nos permita

evaluarlos riesgos de una manera estdndar de comparacion. Para ello, (COSO, 2015)

establece cinco criterios de evaluacion que se detallan a continuacion.

El criterio de impacto hace referencia a la magnitud de afectacion que genera un

evento de riesgo respecto a la organizacion, en la figura 8 podemos aprecias estos

criterios.
Clasificacion ‘ descriptor
5 :  Extremo
4 Importante
3 * Moderado
2 Menor
1 Incidental

Escala de impacto ilustrativa

* Definicién

+ Pérdida financiera de §X millones o més3 «

. Cobertura medidtica internacional negativa a largo plazo; pérdida que cambia el juego de

cuota de mercado

.+ Enjuiciamientos y multas significativos, litigios que incluyen demandas colectivas,

encarcelamiento del liderazgo

« » Leslones significativas o muertes de empleados o terceros, como clientes o proveedores -

Muiltiples lideras sénior se van

» Pérdida financiera de $X millones hasta §X millones -
. Coberiura medidtica nacional negativa a largo plazo; pérdida significativa de participacién de mercado «
* Informe al regulador que requiens un proyecto imporante para la accidn correctiva =

- Atencidn limitada de pacientes hospitalizados requerida para empleados o terceros, como clientes o

proveedores

-+ Algunos altos directivos se van, alta rotacién de personal con experiencia, no se percibe como

empleador de eleccidn

.+ Pérdida financiera de $X millones hasta $X millones »

Cobertura medidtica negativa a corto plazo a nivel nacional =

Informe de incumplimiento al regulador con correccidn inmadiata a ser implamentada + Tratamiento médico
. ambulatorio requerido para empleados o terceros, coma

como clientes o proveadores «

- Problemas generalizados de moral del personal y alta rotacidn

+ Pérdida financiera de §X millones hasta §X millones - Dafio

a la reputacién local - Incidente

- notificable al regulador, sin seguimiento + Lesiones leves o nulas

a empleados o terceros, como cllentes o p d +» Problamas les de moral del personal y aumento

- en la rotacion

.+ Pérdida financiera de hasta $X millones «

Atencidn de los medios locales rapidamente remediada «

Mo reportable al regulador - No hay

. lesiones a empleados o terceros, como clientes o proveedores - Insatisfaccién aislada del personal

Figura 8. Criterios de evaluacion de impacto respecto al riesgo (COSO, 2015).
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Respecto al criterio de probabilidad, esta enfocado a que tan probable puede ser la
ocurrencia de un evento de riesgo, este puede ser expresado cualitativamente o

cuantitativamente como se demuestra en la figura 9.

Escala de probabilidad ilustrativa
Clasificacién Frecuencia Anual Probabilidad
Definicién del descriptor Definicion del descriptor
5 : Frecuente Hasta:una vez cada 2 afios - Casi . 90% o mas de probabilidad de
g * omas . cierto *  ocurrencia durante la vida Util del activo o proyecto
4 . Probable * Una vez cada 2 afios hasta . Probable *  B65% hasta 90% de probabilidad de ocurrencia
. unavez cada 25 afios ‘ * durante la vida ufil del activo o proyecto
3 Posible * Una vez cada 25 afios hasta Posible I 35% hasta 65% de probabilidad de ocurrencia
. . unavez cada 50 afios . . durante la vida util del activo o proyecto
2 3 Improbable . Una vez cada 50 afios hasta . Improbable . 10% hasta 35% de probabilidad de ocumrencia
. una vez cada 100 afios j durante la vida util del activo o proyecto
1 Extrafio * Una vez cada 100 afios 0 menos Extrafio . <10% de probabilidad de ocurrencia durante la
z . : vida Gtil del activo o proyecto

Figura 9. Criterios de evaluacion de la probabilidad respecto al riesgo (COSO, 2015).
La vulnerabilidad también es un criterio de evaluacién del riesgo, se refiere que tan

resistente es la organizacion ante un posible evento en relacion a su planificacion,

respuesta y medidas para controlar ver figura 10.
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Escala ilustrativa de vulnerabilidad

Clasificadién ‘ descriptor . Definicion
5 Muy alto + Mo ge realizd la planificacion de escenarios
+ Falta de capacidades a nivel de empresa/nivel de proceso para abordar los riesgos
« No se implementaron las respuestas

. © «No se implementaron planes de gestion de crisis o confingencia

4 < Alto -« Planificacion de escenarios para riesgos estratégicos clave
realizada + Capacidades de nivel empresarial/nivel de proceso bajas para
abordar los riesgos « Respuestas parcialmente implementadas o sin alcanzar los objetivos

de control « Algunos planes de gestion de contingencias o crisis implementados

3 i Medio . +Pruebas de estrés y analisis de sensibilidad de los escenarios realizados +
5 - Capacidades de nivel de empresa/nivel de proceso para abordar los riesgos +
Respuestas implementadas y cumplimiento de objetivos la mayor parte del tiempo « La

mayoria de los planes de gestion de crisis y contingencia estan implementados, ensayos limitados

2 Bajo + Opciones estratégicas definidas
E .+ Capacidades de nivel empresarial/nivel de proceso medio a alto para abordar riesgos +
Respuestas implementadas y logro de objetivos, excepto en condiciones extremas

« Planes de gestion de crisis y contingencia establecidos, algunos ensayos

1 Muy bajo + Opciones reales desplegadas para maximizar |a flexibilidad estratégica
3 I« Capacidades de alto nivel empresarial/nivel de proceso para abordar los riesgos
* Mecanismos de respuesta redundantes implementados y probados regularmente para riesgos
: :  criticos « Planes de gestion de contingencias y crisis implementados y ensayados regularmente

Figura 10. Criterios de evaluacién de la vulnerabilidad respecto al riesgo (COSO, 2015).

Asi mismo, otro criterio considerado es la rapidez de desarrollo, el cual es el periodo
de tiempo entre el inicio del evento de riesgo y el tiempo en que ocurre el dafio a la

organizacion ver figura 11.

Clasificacién descriptor Definicién
5 Muy alto + Inicio muy rapido, poca o ninguna advertencia, instantaneo
4 . Alto « El inicio ocurre en cuestion de dias a unas pocas semanas
3 Medio + El inicio se produce en cuestion de unos pocos meses
2 Bajo + El inicio ocurre en cuestion de varios meses
1 Muy bajo + Comienzo muy lento, ocurre durante un afio o mas

Figura 11. Criterios de evaluacion de la rapidez de desarrollo respecto al riesgo (COSO, 2015).
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Evaluar riesgos; se debe asignar valores a los riesgos mediante criterios ya definidos,

técnicas cualitativas y posteriormente cuantitativas. (COSO, 2015) establece dos

criterios como indica la figura 12.

Técnica Ventajas

Cualitativo -« Es relativamente rapido y facil -

. Proporciona informacion rica mas alla

- impacto financiero v probabilidad, como la
vulnerabilidad, |a velocidad de aparicion,
& impactos no financieros, como la salud v la
seguridad y la reputacién « Es

. faciimente comprensible para una gran cantidad de
empleados que pueden no estar capacitados en
técnicas de cuantificacion sofisticadas

Cuantitativo « Pengnite tomar agregaciones numericas
en cuenta las interacciones de riesgo cuando
se usa una medida de "en riesgo” como
Flujo da efactivo an riesgo
.+ Permite el anslisis de costo-beneficio de las
: opciones de respuesta
al riesgo « Permite la asignacion de capital basada

en el riesgo a las actividades comerciales
cOon un riesgo-

. retorno dptimo « Ayuda a calcular los requisitos

de capital para mantener la solvencia en
condiciones exiremas

Comparacidn de técnicas de medicidn

Desventajas

.+ Ofrece una diferenciacion limitada entre los niveles de

impreciso: los eventos de riesgo que s& ubican dentro del

* No puede agregar numéricamente ni abordar las interacciones

. Puede llevar mucho tiempo y ser costoso, especialmente al

* +Debe elegir unidades de medida, como dolares y frecuencia

: puede implicar una mayor precision que la que garantiza la

- -
. *Las suposiciones pueden no ser evidentes

riesgo (es decir, muy alto, alto, medio y bajo) + Es

mismo nivel de riesgo pueden representar cantidades
de riesgo sustancialmente diferentes

y commelaciones de riesgo

« Proporciona una capacidad limitada para realizar la relacidn costo-beneficio

analisis

principio durante el desarrollo del modelo

anual, lo que puede dar lugar a que s& pasen por
alto los impactos cualitativos. = El uso de numeros

incertidumbre de los datos de enfrada.

Figura 12. Criterios de evaluacién respecto al riesgo (COSO, 2015).

Evaluar las interacciones de riesgo; se evalla la significancia que puede tener en

la interaccidn con otros eventos o condicionesy las consecuencias que pueda tener

respecto a los dafios o la generacion de una significativa oportunidad entré areas, ver

figura 13.
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Estandares . " x . = 2 " 2 A x
FCPA : : : :
Violacién M " . - X X
Tipo de cambio ‘
Fluctuaciones N N x N x N N x N N x N . x .

Figura 13. Criterios de interacciones al riesgo (COSO, 2015).

Priorizar los riesgos; en esta etapa al tener la priorizacion de los riesgos bajo los
criterios de probabilidad, dafio ala salud, dafio ala seguridad, vulnerabilidad y rapidez
de desarrollo, permitira determinar las adecuadas acciones respecto a la gestion de
riesgos ver Figura 14.
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Impacto

Anaxo 6: Mapa lustrativo combinado da fesgos y oportunidades

Oportunidades Riesgos
Prababilidad Extremo Mayor Moderado Menor Incidental Menor Moderado Mayor Extremo
recserte [N NN I I (N N S
poveic NN I I I I .
Posite 1 1 1 ] I
mprovaie NN Y I O N e e I
Exnto ! 41 ¢ | 1 | | |

Figura 14. Criterios de priorizacion del riesgo (COSO, 2015).

Responder a los riesgos; teniendo ya los resultados de evaluacion y priorizacién de
los riesgos se procede a las actividades ejecucion de las acciones de mitigacion bajo

el criterio costo-beneficio.

Por otro lado, la (ISO, 2018) define como evaluacion de riesgos las estrategias
establecidas para direccionary vigilar a la empresa referente a los riesgos generando
unaincertidumbre en los objetivos de una organizacion. Asi mismo detalla su proceso

de ejecucion como se puede ver en la Figura 15.
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Alcance, contexto,
criterios

Evaluacién del riesgo

\’/
Identificacion

del riesgo

——
Analisis

del riesgo

Valoracién
del riesgo

COMUNICACION Y CONSULTA
SEGUIMIENTO Y REVISION

REGISTRO E INFORME

Figura 15. Proceso de la evaluacién de riesgos (ISO, 2018)

Para entender mejor, se detallé cada proceso de implementacion de la gestion de

riesgo.

Alcance, contexto, criterios; en esta primera etapa se debe establecer qué criterios se

aplicaran para evaluar los riesgos y los procesos de anélisis.

Identificacion del riesgo; se debe analizar los riesgos identificAndose en los procesos

y como podemos controlarlos para lograr los objetivos de la empresa.
Analisis del riesgo; en este punto debemos revisar los controles actuales referentes a
los riesgos y revisar la efectividad bajo el criterio de las consecuenciasy probabilidades

de ocurrencia.

Valoracion del riesgo; los niveles del riesgo deben estar establecidos bajo los criterios

establecidos.
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Tratamiento del riesgo; de acuerdo a los niveles de riesgos segun su criticidad, se
emplea laimplementacion de controles con la finalidad de reducirlos dafios que estos

pueden generar.

Comunicacion y consulta; siempre se debe involucrara las areas de la organizacion
gue interactien con el proceso evaluado, ya que durante la gestion de riesgos se debe

recibir y transmitir informacion en todo momento para un mejor andalisis.

Seguimiento y revision; por ultimo, siempre se debe supervisar la gestion

implementada con la finalidad tener una mejora continua constante.

La evaluacion de riesgos bajo la ISO 31000 es sostenible en el tiempo, ya que como
propdsito es crear y cuidar el valor de la organizacion generando desemperfio,
innovaciony la contribucion en lograr los objetivos. Ademas, dentro de sus principios

esta la mejora continua, que permitird un seguimiento constante de evaluacion.

P e, N

Factores
humanosy
culturales

Creaciény
proteccion
del valor

Mejor
informacion
disponible

Figura 16. Principios de la ISO 31000 (ISO, 2018)

24



Por ultimo, la norma australiana (AS/NZS 4360, 1999) nos brindd la definicion de

administracion de riesgos como el sistema para establecer los criterios de gestion de

los riesgos de acuerdo a su jerarquizacion bajo criterios como estandares, impacto

entre otros criterios. Cabe resaltar que esta norma maneja el concepto de

administracion de riesgos, pero en su contexto general aplicalos mismos criterios que

los conceptos anteriores revisados.

Establece principios del

administracion de riesgos el cual lo podemos ver en la Figura 17.

proceso de
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L J

los riesgos 7

F

b
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-ldentificar opeiones de tratamicnto
=Ewvaluar opdones de tratamiento
sSelecdonaropdones de tratamiento
=Freparar plane: de tratamients
sImplementar planes

b

T

Figura 17. Principios de la Administracién de riesgos (AS/NZS 4360, 1999)

la
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Procedimos a describir los procesos de la administracion de riesgos, con la finalidad

se entender los criterios que debemos considerar para su aplicacion.

El primer proceso es establecer el contexto; en este punto debemos enfocarlo a la
programacion, empresa y administracion de riesgos, esto nos permitira establecer
criterios para tomar decisiones adecuadas durante la administracion del riesgo.
Seguimos con la Identificacidén de riesgos; en este proceso debemos identificar los
riesgos para poder determinar una adecuada gestion, bajo las premisas de ¢Qué
puedesuceder?y ¢ Coémoy por qué pueden suceder? Luegode ello, debemos analizar
el riesgo, esto nos permitira clasificar los riesgos segun su nivel de severidad bajo los
criterios de consecuencia y probabilidad de que se materialice. Posteriormente
evaluamos los riesgos que tan solo es la comparaciéon entre el analisis realizado y los
criterios mediante mediciones cualitativas y cuantitativas. Y, por ultimo, ejecutamos el
tratamiento de los riesgos que son las acciones o medidas de control que
implementaremos de acuerdo al nivel de riesgos identificado, para tener un mejor

andlisis del tratamiento del riesgo en la Figura 18 se detalla los criterios a considerar.
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Figura 18. Criterios del tratamiento de los riesgos (AS/NZS 4360, 1999)

Por otro lado, revisamos distintos conceptos de autores respecto a nuestra variable
dependiente sino antes mencionar,que al hablarde efectividad también nos podemos
referir a productividad, segun (SYVERSON, 2011) indic6 que al hablar de
productividad también nos referimos a la efectividad de la produccién el cual esta
determinada por lo que se produce con los recursos disponiblesen razén entre salidas
y entradas de algun bien o servicio, indicando que la mejora en la productividad es la
mejora en la efectividad.

Con lo mencionado lineas anteriores, (GUTIERREZ, 2006) definié como efectividad el
alcance de los objetivos que se establecieron en una organizacion permitiendo el
crecimiento de la productividad, estos resultados pudieron medirse por toneladas

producidas, productos vendidos, recursos empleados, cantidad horas hombres,

27



cantidad de horas maquinas u otros criterios. El componente que permitié determinar
estos criterios es la eficaciay la eficiencia, para su medicion elautor nos brindé algunos

indicadores ver la Figura 19.

Productividad: mejoramiento continuo del sistema
Mas gque producir rapido, se trata de producir mejor
Productividad = Eficiencia x eficacia

Unidades producidas _ Tiempo dtil » Unidades producidas

Tiempo total Tiempo total Tiempo atil
Eficiencia = 50% Eficacia = 80%
50% del tiempo se desperdicia en: * De 100 unidades 80 estan libres de
* Programacion defectos
» Paros no programados * 70 tuvieron algin tipo de defecto

Desbalanceo de capacidades
Mantenimiento y reparaciones

Figura 19. Criterios del tratamiento de los riesgos (GUTIERREZ, 2006)

(RODRIGUEZ Y GOMEZ, 1991) mencion0 que la efectividad es el equilibrio entre los
resultados objetivos y los planificados,generandoun aumento de la productividad bajo
un grado de cumplimiento enfocado en la calidad del producto, crean métricas

orientadas a la produccion paramedir los resultados bajo los planes de la organizacion.
Cantidad servida o produccion real
Efectividad = ---------------m=smmm e e e

Cantidad que se debio servir o producir

Referente a la eficiencia, enfocandonos en optimizar los recursos para aumentar la

productividad, el autor nos brindé el siguiente indicador.
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Cantidad de insumos utilizados

Cantidad de productos

Se pueden considerar los siguientes ejemplos de recursos como se muestra en la

figura 20.

Tns. o lotes o unidades de material X
Ton. lotes o unidad de producto

Oe materiales =

_ Hojas de papel utilizado - Hojas de papel

Informe Ordenes de compra
De maquinaria = Horas-maguina =~ Horas de computadora
Ton. o litros producidos Heporie
Horas-hombre

De mano de cbra =

Ton. o artefactos producidos

Figura 20. Ejemplos de RUI (RODRIGUEZ Y GOMEZ, 1991)

Otro concepto segin (MEJIA, 1998) en términos de eficiencia, son los resultados de
eficaciay eficienciaen unaempresa durante un tiempo dado y con un costo aceptable,
optimizando los procesos con precisidn para evitar productos no conformes, para la
medicion de estos resultados propuso los siguientesindicadores como se muestran en

la figura 21.
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EFICACIA EFICIENCIA EFECTIVIDAD
[ Puntaje eficiencia J

+
Puntaje eficacia
2
Maximo puntaje

(RA/CA"TA)
RA/RE (RE/CE " TE)

RANGOS PUNTOS RANGOS PUNTOS
0-20% 0 Muy
eficiente > 5
21 -40% 1 1
- La efectividad se expresa
41-60% 2 Eficiente = 3 en porcentaje (%)
61-80% 3 1
81-90% 4 Ineficiente ]
>91% 5 <1

Donde R = Resultado, E = Esperado, C = Costo, A = Alcanzado, T = Tiempo

Figura 21. Criterios de indicadores Eficiencia, Eficacia y Efectividad (MEJIA, 1998)

Asimismo, (CARRO PAZ Y GONZALES GOMEZ, 2000) nos indicé que la
productividad genera una mejora en el proceso de produccién, esto significo la
utilizacidon razonable de los recursos y equipos referente al producto o servicio
producido, podemos decir que:
Salidas
Productividad = ----------------- === --- -

Entradas

Bajo la medicion de eficiencia el cual es la utilizacién del recurso en relacion a la

produccion, propuso el siguiente indicador descrito.
Productividad Real Tiempo Estandar

Productividad Total = ------------semmm oo oe S e

Produccion Estandar Tiempo Real
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Finalmente, segun los autores, debemos mencionar los factores que afectan esta
productividad. (FONTALVO HERRERA, DE LA HOZ GRANADILLO Y MORELOS
GOMEZ, 2017) los dividieron entre factores internosy externos como apreciamos en

la Figura 22.

FACTORES
INTERNOS:
Productos, Tecnologia,

, Planta,

FACTORES
EXTERNOS

0noMmicos

Publica .

Figura 22. Factores productivos (FONTALVO HERRERA, DE LA HOZ GRANADILLO Y MORELOS
GOMEZ, 2017)

Factores Internos

Productos; se adapta a los cambios en sus procesos productivos de la empresa,
permitiendo cubrir las necesidades del consumidor para su satisfaccion, mediante

disefio

y calidad del producto ofreciéndolo a un precio accesible generando gran demanda.
Planta; la relacién que existe con la productividad esta bajo una correcta distribucién
de planta e infraestructura, asi mismo, con adecuadas maquinarias en funcionamiento

y oportuno mantenimiento de acuerdo a su capacidad de produccion.

Tecnologia; es un factor posiblemente determinante para la productividad de una
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organizacion, yaque influye en la automatizacion de los procesos que pueden permitir
el logro de los objetivos de produccién con menor tiempo, menor desperdicios, mejor

calidad y seguimiento adecuado.

Materiales; hace referente al aporte de la productividad si se tiene una correcta
eleccién de materias en calidad y proporcién durante todo el proceso productivos,
también influye la correcta gestion de inventario para evitar algun tipo escases o sobre

stock y que estos generen costos innecesarios.

Métodos; es la interrelacién armoniosade los recursos humanos, equipos, maquinaras
y materias primas, el cual permite una mejorar en los procesos mediante la
optimizacion de estos recursos bajo el enfoque de la eficacia. También debe ser
flexible ante los posibles cambios de pueda generar la organizacion para mantener su
productividad.

Factores Externos

Cambios econdmicos y demogréaficos; afecta de manera inesperada a las metas
establecidas de produccién, obligando a las organizaciones a establecer nuevas
estrategias ante estos cambios inesperados y que en algunas ocasiones son

oportunidades de crecimiento econémico.

Recursos Naturales; su disponibilidad y accesibilidad en el pais se debe considerar

para determinar los objetivos de productividad en las organizaciones.

Administracion Puablica; la influencia del gobierno en la productividad de las
organizaciones se ve reflejado en las leyes, reglamentos, manejo su econémico como
pais, en las inversiones de mejoramiento de carreteras, gestion de disponibilidad de

recursos energéticos, regulacion en las tasas de intereses, etc.
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Finalmente, determinaron que los factores tantos internos como externos de la
productividad se deben tomar siempre en consideracion para que las organizaciones
establezcan sus objetivos de produccion y que estos sean flexibles ante los cambios

para garantizar una rentabilidad en la produccién.
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METODOLOGIA

3.1 Tipo y Disefio de investigacion

3.1.1 Tipo deInvestigacion

También conocida como practica, permite la ejecucion de la teoria para resolver los
problemas de una investigaciéon (BAENA PAZ, 2014). Es un método cuantitativo
porque, a través de un proceso objetivo, permitid recolectar datos para medir las
variables hipotéticas (HERNANDEZ, FERNANDEZ Y BAPTISTA, 2014).

3.1.2 Disefio de Investigacion

Es cuasi experimental, (BALLUERKA Y VERGARA, 2002) indic6 que este tipo de
disefio de investigacion permite estudiar la variable dependiente mediante procesos
de medicion. Asi mismo presentdé un Unico grupo de estudio, el cual tuvo una
evaluaciéon antes y una evaluacion después bajo la aplicacion de un estimulo, los
resultados de los datos fueron procesados de manera minuciosay detallada, en la

Figura 23 podemos ver la representacion de este proceso realizado.

I N
X = ESTIMULO

Variable independiente
A

PRE - ESTIMULO POST - ESTIMULO

01 - 011 =: Observaciones de la variable 012 - 024 = : Observaciones de la variable

G 009096009@05 ®90000000000

G = GRUPO EXPERIMENTAL

Figura 23. Disefio Cuasi Experimental — Elaboracién Propia
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3.1.3 Por su alcance: Explicativo
(HERNANDEZ, FERNANDEZ Y BAPTISTA, 2014) son investigaciones que orient a
responder las causas de uno o mas eventos que pueden ocurrir, todo mediante la
correlacién que pueda existir en ambas variables establecidas en el estudio. Para
nuestro estudio se determiné la causa-efecto del problema identificado, y con ellos

se pudo estudiar el comportamiento de las variables establecidas.

3.2 Variables y Operacionalizacién

3.2.1 Variables

(BAENAPAZ,2014) indico quelasvariables son mecanismos para analizar mediante
la integracién de jerarquias y/o categorias alineadas al caso de estudio a investigar.
Las variables que se establecimos fueron:

Variable Independiente se caracteriza por ser la causa del problema de estudio que
no se puede manipular (BAENA PAZ, 2014). Para el presente estudio se identifico a
la evaluacion de riesgos como variable independiente.

Variable Dependiente su analisisy resultados de valores esta sujeto a los cambios
gue pueda presentar la variable independiente (BAENA PAZ, 2014), ante ello la

efectividad lo determinamos como variable dependiente.

3.2.2 Operacionalizacion
Son procedimientos o actividades que emplea el investigador para medir unavariable
y posteriormente analizarlas, considerando una adecuada revision de literatura para
determinar los campos de estudio. Por otro lado, se puedo revisar cuatro criterios a

considerar como se muestra en la figura 24.
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CRITERIOS DE EVALUACION
OPERACIONALIZACION DE VARIALBLES

ADECUACION AL CAPTAR LOS COMPONENTES DE

CONTEXTO LA VARIABLE DE INTERES CONFIABILIDAD

Figura 24. Criterios de evaluacion de Operacionalizacién de variables — Elaboracion Propia

Por otro lado, la matriz de operacionalizacion se detalla estructuralmente en el Anexo
1.

3.3 Poblacion y muestra

3.3.1 Poblacion
(TAMAYO MARIO, 2004) determin6 que la poblacion son un grupo de eventos en
investigacion, deben relacionarse bajo ciertos criterios establecidos, y que a su vez
debe ser cuantificable para el estudio en un tiempo determinado. La poblacién fue
determinada por la produccion mensual de envases para alimentos en toneladas
durante un lapso de tiempo de 11 meses del 2021 como pretest y 11 meses del 2023

como post-test.

3.3.2 Muestra
Si lamedicion de la poblacion esimposible, se opta por utilizar la muestra, el cual es
unaporcion de la poblacion identificada, donde se llevé a cabo la investigacién para
obtener y medir datos y cuando también se desarrollaron ciertas variables (BERNAL

TORRES, 2016). Para nuestra investigacion se determin0 que no se tiene muestra.

3.3.3 Unidad de anélisis
Nos indican lossujetos de estudio para su analisisy medicién de datos siendode una
misma naturaleza (HERNANDEZ, FERNANDEZ Y BAPTISTA, 2014). La produccion

mensual de envases para alimentos medida en toneladas fue nuestra unidad de
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analisis.

3.4 Técnica e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1 Técnicas
Es la forma de desarroll6 operacional mediante actividades secuenciales para la
investigacion empleando el método elegido (BAENA PAZ, 2014). Las técnicas que
se emplearon para el estudio fueron: la observacién enfocada a los procesos de
termoformado para poder determinar los riesgos de incendios relacionados y el
andlisis documentario de los informes de produccion y de investigaciones de

incidentes relacionados a riesgos de incendios.

(CANALES, ALVARADO Y PINEDA, 1994) indicé que la observacion permite
determinar los sucesos, eventos o hechosrelacionadosala investigacion que se esté

realizando, asi mismo detalla resultados cualitativos y cuantitativos.

Referente al analisis documentario, (BERNAL TORRES, 2016) menciona que son
acciones que se realiza para revisar documentos previamente seleccionados en
funcion al objeto de investigacion, permitiendo procesar los datos y tener resultados

alineados al método aplicado.

3.4.2 Instrumento
(CANALES, ALVARADO Y PINEDA, 1994) mencionan que un instrumento son los
medios que permite recaudar informacién,generando solidez a las técnicas elegidas.
Para la recoleccion de datos de nuestra investigacion usamos diversos instrumentos
como ficha de registro — incidentes de amagos, ficha de registro para la evaluacion
del riesgo, matriz de identificacion de peligros y evaluacion de riesgo de incendios,
ficha de registro de seguimiento de incidentes de amago de incendios, ficha de
registro para la eficacia, ficha de registro para la eficienciay ficha de registro para la

efectividad, estos se pueden observar en el Anexo 3.
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Validez

Refiere cuando el instrumento de medicion que utilizaremos es real en su contenido
y criterios para medir la variable (BERNAL TORRES, 2016). Para la tesis, la
validacion de nuestros instrumentos se realiz6 bajo el juicio de expertos detallado en

el Anexo 7.

Confiabilidad

(CANALES, ALVARADO Y PINEDA, 1994) mencionaron que la confiabilidad del
instrumento es la solides, congruencia o firmeza que presentan para procesar los
datos de la variable a medir. La documentacion de autorizacion de manejo de datos
por parte de la empresa donde se realizo la tesis, validé la confiablidad, asi mismo,
estos datos fueron brindados y validados por los lideres de las secciones de PCP,

Produccion y Seguridad, ya que son informes que su manejo propio para su gestion.

3.5 Procedimientos
La ejecucion de la tesis inicialmente tuvo la aprobacion y autorizacion

correspondiente de la empresa, asimismo se aprobo la autorizo el manejo de datos

el cual garantiza la confiabilidad de nuestros instrumentos a utilizar.

Primera etapa fue la identificacion del problema aplicando distintas herramientas de
laingenieriaindustrial con lafinalidad de establecer las principales causas enlazadas
al problema, para ellos se establecio la metodologia de los 5 por qué, luego la matriz
de correlacion para determinar un orden de mayor a menor de incidencias. Con los
resultados se utilizé la tabla de priorizacién que determiné las tres principales causas;
y por ultimo el diagrama de Pareto que permitié establecer la frecuencia de estas

causas en relacion al problema.

Continuando, en la segunda etapa se realizé la recopilacién y procesamiento de

datos mediante las técnicas e instrumentos establecidos enfocados a la poblacion
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identificado, permitiendo el desarrollo de la tesis que permitié la comprobacion de las

hipodtesis establecidas.

Por altimo, en la tercera etapa desarrollamos las discusionesy conclusiones de
acuerdo a los resultados logrados durante la aplicacion del estudio; permitié también

comprar con los resultados de los antecedentes

Para el caso de nuestra carrera de Ingenieria Industrial se establecié los siguientes

procedimientos para el desarrollo de nuestro estudio.

3.5.1 Analisis Situacional de la Empresa

3.5.1.1 Descripcion
La empresa de manufactura ubicado en el Callao, en 1994 la organizacion inicio su
ejecucion como empresa manufacturera enfocada al desarrollo del disefio,
elaboracion y venta de empaques desechables. Durante los posteriores afios fue
incrementando sus lineas productivas a consecuencia de las demandas que se
venian presentando en el mercado. Sus envases para alimentos estan elaborados

bajo materias primas como el pet, papel de bagazo de cafia de azucar y aluminio.

Principales Clientes

Es unaorganizacion multinacional, su sede principal estd ubicado en Colombiay
una existencia de diferentes paises de Latinoamérica. Asi mismo, en el Perl tienen
unavariedad de clientes de distintos rubros, esto lo podemos aprecias en la Tabla
3.
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Tabla 3. Principales Clientes

SECTOR

CLIENTES

Agroindustriales

Agricola Cerro Prieto
AgroBerries
Agrovision
Camposol

Blue Berries Peru
Hass Peru

Servicio de Alimentacién
de Clientes

Bembos
Burger King
China Wok
Don Belisario
KFC

La Lefia
Madam Tusan
Popeyes
McDonalds

Industriales

Ajinomoto

Alicorp

Cerveceria Ambev
Backus

Gloria

Fuente: Elaboracién Propia

Principios del sistema de gestion

Sus principios de su sistema de gestidén para generar una armoniosa necesidad de

mercado bajo el cuidado integral de sus colaboradores, establece lo siguiente:

Satisfaccion de necesidades para sus clientes.

Productos saludables.

Sus colaboradores laboran en areas seguras y adecuadas.

Conciencia responsable de los recursos naturales.

Desarrollo profesional en sus colaboradores.

Innovacién continua.

Cumplimientos legales.
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Visién Misién
Ser la mejor opcion en Desarrollamos empaques
soluciones de empaques confiables que hacen la vida
sostenibles mas practica y segura

Promesa de Valor
Aliados de nuestros clientes con empaques que evolucionan.
Cumplimos en cantidad y oportunidad

Figura 25. Vision, Misién y Promesa de Valor de la empresa manufacturera

>> Valores

Orientacion al Cliente

Conocer las necesidades de los consumidores, usuarios y clientes para
satisfacerlos adecuadamente y tener habilidad para desarrollar productos y
servicios acordes con estas necesidades y el entorno.

Innovacién
Trabajar permanentemente para crear y mejorar productos, servicios y procesos.

@ Integridad

Actuar de manera ética, honesta, transparente y con espiritu de servicio, que

genere confianza en los clientes, usuarios, colaboradores, proveedores,
accionistas y la comunicad, obrando en el marco de la ley de las normas
establecidas en los diferentes paises enlos cuales operamos.

Compromiso con los Resultados

Estar comprometido con la organizacion para lograr siempre los resultados
esperados y generar valor de manera permanente, buscando sobrepasar los
estandares de excelencia.

Respeto
Reconocer, aceptar y comprender a todas las personas que interactuan con la
organizacion.

Compromiso Social

Asumir una responsabilidad como organizacion para que los procesos, servicios y
productos que ella tiene estén en armonia con el entorno ambiental, social y
econdémico inmediato, permitiendo el mejoramiento de este.

Figura 26. Valores de la empresa manufacturera
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Organigrama de la Gerencia de Operaciones Industriales
La gerencia de operaciones industrial, area donde se realiz6 la presente
investigacion, con lafinalidad de cumplir sus objetivos de produccién, establecié el
siguiente organigrama para el alcance, el mismo bajo la planificacion de estrategias
para su ejecucion (LUNA GONZALES, 2015), ver Figura 27.

Figura 27. Organigrama de la Gerencia de Operaciones Industriales

Asimismo, el organigrama de la gerencia de operaciones industriales present6 4
niveles de gestion para determinar sus funciones especificas. El primer nivel de
gestion estuvo integrado por la gerencia de operaciones industriales encargada de
establecer, gestionar y garantizar una correcta gestion de recursos de la empresa.
El segundo nivel de gestion integrado por el director de produccién de espumadoy
de rigido, coordinador de producciéony jefe de planta, las cuales dentro de sus
funciones es la ejecucion de las estrategias establecidas por la gerencia de
operaciones industriales, la planificacion del recurso humano, recursos logisticos y

materias primas para el cumplimiento de la produccion establecida. El facilitador
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principal,ingenierodeturnoy el facilitadorintegrael nivel 3 de la gestion, tiene como
funcién principal ejecutar y supervisar la produccién, garantizando la correcta
administracion de recursos programados. Por ultimo, el nivel 4 de gestidn integrado
por los operadores, como parte de susresponsabilidades principales eslaoperacion
de las maquinas, equipos, instrumentos para que intervienen en la produccion

garantizando su correcto uso en los tiempos establecidos.

Mapa de Procesos

(PICO, 2006) menciona que es un instrumento que permite revisar los procesos
productivos, con la finalidad de identificar actividades que no generen valor y
posteriormente elaborar un mapa de procesos con solo actividades que si generen

valor.
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Figura 28. Mapa de procesos de la empresa manufacturera

Diagrama de flujo del proceso de termoformado
Segun (PINARGOTE ET AL., 2020) permite analizar las acciones de un proceso

productivo mediante simbolos de forma ordenada.
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Figura 29. Diagrama de flujo de procesos de termoformado
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3.5.1.2 Recoleccién de datos Pretest

Variable Independiente — Evaluacion de riesgos

e Dimensién 1 — Identificacion del riesgo
La empresa manufacturera con respecto a la identificacién el riesgo de amago de
incendios, a pesar que tenian estos eventos en sus procesos de termoformado, no
tenian identificado este riesgo en sus matrices IPERC de sus distintas actividades

como se aprecia en el anexo 4.

e Dimensién 2 - Analisis del riesgo
Respecto a la dimension andlisis de riesgo, al no tener el riesgo identificado, la
organizacion no evalué el nivel dafios o consecuencias que pudiera generar, asi

mismo, no determinar los factores que intervienen en la probabilidad de ocurrencia.

e Dimensién 3 — Valoracion del riesgo
Por otro lado, al no identificar el riesgo y no darle un valor, limitaron en darle un nivel

de importancia al riesgo para priorizar su control.

e Dimensién 4 — Tratamiento del riesgo

La falta de identificacion de riesgo de incendios fue a causa de tratar estos eventos
propios de los procesos de termoformado. No teniendo algun registro de gestion
respecto a los amagos de incendios y por ende no estableciendo planes de accion
para su control. Al notener registro alguno de los amagos de incendios, se procedié a
revisar correos o algun documento en donde se pudiera hacer mencion de estos
eventos de amagos de incendios suscitados en las maquinas C, D y E del proceso de
termoformado durante el afio 2021. Por ultimo, para tener un mejor procesamiento de
informacion, se utilizélafichade registro de incidentes de amagos permitiendo analizar
estos eventos (pre-test) y posteriormente comprarlos con los resultados en la etapa
del post-test.
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Para determinar la frecuencia de amagos de incendios se aplico el indicador

establecido.

Frecuencia de Amagos de Incendios

CAIl x 1000

FAI=
TP
FAI= Frecuencia de Amagos de Incendios
CAl= Cantidad de Amagos de Incendios
TP= Toneladas Producidas

Para determinar las toneladas producidas, se reviso los informes mensuales
generados por el area de PCP y se proceso los datos en un cuadro de Excel

anexo 5.

Tabla 4. Registro Mensual de Incidentes de Amagos de Incendio

FICHA DE RESGISTRO - INCIDENTES DE AMAGOS
PERIODO ™ AMAGOS INDICE
PRODUCIDAD
ANO | MES MENSUAL MENSUAL | ACUMULADO I.F

ENE 877 15 15 17.10

FEB 727 17 32 23.38

MAR 961 10 42 10.41

ABR 760 16 58 21.05

MAY 961 11 69 11.45

2021 JUN 865 12 81 13.87
JUL 848 13 94 15.33

AGO 983 9 103 9.16

SET 866 14 117 16.17

OoCT 917 8 125 8.72

NOV 902 14 139 15.52
TOTAL 9667 139 14.38

Fuente: Elaboracién Propia

En la Tabla 4 podemos aprecias que al corte del mes de noviembre del 2021
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produjeron 9667 toneladas producidas de envases para alimentos, teniendo un
acumulado de frecuencia de amagos de incendios 14.38 por 1000 toneladas

producidas de envases para alimentos.

— 2021

23.38

ENE ‘ FEB ‘ MAR‘ ABR ‘ MAY‘ JUN ‘ JuL ‘ AGO ‘ SEP ‘ ocT ‘ NOV ‘ DIC

Figura 30. Frecuencia de incidentes de amagos de incendio por mes — Elaboracién propia

La figura 30 indica que los meses de Febrero, Abril, Julio, Setiembre y Noviembre
presentaron las mayores frecuencias de amagos de incendios debido que tuvieron

mayor cantidad ocurrencia de los mismos, representando el 52% del total.
Variable dependiente — Efectividad
Para el andlisis de las dimensiones, se tuvo que identificarde las 7 maquinas que

integran el proceso de termoformado, las maquinas que generan mayor impacto en

la demanda de produccion de envases para alimentos son C, D y E, esta
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informacién se pudo obtener del cuadro de solicitud que genera el &rea comercial al

area de planificaciéon de la produccion ver anexo 6.

e Dimensién 1 — Eficiencia

Para determinar la eficiencia de las maquinas C, D y E en el proceso de
termoformado, se considerd los factores que intervienen en la afectacion de las

horas de produccion, se identificaron segun tabla 5.

Tabla 5. Factores que intervienen en las horas de produccién
DATOS DE PROGRAMACION
N° Magquinas linea de Termoformado 3

NH limpieza de maquinas x dia

NH rehabilitacion de maguina x amagos de incendio 48

NH = NUumero de horas

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla 5 presenta los factores que intervienen en la programacion de horas de
produccion de las maquinas C, D y E, estas fueron dos horas de limpieza de
maquina por dia y 48 hrs que se tarda en la rehabilitacion que tiene la maquina

cuando se genera un amago de incendio.

Seguido del andlisis anterior, se consideré también las horas programadas
mensuales por el mantenimiento preventivo y correctivo de las maquinas como se

muestra en la tabla 6.

Tabla 6. Horas de mantenimiento preventivo y correctivo programado 2021
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PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINAS X HRS

MAQUINA | ENE | FEB | MAR [ ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SET | OCT | NOV

C 12 12 12 12

D 12 12 12 12

E 12 12 12

PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO CORRECTVIO DE MAQUINAS X HRS

MAQUINA | ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SET | OCT | NOV

C 8 5 3 2

D 6 2 9

E 3 5 4 3
TOTAL 15 20 18 17 17 14 16 15 21 15 14

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 6 detalla la programaciéon de los mantenimientos preventivos
programados de las maquinas las cuales son trimestrales, posterior a ello se
programan los mantenimientos correctivos de acuerdo a las observaciones

encontradas.

Para determinar la eficacia con los datos analizados anteriormente, primero
determinamos las horas programadas mensuales, este dato se obtuvo de la

siguiente manera:

HPP=[(Nm x 24 hrs. x 30 dias) — (HIm x Nm x 30 dias)] — (Hmm)
HPP= Horas de produccion programadas
Nm= Numero de maquinas
HIm= Horas de limpieza de maquina x dia

Hmm= Horas de mantenimiento mensual

Luego establecer las horas que demora cada maquina en ponerse de nuevo en
servicio después de un amago de incendios, para ello se utilizé la siguiente
operacion.

HRM= Alm x Hr
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HRM= Horas de rehabilitacion mensual
Alm= Amagos de incendios mensual en maquinas

Hr= Horas de rehabilitacién de maquina

Por ultimo, para identificarlas horas programadas ejecutadas, se realizé unasimple

operacién de sustraccion.

HPE=HPP — HRM

HPE= Horas produccion ejecutadas
HPP= Horas produccion programadas

HRM= Horas de rehabilitacion mensual

Teniendo en consideracion todos los datos mencionados en las tablas anteriores,

se elaboro6 la tabla 7.

Tabla 7. Horas de produccion mensual

Mes | fmonsual en maquines | PP | incendios | HPE
Enero 15 1965 720 1245
Febrero 17 1960 816 1144
Marzo 10 1962 480 1482
Abril 16 1963 768 1195
Mayo 11 1963 528 1435
Junio 12 1966 576 1390
Julio 13 1964 624 1340
Agosto 9 1965 432 1533
Setiembre 14 1959 672 1287
Octubre 11 1965 528 1437
Noviembre 14 1966 672 1294

Fuente: Elaboracién Propia

La tabla 7 presenta los factores a determinar para definir las horas de produccién
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ejecutadas mensuales de las maquinas C, D y E del afio 2021.

Para hallar los resultados de eficiencia mensual de las maquinas C, D y E del

proceso de termoformado, se aplico el indicador siguiente
indice de Tiempo de Produccion
HPE
I — x 100
HPP
ITP= indice de tiempo de produccion
HPP= Horas de produccion programadas

HPE= Horas de produccion ejecutadas

Los resultados se muestran en la tabla 8.

Tabla 8. Eficiencia en el proceso de termoformado 2021
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indice de Tiempo de Produccion
HPE
I R TR— x 100
HPP
FICHA DE REGISTRO PARA LA )
EFICIENCIA DE TERMOFORMADO ITP=Indice de Tiempo de Produccion
HPP= Horas de Produccion
Programadas
HPE= Horas de Produccidn
Ejecutadas
Horas de Horas de Eficacia Eficacia
MES Producciéon Producciéon | Eficiencia Porcentual Promedio
Ejecutadas | Programadas
ENERO 1245 1965 0.63 63%
FEBRERO 1144 1960 0.58 58%
MARZO 1482 1962 0.76 76%
ABRIL 1195 1963 0.61 61%
MAYO 1435 1963 0.73 73%
JUNIO 1390 1966 0.71 71% 68%
JULIO 1340 1964 0.68 68%
AGOSTO 1533 1965 0.78 78%
SETIEMBRE 1287 1959 0.66 66%
OCTUBRE 1437 1965 0.73 73%
NOVIEMBRE 1294 1966 0.66 66%

Fuente: Elaboracion Propia

Por altimo, en la tabla 8 se determiné el porcentaje de eficienciade las horas de
produccion de las maquinas C, D y E del proceso de termoformado, teniendo un

promedio de 68% de eficiencia.

e Dimensién 2 — Eficacia

Asi mismo, el analisis y revision de documentacién también permitio el
procesamiento de datos para determinar la eficacia de las maquinasC, D y E del
proceso de termoformado. Se aplico la ficha de registro para la eficacia que nos
permiti6 comprarlos con los resultados en la etapa del post-test.

Se proceso primero la informacion respecto al consolidado de programacion de
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toneladas a producir mensuales de envases para alimentos de las maquinasC,Dy
E, el cual lo facilita el area comercial, también se consideré factores como la de
produccion de toneladas de cada maquina en mencion, el inventario inicial de
toneladas de envases para alimentos y porcentaje de inventario de seguridad,
fueron datos que permitieron determinar las toneladas programadas mensuales las

cuales figuran en el anexo 5.

Para determinar las toneladas producidas ejecutadas, se usaron los datos
anteriormente mencionados (horas de produccion ejecutadas, horas de produccion

programadas y amagos de incendios mensuales).

Se determino con las toneladas de envases para alimentos programadas (dato
suministrado por el area comercial) las toneladas que las maquinas C, D y E
produjeron de acuerdo porcentaje de su rendimiento siendo 90% determinado por
el area de ingenieria de mantenimiento. Por altimo, el area de calidad brindo la
informacién respecto a las toneladas de envases para alimentos rechazados

mensual.

Para determinar las toneladas producidas efectivas, se aplico la siguiente formula:

(RM — TPR) x HPE
1] = ——
HPP

TPE= Tonelada producidas efectivas
RM= Rendimiento de maquinas

TPR= Toneladas producidas rechazadas
HPE = Horas de produccion ejecutadas

HPP= Horas de produccién programadas
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Con los datos consolidados se elaboro la siguiente informacion visualizada en latabla
9.
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Tabla 9. Toneladas ejecutadas mensuales 2021

Amagos de

Rendimiento

Mes Incendios x Progrg:lnadas TPR de maguina HPP HPE Efe-(I:-tl?lvas
Mes al 90%

Enero 15 1538 1.2 1384.6 1965 1245 877
Febrero 17 1385 1.0 1246.8 1960 1144 727
Marzo 10 1414 0.9 1272.9 1962 1482 961
Abril 16 1388 1.0 1249.2 1963 1195 760
Mayo 11 1461 0.8 1314.9 1963 1435 961
Junio 12 1360 1.1 1224.2 1966 1390 865
Julio 13 1382 1.0 1244.2 1964 1340 848
Agosto 9 1401 0.7 1260.7 1965 1533 983
Setiembre 14 1466 1.0 1319.3 1959 1287 866
Octubre 11 1394 0.9 1254.7 1965 1437 917
Noviembre 14 1524 1.0 1371.7 1966 1294 902

Fuente: Elaboracion Propia
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En latabla 9 se aprecia las toneladas producidas efectivas de envases para alimentos
durante el 2021 siendo un total de 9667.

Con los resultados obtenidos de determino la eficiencia del proceso de termoformado

en las maquinas C, E 'y D como se aprecia en la tabla 10.

Tabla 10. Eficacia de toneladas producidas 2021

FICHA DE REGISTRO PARA LA EFICACIA DEL
PROCESO DE TERMOFORMADO

Indice de Toneladas Producidas

TP=Toneladas Producidas
TPE= Toneladas Producidas Efectivas
TPP= Toneladas Producidas

Programadas
Tonela_das Tonela_das o Eficiencia Eficiencia
MES Produpldas Producidas Eficacia Porcentual Promedio
Efectivas Programadas
ENERO 877 1538 0.57 57%
FEBRERO 727 1385 0.52 52%
MARZO 961 1414 0.68 68%
ABRIL 760 1388 0.55 55%
MAYO 961 1461 0.66 66%
JUNIO 865 1360 0.64 64% 62%

JULIO 848 1382 0.61 61%
AGOSTO 983 1401 0.70 70%
SETIEMBRE 866 1466 0.59 59%
OCTUBRE 917 1394 0.66 66%
NOVIEMBRE 902 1524 0.59 59%

Fuente: Elaboracién Propia

La tabla 10 muestra el porcentaje de eficacia de las toneladas producidas efectivas

de las maquinas C, D y E del proceso de termoformado, teniendo un promedio de

62% de eficiencia.
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Con los datos obtenidos de eficienciay eficacia se obtuvo la efectividad mensual

del proceso de termoformado como se aprecia en la tabla 11.

Tabla 11. Resultados de Efectividad 2021

FICHA DE REGISTRO PARA LA EFECTIVIDAD
DEL PROCESO DE TERMOFORMADO

indice de Efectividad

Ef = Eficiencia x Eficacia

Ef= Efectividad

MES Resqlt_ado_s de Resul_tadqs de Efectividad Efectividad Efectivid_ad

Eficiencia Eficacia Porcentual Promedio
ENERO 0.63 0.57 0.36 36%
FEBRERO 0.58 0.52 0.30 30%
MARZO 0.76 0.68 0.51 51%
ABRIL 0.61 0.55 0.33 33%
MAYO 0.73 0.66 0.48 48%

JUNIO 0.71 0.64 0.45 45% 42%

JULIO 0.68 0.61 0.42 42%
AGOSTO 0.78 0.7 0.55 55%
SETIEMBRE 0.66 0.59 0.39 39%
OCTUBRE 0.73 0.66 0.48 48%
NOVIEMBRE 0.66 0.59 0.39 39%

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede apreciar en la tabla 11, los resultados de efectividad respecto a las

toneladas producidas de envases para alimentosde las maquinasC, D y E del proceso

de termoformado en el afio 2021 no fueron satisfactorios ya que su foco por alcanzar

los resultados deseados no esta siendo ejecutados en el tiempo estimado, teniendo

un promedio de efectividad del 42%.
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3.5.2 Propuestade Mejora
La propuesta de mejora de nuestro trabajo de investigacion de acuerdo al analisis
realizado en la identificacién de la principal causa del problema de estudio que se
detallé en la introduccién es implementacion de la gestidén de riesgos bajo el enfoque
de lanorma ISO 31000; esta metodologia permite con sus principios tener una mejor
evaluacién de riesgos identificado, su aplicacion permite mejorar la efectividad de los
procesos. Su aplicacién consiste en 4 etapas que permitird el analisis detallado de
los riesgos respecto a los incidentes de amagos de incendios suscitadosen lalinede

produccion de termoformado.

ETAPA 1 - Identificacidon del riesgo

En esta etapa debe realizar unaidentificacién yanalisisin situ con la participacion del
encargado del area y personal operario, ya que ellos conocen sus procesos. Para
ello debemos elaborar una tabla de valoracion de criterios de vulnerabilidad de
riesgos de incendios que nos permitira tener un mejor criterio objetivo al momento de

la identificacion de los procesos criticos en la linea de termoformado.

ETAPA 2 — Andlisis del riesgo

Una vez identificado los procesos criticos en la etapa 1, esta informacion debe ser
registrada en la ficha de registro para la evaluacion de riesgos. Asi mismo, debemos
darle un nivel de criticidad y para ello se elaborara dos tablas de valoracion, uno
respecto a la severidad que viene a ser las consecuencias posibles y el segundo
respecto a la probabilidad, que es la exposicion al riesgo en el tiempo y que este

pueda generar consecuencias no deseadas.

ETAPA 3 —Valoracion del riesgo

Se realiza el anélisis de los resultados de la evaluacion de riesgos, mediante una
tabla de valoracion del nivel de riesgo, el cual es como resultado de la multiplicacion
de los valores de severidad y probabilidad. Para ello, se usara la matriz IPER de

incendios que permitira registrar de forma ordenada los valores y revisar que
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controles existentes existen. Los resultados de esta etapa brindaran criterios de

prioridad para establecer mecanismos de jerarquias de control.

ETAPA 4 — Tratamiento del riesgo

Por ultimo, en esta etapa se investigara los amagos de incendios suscitados con la
finalidad de determinarlas causas raiz de los eventos y establecer medidas de control
necesarias no mapeadas en el analisis del IPER de incendios, y que estos permitan
evitar que se vuelva a generar. La aplicacion de la fichade seguimiento de incidentes
de amagos de incendios ayudara al seguimiento continua del cumplimiento de los
controles derivados de las investigacionesy analisis de la matriz IPER de incendios,

posterior a ello su medicion de su eficacia de estos controles.

Cabe resaltar que, en todo este proceso de desarrollo, se debe contar con el soporte
del encargado del area y personal operario por el conocimiento propio del proceso.
Se propone el siguiente cronograma de ejecucion para el desarrollo de la propuesta
de mejora descrita, sin embargo, los plazos establecidos no significan el
cumplimiento, ya que algunas de ellas dependian la disponibilidad de tiempo de las

areas involucradas de la organizacién como se detalla en la tabla 12.
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Tabla 12. Cronograma de Implementacion de la norma ISO 31000

ACCIONES

2022

Ene

Feb

Mar

Abr

May

Jun| Jul

Ago

Set

Oct

Nov

Dic

Etapal
a)

b)

c)

d)
Etapa2

a)

b)

c)

d)

Etapa3

a)
b)
c)
Etapad
a)
b)

c)

Implementacién de la propuesta de mejora
ISO 3100 Evaluacién de Riesgos

Identificacion del riesgo
Identificacion del riesgo

Identificacion de procesos criticos que puedan
generar un riesgo de incendios

Elaboracion de la Tabla de Valoracion de
criterios de vulnerabilidad para los riesgos de
incendios

Utilizar el instrumento IPER de incendios para
identificar lo descrito en el punto 1y 2

Analisis del riesgo

Elaboracion de la Tabla de Valoracion de
criterios de impacto para los riesgos de
incendios

Elaboracion de la Tabla de Valoracion de
criterios de severidad para los riesgos de
incendios

Elaboracion de la Tabla de Valoracion de
criterios bajo los eventos que generan el fuego

Elaboracion de la Tabla de valoracién de
criterios de probabilidad para los riesgos de
incendios

Valoracion del riesgo

Revisar los resultados en la etapa de la
evaluacién de riesgos

Procesar los datos de las etapas 1y 2 en la
matriz IPER de incendios

Establecer tabla de criterios para determinar la
criticidad del riesgo y poder priorizar su control

Tratamiento del Riesgo

Generar un listado de controles y seleccionar
opciones viables y realistas

Planificar la implementacidn de los controles
estableciendo un cronograma para ello

Seguimiento continuo y revision de los controles

Fuente: Elaboracién propia
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3.5.3 Implementacion

3.5.3.1 Identificacion del riesgo

Se realizo una reunién con el jefe y facilitadores de produccion del area de
termoformado vy el jefe de seguridad, salud y medio ambiente donde se expuso
las cantidades de amagos de incendios que se tuvo durante el aiio 2021, su
impacto que podrian tener si estos generasen un incendio como ya lo tuvieron
en el aflo 2007 y por ultimo su importancia de gestionar este riesgo de incendio

para su control.
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2l b Cado foror -y st lizrapee 3 S50
21 placeo bl (Jope lo 696424 ﬁpﬁw& //% N
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B
-
o T o ] =y |

Figura 31. Lista de asistencia de reunién
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Figura 32. Reunion de presentacion

Luego de la reunion sostenida como se aprecia en lafigura 32, se establecioun
cronograma de ejecucion para el levantamiento de informacion in situ como se

aprecia en la taba 13.

Tabla 13. Cronograma Propuesto de Recolecciéon de Informacién

CRONOGRAMA PROPUESTO - LEVANTAMIENTO DE INFORMACION DE IDENTIFICACION DE

RIESGOS
ENERO FEBRERO MARZO
ACCIONES 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
sem|sem|sem|sem|sem|sem|sem|sem|sem|sem|sem|sem
Etapa
1 Identificacion del riesgo

a) | Identificacion del riesgo

Identificacion de procesos
b)| criticos que puedan generar un
riesgo de incendios

Elaboraciéon de la Tabla de

0) Valoracioén de criterios de
vulnerabilidad para los riesgos

de incendios

Utilizar el instrumento IPER de
d) | incendios para identificar lo
descrito en el punto 1y 2

Presentacion de Informacion
e) | consolidada y actualizacién por
oportunidades de mejora

Fuente: Elaboracién propia
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Como se detalla en la tabla 13, la programacién permitié tener mejor
coordinacion con producciéndonde setuvo el acompafiamiento de los operarios
de las maquinas y facilitadores de turno, quienes por su experiencia y
conocedores de sus procesos brindaron gran soporte para esta identificacion

de los procesos criticos y controles existentes como se muestra en la figura 33.

Figra 33. Facilitador del proceso de termoformado

En la figura 33 se puede apreciar el soporte del facilitador del proceso de
termoformado de turno liderando en la explicacion a detalle del proceso de la

maquina C y qué etapa han tenido eventos de amagos de incendios.

Asi mismo, se debe tener en cuentalas siguientes abreviaturas que se usaron
en la ficha de registro para la identificacion del riesgo para un mejor

entendimiento como se aprecian en las siguientes tablas.

Tabla 14. Tipo de actividad que se ejecuta

Tipo de actividad

R Rutinaria

NR No rutinaria
Fuente: Elaboracién propia
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De acuerdo a la tabla 14, se debe determinar si las actividades que se
desarrollan en cada proceso se hacen de manera rutinaria (todos los dias) o no

rutinaria (previa programacion).

Tabla 15. Tipo de actividad que se ejecuta

Afecta a
S Seguridad
SO Salud
PROC Procesos
MAQ Magquinas / Equipos
MA Medio ambiente
PROD Productos

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 15 muestra los criterios a los que puede afectar el riesgo de incendios
Si este se materializa.

Por ultimo, se debe analizar de forma jerarquica (ordenada) los controles que
se debe implementar.

Tabla 16. Jerarquia de Controles

Orden de Jerarquia de control
ELM Eliminar
SUS Sustituir
ING Ingenieria
ADM Administrativo
EPP EPP
EMG Equipos de emergencia

Fuente: Elaboracién propia

El orden jerarquico que muestra la tabla 16 para la gestion del riesgo de

incendios, deben ser evaluados por cada proceso critico identificado, ya que
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cada uno presentas caracteristicas diferentes.

Ya con el soporte e informacién obtenido, se procedio a identificarlos procesos

criticos como se muestra en la tabla 17.
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Tabla 17. Procesos criticos identificados del proceso de termoformado

TERMOFORMADO DE

TERMOFORMADO ENVASES PARA
ALIMENTOS
% —_
b S
= c
PUESTO Actividad Tarea g Equipos / Peligro Riesgo Afecta Dafio o 8 Descripcién
2 Maquinarias 9 9 Consecuencia 3 P
g 8
2 [
* Disipadores de
ING Estatica
* 10 reglas generales
decontrol de perdidas
Energia Amago de * Sefializaciones de
Ayudant, Colocar rollo al Termoformadoras Estatica / Ince_n(_on por S, SO, Quefna_duras/ riesgos electricos
Operador, d bobinad R CDVE Tabl ignicion de PROC, pérdidas ADM | *Programa de
Facilitador esembobinador DY ablero energiaestatica/ MAQ materiales .
eléctricos o mantenimiento de
corto circuito maquina
Operacién de * Brigadas de
Magquina Emergencia
Termoformadora
EMER | * Extintores
*10reglas genere_lles
Traslado de Horno/tableros Amago de gggggltirzcggggs;dédeas
Avudante lamina a través eléctricos / incendio por e Quemaduras / ri léctri
Oyuer:dor’ de lacadenade R Termoformadoras sistema de pandeo y/o PhOCl ueérgidéss ADM . gfg Ofa(renzcd ecos
Fa?cilitado’r arrastre/ horno / C,DyE arrastre / acumulacion de MAQ’ rgateriales mantgnimiento de
sistema de sistema de lamina / corto maquina
moldeado moldeado circuito *Brigadas de
Emergencia
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EMER

* Extintores

Intervencién en

* Hoja de seguridad
*10reglas generales
de control de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos

Maquina I S, SO, Quemaduras / ADM * Programa de
Operador, | Termoformadora L'mﬁéerﬁidd TermCofoDrmaéjoras di;Josl?/ednetes '?r:ncaégnodidoe PROC, pérdidas mantenimiento de
Facilitador durante la DY MAQ materiales magduina
" q
operacion * Brigadas de
Emergencia
EMER | * Extintores
* Programa de
ING mantenimiento
preventivode equipos
Se!lnatcé;)ncéikao;sas _ _ * 10 reglas generales
Ayudante,| Operacién producto Sellad;)ras Re5|”stzn mas;ie Corto circuito / | S, SO, | Quemaduras / Sgc9nlt.f°' de perd(ljd as
Ope_r_ador, Empacado termoformado. n;lel;?jgfay Siisate%r:; Amago_de MAQ, pérdi_das rieseggslz;%gﬂszs €
Facilitador Manual (atzﬁda?;a neumatica eléctricos Incendios PROD materiales ADM * Programa de
neumatica) mantenimiento de
maquina
* Brigadas de
Emergencia
*10 reglas generales
decontrol de perdidas
P h * Sefializaciones de
Mantenimiento S disolventes Quemaduras . P
Ayudante, - Limpieza de : L Amago de S, SO, A riesgos eléctricos
Operador, |?#1§i2§?§e’ horno con Termgfgrr;\?zdoras resitg?nc(lja del incendio, corto PROC, Igg?é?g':sn ADM *Programa de
Facilitador magquina disolventes ' termorregu]ador circuito MAQ materiales mantenimiento de
maquina
* Brigadas de
Emergencia
Ayudant, | Operacion de | oo de rollo Energia Amago de S50, | Quemaduras / * Disipadores de
Operador, Maquina embobinado Extrusoras Estatica Incendio PROC, pérdidas ING Estatica
Facilitador | Termoformadora MAQ materiales
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ADM

* 10 reglas generales
de control de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos
*Programa de
mantenimiento de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacién de
Maquina
Termoformadora

Lanzamiento de
la maquina

Extrusoras

Sistema de
suministro de
Gas Butano /

Corto circuito en
maquina
extrusora/
Acumulacion de
producto

Amago Incendio/
Fuga de gas
butano

S, SO,
PROC,
MAQ, MA

Quemaduras /
inhalaciéon de
gas / pérdidas
materiales /
contaminacién
ambiental

ING

* Botonera de parada.
* Puertas Corta Fuego
* Puesta a tierrade
Maquinas

* Sistema de cierrade
gas Butano

* Sensores de Gas
Butano

*Valvula antirretorno
*Linea de Purgade
Gas Butano

ADM

* 10 reglas generales
de control de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos
*Programa de
mantenimiento de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacién de
Maquina
Termoformadora

Bobinado de
lamina

ExtrusorasC,Dy
E

Energia
Estatica

Amago de
Incendio

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

ING

* Botonera de parada.
* Puertas Corta Fuego
* Puesta a tierra de
Maguinas

* Disipadores de
Estatica
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ADM

*10reglas generales
de control de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos
*Programa de
mantenimiento de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacién
maquina
empacadora

Abastecimiento
de producto
termoformado a
lafajadela
empacadora

Termoformadoras
C,DYE

carga
combustible

Amago de
incendio, corto
circuito

S, SO,
PROC,
MAQ,
PROD

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas generales
decontrol de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos

* Programa de
mantenimiento de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Limpieza de
horno

Apertura de la
tapa del horno

Termoformadoras
C,DYE

termorregulador

Amago de
incendio, corto
circuito

S, SO,
MAQ

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ING

* Botonera de parada.

ADM

* 10 reglas generales
decontrol de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos
*Programa de
mantenimiento de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

Desplazamiento
de horno

Termoformadoras
C,DYE

Tablero
eléctrico,
termorregulador

Amago de
incendio, corto
circuito

S, SO,
MAQ

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ADM

*10 reglas generales
decontrol de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos
*Programa de
mantenimiento de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores
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*10reglas generales
de control de perdidas
* Sefializaciones de

Ayudante, | Operacién de Limpiezade Termoformadoras Amago de S, SO, Qlﬁirzﬁzfclijgis’ riesgos eléctricos
Operador, Maquina maquina con CDVE Desengrasantes| incendio, corto PROC, érdidas ADM * Programa de
Facilitador | Termoformadora| desengrasantes DY circuito MAQ rgateriales mantenimiento de
maguina
* Brigadas de
Emergencia
* Botonera de parada.
* Puertas Corta Fuego
* Puesta a tierra de
Maquinas
* Sistema de cierra de
ING gas Butano
* Sensores de Gas
Butano
Are .
Quemaduras /
Ayudante, [ Operacion de | Abrir el ingreso Termoformadoras sgggj:;ﬁg? Amago, incendio S, SO, glggzallggr%?dii Gas Butano
Operador, Maquina de gas butano al CDVE Corto circuito en / Fugade gas PROC, materiales / *10reglas generales
Facilitador | Termoformadora | extrusor primario DY ; butano MAQ, MA R de control de perdidas
maquina contaminacién * Sefializaci
A efializaciones de
extrusora ambiental riesgos eléctricos
ADM * Programa de
mantenimiento de
magquina
* Brigadas de
Emergencia
EMER | * Extintores
* Botonera de parada.
* Puertas Corta Fuego
. -
Sistema de Quemaduras / leaisi;ilg tierrade
L. suministro de . inhalacion de . .
Ayudante, Oper'ac|_on de Lanzamiento de Termoformadoras | Gas Butano / Amago, Incendio S, SO, gas / pérdidas Sistema de cierra de
Oper_ador, Maguina la maquina C,DYyE Corto circuito en /Fugade gas PROC, materiales / ING 95‘5 Butano
Facilitador | Termoformadora maquina butano MAQ, MA contaminacion Bﬁgr:]soores de Gas
extrusora ambiental

*Valvula antirretorno
* Linea de Purga de
Gas Butano
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ADM

* 10 reglas generales
de controlde perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos

* Programa de
mantenimiento de
maquina

*Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operaciéon de
Maquina
Termoformadora

Retiro de rollo
embobinado

ExtrusorasC,Dy
E

Energia
Estatica

Amago de
Incendio

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

ING

* Botonera de parada.
* Puertas Corta Fuego
* Puesta a tierra de
Maguinas

* Disipadores de
Estatica

ADM

* 10 reglas generales
de control de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos
*Programa de
mantenimiento de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Operador,
Facilitador

Operacién de
Maquina
Termoformadora

Encendido de
maquina

Selladoras
rotativas

Atasco y/o
acumulacionde
residuos de
vasos de
polipapel en
maguina,
generando
contacto con
superficies
calientes
(resistencia)

Amagos de
Incendios /
Incendio / Corto
circuitos

SISO/
PROC /
MAQ

Quemaduras /
Perdidade
Bienes

ING

* Botonera de Parada
de Caso de
Emergencia

* Mantenimiento
preventivode equipos
* Sistema de
aterramiento

ADM

*10reglas generales
decontrol de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos

* Programa de
mantenimiento de
magquina

* Brigadas de
Emergencia
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EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacién de
Maquina
Termoformadora

Cambio de filtro

ExtrusorasC,Dy
E

Cargade
material
combustible

Amago de
incendios por
acumulacion de
material / corto
circuito

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

ING

* Botonera de parada.
* Puertas Corta Fuego
* Puesta a tierra de
Maquinas

ADM

* 10 reglas generales
decontrol de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos

* Programa de
mantenimiento de
maguina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudante,
operador

y
facilitador

Mantenimiento
auténomo,
limpiezageneral
de maquina

Limpiezageneral
de maquina

ExtrusorasC,Dy
E

uso de Thinner

Derrame de
Producto
Inflamables /
Amago de
Incendio

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

ADM

*10reglas generales
decontrol de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos

* Programa de
mantenimiento de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacién de
Maquina
Termoformadora

Cambio de filtro

Peletizadoras C,
DyE

Manipulacién de
sustancias
quimicas
(perclorotileno)

Amago de

Incendio /

Derrame de
producto quimico

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales /
Inhalacion de
Producto
Quimico

ING

* Botonera de parada.
* Puesta a tierra de
magquinas

ADM

* 10 reglas generales
de control de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos
*Programa de
mantenimiento de
maquina

*Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores
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Operador,
Facilitador

Limpieza
general de
maguina

Limpieza de
maquina

Peletizadoras C,
DyE

Mecanismos
energizados /
uso de thiner o
percloro

Amago de
Incendio / Corto
Circuitos

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

ING

* Botonera de parada.
* Puesta a tierrade
maquinas

ADM

*10reglas generales
decontrol de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos

* Programa de
mantenimiento de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacién de
maguina
Formadora
(Polipapel y
bioform)

Limpieza de
Mesa, maquinay
herramientascon

Alcohol

Selladoras,
trogueladoras y
rebobinadoras

Uso de Alcohol.

Derrame de
producto /
contacto con
fuentes eléctricas
/ amagos de
incendios

S/sO/
PROC /
MAQ

Quemaduras /
Perdida de
Bienes

ING

* Botonera de Parada
de Caso de
Emergencia

* Mantenimiento
preventivode equipos
* Sistema de
aterramiento

ADM

* 10 reglas generales
decontrol de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos
*Programa de
mantenimiento de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacién de
Maquina
Termoformadora

Abrir el paso de

gas butano de la

bomba lewa ala
extrusora

ExtrusorasC,Dy
E

Sistema de
suministro de
Gas Butano

Fugade gas
butano /
Deflagracion

S, SO,
PROC

inhalacion de
gas/
contaminacién
ambiental

ING

* Botonera de parada.
* Sistema de cierrade
gas Butano

* Sensores de Gas
Butano

*Valvula antirretorno
*Lineade Purgade
Gas Butano

* Muros resistente a
las derogaciones
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ADM

*10reglas generales
de control de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos
*Programa de
mantenimiento de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Operador,
Facilitador

Operacion de
Méaquina
Termoformadora

Calibracién de
maquinas

Selladoras
rotativas

Contacto de
vasos de
polipapel con
partes calientes
por
acumulacion.

Amagos de
Incendios /
Incendio / Corto
circuitos

SISO/
PROC /
MAQ

Quemaduras /
Perdida de
Bienes

ING

* Botonera de Parada
de Caso de
Emergencia

* Mantenimiento
preventivode equipos
* Sistema de
aterramiento

ADM

*10 reglas generales
decontrol de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos

* Programa de
mantenimiento de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

Ayudante,
operador,
facilitador

intervencion en
maquina
durante la
operacion

limpiezade clisse

Termoformadoras
C,DYE

Manipulacion de
insumos
quimicos

Amago de
incendio

S, SO,
MAQ

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas generales
decontrol de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos

* Programa de
mantenimiento de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

Ayudante,
operador,
facilitador

Operaciéon de
Maquina
Termoformadora

recargay diluciéon
de tintas

Impresora
Flexografica

gasesy vapores
de sustancias
quimicas

Amago de
incendio

S, SO,
MAQ

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas generales
decontrol de perdidas
* Sefializaciones de
riesgos eléctricos
*Programa de
mantenimiento de
maquina

*Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Fuente: Elaboracién propia
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De acuerdo a la tabla 17 se identificaron 25 procesos criticos con riesgo que

generen un amago de incendios.

Una vez que se identifico los procesos criticos con riesgo de incendios, se

elabord la tabla de valoracion de criterios de vulnerabilidad con el soporte del

jefe de SSMA como se muestra en la tabla 18.

Tabla 18. Criterios de evaluacion de Vulnerabilidad

TABLA DE VULNERABILIDAD

CLASIFICACION | DESCRIPTOR INTERPRETACION

- Inicio de un amago de incendio es factible por la relacion que
existe entre sus elementos directamente en el proceso.
- Acumulacion de material combustible afecta directamente al

3 ALTO proceso.
- Puertas de evacuacion ubicados a distancia mayor de 30
mts.
- No existe extintores cerca al proceso.
- Inicio de un amago de incendio se puede generar por fuentes
de ignicién cercanos al proceso.
- Acumulacion de material combustible alrededor de las

2 MEDIO maquinas. L o
- Puertas de evacuacion estan a una distancia de 30 mts pero
sin sefializacion visiblemente.
- Existe extintores cerca al proceso, pero estos no son
suficientes 0 no adecuados.
- El Inicio de un amago de incendio se puede generar por
fuentes de ignicion de otras areas.
- Existe acumulacion de material combustible alrededor del

1 BAJO area.

- Puertas de evacuacion estan a una distancia de 30 mtsy
sefializadas visiblemente

- Existe extintores cerca al proceso, son suficientes y
adecuados.

Fuente: Elaboracién propia

En latabla 18 se puede apreciar que se clasificaron en tres niveles de vulnerabilidad

alto, medio y bajo.

Para el analisis de vulnerabilidad de los procesos criticos, se aplicé el siguiente

indicado.
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indice de Vulnerabilidad Riesgo de Incendio

IVRI= Fl + FP + FE + FP

IVRI= Indice de Vulnerabilidad Riesgo de Incendios
Fl= Factor de Inicio

FP= Factor de Propagacién

FE= Factor de Evacuacion

FP=Factor de Proteccion

Alto=9 - 12 Medio=5-8 Bajo=1-4

Ya con los niveles de vulnerabilidad establecidos mediante criterios, se utilizé la ficha
de registro de andlisis del riesgo para clasificar los procesos criticos con riesgo de

incendios como se puede ver en la tabla 19.
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Tabla 19. Evaluacion de vulnerabilidad de proceso criticos identificados

TERMOFORMADO DE ENVASES PARA

TERMOFORMADO
ALIMENTOS
VULNERABILIDAD
5|18 s g §
8 = o| 81 8| 35| & =
g £ el glale|g| =
g X . S = g I S E o]
PUESTO Actividad Tarea < Equipos / Peligro Riesgo Afecta Dafioo 3 Descripcién 8 a w o 3 s
o) Maquinarias Consecuencia S = © o) @ > s
° o 2 ° © © g ©
g = 8l s| 8| &l c
F - S T < =T g
idll I S < 2
ING * Disipadores de Estatica
*10 reglas generales de control
Ayudante, Eng(g fa Amag_o dg _It\cendio Quemaduras 9 esssgﬂlziacsiones de riesgos
’ Colocar rollo al Termoformadoras Estética / por ignicion de S, SO, PROC, o e
Operador, d bobinad R CDVE Tabi ial estética | MA | pérdidas ADM eléctricos o 3 3 1 2 9 Alto
Facilitador lesembobinador Dy 5 eros energia estatica Q materiales * Programa de mantenimiento de
eléctricos corto circuito maquina
* Brigadas de Emergencia
Operacion de
Méquina .
Termoformadora EMER * Extintores
*10 reglas generales de control
de perdidas
Traslado de * §eﬁa|izaciones de riesgos
Avudante lamina a través Energia Amago de incendio Quemaduras / ADM f'eC‘”COS o
Oy dor de la cadena de R Termoformadoras Estética / por pandeo y/o S, SO, PROC, srdlic Programa de mantenimiento de 1 2 Al
perador, arrastre / horno / C,DYE Tableros acumulacion de MAQ percioas maquina 3 3 ° to
Facilitador > Py R - ) materiales * Brigadas de Emergencia
sistema de eléctricos material combustible 9 9
moldeado
EMER * Extintores
*Hoja de seguridad
Inte - *10 reglas generales de control
nf e;\)llgnﬂi?]r; en Usode Amago de incendio Quemaduras / de perdidas
Operador, Termo?grmadora Limpieza del R Termoformadoras materiales por pandeo y/o S, SO, PROC, pérdidas ADM * Sefalizaciones de riesgos 3 3 1 2 9 Alto
Facilitador durante la horno C,DYE eligrosos acumulacién de MAQ materiales eléctricos
L pellg material combustible * Programa de mantenimiento de
operacion magquina
* Brigadas de Emergencia
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EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion
Empacado
Manual

Sellado de
bolsas internas
de producto
termoformado.
(selladora
manual y
neumaética)

Selladoras
manuales y
selladora
neumaética

Energia
Estética /
Tableros
eléctricos

Amago de Incendio
por ignicién de
energia estética /
corto circuito

S, SO, MAQ,
PROD

Quemaduras /
pérdidas
materiales

ING

* Programa de mantenimiento
preventivo de equipos

ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefalizaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de
maquina

* Brigadas de Emergencia

Medio

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Mantenimiento
auténomo,
limpieza de
maquina

Limpieza de
horno con
disolventes

Termoformadoras
C,DYE

Usode
materiales
peligrosos

Amago de Incendio
por ignicién de
energia estética /
corto circuito

S, SO, PROC,
MAQ

Quemaduras,
Inhalacion
pérdidas
materiales

ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefializaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de
maquina

* Brigadas de Emergencia

Alto

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacién de
Méaquina
Termoformadora

Retiro de rollo
embobinado

Extrusoras

Energia
Estética /
Tableros
eléctricos

Amago de incendio
por pandeo y/o
acumulacion de

material combustible

S, SO, PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

ING

* Disipadores de Estatica

ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefializaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de
maquina

* Brigadas de Emergencia

EMER

* Extintores

Alto

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacién de
Méaquina
Termoformadora

Lanzamiento de
lamaguina

Extrusoras

Sistema de
suministro de
Gas Butano

Amago Incendio por
fuga de gas butano

S, SO, PROC,
MAQ, MA

Quemaduras /
inhalacion de
gas / pérdidas
materiales /
contaminacion
ambiental

ING

* Botonera de parada.

* Puertas Corta Fuego

* Puesta a tierra de Maquinas

* Sistema de cierrade gas Butano
*Sensores de Gas Butano
*Vélvula antirretorno

*Linea de Purgade Gas Butano

ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefializaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de
maquina

* Brigadas de Emergencia

EMER

* Extintores

Alto

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Méaquina
Termoformadora

Bobinado de
lamina

Extrusoras C, Dy
E

Energia
Estética /
Tableros
eléctricos

Amago de Incendio
por ignicién de
energia estatica /
corto circuito

S, SO, PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

ING

* Botonera de parada.

* Puertas Corta Fuego

* Puesta a tierra de Maquinas
* Disipadores de Estética

ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefializaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de

Alto
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maquina
* Brigadas de Emergencia
EMER * Extintores
*10 reglas generales de control
de perdidas
Abastecimiento Am de | " *§eﬁ§lizaciones de riesgos
Ayudante, Operacién de producto T ¢ d Cargade ago .e.'?ce(? 10 S SO, PROC Quemaduras, ADM eléctricos o
Operador, maquina termoformado a ermg olgmanras material er?grr 'I% n:;zt%?ic: / M AQ' PR ODY pérdidas * Programa de mantenimiento de 6 Medio
Facilitador empacadora lafaja de la DY combustible cogr]to circuito ' materiales maquina
empacadora * Brigadas de Emergencia
EMER | *Extintores
ING * Botonera de parada.
Superficies Amago de Incendio * 10 reglas generales de control
Ayudante, Apert del T . d alient ignicion d Quemaduras, de perdidas
Operador, pertura de la ermoformadoras calientes por ignicion de S, SO, MAQ pérdidas * Sefalizaciones de riesgos 6 Medio
Facilitador tapa del horno C,DyE (resistencia / energia estatica / materiales ADM et
Hornos) corto circuito electricos -
* Programa de mantenimiento de
maquina
Limpieza de * Brigadas de Emergencia
horno *10 reglas generales de control
de perdidas
Energia Amago de Incendio * Sefializaciones de riesgos
Ayudante, : Py P, Quemaduras, ADM eléctricos
Operador, Desglaﬁamwnto Termcofolgmagoras I_Ersat;nca / por |§;n|c|tq? de/ S, SO, MAQ pérdidas * Programa de mantenimiento de 6 Medio
Facilitador € horno DY ADEros energia estatica materiales maguina
eléctricos corto circuito *Brigadas de Emergencia
EMER * Extintores
*10 reglas generales de control
" de perdidas
Ayudante, Operacion de Limpieza de Usode Amago de !'?Cend'o Q“emad'.Jfas‘ * Sefializaciones de riesgos
P o Termoformadoras . por ignicién de S, SO, PROC, Inhalacion . "
Operador, Méquina méquina con materiales o L P ADM eléctricos 8 Medio
T C,DYE ; energia estatica / MAQ pérdidas . i
Facilitador Termoformadora | desengrasantes peligrosos corto circuito materiales Prog_rama de mantenimiento de
maquina
*Brigadas de Emergencia
* Botonera de parada.
Quemaduras /
. Abrir el ingreso . inhalacion de »Puertas Corta Fuego
Ayudante, Operacion de d butano al T f d Sistema de A I i S. SO. PROC 1 vérdid *Puesta a tierra de Maquinas
Operador, Méquina € gasl o ermg olgmanras suministro de fmagg ncenbm: por "MAO. MA gasat pearj ! "’;s ING * Sistema de cierrade gas Butano 8 Medio
Facilitador | Termoformadora extrusor Py Gas Butano uga de gas butano Q. materiales | *Sensores de Gas Butano
primario contaminacion A )
ambiental \{a]vula antirretorno
*Linea de Purgade Gas Butano
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ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefalizaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de
maquina

* Brigadas de Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacién de
Méguina
Termoformadora

Lanzamiento de
lamaguina

Termoformadoras
C,DyE

Sistema de
suministro de
Gas Butano

Amago Incendio por
fuga de gas butano

S, SO, PROC,
MAQ, MA

Quemaduras /
inhalacion de
gas/ pérdidas
materiales /
contaminacion
ambiental

ING

* Botonera de parada.

* Puertas Corta Fuego

* Puesta a tierra de Maquinas

* Sistema de cierrade gas Butano
*Sensores de Gas Butano
*Vélvula antirretorno

*Linea de Purgade Gas Butano

ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefalizaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de
maquina

* Brigadas de Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacién de
Méquina
Termoformadora

Retiro de rollo
embobinado

Extrusoras C, Dy
E

Energia
Estética /
Tableros
eléctricos

Amago de incendio
por pandeo y/o
acumulacion de

material combustible

S, SO, PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

ING

* Botonera de parada.

* Puertas Corta Fuego

* Puesta a tierra de Maquinas
* Disipadores de Estatica

ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefializaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de
maquina

* Brigadas de Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Operador,
Facilitador

Operacién de
Méaquina
Termoformadora

Encendido de
maquina

Selladoras
rotativas

Superficies
calientes
(resistencia /
Hornos)

Amago de Incendio
por ignicién de
energia estética /
corto circuito

S/sO/
PROC / MAQ

Quemaduras /
Perdida de
Bienes

ING

*Botonera de Parada de Caso de
Emergencia

* Mantenimiento preventivo de
equipos

* Sistema de aterramiento

ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefalizaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de
maquina

* Brigadas de Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Méquina
Termoformadora

Cambio de filtro

Extrusoras C, Dy
E

Cargade
material
combustible

Amago de Incendio
por ignicién de
energia estética /
corto circuito

S, SO, PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

ING

* Botonera de parada.
* Puertas Corta Fuego
*Puesta a tierra de Maquinas

Medio
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ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefalizaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de
maquina

* Brigadas de Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudante,
operador y
facilitador

Mantenimiento
auténomo,
limpieza general
de maquina

Limpieza
general de
maéaquina

Extrusoras C, Dy
E

Usode
materiales
peligrosos

Amago de Incendio
por derrame de
material peligros

inflamables

S, SO, PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefalizaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de
maquina

* Brigadas de Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Méaquina
Termoformadora

Cambio de filtro

Peletizadoras C,
DYE

Usode
materiales
peligrosos

Amago de Incendio
por derrame de
material peligros

inflamables

S, SO, PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales /
Inhalacion de
Producto
Quimico

ING

* Botonera de parada.
*Puesta a tierra de maquinas

ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefalizaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de
maquina

* Brigadas de Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Operador,
Facilitador

Limpieza
general de
maquina

Limpieza de
maquina

Peletizadoras C,
DYE

Usode
materiales
peligrosos

Amago de Incendio
por ignicion de
energia estética /
corto circuito

S, SO, PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

ING

* Botonera de parada.
*Puesta a tierra de maquinas

ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefializaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de
maquina

* Brigadas de Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion de
maquina
Formadora
(Polipapel y
bioform)

Limpieza de
Mesa, maquina
y herramientas

con Alcohol

Selladoras,
troqueladoras y
rebobinadoras

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de Incendio
por ignicién de
energia estatica /
corto circuito

S/sO/
PROC / MAQ

Quemaduras /
Perdida de
Bienes

ING

* Botonera de Parada de Caso
de Emergencia

* Mantenimiento preventivo de
equipos

* Sistema de aterramiento

ADM

*10 reglas generales de control
de perdidas

* Sefalizaciones de riesgos
eléctricos

* Programa de mantenimiento de
maquina

* Brigadas de Emergencia

Medio

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Méquina
Termoformadora

Abrir el paso de

gas butano de la

bomba lewaa la
extrusora

Extrusoras C, Dy
E

Sistema de
suministro de
Gas Butano

Amago Incendio por
fuga de gas butano

S, SO, PROC

inhalacién de
gas/
contaminacion
ambiental

ING

* Botonera de parada.

* Sistema de cierrade gas Butano
* Sensores de Gas Butano
*Vélvula antirretorno

* Linea de Purgade Gas Butano
*Muros resistente alas
derogaciones

Bajo
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*10 reglas generales de control
de perdidas
* Sefalizaciones de riesgos

ADM eléctricos
* Programa de mantenimiento de
maquina
* Brigadas de Emergencia
EMER * Extintores
*Botonera de Parada de Caso de
Emergencia
ING * Mantenimiento preventivo de
equipos
o i6n d Superficies Amago de Incendio ad / * Sistema de aterramiento
Operador, p&rzc:ﬁ:a e Calibracién de Selladoras calientes por ignicién de S/sO/ Qgi?:ﬁ d;rgz *10 reglas generales de control 2 Baio
Facilitador q maquinas rotativas (resistencia / energia estatica / PROC / MAQ N de perdidas 3
Termoformadora - Bienes PR )
Hornos) corto circuito * Sefalizaciones de riesgos
ADM eléctricos
* Programa de mantenimiento de
maquina
* Brigadas de Emergencia
*10 reglas generales de control
. - . : de perdidas
Ayudante, |nterven(:|lon en limpi d T f d Usode Amago dz |ncer/1d|o Quemaduras, * Sefializaciones de riesgos
operador, dmaq:]lnla |mp||_eza € erm(c:J olgmanras materiales por paln €0 do S, SO, MAQ pérdidas ADM eléctricos 4 Bajo
facilitador urante 1a clisse Dy peligrosos acumuiacion de materiales * Programa de mantenimiento de
operacion material combustible i
magquina
* Brigadas de Emergencia
*10 reglas generales de control
. " de perdidas
Ayudante, Operacion de recaraa Impresora Usode Amg\rgo diégcer;glo Quemaduras, * Sefializaciones de riesgos
operador, Méaquina  recargay presor materiales por pandeo | S, SO, MAQ pérdidas ADM eléctricos 4 Bajo
o dilucién de tintas Flexogréfica R acumulacion de N L
facilitador Termoformadora peligrosos materiales * Programa de mantenimiento de

material combustible

maquina
* Brigadas de Emergencia

Fuente: Elaboracién propia
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Enlatabla 19 se pudieron identificarlas actividades criticas vulnerables al riesgo
de incendios, se tuvo como resultado 07 de nivel alto (color rojo), 14 de nivel

medio (color amarillo) y 04 de nivel bajo (color verde).

3.5.3.2 Andlisis del riesgo

Con lainformacion desarrollada en la etapa anterior identificacion del riesgo, se
continud evaluando los procesos criticos con riesgo de incendios. Los criterios
a considerar para esta evaluacién se determinaron con el soporte del jefe de
SSMA en unareunién establecida, se aprecia la lista de asistencia en la figura
34.

I o DIG0: R-GHPA.0OT |
.

kin) @v}“‘o« dn;u,}m y.ew:bu:ac ek relye ok anaye’ davmqu'a
FecHA ls/o/jzszumo| 900 ‘ HORARIN \J, ‘0o i DURACION | 2HRS
= e (1 owews [ |
[ ep— Tl
WV ) )
NOMBRES Y APELLIDOS DNl f‘lil‘ FIRMA GESERVACIONES
d N Zwo - e ve Fropeein |ih2oa01 W {Foduccicn
g E Lo Lo - J sermnangped | o Yol ﬁ
o Doble o 7= opercy | Pkl i
e
'_’_ - |
3 T B - B T
/‘
w Z—Z/V—ﬁl——— T
— — 1
=
= ] - - ]
2 i
/
- S
I = S E——

RESPONSABLE DEL REGISTRO -

[ S R R

Figura 34. Lista de Asistencia de reunidn
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En la reunién sostenida con el Jefe de SSMA se determiné que los criterios a
considerar para la continuidad de evaluacion de los procesos criticos con riesgo
de incendios fueron la severidad (nivel de impacto si el riesgo se materialice) y

probabilidad (nivel que pudiera materializarse el riesgo de incendio).

Para la severidad se aplico el siguiente indicador.

indice de Severidad

IS=IP+IE+IP+IA

IS= indice de Severidad
IP=Impacto al Proceso
PE= Impacto Econémico
IP= Impacto a las Personas

IA= Impacto Ambiental
Alto=9 - 12 Medio=5-8 Bajo=1-4
Asi mismo, se elabor6 criterios de evaluacion con la finalidad de brindarle una

clasificacion de acuerdo a un resultado numérico como se muestra en la

siguiente tabla 20.
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Tabla 20. Evaluacion de severidad de proceso criticos identificados

SEVERIDAD
CLASIFICACION | DESCRIPTOR INTERPRETACION
Impacto al Se puede tener que suspender algunos procesos brevemente por
Proceso afectacion al area de trabajo
Impacto o . . )
Econémico La pérdida genera algunas inversiones monetarias
1 BAJO Impacto alas
Personas Las lesiones personales seran leves en los involucrados
Impacto . . L. , .
Ambiental El radio de contaminacion del humo afecta al area de trabajo
Impacto al La pérdidatendra un alto impacto en lainstalacion, que puede tener
Proceso que suspender los procesos
Impacto Las inversiones monetarias seran significativas para restaurar a la
Econémico plena operatividad
2 MEDIO I
Impacto a las . . .
Personas Las lesiones personales seran graves en los involucrados
Impacto . . L.
Ambiental El radio de contaminacion del humo afecta a toda la planta.
La instalacién dejariade operar después de ocurrido el incendio o el
Impacto al h | snd dand ltad
Proceso impacto en los procesos seran desastrosas, dando como resultado a
largo plazo el cierre permanente.
3 ALTO Impacto Las inversiones monetarias seran significativas parala
Econdmico reconstruccion de la planta.
Impacto a las . . . -~ .
Personas El incendio producira la muerte o multiples muertes o lesiones
Impacto . . L. o o
Ambiental El radio de contaminacion del humo dafia a zonas aledafias

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 20 se puede apreciar que se clasificaron en tres niveles de severidad alto,
medio y bajo.

Por otro lado, para evaluar la probabilidad se aplicé el siguiente indicador:

indice de Probabilidad

IP=IC + IFi
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IP = indice de Probabilidad
IC = indice de Combustible

IFi = Indice de Fuentes de Ignicion

Alto=5-6

Medio=4 -3

Bajo=1-2

Para los criterios y asignacion numéricaen la evaluacion de la probabilidad, se elaboré

la siguiente tabla 21.

Tabla 21. Evaluacion de severidad de proceso criticos identificados

PROBABILIDAD

INDICE | DESCRIPTOR COMBUSTIBLE FUENTE DE IGNICION
mﬁtceens?)l (C;?Jr:tggsgte)lzgg?oo da}el Ignicién_ c_ausada} por factores_ externos
1 BAJO residuos solidos y liquidos (Condlc;lones ter_rplcas ambientales,
inflamables) intervencién humana)
Material Combustible Ignicion causada por condiciones que
> MEDIO almacenados (Materia prima, no son parte del proceso (trabajos en
productos terminados, caliente, trabajos de mantenimiento,
disolventes) cortocircuitos)
Material combustible que Igniciones habituales que son parte del
3 ALTO intervienen en el proceso proceso (altas temperaturas de los
(disolventes, pinturas, hornos, resistencias térmicas,
poliestireno rigido y espumado) electricidad estatica)

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 21 se detalla los factores que intervienen en la probabilidad de un amago

de incendios, como criterio se basé al principio basico de los elementos y/o

componentes que intervienen en la generacion del fuego los cuales son materiales

combustibles, oxigeno y fuente de ignicion. De los tres solo se consideré materiales

combustibles y fuentes de ignicién ya que son elementos que de controlar caso que

con el oxigeno siempre esta existente en el ambiente.

Se aplicé la matriz IPER de incendios para procesar y consolidar los indicadores

descritos anteriormente en cada proceso critico identificado como se puedo aprecian

en la siguiente tabla 22.
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Tabla 22. Matriz IPER de Incendios evaluando probabilidad y severidad

TERMOFORMADO DE
PROCESO TERMOFORMADO SUB-PROCESO: ENVASES PARA
ALIMENTOS
CONTROLES
EXISTENTES VULNERABILIDAD PROBABILIDAD SEVERIDAD
| = ~ o
2|l =] @2 c &
slel | 2B 32 S| e | Z zlzl o |&8l%
3 ol Blelel2l 2 2|2l B |5l &2l B
3 s slele|lsls|] 53 [E| & 8| = |23lelg|E]<| =
g | &l 3| el € [ 2| o | 2 = sl el 2| Ef 3 H
s £ ol & > 3 (2] = 2 S| e o 2 < >
- ° Equipos / : ! Dafio 0 3 0| 8| S| 2| £ g g% ] 2 gls|e|2|= 2
PUESTO Actividad Tarea < quipos Peligro Riesgo Afecta N ® Descripcion °| i alal 3 = £ 9 £ 8 2| o 1) E| = (%)
° Maquinarias Consecuencia 3 5 e o | > 3 8 gg 8 & s| 8 © < o °
o s °
2 g Slelslel3] & || 2|2 |8lg|c|clel =
=3 = i sl e o [N r © ° ° = < ] =} ] o >
[ ] 3 g = > o - @ =4 2| o s g © z
o v 2 z E 3 2 E|E g1 =518
=1 £l £ E =
£ =
* Disipadoes de
ING Estéatica
* 10 reglas
generales de
control de
Amago de Eerdldas
Ayudant, Colocarrollo al Termoformadoras EEsrl]a’etri(iI;/ Iigcn(ia:i?;:gs S, SO, [ Quemaduras Sefializaciones
ggceirl?gtgﬂr desembobiradr| R C,DyE Tableros energia P’\I/ng I{nr;?é?ilglzss ADM gleégfriscgooss 3| 31| 2] 9 Alto 3 3 6 Alto | 3 | 3 2 3 |11 | Alto
eléctricos estatica / * Programa de
corto circuo mantenimiento
de maquina
* Brigadas de
Emergencia
Operacion de
Magquina EMER/| * Extintores
Termoformadora
* 10 reglas
generales de
control de
perdidas
*
Sefializaciones
 Traslado de ] -Amago de ADM | de riesgos
Ayudank, Idan;maadtravzs T ’ g EErllgt(qla/ |ncegd|o?or s. 50, | Quemadus / eléctricos
Operador, aracte T horo | R e’"‘c"‘g’;aE"'as Toblors | mo e | PROC, | pérdidas *Programade [ 3| 3| 1| 2| 9| Alo 3| 3 6 | Ao ]3] 3| 2|3]1] Ao
Facilitador sistema de eléctricos de material MAQ materiales g‘learr:.lt:gm'g:nto
moldeado combustible * Brigadas de
Emergencia
EMER| * Extintores
* Hoja de
seguridad
Intervencion en Amago de * 10 reglas
Maquina - Uso de incendio pr | 5 5o | ouemadums / generales de
Operador, | Termoformadoa leﬁloerfgdel R Termcof%rmaéioras materiales ;casgi?a\g& PROC, pérdidas ADM ;g:\dtirglage 3 311 2 9 Alto 3 2 5 Alto 2 2 1 2 7 | Medio
Facilitador durante la by peligrosos de material MAQ materiales .
operacion combustible Sefializaciones
de riesgos
eléctrico.
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* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacién
Empacado
Manual

Sellado de
bolsas intemas
de producto
termoformado.
(selladora
manual y
neumatica)

Selladoras
manuales y
selladora
neuméatica

Energia
Estéatica /
Tableros
eléctricos

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estatica /
corto circuo

S, SO,
MAQ,
PROD

Quemaduras /
pérdidas
materiales

* Programa de
mantenimiento
preventivo de

equipo:

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencia

o

Medio

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Mantenimiento
auténomo,
limpieza de
maquina

Limpieza de
hormo con
disolventes

Termoformadoras
C,DyE

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estatica /
corto circuo

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras,
Inhalacién
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*
Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

©

Alto

Alto

Alto

Alto

Medio

Ayudantg,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Maquina
Termoformadora

Retiro de rollo
embobinado

Extrusoras

Energia
Estéatica /
Tableros
eléctricos

Amago de

incendio por
pandeo y/o
acumulacion
de material
combustible

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

* Disipadoes de
Estatica

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

©

Alto

Alto

11

Alto

Ayudantg,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Maquina
Termoformadora

Lanzamiento de
la maquina

Extrusoras

Sistema de
suministro
de Gas
Butano

Amago
Incendio por
fuga de gas

butano

S, SO,

Quemadures /
inhalacién de
gas / pérdidss
materiales /
contaminecion
ambiental

* Botonera de
parada.

* Puertas Corta
Fuego

* Puesta a fiera
de Maquinas

* Sistema de
cierra de gas
Butano

* Sensores de

©

Alto

Alto

Medio
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Gas Butano
* Vélvula
antirretorno

* Linea de
Purga de Gas
Butano

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*
Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencna

EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Maquina
Termoformadora

Bobinado de
lamina

Extrusoras C,Dy
E

Energia
Estética /
Tableros
eléctricos

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estatica /
corto circuo

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemadurs /
pérdidas
materiales

* Botonera de
parada.

* Puertas Corta
Fuego

* Puesta a tiera
de Maquinas

* Disipadoes de
Estatica

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Alto

Alto

Medio

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion
maquina
empacadora

Abastecimiento
de producto
termoformado a
la faja de la
empacadora

Termoformadoras
C,DYE

Carga de
material
combustible

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estatica /
corto circuo

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*
Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Bajo

Medio

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Limpieza de
homo

Apertura de la
tapa del homo

Termoformadoras
C,DYE

Superficies
calientes
(resistencia /
Hornos)

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estéatica /
corto circuio

S, SO,
MAQ

Quemaduras,
pérdidas
materiales

* Botonera de
parada.

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
Eerdidas

Sefializaciones
de riesgos

eléctricos

Medio

Bajo

Medio
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Ayudantg,
Operador,
Facilitador

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencia

Desplazamienio
de homo

Termoformadoras
C,DyE

Energia
Estéatica /
Tableros
eléctricos

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estatica /
corto circuito

S, SO,
MAQ

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Bajo

Medio

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operaci6n de
Maguina
Termoformadora

Limpieza de
maquina con
desengrasantes

Termoformadoras
C,DyE

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de
Incendio por
ignicion de
energia
estatica /
corto circuio

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras,
Inhalacién
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

Medio

Alto

Medio

Ayudant,
Operador,
Facilitador

Operaci6n de
Magquina
Termoformadora

Abrir el ingreso
de gas butanoa
extrusor
primario

Termoformadoras
C,DyE

Sistema de
suministro
de Gas
Butano

Amago
Incendio por
fuga de gas

butano

S, SO,

PROC,
MAQ,
MA

Quemadurs /
inhalacién de
gas / pérdidas
materiales /
contaminacion
ambiental

* Botonera de
parada.

* Puertas Corta
Fuego

* Puesta a fiera
de Maquinas

* Sistema de
cierra de gas
Butano

* Sensores de
Gas Butano

* Vélvula
antirretorno

* Linea de
Purga de Gas
Butano

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*
Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencna

EMER

* Extintores

Medio

Alto

12

Alto

90




Ayudant,
Operador,
Facilitador

Operaci6n de
Maquina
Termoformadora

Lanzamiento de
la maquina

Termoformadoras
C,DyE

Sistema de
suministro
de Gas
Butano

Amago
Incendio por
fuga de gas

butano

S, SO,

PROC,
MAQ,
MA

Quemadurs /
inhalacién de
gas / pérdidas
materiales /
contaminacion
ambiental

* Botonera de
parada.

* Puertas Corta
Fuego

* Puesta a tiera
de Maquinas

* Sistema de
cierra de gas
Butano

* Sensores de
Gas Butano

* Valvula
antirretorno

* Linea de
Purga de Gas
Butano

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencia

EMER

* Extintores

©

Medio

Alto

11

Alto

Ayudantg,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Maquina
Termoformadora

Retiro de rollo
embobinado

Extrusoras C,Dy
E

Energia
Estética /
Tableros
eléctricos

Amago de

incendio por
pandeo y/o
acumulacion
de material
combustible

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

* Botonera de
parada.

* Puertas Corta
Fuego

* Puesta a tiera
de Maquinas

* Disipadoes de
Estética

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
Eerdidas

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencia

EMER

* Extintores

~

Medio

Medio

Medio

Operador,
Facilitador

Operacion de
Maquina
Termoformadora

Encendido de
maquina

Selladoras
rotativas

Superficies
calientes
(resistencia /
Homos)

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estatica /
corto circuo

S/sO

PROC
/MAQ

Quemaduras /
Perdida de
Bienes

* Botonera de
Parada de Caso
de Emergencia
* Mantenimieno
preventivo de
equipos

* Sistema de
aterramiento

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos
* Programa de
mantenimiento

de maquina

~

Medio

Medio

Medio
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* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Maquina
Termoformadora

Cambio de filtro

Extrusoras C,Dy
E

Carga de
material
combustible

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estatica /
corto circuo

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemadurs /
pérdidas
materiales

* Botonera de
parada.

* Puertas Corta
Fuego X

* Puesta a tiera
de Maqguinas

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

~

Medio

Alto

Medio

Ayudante,
operador

y
facilitador

Mantenimiento
auténomo,
limpieza gerer
de maquina

Limpieza
general de
maquina

Extrusoras C,Dy
E

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de
Incendio por
derrame de
material
peligros
inflamables

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemadures /
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

o

Medio

Alto

Medio

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Maquina
Termoformadora

Cambio de filtro

Peletizadoras C,
DyE

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de
Incendio por
derrame de

material
peligros
inflamables

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemadures /
pérdidas
materiales /
Inhalaciénde
Producto
Quimico

* Botonera de
parada.

* Puesta a tiera
de maguinas

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

©

Medio

Bajo

Medio

Operador,
Facilitador

Limpieza
general de
maquina

Limpieza de
maquina

Peletizadoras C,
DyE

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estatica /
corto circuo

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemadurs /
pérdidas
materiales

* Botonera de
parada.

* Puesta a fiema
de maquinas

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones

~

Medio

Alto

Medio
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de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudantg,
Operador,
Facilitador

Operacion de
maquina
Formadora
(Polipapel y
bioform)

Limpieza de
Mesa, maquina
y herramientas

con Alcohol

Selladoras,
troqueladoras y
rebobinadoras

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estatica /
corto circuo

S/SsO
/

PROC
/MAQ

Quemaduras /
Perdida de
Bienes

* Botonera de
Parada de Caso
de Emergencia
* Mantenimiento
preventivo de
equipos

* Sistema de
aterramiento

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

o

Medio

Alto

Medio

Ayudant,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Maguina
Termoformadora

Abrir el pasode

gas butano dela

bomba lewa ala
extrusora

Extrusoras C,Dy
E

Sistema de
suministro
de Gas
Butano

Amago
Incendio por
fuga de gas

butano

S, SO,
PROC

inhalacién de
gas /
contaminacion
ambiental

* Botonera de
parada.

* Sistema de
cierra de gas
Butano

* Sensores de
Gas Butano

* Vélvula
antirretorno

* Linea de
Purga de Gas
Butano

* Muros
resistente a

deflagraciones

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencia

EMER

* Extintores

Bajo

Medio

10

Alto

Operador,
Facilitador

Operacion de
Maquina
Termoformador

Calibracién de
maquinas

Selladoras
rotativas

Superficies
calientes
(resistencia /
Hornos)

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estatica /
corto circuo

S/SsO
/

PROC
/MAQ

Quemadurs /
Perdida de
Bienes

* Botonera de
Parada de Caso
de Emergencia
* Mantenimieno
nrev_entivo de
equipos

* Sistema de
aterramiento

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones

Bajo

Alto

Alto
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de riesgos
eléctricos
* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencia

Ayudante,
operador,
facilitador

intervencion en
maguina
durante la
operacion

limpieza de
clisse

Termoformadoras
C,DyE

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de
incendio por
pandeo y/o
acumulacion
de material
combustible

S, SO,
MAQ

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencia

Bajo

Ayudante,
operador,
facilitador

Operaci6n de
Maquina
Termoformadora

recarga y
diluciénde tinias

Impresora
Flexografica

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de

incendio por
pandeo y/o
acumulacion
de material
combustible

S, SO,
MAQ

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencia

EMER

* Extintores

Bajo

Medio

Medio

Medio

Medio

Fuente: Elaboracién propia
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En la tabla 22 se pudieron identificar actividades criticas con probabilidad de

amago de incendio 16 de nivelalto (color rojo), 05 de nivel medio (color amarillo)

y 04 de nivel bajo (color verde). Asi mismo, respecto a la severidad que se

enfoca al dafio que pudieran generar si se generalos amagos de incendios en

los procesos criticos, se obtuvo 08 nivel alto (color rojo) y 17 de nivel medio

(color amarillo).

3.5.3.3 Valoracién del riesgo

Nos permitidé definirla prioridad de los procesos criticos de riesgo de incendios

mediante valores numéricosy se establecio planes de accion de acuerdo a las

jerarquias de control para prevenirlos y mitigarlos, para esta clasificacion se

elaboré la siguiente tabla 23 de criterio de significancia.

Tabla 23. Criterios de valoracién del riesgo

CRITERIOS DE SIGNIFICANCIA

SIGNIFICANCIA| NIVEL DEL . L.
RIESGO Minimo Maximo

INTOLERABLE 60 72

Sl IMPORTANTE 47 59

MODERADO 34 46

TOLERABLE 21 33

NG TRIVIAL 8 20

Fuente: Elaboracion propia

Los valores minimos y maximos que se detallan en la tabla 23, se determiné de

acuerdo a los valores y resultados a los indicadores de medicion.

Se continuoutilizando lamatriz IPER de incendios para el analisis de valoracion

del riesgo como se muestra en la tabla 24.
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Tabla 24. Matriz IPER de Incendios evaluando el nivel de riesgo

TERMOFORMADO DE
PROCESO TERMOFORMADO SUB-PROCESO: ENVASES PARA
ALIMENTOS

CONTROLES
EXISTENTES VULNERABILIDAD PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DEL RIESGO

Equipos /
Magquinarias

Dafio o
Consecuencia

Nivel del
riesgo inicial

PUESTO Actividad Tarea Peligro Riesgo Afecta Descripcién

Tipo de Actividad
Tipo de control
Factor de Inicio
Factor de Propagacion
Factor de Evacuacion
Factor de Proteccion
indice de Vulnerabilidad
Nivel de Vulnerabilidad
indice de Combustible (A)
indice de probabilidad (A+B)
Nivel Probabilidad
Impacto al proceso (A)
Impacto Econémico (B)
Impacto en las Personas (C)
Impacto Ambiental (D)
indice de Severidad A+B+C+D
Nivel de Severidad
IP*IS

indice de fuentes de ignicién (B)

* Disipadores
de Estatica

* 10 reglas
generales de
control de

Amago de Eerdldas

Energia Incendio por
Colocar rollo al Termoformadoras Estatica / ignicién de
desembobinador C,DYE Tableros energia
eléctricos estética /
corto circuio

Ayudantg,
Operador,
Facilitador

S, SO, Quemaduras Sefializaciones
PROC. / pérdidas ADM | de riesgos 3 3 1 2 9 Alto 3 3 6 Alto 3 3 2 3|11 Alto 6
MAQ materiales eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencia

>

INTOLERABLE

Operacion de
Magquina EMER| * Extintores
Termoformadora

Significativo

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos

S, SO, | Quemadums / eléctricos
PROC, pérdidas * Programa de 3 3 1 2 9 Alto 3 3 6 Alto 3 3 2 3 |11 Alto 6
MAQ materiales mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

Traslado de ‘Amago de ADM
lamina a través Energia incendio por
de la cadena de Termoformadoras Estatica / pandeo y/o
arrastre / homo / C,DYE Tableros acumulacion

sistema de eléctricos de material

moldeado combustible

Ayudantg,
Operador,
Facilitador

>

INTOLERABLE

EMER| * Extintores

96




Operador,
Facilitador

Intervencién en
Maquina
Termoformadoa
durante la
operacion

Limpieza del
homo

Termoformadoras
C,DyE

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de

incendio por
pandeo y/o
acumulacion
de material
combustible

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemadurss /
pérdidas
materiales

ADM

* Hoja de
sequridad

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Alto

Alto

Medio

35

MODERADO

Sl

Ayudant,
Operador,
Facilitador

Operacion
Empacado
Manual

Sellado de
bolsas interas
de producto
termoformado.
(selladora
manual y
neumatica)

Selladoras
manuales y
selladora
neumatica

Energia
Estética /
Tableros
eléctricos

Amago de
Incendio por
ignicion de
energia
estatica /
corto circuio

Quemadures /
pérdidas
materiales

* Programa de
mantenimiento
preventivo de

equipos

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

Medio

Alto

Alto

45

MODERADO

Si

Avyudante,
Operador,
Facilitador

Mantenimiento
auténomo,
limpieza de
maquina

Limpieza de
homo con
disolventes

Termoformadoras
C,DYE

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estatica /
corto circuib

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras,
Inhalacién
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

Alto

Alto

Medio

35

MODERADO

Si

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Maguina
Termoformadora

Retiro de rollo
embobinado

Extrusoras

Energia
Estatica /
Tableros
eléctricos

Amago de

incendio por
pandeo y/o
acumulacién
de material
combustible

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemadures /
pérdidas
materiales

* Disipadores
de Estatica

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*
Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Alto

Alto

11

Alto

6

>

INTOLERABLE

SI
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Ayudant,
Operador,
Facilitador

Operaci6n de
Maquina
Termoformadoma

Lanzamiento de
la maquina

Extrusoras

Sistema de
suministro
de Gas
Butano

Amago
Incendio por
fuga de gas

butano

Quemadurs /
inhalacién de
gas / pérdidas
materiales /
contaminacion
ambiental

* Botonera de
parada.

* Puertas Corta
Fuego

* Puesta a fiera
de Maquinas

* Sistema de
cierra de gas
Butano

* Sensores de
Gas Butano

* Vélvula
antirretorno

* Linea de
Purga de Gas
Butano

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*
Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Alto

Alto

Medio

TOLERABLE

NO

Ayudantg,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Maquina
Termoformadora

Bobinado de
lamina

Extrusoras C,Dy
E

Energia
Estética /
Tableros
eléctricos

Amago de
Incendio por
ignicion de
energia
estatica /
corto circuio

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

* Botonera de
parada.

* Puertas Corta
Fuego

* Puesta a fiera
de Maquinas

* Disipadores
de Estatica

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*
Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Alto

Alto

Medio

42

MODERADO

Sl

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion
maquina
empacadora

Abastecimiento
de producto
termoformado a
la faja de la
empacadora

Termoformadoras
C,DyE

Carga de
material
combustible

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estatica /
corto circuip

S, SO,
PROC,

PROD

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Bajo

Medio

15

TRIVIAL

NO

Limpieza de
homo

Apertura de la
tapa del homo

Termoformadoras
C,DyE

Superficies
calientes

Amago de
Incendio por

S, SO,
MAQ

* Botonera de
parada.

Medio

Bajo

Medio

10

TRIVIAL

NO
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Ayudantg,
Operador,
Facilitador

Ayudante,
Operador,
Facilitador

(resistencia /
Hornos)

ignicién de
energia
estética /

corto circuio

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

Desplazamienio
de homo

Termoformadoras
C,DyE

Energia
Estética /
Tableros
eléctricos

Amago de
Incendio por
ignicion de
energia
estética /
corto circuio

S, SO,
MAQ

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*
Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Bajo

Medio

10

TRIVIAL

NO

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Maquina
Termoformador

Limpieza de
magquina con
desengrasantes

Termoformadoras
C,DYE

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estética /
corto circuio

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras,
Inhalacién
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

Medio

Alto

Medio

40

MODERADO

SI

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Maguina
Termoformadora

Abrir el ingreso
de gas butaroa
extrusor
primario

Termoformadoras
C,DYyE

Sistema de
suministro
de Gas
Butano

Amago
Incendio por
fuga de gas

butano

S, SO,

Quemadurs /
inhalacién de
gas / pérdides
materiales /
contaminacién
ambiental

* Botonera de
parada.

* Puertas Corta
Fuego

* Puesta a fiera
de Maquinas

* Sistema de
cierra de gas
Butano

* Sensores de
Gas Butano

* Vélvula
antirretorno

* Linea de
Purga de Gas
Butano

Medio

Alto

12

Alto

6

=}

INTOLERABLE

Sl
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ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Ayudante,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Maquina
Termoformadora

Lanzamiento de
la maquina

Termoformadoras
C,DyE

Sistema de
suministro
de Gas
Butano

Amago
Incendio por
fuga de gas

butano

S, SO,

Quemadures /
inhalacién de
gas / pérdides
materiales /
contaminecion
ambiental

* Botonera de
parada.

* Puertas Coria
Fuego

* Puesta a fiera
de Maquinas

* Sistema de
cierra de gas
Butano

* Sensores de
Gas Butano

* Vélvula
antirretorno

* Linea de
Purga de Gas
Butano

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*
Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Alto

11

Alto

6

>

INTOLERABLE

Sl

Ayudantg,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Maguina
Termoformadora

Retiro de rollo
embobinado

Extrusoras C,Dy
E

Energia
Estatica /
Tableros
eléctricos

Amago de

incendio por
pandeo y/o
acumulacién
de material
combustible

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemadurs /
pérdidas
materiales

* Botonera de
parada.

* Puertas Coria
Fuego .

* Puesta a fiera
de Maquinas

* Disipadores
de Estatica

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Medio

Medio

28

TOLERABLE

NO
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Operador,
Facilitador

Operacion de
Maguina
Termoformadora

Encendido de
maéaquina

Selladoras
rotativas

Superficies
calientes
(resistencia /
Hornos)

Amago de
Incendio por
igniciér] de
energia
estética /
corto circuio

S/SsO

PROC
/MAQ

Quemadurs /
Perdida de
Bienes

* Botonera de
Parada de Caso
de Emergencia
* Mantenimienio
preventivo de
equipos

* Sistema de
aterramiento

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
Eerdidas

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Medio

7 | Medio

28

TOLERABLE

NO

Ayudantg,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Magquina
Termoformadora

Cambio de filtro

Extrusoras C,Dy
E

Carga de
material
combustible

Amago de
Incendio por
ignicion de
energia
estatica /
corto circuio

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras /
pérdidas
materiales

* Botonera de
parada.

* Puertas Corta
Fuego )

* Puesta a fefa
de Maquinas

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*
Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Alto

8 | Medio

40

MODERADO

Sl

Ayudante,
operador

y
facilitador

Mantenimiento
auténomo,
limpieza gerer
de maquina

Limpieza
general de
maquina

Extrusoras C,Dy
E

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de
Incendio por
derrame de
material
peligros
inflamables

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemadurs /
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Alto

7 | Medio

35

MODERADO

SI

Ayudant,
Operador,
Facilitador

Operaci6n de
Maquina
Termoformadora

Cambio de filtro

Peletizadoras C,
DyE

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de

Incendio por

derrame de
material

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemadurs /
pérdidas
materiales /
Inhalaciénde

* Botonera de
parada.

* Puesta a fiera
de maquinas

Medio

Bajo

5 | Medio

15

TRIVIAL

NO
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peligros
inflamables

Producto
Quimico

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Operador,
Facilitador

Limpieza
general de
maquina

Limpieza de
maquina

Peletizadoras C,
DYyE

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de
Incendio por
ignicion de
energia
estatica /
corto circuio

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemadurss /
pérdidas
materiales

* Botonera de
parada.

* Puesta a fiera
de maquinas

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Alto

Medio

30

TOLERABLE

NO

Ayudant,
Operador,
Facilitador

Oper@cic_’m de
magquina
Formadora
(Polipapel y
bioform)

Limpieza de
Mesa, maquina
y herramientas

con Alcohol

Selladoras,
troqueladoras y
rebobinadoras

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estética /
corto circuo

S/SO

PROC
I MAQ

Quemadurs /
Perdida de
Bienes

* Botonera de
Parada de Caso
de Emergencia
* Mantenimienio
prev_entivo de
equipos

* Sistema de
aterramiento

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

Medio

Alto

Medio

30

TOLERABLE

NO

Ayudant,
Operador,
Facilitador

Operacion de
Magquina
Termoformadora

Abrir el pasode

gas butano dela

bomba lewa ala
extrusora

Extrusoras C,Dy
E

Sistema de
suministro
de Gas
Butano

Amago
Incendio por
fuga de gas

butano

S, SO,
PROC

inhalacién de
gas /
contaminecion
ambiental

* Botonera de
parada.

* Sistema de
cierra de gas
Butano

* Sensores de
Gas Butano

* Vélvula
antirretorno

* Linea de
Purga de Gas
Butano

* Muros
resistente alas
deflaaraciones

Bajo

Medio

10

Alto

40

MODERADO

Sl
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ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Operador,
Facilitador

Operacion de
Maquina
Termoformadora

Calibracién de
méquinas

Selladoras
rotativas

Superficies
calientes
(resistencia /
Hornos)

Amago de
Incendio por
ignicién de
energia
estatica /
corto circuip

S/sO
/

PROC
/MAQ

Quemadurs /
Perdida de
Bienes

* Botonera de
Parada de Caso
de Emergencia
* Mantenimienio
preventivo de
equipos

* Sistema de
aterramiento

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
Eerdidas

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de

Emergencia

Bajo

Alto

9 Alto

45

MODERADO

Sl

Ayudantg,
operador,
facilitador

intervencion en
maguina
durante la
operacion

limpieza de
clisse

Termoformadoras
C,DyE

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de

incendio por
pandeo y/o
acumulacion
de material
combustible

S, SO,
MAQ

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*
Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

Bajo

Medio

5 | Medio

20

TRIVIAL

NO

Ayudante,
operador,
facilitador

Operacion de
Magquina
Termoformadora

recarga y
diluciénde tinias

Impresora
Flexografica

Uso de
materiales
peligrosos

Amago de

incendio por
pandeo y/o
acumulacion
de material
combustible

S, SO,
MAQ

Quemaduras,
pérdidas
materiales

ADM

* 10 reglas
generales de
control de
perdidas

*

Sefializaciones
de riesgos
eléctricos

* Programa de
mantenimiento
de maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Bajo

Medio

5 | Medio

20

TRIVIAL

NO

Fuente: Elaboracién propia
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En latabla 24 se identificd 5 procesos con nivel de riesgo intolerable (color rojo), 9 con
nivel de riesgo moderado (color amarillo), 5 con nivel tolerable (color verde) y 6 con

nivel de riesgo trivial (color verde).

3.5.3.4 Tratamiento del riesgo

Como acciones al tratamiento del riesgo, se abord6 primero el analisis respecto a los
139 amagos de incendios suscitados en las maquinas C, D y E del proceso de
termoformado durante el 2021 como se indic6 en el punto 3.5.1.2 datos pretest, para
ello se proceso la escasa informacion obtenida, aplicando el formato de reporte de
investigaciones de accidentes e incidentes con codigo R-SEGI-004 del area de
seguridad industrial de la organizacion, el cual nos permitié ordenar y agrupar los

amagos de incendios de acuerdo a sus particularidades que lo generaron veranexo 7.

Se establecié dos reuniones con los lideres y sus equipos de trabajo de las areas de

seguridad, salud y medio ambiente, produccion y mantenimiento.

Figura 35. Primera reunion

En la figura 35 se puede apreciar la participacién del personal operarios, facilitadores
de turno (encargados), jefe de mantenimiento, jefe de SSMA, jefe de produccion. Se
realizo la exposicion del consolidado de los amagos de incendiosy las posibles causas

que generaron estos eventos.
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Figura 36. Segunda reunién

En la figura 36 muestra a los lideres de las areas de seguridad, salud y medio
ambiente, jefe de produccion y jefe de mantenimiento liderando las reuniones de

analisis de los amagos de incendios suscitados en el 2021.

La finalidad de ambas reuniones se analizaron las posibles causas basicas e
inmediatas que pudieron generar estos eventos de amagos de incendios y posterior a
ellos establecer planes de accién. Se presentaros graficas estadisticas respecto a

estas posibles causas.

DESCRIPCION DE CAUSAS EN MAQUINAS

W Afurrubaciin de materisl combustibie

Equipas, instalaciones, accesorios o ajustes
defectuosss o inadecuados

W Atascarmiento de laming
- m Descarmilamiento delimina
1

MAGLINA BARCLNNA D MACILIING E

Figura 37. Grafica estadistica de posibles causas en maquinas
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Como se muestra en la figura 37, se determiné 4 principales causas de falla en las
maquinas C, D y E acumulacién de material combustible (lAminas de pet), equipo,

instalaciones, accesorios 0 ajustes defectuosos o inadecuados, atascamiento y

descarrilamiento de lamina pet.

Al termino de las reuniones, se establecié las siguientes acciones correctivas y

preventivas que se aprecian en la siguiente tabla 25.
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Tabla 25. Acciones correctivas y preventivas establecidas en las reuniones

CONSOLIDADOS DE ACCIONES CORRECTIVAS / PREVENTIVAS /

CONTROLES
ACCIONES CORRECTIVAS/ | RESPONSABLES DE | FECHA PROPUESTA
PREVENTIVAS LA EJECUCION DE CUMPLIMIENTO

Difusion de Cartilla "Manipulacion
y uso correctodel Thinnerdurante

el proceso de limpieza de PRODUCCION 15/10/2022
maquinas Irwin"

Orden de trabajo " Instalacién

adicionalde sensorde pandeo en | MANTENIMIENTO 23/10/2022

maquinas"

Charlade reforzamiento sobre el 3
asegurarse que las laminas estén PRODUCCION 14/11/2022
bien centradas

Mantenimiento a los pistones MANTENIMIENTO 18/11/2022

Colocar guarda al sensor del

borde del horno PRODUCCION 21/11/2022

Charladereforzamiento sobre el
arranque de maquina para el MANTENIMIENTO 26/11/2022
proceso de polipropileno

Reporte de Turno "Revisién de

. o . " MANTENIMIENTO 30/11/2022
sistema eléctrico maquina D

Actualizacion de la cartillade
montaje derollodonde se acote la
revision de lalamina al final y al
ingreso del proceso

PRODUCCION 5/12/2022

Actualizacion de la cartillade
montaje derollodonde se acote la
revision de lalamina al final y al
ingreso del proceso

PRODUCCION 16/12/2022

Evaluar frecuenciade limpiezadel

horno PRODUCCION 27/12/2022

Fuente: Elaboraciéon propia

La tabla 25 muestra 10 acciones correctivas y/o preventivas establecidas, siendo 06

del area de produccion y 04 del &rea de mantenimiento.

Como segundo analisis para el tratamiento del riesgo de incendios, se enfocé en la

valoracién de los procesos criticos ya identificados en lamatriz IPER de incendios de

107



acuerdo a su nivel de riesgo (5 procesos con nivel de riesgo intolerable de color rojo,
9 con nivel de riesgo moderado de color amarillo, 5 con nivel tolerable de color verde
y 6 con nivel de riesgo trivial de color verde). Asi mismo, los controles implementados

estuvieron sujeto a la jerarquia de controles de la seguridad laboral tabla 26.
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Tabla 26. Matriz IPER de Incendios con implementacion de controles

MATRIZ IPER DE INCENDIOS

TERMOFORMADO DE

TERMOFORMADO ENVASES PARA
ALIMENTOS
CONTROLES VULNERABILIDAD PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DEL RIESGO IMPLEMENTACION DE CONTROLES
o — o
—_ o O +
o < < N + | 21 ] ©
c ~ = =
o b §| 5 3| s ol 2 S < [ 2] g e & °
S i g 2 slel sz 22| 513 | |28 |zl 2|3 s
2 | Equipos i 2 kS S| sl 5|8 2]%gl 2| 8] = g | gl 8] 2 <= | 2 ) gl = Resp
. = Dafio o 15 z g [} 2 ° © 3 3 = i I S o| @ o 2| | Niveldd s € ) Fecha
Activi S / . ' . 8 o - g < £ 2 [ £ ° e © g sl & 2 3 o| 2 ) G| 8| Descripc| onsa Fecha
PUESTO Tarea < X Peligro Riesgo Afecta| Consecuenci o Descripcion ° o w o S = 5 kil 8 = 2 S o [ s AN I riesgo F= M .. prop
dad K Maquina ° 5 ® k] ] > > o c <] & o wl 2| < 2 I o= .. €| © ion ble real
° X a 4 £ © = 3 © o ] % = ) o S °) 5] ° inicial 2| o uesta
8 rias 2 = 5 S ° ° 2 o [ k] ke] k] ] n| &
2 = g S £ © 15 - bl = < < o] @ @ =
= S o o © ] g 3 s <3 3| 5| 2| =© = [
° < L 5 > = © 8 £ £ s £
o w <3 = T 5} = = = o = 3
= £ S T £ S
R = 2
Instalaci6
nde
e | *oisipadors IN “‘Sép"’d‘" Mante |46 10/| 237107202
de Estdtica G | = nmie ] 2022 2
estatica to
en punis
criticos
¥
Medicion
de
estatica
*10 reglas * Cartilla
generales de “Que
control de hacer en
Amago erdidas un amaj
Opera de P e
) . * de Superv
cién Incendio S N N :
. Sefializacione incendios | isor de
Ayudante de Colocar Termofor Energfa por S, SO, Quemadura s de riesgos magquinas | Preven
Operador, | Mqui | rollo al R madoras | Cotdtical [ ignicion f ppne | erdidas | ADM | elécticos 3 3 1 2 9| Ao | 3 3 6 | Ao 3 3| 2| 3| 11 [ At es | NTOLERAL g [AD] cien | 27/10/| 28/10/202
Facilitado na desembob Tableros de X . o BLE LY - 2022 2
i C,DyYE . B MAQ materiales Programa de
r Termo inador eléctricos energia N
P de Entrenami | incend
forma estatica / . A
mantenimien ento de ios
dora corto .
N to de Brigadas
circuito .
maquina de
* Brigadas de Emergenc
Emergencia ia
*
Simulaco
de
Incendios
Superv
Implemen | isorde
tacion de | Preven
EMER * Extintores M extintores cion 30/10/{ 27/10/202
ER 2022 2
en punts de
criticos incend
ios

109




* Cartilla
“Que
*10 reglas hacer en
generales de un amag
control de de
perdidas incendios
* maquinas | Superv
Sefializacione " isor de
i *
Tmsylatjo {\mago _de s qe riesgos AD A Prﬁ/en 27710/| 24710202
deldmina incendio ADM eléctricos Entrenami| cién
. M M 2022 2
a través por Programa ento de de
gVUda;le :9 Iad Termofor Ef;?'gla/ pan/deo 5 50, | Quemaduras ‘rjneantenimien Alt INTOLERA zzgadas mizesnd
perador, cadena de ica y/o g
Facilitado arrastre / T:adDOBES Tableros acumulad P,;gé {nZteer:;(lj:: to de Alto Alto 1 o 66 BLE St Emergenc
r homo / DY eléctricos on de maquina ia
sistema material * Brigadas de *
de combusti Emergencia Simulaco
moldeado ble de
Incendios
Superv
Implemen | isorde
tacion de | Preven
EMER * Extintores M extintores cion 30/10/{ 30/10/202
ER 2022 2
en punts de
criticos incend
ios
* Cartilla
* Hoja de “Que
seguridad hacer en
*10 reglas un amag
generales de de
control de incendios
perdidas magquinas | Superv
Interv * " isor de
) PR «
encion Amago .de Senallvzacmne AD ) Prgyen 27/10/| 277107202
en incendio ADM s de riesgos Entrenami cién
Lniri P v 2022 2
Méqui por eléctricos ento de de
na Uso de pandeo * Programa Brigadas incend
Operador, | Termo Limpieza Terr;ofor materiale y/o :’RZOC’ Querr:t.i:ras de Al Al 7 Me 35 MODERA s de ios
Facilitado | forma | del homo rgaD‘mEs s acumulag | oL {n‘:eﬁ‘alzss mantenimien o to dio Do Emergenc
r dora Dy peligrosos 6n de to de ia
durant material maquina *
ela combusti * Brigadas de Simulaco
operac ble Emergencia de
ion Incendios
Superv
Implemen | isor de
tacion de | Preven
EMER * Extintores Em extintores cion 30/10/ 25/10/202
ER 2022 2
en punts de
criticos incend
ios
*Programa
de
ING mantenimien
Sellado de fo preventivo
Amago de equipos
bolsas " .
i de *10 reglas Cartilla
intemas . Superv
Opera Selladoras Incendio generales de “Que N
) de . isor de
Ayudante cién roducto manuales Energia por S, S0 Quemaduras control de hacer en Preven
Operador, | Empac P y Estdtica / ignicion e - perdidas . Alt MODERA AD | un amagp s 27/10/ | 29/10/202
. termofor MAQ, / pérdidas * Medio Alto 9 45 S| cién
Facilitado ado selladora | Tableros de X o Do M | de 2022 2
mado. o o . PROD materiales P X . de
r Manu neumdtic | eléctricos energia Sefializacione incendios |
al (selladora a estatica / i magquina incend
manual y o ADM s ui|e r\esgos m q ios
neumatic corte eléctricos
circuito * Programa
a)
de
mantenimien
to de
maquina
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* Brigadas de

Emergencia
*10 reglas
generales de
control de *
Mante Amago de perdidas Entrenami
nimien Incendio * ento de Superv
Ayudante aut?dn ;I:hzlrerfz Termofor Uso de ignpi(c)irén S, SO, Quemaduras, :egealrlizei:s:e 2283‘135 :roe\r/::
Operador, materiale [l Inhalacién . Me MODERA AD L 15/11/| 13/11/202
Facilitado (.)mo., . con madoras s de/ PROC, pérdidas ADM (:Iectncos Alto Alto 7 dio 35 Do S| M Fmergenc cion 2022 )
. limpie | disolvente C,DYE eligrosos energia MAQ materiales Programa ia . de
zade s pelig estética / de * incend
maqui corto mantenimien Simulaco ios
na circuito to de de
maquina Incendios
* Brigadas de
Emergencia
¥
Instalacié
nde
disipador
es de
G | *pisipadors IN :;‘Z‘Lc:m m?.t; 22/11/| 19/11/202
de Estatica G f 2022 2
criticos to
* Sistema
de
supresion
de Q02 en
homo
*10 reglas * Check
generales de lista de
control de Inspeccid
perdidas n de
Amago de * eliminado
Opera incendio Sefializacione res de
ciéon por s de riesgos estéticas
Ayudante de Retiro de Energia pandeo ) Quemaduras ADM eléctricos mensual.
Operadog | Maqui | rollo. Extrusoras | EStética/ v/o | prac, | 7 pérdidas * Programa Alto Alto 11 | At] gg | INTOLERA( i
Facilitado na embobina Tableros acumulad . de o BLE Medicién
P . MAQ materiales .
r Termo do eléctricos on de mantenimien de
forma material to de estdtica
dora combusti maquina en los Superv
ble * Brigadas de embobina| isorde
Emergencia AD dores de Prg\{en 15/11/| 15/11/202
forma cion
L\ L 2022 2
diaria de
aleatoria. | incend
* ios
Entrenami
ento de
Brigadas
. de
EMER * Extintores
Emergenc
ia
*
Simulaco
de
Incendios
*
Botonera
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de

parada.
* Botonera
de parada.
* Puertas
Corta Fuego
* Puestaa
tierra de
Maquinas
* Sistema de
ING cierra de gas
Butano
* Sensores de
Gas Butano
*Viélvula
Opera antirretorno
on . e “ Linea de
Ayudante de . ) Sls;ema |Ama§(-) s, 50, / |;1ha|ac|/0n Purga de Gas
.| Llanzamie e ncendio e gas Butano
:)pg@don Méqui nto dela Extrusoras | suministr por fuga PROC, pérdidas *10 reglas Alto Alto N.Ie 32 TOLERABL NO
acilitado na P MAQ, N egl dio E
p Termo | Méquina o de Gas de gas MA matena}es / generales de
forma Butano butano contaminacio control de
dora n ambiental perdidas
*
Sefializacione
s de riesgos
ADM eléctricos
* Programa
de
mantenimien
to de
maquina
* Brigadas de
Emergencia
EMER * Extintores
*Botonera
de parada. Instalacié
* Puertas nde
n Sorta Fuego N disipador Man_te 30717/ 30/11/202
G Puestaa es de nimien
. G o 2022 2
tierra de estatica to
Maquinas en punts
* Disipadores criticos
de Estdtica
*10 reglas ¥ Check
generales de lista de
control de Inspeccid
Amago perdidas nde
Opera de * eliminado
cién Incendio Sefializacione res de
Ayudante de Energia por s de riesgos estéticas
Operador, | Méqui | Bobinado Extrusora | Estatica / ignicion 5, 50, Querr\aquras ADM eléctricos Me MODERA mensual.
Facilitado na de ldmina C,DyE Tableros de PROC, / perq\das * Programa Alto Alto dio 42 DO st *
P . MAQ materiales g
r Termo eléctricos energia de Medicién | Superv
forma estética / mantenimien de isor de
dora corto tode ap | ostética | Preven | g0l 187117200
circuito maquina M en los cion 2022 2
* Brigadas de embobina de
Emergencia dores de | incend
forma ios
diaria
aleatoria.
*
EMER * Extintores Entrenami
ento de
Brigadas
de
Emergenc
ia
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*

Simulaco

de
Incendios
*10 reglas
generales de
control de
perdidas
. Amago de *
Abastecim . Sefializacione
h Incendio
Opera | iento de por s de riesgos
gt | on | ot || romotor | S | g | 55 | auamaes | A0M | s e
peradoy q madoras ) de | pérdidas Programa 1 Medio Bajo ®| 15 | wviaL | NO
Facilitado na mado ala combusti . MAQ, R de dio
) C,DyE energia materiales
r empac | fajadela ble estitica / PROD mantenimien
adora | empacado corto to de,
a circuito maquina
* Brigadas de
Emergencia
EMER * Extintores
* Botonera
ING de parada.
*10 reglas
generales de
Amago de control de
Incendio perdidas
Avudant Superficie por *
Oy erado?' Apertura Termofor | s calients ignicion ) Quemaduras, Sefializacione Me
p. o dela tapa madoras (resistenci de N pérdidas deri 3 Medio Bajo N 10 TRIVIAL NO
Facilitado . MAQ R s deriesgos dio
r del horno C,DyE a/ energia materiales ADM eléctricos
Homos) estatica / * Programa
corto de
circuito mantenimien
to de
maquina
X Rp
Limpie Bngadas. de
Emergencia
zade Y10 el
homo reglas
generales de
control de
perdidas
Amago de * .
Incendio Sefializacione
s de riesgos
Ayudante Energia por' léctri
Operador Desplaza Termofor Estética / ignicion s, 50 Quemaduras, | ADM 59“"505 Me
peradoy miento de madoras de e pérdidas Programa 3 Medio Bajo " 10 TRIVIAL | NO
Facilitado Tableros . MAQ R de dio
homo C,DYE \éctri energia materiales
r eléctricos | o atica / mantenimien
corto to dev
circuito maquina
* Brigadas de
Emergencia
EMER * Extintores
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* Check

lista de
Inspeccio
nde
eliminado
res de
estaticas
mensual.
*
*10 reglas Medicién
generales de de
control de estatica
Amago de perdidas en los
Opera . - ;
) R Incendio embobina| Superv
cién Limpieza P N
por Sefializacione dores de | isorde
Ayudants de de Termofor Uso de ignicion S, SO, Quemaduras, s de riesgos forma Preven
Operador, | Maqui [ mdquina madoras | Maeriale de proC, [ "halacion -\ p | ereetricos Medio Alto 8 Me | ;o [ MODERA | g | AD| Giara don | LYW 411202
Facilitado na con s B pérdidas . dio DO M N 2022
C,DYE . energia MAQ . Programa aleatoria. de
r Termo | desengras peligrosos o materiales 5
estatica / de Incend
forma antes P . .
corto mantenimien Entrenami ios
dora N
circuito to de ento de
maquina Brigadas
* Brigadas de de
Emergencia Emergenc
ia
*
Simulaco
de
Incendios
*
Botonera
de
parada.
* Botonera
de parada.
* Puertas *
Corta Fuego Instalacio
* Puestaa nde
tierra de disipador
Maquinas es de
.S\s(ema de N estatica N.Ian.te 30/11/| 23/11/202
ING cierra de gas en punis | nimien
G c 2022 2
Butano criticos to
* Sensores de * Sistema
Gas Butano de
*Vélvula supresion
antirretorno de CO2 e
*Linea de homo
Opera Purga de Gas
o : Quemaduras Butano
cién Abrir el " : -
. Sistema Amago / inhalacién *10 reglas * Check
Ayudantg de ingreso de Termofor de Incendio 5, SO, degas / enerales de lista de
Operador, | Maqui gas € PROC, e & 8 ) Alt INTOLERA ”
- madoras suministr por fuga pérdidas control de Medio Alto 12 60 S| Inspeccid
Facilitado na butano al MAQ, . . o BLE
C,DyE o de Gas de gas materiales / perdidas nde
r Termo extrusor MA [ Lo
P Butano butano contaminacio * eliminado
forma primario . PRI
dora n ambiental Sefializacione res de
s de riesgos estéticas
ADM eléctricos mensual.
*p % Superv
rograma isor de
de Medicién Preven
mantenimien AD | de cién 17/11/| 17/11/202
to de M | estatica de 2022 2
maquina en los Incend
* Brigadas de embobina N
. ios
Emergencia dores de
forma
diaria
aleatoria.
EMER | * Extintores *
Entrenami
ento de
Brigadas
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de

Emergenc
ia
*
Simulaco
de
Incendios
*
Botonera
de
parada.
*Botonera
de parada.
* Puertas *
Corta Fuego Instalacio
* Puestaa nde
tierra de disipador
Maquinas es de
* Sistema de estatica Mante
ING cierra de gas Iz en punts | nimien ?;?)/11:;/ 30/1:/201
Butano criticos to
* Sensores de * Sistema
Gas Butano de
*Vélvula supresion
antirretorno de Q02 en
*Linea de homo
Purga de Gas
Butano
*10 reglas *Check
generales de lista de
control de Inspecci6
perdidas nde
* o
Op'era Quemaduras S eliminado
cién . . . Sefializacione res de
Sistema Amago / inhalacién N -
Ayudante de Lanzamie Termofor de Incendio S SO, degas / s de riesgos estaticas
Operador, | Maqui L PROC, ) g. ADM eléctricos . Alt INTOLERA mensual.
. nto dela madoras suministr por fuga pérdidas Medio Alto 11 66 S|
Facilitado na PR MAQ, . * Programa o BLE *
p Termo | Méquina C,DYE o de Gas de gas MA materiales / d dicio
Butano butano contaminacié e . Medicin
forma n ambiental mantenimien de
dora to de estatica
maquina en los
* Brigadas de embobina| Superv
Emergencia dores de isor de
forma Preven
AD diaria cion 17/11/] 10/11/202
M N 2022 2
aleatoria. de
* Incend
Entrenami ios
ento de
Brigadas
de
EMER * Extintores Fam ergenc
*
Simulaco
de
Incendios
*
Botonera
de
parada.
¥
Opera Amago de Botonera
. R A de parada.
cién incendio * Puertas
Ayudante de Retiro de Energia por
PR o S, SO, | Quemaduras Corta Fuego
Operador | Mdqui | rollo Barusors | Estitica/ | pandeo | pon | peidas | ING | *Puestaa Medio Medio 7 [ Me] 25 | TOLERABL] no
Facilitado na embobina C,DyE Tableros y/o . . dio E
P | MAQ materiales tierra de
r Termo do eléctricos | acumulad "
. Maquinas
forma 6n de *Mici
dora material Disipadores
de Estética
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combusti
ble

*10 reglas
generales de
control de
perdidas

x

Sefializacione
s de riesgos
eléctricos

* Programa
de
mantenimien
to de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Operador,
Facilitado
r

Encendido
de
maquina

Selladors
rotativas

Superficie
s calients
(resistenci
a/
Homos)

Amago de
Incendio
por
ignicion
de
energia
estatica /
corto
circuito

S/so

/
PROC
/ MAQ

Quemaduras
/ Perdida de
Bienes

* Botonera
de Parada de
Caso de
Emergencia
*

Mantenimien
to preventivo
de equipos

* Sistema de
aterramiento

ADM

*10 reglas
generales de
control de
perdidas

*
Sefializacione
s de riesgos
eléctricos

* Programa
de
mantenimien
to de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Medio

dio

28

TOLERABL
E

NO

Ayudante

Operador,

Facilitado
r

Opera
cién

Méqui
na
Termo
forma
dora

Cambio
de filtro

Extrusoras
C,DyE

Carga de

material

combusti
ble

Amago de
Incendio
por
ignicion
de
energia
estatica /
corto
circuito

S, SO,
PROC,
MAQ

Quemaduras
/ pérdidas
materiales

*Botonera
de parada.
* Puertas
Corta Fuego
*Puestaa
tierra de
Maquinas

ADM

*10 reglas
generales de
control de
perdidas

x
Sefializacione
s de riesgos
eléctricos

* Programa
de
mantenimien
to de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Medio

Alto

Me
dio

40

MODERA
DO

Sl

*

Establecer
Inspeccio
nes
programa
das para
el sistema

cableado
eléctrico
en las
maquina.
*

Entrenami
ento de
Brigadas
de
Emergenc
ia

*
Simulaco
de
Incendios

Superv
isor de
Preven
cion

Incend
ios

17/11/
2022

11/11/202
2
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*10 reglas *
generales de Establecer
control de Inspeccio
perdidas nes
* programa
Sefializacione das para
Mante Amago s de riesgos el sistema
nimien ADM eléctricos
toy Inc::dio * Programa ca!:le_ado _Superv
Ayudantg auton Limpieza Uso de por de . eléctrico isor de
operador omo, general Extrusors | materiale derrame 5 SO, Quen)at?uras mantenimien . Me MODERA a| & Ias. P'?YE" 30/11/| 30/11/202
limpie de R C.DVE s de PROC, /perq\das to deA Medio Alto dio 35 Do Sl v maquina. cion 2022 2
v za PR DY . . MAQ materiales maquina * de
facilitador maquina peligrosos material P N
genera ligros Brigadas de Entrenami | Incend
| de .p: 8! bl Emergencia ento de ios
maqui n aeTa Brigadas
na de
Emergenc
EMER | * Extintores 12
Simulaco
de
Incendios
* Botonera
de parada.
ING * Puestaa
tierra de
maquinas
*10 reglas
Amago generales de
Opera de control de
cién Incendio Quemaduras Eerdidas
Ayudante de Peletizado Uso de por S, 50 / pérdidas L
Operador, | Méqui Cambio materiale derrame [ materiales / Sefializacione . . Me
Facilitado na de filtro R ras CE' Dy s de PMRg(g' Inhalacién de s de riesgos Medio Bajo dio 15 TRIVIAL No
r Termo peligrosos | material Producto ADM eléctricos
forma peligros Quimico * Programa
dora inflamabl de o
es mantenimien
to de
maquina
* Brigadas de
Emergencia
EMER * Extintores
* Botonera
de parada.
ING * Puestaa
tierra de
maquinas
*10 reglas
generales de
Amago de control de
Limpie '"Ce(")‘rj'o Eerdidas
Operador, @ Limpieza Peletizado Uso F‘e ignﬁcién S, SO, | Quemaduras Sefalizacione
Fecilitado | 7% de R | rsc oy m'”‘“:”a'e de PROC, |/ pérdidas < de riesgos Medio Alto 2’:3 30 TOLEERAB" NO
r maqui maquina £ peligrosos e”,e_'E‘a MAQ materiales ADM | eléctricos
na estdtica / * Programa
corto de
circuito mantenimien
to de
maquina
* Brigadas de
Emergencia
EMER | * Extintores
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Ayudante

Operador,

Facilitado
r

Opera
cion
de
maqui
na
Forma
dora
(Polipa
pely
biofor
m)

Limpieza
de Mesa,
maquina y
herramien
tas con
Alcohol

Selladoras

troquelad
oras y

rebobinad
oras

Uso de
materiale
s
peligrosos

Amago de
Incendio
por
ignicion
de
energia
estatica /
corto
circuito

S/s0
/

PROC
/ MAQ

Quemaduras
/ Perdida de
Bienes

* Botonera
de Parada de
Caso de
Emergencia
x

Mantenimien
to preventivo
de equipos

*Sistema de
aterramiento

ADM

*10 reglas
generales de
control de 3
perdidas
*

Sefializacione
s de riesgos
eléctricos

* Programa
de
mantenimien
to de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

Medio

Alto

dio

TOLERABL
E

NO

Ayudante

Operador,

Facilitado
r

Abrir el
paso de
gas
butano de
labomba
lewaala
extrusora

Extrusoras
C,DyE

Sistema
de
suministr
o de Gas
Butano

Amago
Incendio
por fuga
de gas
butano

S, SO,
PROC

inhalacion de
gas /

contaminacio

n ambiental

*Botonera
de parada.
*Sistema de
cierra de gas
Butano

* Sensores de
Gas Butano
*Valvula
antirretorno
*Linea de
Purga de Gas
Butano

* Muros
resistente a
las
derogaciones

ADM

*10 reglas 1
generales de
control de
perdidas

*

Sefializacione
s de riesgos
eléctricos

* Programa
de
mantenimien
to de
maquina

* Brigadas de
Emergencia

EMER

* Extintores

Bajo

Medio

10

Alt

40

MODERA
DO

s

1.
Medicién
de gas
butano de
forma
diaria
aleatoria.
2. Evaluar
la
elaboracio
nde
instructiv
o parala
habilitadd
n del
suministr
o degas
butano

Superv
isor de
Preven
cion

Incend
ios

5/12/2
022

3/12/2022

Operador,
Facilitado
r

Opera
cién

Méqui
na
Termo
forma
dora

Calibracié
nde
maquinas

Selladors
rotativas

Superficie
s calients
(resistenci
a/
Homos)

Amago de
Incendio
por
ignicion
de
energia
estatica /
corto
circuito

S/so
/

PROC
/ MAQ

Quemaduras
/ Perdida de
Bienes

* Botonera
de Parada de
Caso de
Emergencia
*

Mantenimien
to preventivo
de equipos

* Sistema de
aterramiento

Bajo

Alto

Alt

45

MODERA
DO

s

1.
Medicién
de gas
butano de
forma
diaria
aleatoria.
2. Evaluar
la
elaboracié

Superv
isor de
Preven
cion
de
incend
ios

5/12/2
022

2/12/2022
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*10 reglas nde
generales de instructiv
control de o parala
perdidas habilitadé
* n del
Sefializacione suministr
s de riesgos o degas
ADM eléctricos butano
* Programa
de
mantenimien
to de
maquina
* Brigadas de
Emergencia
*10 reglas
generales de
. Amago de cont.rol de
interv R A perdidas
<o incendio *
encién
por PR
en Sefializacione
. Uso de pandeo N
Ayudante | maqui limpieza Termofor materiale /o S, 50 Quemaduras, s de riesgos Me
operador, | na Pl madoras Vo 359 gidas ADM | eléctricos Bajo Medio "1 20 | wviaL | NO
. declisse s acumulad | MAQ A * dio
facilitador | durant C,DYE N . materiales Programa
peligrosos on de
ela . de
material .
operac . mantenimien
) combusti
i6n to de
ble .
maquina
* Brigadas de
Emergencia
*10 reglas
generales de
control de
perdidas
Amago de *
Opera incendio Sefializacione
cion por s de riesgos
Ayudante M:eul recarga v Impresom VT:JBS;I'?&TE Pﬁn/doEO S, SO, Quemaduras, | ADM Eléctricos Me
operador, n‘l dilucion He:o s : acuymulad A | pérdidas Programa Bajo Medio dgio| 20| mviaL [ No
facilitador de tintas 8 . , materiales de
Termo ca peligrosos 6n de mantenimien
forma material to de
dora combusti magquina
ble * Brigadas de
Emergencia
EMER * Extintores

Fuente: Elaboracién propia
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Como se puede apreciar en la Tabla 26, se establecieron controles a los 14 procesos

criticos con niveles de riesgo de incendios significativos.

Para tener un mejor control de seguimiento en el cumplimiento de ambos analisis para
el tratamiento del riesgo de incendios, se consolido en una sola matriz los controles,

medidas correctivas y/o preventivas establecidos tabla 27.

Tabla 27. Consolidado de acciones correctivas, preventivas y controles

CONSOLIDADOS DE ACCIONES CORRECTIVAS / PREVENTIVAS / CONTROLES
ACCIONES CORRECTIVAS/ | RESPONSABLES DE | FECHA PROPUESTA ESTADO DE

ACTIVIDAD PREVENTIVAS LA EJECUCION DE CUMPLIMIENTO | IMPLEMENTACION
Andlisis de Difusion de Cartilla "Manipulacion

Amagod; de é“‘ffozzgg‘gg?%mgﬂg urant® | HANTE QUISPE 15/10/2022 EJECUTADO
Incendios

maquinas Irwin"

Analisis de | Orden de trabajo " Instalaciéon
Amagos de | adicionalde sensor de pandeo en PEDRO MATOS 23/10/2022 EJECUTADO
Incendios maquinas"

Andlisis de | Charladereforzamiento sobre el
Amagos de | asegurarse que las laminas estén JOSE FLORES 14/11/2022 EJECUTADO
Incendios bien centradas

Anélisis de

Amagos de | Mantenimiento alos pistones EDGAR CARBAJA 18/11/2022 EJECUTADO
Incendios

Andlisis de

Amagos de bCO'gc‘Zr ?‘;arda al sensor del EDGAR CARBAJA 21/11/2022 EJECUTADO
Incendios orde dethorno

Andlisis de | Charladereforzamiento sobre el
Amagos de | arranque de maquina para el JOSE FLORES 26/11/2022 EJECUTADO
Incendios proceso de polipropileno

Andlisis de N L,

Amagos de | Reporte de Tumo "Revision de | A\NToNIO ROJAS 30/11/2022 EJECUTADO
. sistema eléctrico maquina D

Incendios

Andlisis de Actualizacion de la cartillade

montaje de rollodonde se acote la
,Trr;r::aegncasiodse revision de la lamina al final y al JUNY SANCHEZ 5/12/2022 EJECUTADO

ingreso del proceso
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Anélisis de Actuali_zaci(’)n de la cartillade
Amagos de | montajederoliodondeseacotela | )Ny sANCHEZ 16/12/2022 EJECUTADO
Incendios revision de lalaminaal final y al
ingreso del proceso
Analisis de . N
Amagos de E‘é";‘r']uoar frecuenciadelimpiezadel | b\ e QuISPE 2711212022 EJECUTADO
Incendios
L L SUPERVISOR DE
Controles IPER Medicionde concentramon_dt_egas PREVENCION DE 27/10/2022 EJECUTADO
de Incendios | butano, %LEL de forma diaria
INCENDIOS
- : SUPERVISOR DE
%%"Iggfﬁd'fff E”mtgf”;‘rrlnc'?;to de Brigadas de PREVENCION DE 27/10/2022 EJECUTADO
g INCENDIOS
SUPERVISOR DE
%‘;ﬂggfﬁ(}i’? Simulacro de Incendios PREVENCION DE 27/10/2022 EJECUTADO
INCENDIOS
s . SUPERVISOR DE
%Oe”lggfﬁcfo'zf Capacitadones y Entrenamiento | ppEvENCION DE 27/10/2022 EJECUTADO
INCENDIOS
Controles IPER Medicién de estatica en los SUPERVISOR DE
de Incendios embobinadores de forma diaria PREVENCION DE 15/11/2022 EJECUTADO
aleatoria INCENDIOS
Controles IPER Elaboracion de Cartilla “Que hacer SUPERVISOR DE
d‘;””:‘c’;f dios | €N un amago de incendios PREVENCION DE 27/10/2022 EJECUTADO
maquinas C/D/E" INCENDIOS
Controles IPER | Sistemade supresion de CO2 en
de Incendios | horno de maquinas C, Dy E MANTENIMIENTO 22/11/2022 EJECUTADO
. ., SUPERVISOR DE
%%ﬂggfﬁ&'fg{ r';g"?“ar:%se inspeccién de PREVENCION DE 30/11/2022 EJECUTADO
a INCENDIOS
Controles IPER .
de Incendios Instalacién de botonerade parada.| MANTENIMIENTO 30/11/2022 EJECUTADO
Controles IPER | Instalacion de disipadores de
de Incendios | estatica en puntos criticos MANTENIMIENTO 18/10/2022 EJECUTADO
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SUPERVISOR DE
%"”I“O'es(;.PER Instalacion de extintores PREVENCION DE 30/10/2022 EJECUTADO
elncendios INCENDIOS
L . SUPERVISOR DE
Controles IPER | Instalacién de sistema de p
. S PREVENCION DE 30/11/2022 EJECUTADO
de Incendios | extraccion de gas butano INCENDIOS
Controles IPER _Evaluar_la elaboracio_n_ de_ ) SUPERVISOR DE
del di instructivo paralahabilitacion del PREVENCION DE 5/12/2022 EJECUTADO
€ INCendios | syministro de gas butano INCENDIOS
Establecer Inspecciones
- SUPERVISOR DE
Controles IPER | programadas para el sistemay p
de Incendios | cableado eléctrico en las PREVENCION DE 30/11/2022 EJECUTADO
: INCENDIOS
maquinas.
Check listade Inspeccién de SUPERVISOR DE
Controles IPER | i inadores de estaticas PREVENCION DE 17/11/2022 EJECUTADO
de Incendios
mensual. INCENDIOS

Fuente: Elaboracién propia

Como se muestra en latabla 27, todas las acciones correctivas, preventivasy controles

propuestos se ejecutaron al cierre del afio 2022, estas implementaciones se lograron

gracias a la gestion de los lideres de cada area involucraday al compromiso de las

gerencias respectivas.

A continuacién de detallas las evidencias de algunasacciones correctivas, preventivas

y controles implementados.
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Figura 38. Disipador de estética instalado en area de bobinado de lamina

En la figura 38 podemos observar personal del area de mantenimiento realizando la
instalacion de los disipadores de estética en las lineas de desembobinado de laminas

de pet.

En lafigura 39 se aprecia las mediciones de estatica, las cuales se establecieron de

forma diaria con la finalidad

Figura 39. Mediciones de estatica en laminas pet
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En lafigura 39 se puede apreciar el entrenamiento que recibio el personal operario del
proceso de termoformado la capacitacién de uso y manejo de extintores, esto con la
finalidad de tener una adecuada respuesta inicial ante amagos de incendios que se
pudieran generaren las maquinas C, D y E para reducir el tiempo de exposicion y por

ende minimizar el tiempo de parada

Figura 40. Capacitacién en uso y manejo de extintores

Se conformo brigadistas de emergenciacon la finalidad de que adquieran unarapida
respuesta inicial antelos eventos de amagos que se pudieran suscitaren las maquinas
C, Dy E del proceso de termoformado. Asi mismo, reforzar actividades preventivas de
inspeccion durante sus jornadas laborales como se muestra en la figura 41.
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CURSO PARA BRIGADAS
DE EMERGENCIA

' PREVENIR, ES SAF TEGER! 4

Figura 41. Formacion de Brigadistas proceso de termoformado

Como un control administrativo, se elabor6 con el apoyo de los facilitadores de tumo
del proceso de termoformado, una cartilla de ¢Qué hacer en un amago de incendio?
en maquinas C,D y E, teniendo como finalidad la estandarizacion de criterios para los
operadores de cémo actuar ante un amago de incendio de acuerdo a la etapa del
proceso involucrado, para garantizar una rapida respuesta inicial minimizando los

dafios en maquinay tiempo de parada. La cartilla se muestra en la figura 42.
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B —_— L S T A —
¢QUE HACER EN UN AMAGO DE :
INCENDIO? MAQUINASC /D /E P i e gt e

emergencla.
Cortar la Hmina para evitar que el

Abrir 1a puerta del troquel y utilizar el
extintor mis cercano para el control

del amago.
Retirar répidaments todo el
producta de |a mesa de apilado y

Pulsar

extintores a In rona del amago.
encia.

emerg
Cortar la ldmina para evitar que el

fuego svance. RECUERDA LOS PUNTOS CRITICOS
Aol e st dse DE AMAGOS DE INCENDIO
: EN LAS MAQUINAS
i‘zz&x c(:‘tzf Ily\)ﬁi)ﬂm Pag 1de2 :E‘:‘I{:’; (;:f::f:i 28/06/2019 Pig 2de2

Figura 42. Cartilla de ¢Qué hacer en caso de un amago de incendios? Maquinas C, Dy E

Asi mismo, en la cartilla se identifico graficamente los puntos criticos de riesgo de
incendios como se muestra en la figura 43.
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PRIME!I

@PARA ©

PRIMERO SEGURO ) SEGURO
OPARA GPIENSA ®ACTUA “ ENSA @®ACTUA
¢{QUE HACER EN UN AMAGO DE INCENDIO?
EMBOBINADO DE ROLLO MAQUINAC/D/E

[Z AG \ ZONA ABASTECIMIENTO DE

>4 — A Cortar Ia Hmina para evitar que el
3 fuego avance.

Ihilirar al extintor mis cercano para

el contral de amago.

De ser necesario, apoyar llevando mds

extintores a la rona del amago.

Pulsar el botén de parada de
emergencia,

Coctar e suministro de Gas Butano
Utilizar ol extintor mas carcado a tu
ublcacidn.

Retira todo materinl combustible de
ser necesario, asd evitaremos una
posible propagacién del amago de

Pulsar el botdn de parada de

emergencia.
Cortar la lmina para evitar que ol

incendio.
De ser necesario apoyar Bevando mis
extintores a la zona del o.

Retira todo material combustible de
ser necesario, asl evitaremos una
posible propsgacién del amago de
incendia.

De ser necesario apoyar llevando mis
extintores a s rona del 0.

Pultar el botén de parads de

emergencia.
Cortor In 1smina para evitar que el fuego

A T i s s
e -
e e AL RECUERDA LOS PUNTOS CRITICOS

FAN! Stinie e ek s DE AMAGOS DE INCENDIOS

Diractor de Producclan Planta

CODIGO:
VERSION- 01 Pig 2de2

CODIGO:

VERSION: 01 Pig 1de2
: o

|
Figura 43. Cartilla de ¢,Qué hacer en caso de un amago de incendios?

Continuando con el tratamiento del riesgo, se determiné también que los eventos de
amagos de incendios sean investigados para un mejor analisisde sus causasy planes
de accidn. Para ello, se actualizo el formato R-SEGI-004 “Reporte de investigacion de
accidentes e incidentes” con el item que nos permitio recopilar informacion respecto al
evento de amago de incendio (encasillado en un rectdngulo rojo) como se puede

apreciar en la figura 44.
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—— cono: mseGons

FORMATO
FECHA:
REPORTE DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES E INCIDENTES. -
SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL TRABAJO VERSION: o

. U5 ECCHEGR -

FABRICACION DE PRODUCTOS DE PLASTICO

1550

| GAMBETIA | _ ESPUMADD |  TERMOFORMADOA | TERMOFORMADO | 083000 | 2509023 | _  maflam |
T bemase | Gewmee |  cwmvme | | e |

IDENTIFICACIGN

SIENDO LAS 6:30 DE LA MARANA EL DIA 25 DE SETEMBRE SE SUCITA UN AMAGO EN LA MESA APILADORA DE LA IRWIN 09, REALZANDO LAS \WESTIGAGDOESSE
IDENTIFICA MEDIANTE EL INSTRUMENTO DE MEDIDOR DE ESTATICA QUE EL PRODUCTO TIENE UN UN VALOR DE 13 KW A 8 KW IERA DE
NORMALES, CON LA AYUDA DEL TECNICO PEZO SE LOGRA APRECIAR ES QUE EL CAJON APILADOR ESTA MUY ABJO DEL ELIMANADOR DE ESTAT\CAMPI)‘ENDD QUE
EL ARE LE LLEGUE AL PRODUCTO.

DESCRIPCION

o 0 s O_seee) D ]

Funewhr-edummmu!imumuul&md Herramentas, Equipos, Vehiculos nadecuados por Auste, reparacin ylo mantenimiento inadecuado (Durante e

8
o Actualzar el check delas
2 : canexones puests atera) ey, r M Dante Quspe: 15102023 PENDIENTE
E
= g Actuaizar el check st de contral de nespos (Inclur la } 151072023 FENDENTE
; E a'
E Establecer un imite permisile de carga KV} Roﬂh 6102023 PENDIENTE
= un amago en g Seguidad 16172023 FENDENTE
s O |~n 1]

;| El plan de acexin completo y el seguimiento del misma se registrard en el formato *Seguimiento de Actidentes e Incidentes”

4
83
a .IE JEFE DE PRODUCCION.
a8 o

> a XAVIER SANCHEZ PRIMER OPERADOR

o

5 DIANA MARTINEZ ASISTENTE DE PRODUCCION
] E [— [,
13

[ JP— ASSTENTEDE SESURDAD

Figura 44. Cartilla de ¢, Qué hacer en caso de un amago de incendios?
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Con los resultados de las investigaciones de los amagos de incendios, se utilizo la
fichade registro de seguimientodeincidentes de amagos de incendiosquetiene como
finalidad revisar el seguimiento de implementacion de las acciones correctivas
propuestas de cada investigacion de acuerdo al andlisis de causas como se puede

apreciar en el anexo 8.

Para determinar el porcentaje de cumplimiento de las acciones correctivas propuestas,

se aplicé el siguiente indicador.

indice de Controles Propuestos

ICP= Controles Propuestos
ACP= Acciones correctivas propuestas

ACE= Acciones correctivas ejecutadas

De las 134 acciones correctivas propuestas durante el periodo Enero - Noviembre del

2023, se obtuvo un 90% de cumplimiento como se muestra en la figura 45.

CUMPLIMIENTO DE CONTROLES PROPUESTOS
2%

8%

90%

EJECUTADAS PENDIENTE = FUERADEFECHA

Figura 45. Estado de implementacion de acciones correctivas
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En la figura 46 se detalla el estado de las acciones correctivas propuestas durante el

periodo enero — noviembre del 2023 en valor numérico.

ESTADO DE IMPLEMENTACION DE ACCIONES CORRECTIVAS

EJECUTADO PENDIENTE  m FUERADEFECHA

140 120
120
100
80
60
40
20 11 3

EJECUTADO PENDIENTE FUERA DE FECHA

Figura 46. Estado de implementacién de acciones correctivas

Por ultimo, para determinarla frecuencia de amagos de incendios se aplicé el indicador

que se detalla.

Frecuencia de Amagos de Incendios

CAl x 1000
Y N —
TP

FAI= Frecuencia de Amagos de Incendios

CAIl=Cantidad de Amagos de Incendios

TP= Toneladas Producidas de envases para alimentos

Con respecto a la cantidad de amagos de incendios generados en las maquinas C, D

y E, se obtuvo la informacién mediante las investigaciones que se realizaban de
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manera mensual, las cantidades del periodo enero — noviembre 2023 se aprecia en la

siguiente tabla 28.

Tabla 28. Amagos de Incendios - 2023

AMAGOS DE INCENDIO
2023

ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JUL
AGO
SEP
OoCT
NOV

2023

Al bdrlwW|lO|dlO|O | B|[W]| >

TOTAL 46
Fuente: Elaboracion propia

En latabla 28 se puede apreciar que se tuvo unareduccion considerable respecto a la

generacion de amagos de incendios respecto al 2021.

las cantidades de toneladas ejecutadas de las maquinas C, D y E se detalla en la

siguiente tabla 29.
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Tabla 29. Toneladas ejecutadas - 2023

TONELADAS EJECUTADAS
2023

ENE 1894

FEB 1413

MAR 1468

ABR 1430

MAY 1516

2023 JUN 1405
JUL 1476

AGO 1461

SEP 1522

OCT 1442

NOV 1561

TOTAL 16588

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 29 muestra la produccion mensual de las toneladas ejecutadas de envases

para alimentos.

Con los datos mencionados anteriormente amagos de incendios y toneladas
ejecutadas mensuales, se elaboré con laficha de registro de incidentes de amagos de
incendios que nos proporciono el indice de frecuencia de amagos de incendios como

se muestra en la tabla 30.
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Tabla 30. Toneladas ejecutadas - 2023

FICHA DE RESGITRO - INCIDENTES DE AMAGOS
PERIODO | TN EJECUTADAS AMAGOS INDICES
ANO | MES MENSUAL MENSUAL ACUMULADO I.F
ENE 1894 4 4 2.11
FEB 1413 3 7 2.12
MAR 1468 4 11 2.72
ABR 1430 6 17 4.20
MAY 1516 5 22 3.30
2023 | JUN 1405 4 26 2.85
JUL 1476 6 32 4.07
AGO 1461 3 35 2.05
SEP 1522 4 39 2.63
oCT 1442 3 42 2.08
NOV 1561 4 46 2.56
TOTAL 16588 46 2.77

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 30 podemos aprecias que al corte del mes de noviembre del 2023
produjeron 16588 toneladas producidas de envases para alimentos, teniendo un
acumulado de frecuencia de amagos de incendios 2.77 por 1000 toneladas

producidas de envases para alimentos.
3.5.4 Recoleccion de datos Post-test
Variable Independiente — Evaluacion de riesgos
e Dimensién 1 - Identificacién del riesgo
Se identificaron 25 procesos critico, donde se obtuvo como resultado los siguientes

niveles de vulnerabilidad de las maquina C, D y E del proceso de termoformado como
se aprecia en la tabla 31.
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Como se puede apreciar en la tabla 31, se obtuvo 07 procesos criticos de nivel alto

(color rojo), 14 procesos criticos de nivel medio (color amarillo) y 4 procesos criticos

Tabla 31. Nivel de vulnerabilidad

NIVEL DE
VULNERABILIDAD CANTIDAD
ALTO 7
MEDIO 14
BAJO 4
TOTAL 25

Fuente: Elaboracién propia

con nivel bajo (color verde).

e Dimensién 2 — Anélisis del riesgo

Respecto a la dimension analisis de riesgo, los resultados obtenidos se muestran en

la tabla 32.

Tabla 32. Resultados del andlisis del riesgo

NIVEL PROBABILIDAD | SEVERIDAD

CANTIDAD CANTIDAD
ALTO 16 8
MEDIO 5 17
BAJO 4 0
TOTAL 25

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 32 detalla los dos criterios de evaluacion para el analisis del riesgo
probabilidad y severidad. Respecto al primer criterio, tuvo 16 procesos criticos con
nivel de alto (color rojo), 05 procesos criticos con nivel medio (color amarillo) y 04
procesos criticos con nivel bajo (color verde). Con respecto al segundo criterio, fueron
08 procesos criticos con nivel alto (color rojo), 17 procesos criticos con nivel medio

(color amarillo) y ningun proceso critico con nivel bajo (color verde)
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e Dimensién 3 —Valoracion del riesgo

Esta dimensién permitié definir la prioridad de los procesos criticos de riesgo de

incendios mediante valores numéricos para establecer planes de accion bajo el criterio

de las jerarquias de control para prevenirlos y mitigarlos. Los resultados de esta

valoracion del riesgo se muestran en la tabla 33.

Tabla 33. Resultados del andlisis del riesgo

NIVEL DEL RIESGO | CANTIDAD| SIGNIFICATIVO
INTOLERABLE 5
IMPORTANTE 0 Sl
MODERADO 9
TOLERABLE 5 NO
TRIVIAL 6
TOTAL 25

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 33, los resultados del analisis del riesgo fueron 05 procesos

criticos con nivel del riesgo intolerable (color rojo), 09 procesos criticos con nivel del

riesgo moderado (color amarillo), siendo estos significativos para priorizar la

implementacion de controles. Continuando con los resultados 05 con nivel de riesgo

tolerable (color verde) y 06 procesos criticos con novel del riesgo trivial (color verde)

ambos no significativos, no requiriendo implementar algun tipo de control.

e Dimensién 4 — Tratamiento del riesgo

En el tratamiento del riesgo, respecto a la frecuencia de amagos de incendios

registrados entre eneroy noviembre del 2023 los resultados obtenidos se muestran en

la tabla 34.

Tabla 34. Frecuencia de amagos de incendios

FRECUENCIA DE AMAGOS DE INCENDIOS

PERIODO TN EJECUTADAS AMAGQOS INDICES
ANO MENSUAL MENSUAL I.F
2023 16588 46 2.77

Fuente: Elaboracién propia
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En la Tabla 34 podemos apreciar la frecuencia de amagos de incendioses 2.77 por

1000 toneladas producidas de envases para alimentos.

Asi mismo, con respecto a las acciones correctivas propuestas derivadas de las
investigaciones de los amagos de incendio, su estatus de cumplimiento se muestra en

|a tabla 35.

Tabla 35. Cumplimiento de acciones correctivas propuestas

INDICE DE CONTROLES PROPUESTOS
PERIODO |  ACCIONES ACCIONES % DE
ARIO PROPUESTO | EJECUTADOS | CUMPLIMIENTO
2023 134 120 90%

Fuente: Elaboracién propia

Por altimo, en la tabla 35 se aprecia un 90% de cumplimiento respecto a las acciones
correctivas propuestas. Este resultado demostrando el compromiso de los lideres de
las areas de produccién, mantenimientoy seguridad, salud y medio ambiente para la

ejecucion de las medidas correctivas dentro de los plazos establecidos.

Variable dependiente — Efectividad

e Dimensién 1 — Eficiencia
Se consideraron los mismos factores descritos en el item 2.5.1.2 para determinar los
resultados de la eficienciade las maquinas C, D y E como se puede observar en la
tabla 36.
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Tabla 36. Eficiencia en el proceso de termoformado 2023

indice de Tiempo de Produccién
HPE
ITP = —memeemee- x 100
FICHA DE REGISTRO PARA LA HPP
EFICIENCIA DETERMOFORMADO .. . -
ITP= Indice de Tiempo de Produccién
HPP= Horas de Produccién Programadas
HPE= Horas de Produccién Ejecutadas
Horas de Horas de . . . .
MES Produccién Produccion Eficienci| Eficacia Eflca0|§1
: a Porcentual| Promedio
Ejecutadas |Programadas
ENERO 1773 1965 0.90 90%
FEBRERO 1816 1960 0.93 93%
MARZO 1770 1962 0.90 90%
ABRIL 1675 1963 0.85 85%
MAYO 1723 1963 0.88 88%
JUNIO 1774 1966 0.90 90% .
JULIO 1676 1964 0.85 85% 90%
AGOSTO 1821 1965 0.93 93%
SETIEMBR 0
E 1767 1959 0.90 90%
OCTUBRE 1821 1965 0.93 93%
NOVIEMB
RE 1774 1966 0.90 90%

Fuente: Elaboracion propia

Como se precia en latabla 36 se determiné el porcentaje de eficiencia de las horas de
produccion de las maquinas C, D y E del proceso de termoformado, teniendo un

promedio de 90% de eficienciareflejandoun aumento del 22% a comparacion del 2021
e Dimension 2 — Eficacia
También se consideraron los mismos criterios descritos en el punto 2.5.1.2 para

determinar la eficacia de las maquinas C, D y E del proceso de termoformado como se

muestra en la tabla 37.
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Tabla 37. Eficiencia en el proceso de termoformado 2023

indice de Toneladas Producidas
FICHA DE REGISTRO PARA LA P 100
EFICACIA DEL PROCESO DE TPP
TERMOFORMADO TP= Toneladas Producidas
TPE= Toneladas Producidas Efectivas
TPP= Toneladas Producidas Programadas
ENERO 1538 1894 0.81 81%
FEBRERO 1177 1413 0.83 83%
MARZO 1191 1468 0.81 81%
ABRIL 1098 1430 0.77 77%
MAYO 1197 1516 0.79 79%
JUNIO 1140 1405 0.81 81% 81%
JULIO 1133 1476 0.77 77%
AGOSTO 1218 1461 0.83 83%
SETIEMBRE 1235 1522 0.81 81%
OCTUBRE 1202 1442 0.83 83%
NOVIEMBRE 1267 1561 0.81 81%

Fuente: Elaboracién Propia

La tabla 37 muestra el porcentaje de eficacia de las toneladas producidas efectivas

de las maquinas C, D y E del proceso de termoformado, teniendo un promedio de

81% de eficiencia.

Finalmente, con ambos resultados de la eficiencia y eficacia se aplico la ficha de

registro para la efectividad y nos brindé los siguientes resultados que se detallan en

la tabla 38.
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Tabla 38. Resultados de Efectividad 2023

indice de Efectividad
FICHA DE REGISTRO PARA LA
EFECTIVIDAD DEL PROCESO DE Ef = Eficiencia x Eficacia
TERMOFORMADO
Ef= Efectividad
MES Resuo:teados Resul_tadqs Efectividad Efectividad Efectivid_ad
Eficiencia de Eficacia Porcentual | Promedio
ENERO 0.90 0.81 0.73 73%
FEBRERO 0.93 0.83 0.77 77%
MARZO 0.90 0.81 0.73 73%
ABRIL 0.85 0.77 0.66 66%
MAYO 0.88 0.79 0.69 69%
JUNIO 0.90 0.81 0.73 73% 73%
JULIO 0.85 0.77 0.66 66%
AGOSTO 0.93 0.83 0.77 77%
SETIEMBRE 0.90 0.81 0.73 73%
OCTUBRE 0.93 0.83 0.77 77%
NOVIEMBRE 0.90 0.81 0.73 73%

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 38 muestra el resultado obtenido de la efectivada de las maquinasC, Dy E

del proceso de termoformado siendo este el 73%.

3.6 Anélisis Econémico
Respecto al costo de implementacion del trabajo de investigacion, los gastos se
dividieron en materiales e insumosy equiposy bienes duraderos como se detalla en
la tabla 39.
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Tabla 39. Costo de recursos de implementacion

Rubros Cantidad Descripcion U .P' , Total
nitario
1 Uso de Laptop S/1,500.00| S/1,500.00
1 Disco duro externo | S/150.00 S/150.00
Equipos y bienes 1 Impresora S/450.00 | S/450.00
duraderos 1 Escritorio S/350.00 | S/350.00
1 Proyector S/650.00 S/650.00
1 Silla ergonGmica S/550.00 S/550.00
12 Archivadores S/11.00 S/132.00
. Impresion de
Mﬁfiﬂﬂiﬁ € 15 docf)u mentos y S1.00 | S/15.00
formatos
3 Capacitacion S/350.00 | S/1,050.00
Total, invertido S/4,847.00

Fuente: Elaboracién propia

Podemos observar en la tabla 39 los recursos que se utilizaron para realizar la

implementacion siendo el total de inversion S/ 4,847.00.

Asi mismo, se elaboro el flujo de casa de los 11 meses donde se detalla el costo de

inversion para la implementacion y ejecucion de la investigacion como se puede ver

en la tabla 40.
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Tabla 40. Analisis Financiero — Investigacion 2023

Titulo del Proyecto

Implementacioén de la Evaluacién de Riesgo para Mejorar la Efectividad en el Proceso de Termoformado de una Empresa Manufacturera, Callao 2023

Objetivos

Analizar la gestién de evaluacion de riesgo mejorara la efectividad de los procesos de termoformado de la empresa manufacturera

INVERSION INICIAL

S/700,000.00

SALDO INICIAL EN CAJA

S/

S/ __711,753.70

S/__302,686.55

S/ __886,259.22

S/ __548818.15

S/_883,992.39

S/__749,621.35

S/__681,359.68

S/__921,432.96

S/__740,086.57

S/__773,340.63

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

VENTA DE ENVASES PARA ALIMENTOS POR
TONELADAS

S/1,314,75370

S/1,090,686.55

S/
1,441 259.22

S/
1,139,818.15

S/
1,440,992.39

S/
1,297,121.35

S/
1,272,359.68

S/
1,474432.96

S/
1,299,086.57

S/
1,375,340.63

S/
1,353,268.95

INGRESOS S/1,314,75370 | S/1,090,686.55 S/1,441,259.22 S/ 1,139,818.15 S/1,440,992.39 S$/1,297,121.35 S/1,272,359.68 S/1,474,432.96 S/1,299,086.57 S/1,375,340.63 S/1353,268.95
PLANILLA $/200,000.00 | S/200,000.00 S/200,000.00 S/_200,000.00 S/200,000.00 S/200,000.00 S/200,000.00 S/200,000.00 S/200,000.00 S/200,000.00 S/200,000.00
SCTR S/15,000.00 $/15,000.00 S/15,000.00 S/15,000.00 S/ 15,000.00 S/15,000.00 S/15,000.00 S/15,000.00 S/15,000.00 S/15,000.00 S/15,000.00
SERVICIOS Y SUMINISTROS S/20,000.00 $/250,000.00 S/27,000.00 S/23,000.00 S/21,000.00 S/29,500.00 S/22,000.00 S/20,000.00 S/23,000.00 S/21,000.00 S/30,000.00
MATERIAS PRIMAS $/90,000.00 S/95,000.00 S/85,000.00 S/80,000.00 S/93,000.00 S/75,000.00 S/81,000.00 S/90,000.00 S/93,000.00 S/93,000.00 S/94,000.00
OTROS GASTOS S/150,000.00 | S/150,000.00 S/150,000.00 S/150,000.00 S/150,000.00 S/150,000.00 S/150,000.00 S/150,000.00 S/150,000.00 S/150,000.00 S/150,000.00
COSTO MENSUAL DE MANTTO EQUIPOS S/60,000.00 S/60,000.00 S/60,000.00 S/60,000.00 S/60,000.00 S/60,000.00 S/60,000.00 S/60,000.00 S/60,000.00 S/60,000.00 S/60,000.00
PROYECTOS DE INGENIERIA S/ 45,000.00 S/ - S/ - S/ 45,000.00 S/ S/ - S/ 45,000.00 S/ - S/ - S/ 45,000.00 S/ -
COSTO DE MANTENIMIENTO DE GESTION S/18,000.00 S/18,000.00 S/ 18,000.00 S/18,000.00 S/18,000.00 S/18,000.00 S/18,000.00 S/18,000.00 S/18,000.00 S/18,000.00 S/18,000.00
COSTO DE SEGUIMIENTO DE GESTON
PERIODICA $/5,000.00 $/5,000.00 S/__5,000.00 $/5,000.00 $/5,000.00 S/5,000.00 S/5,000.00 $/5,000.00 $/5,000.00 $/5,000.00 $/5,000.00
EGRESOS S/603,000.00 | S/ 788,000.00 S/__555,000.00 S/ 591,000.00 S/__557,000.00 S/ _547,500.00 S/_591,000.00 S/__553,000.00 S/__559,000.00 S/__602,000.00 S/__567,000.00
S/
FLUJO CAJA MENSUAL 711,753.70 S/__302,686.55 S/ 886,259.22 S/ 548,818.15 S/ _883,992.39 S/ _749,621.35 S/ 681,359.68 S/ 921,432.96 S/__740,086.57 S/ __773,340.63 S/ _786,268.%

PER. DE RECUP. DE CAPITAL (PRC)

S/ -
700,000.00

S/_-397,313.45

S/ _488,945.77

S/1,037,763.92

S/1,921,756.31

S/2,671,377.65

S/3,352,737.33

S/4,274,170.29

S/5,014,256.86

S/5,787,597.49

S/6,573,866.44

SERVICIO DE SOLDADURA
F. CAJA
MES MENSUAL
0 S/_-700,000.00
1 S/ __711,753.70
2 S/__302,686.55
3 S/ 886,259.22
4 S/ 548,818.15
5 S/ 883,992.39

| TASA DE DESCUENTO (K)

20% |

| TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)

89.74% I

| VALOR ACTUAL NETO (VAN)

|Sl

2,189,773.69 |

| BENEFICIO COSTO (B/C)

212 |
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Fuente: Elaboracién propia

PER. DE RECUP. DE CAPITAL (PRC)

Como se puede observar se ha
recuperado la inversién en el mes Junio

6 S/__749,621.35
7 S/__681,359.68
8 S/ 921,432.96
9 S/__740,086.57
10 S/__302,686.55
11 S/__786,268.95

INDICADOR DE CONTAB.

2.12
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Como se observa en la tabla 40 la implementacién y ejecucion de la investigacion en
la organizacion le generarentabilidad TIR es 89.74%, siendo esta de mayor valor que
la Tasa de Descuento. Asi mismo, el VAN tiene como resultado S/ 2,189,773.69
existiendo ganancia y con respecto al Costo Beneficio (B/C) es de 2.12, con una

proyeccion de recuperar lo invertido para el mes de Febrero.

3.7 Meétodo de analisis de datos
Actualmente los datos se analizan ejecutando programas que utilizan ordenadores y
estos permiten efectuar el procesamiento del mismo obteniendo resultados para su
interpretacion (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014). Para la tesis se utilizo el
SPSS version 25 y el programa EXCEL para la generacion de graficas o tablas
estadisticas.

3.8 Aspectos éticos
La investigacion contiene principios éticos solidos, pues el desarrollo del objeto de
estudio desarrollado en el proceso de termoformado de la empresa manufacturera
ubicada en el Callao, tuvo la autorizacion correspondiente por el representante legal
para el manejo de lainformacion para fines de estudio y de confiabilidad, teniendo una
reunién previa donde se expuso la tesis resaltando la finalidad. Asi mismo, se respeté
las directivas establecidas por la Universidad César Vallejo para el desarrollo de la
tesis. Por altimo, se respetd los resultados obtenidos sin que estos sufran alguna

alteracion.
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V.

RESULTADOS
Andlisis descriptivo
Se aplicara este tipo de analisis con la finalidad de describir los resultados que se
obtuvieron durante el Pre y Post Test respecto a la implementacién de la evaluacion

de riesgos en el proceso de termoformado.
Variable Independiente — Evaluacion de riesgos
e Dimensiéon 1 - Identificacion del riesgo

Se realizo la comparacion del indicador identificacion del riesgo de sus resultados

como se muestra en la tabla 41.

Tabla 41. Resultados de la Identificacién del riesgo

RESULTADOS DE LA IDENTIFICACION DEL
RIESGO
PROCESOS CRITICOS IDENTIFICADOS
POST-
PRE-TEST
NIVEL DE TEST
2021
VULNERABILIDAD 2023
CANTIDAD|CANTIDAD
ALTO 0 7
MEDIO 0 14
BAJO 0 4
TOTAL 0 25

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 41 muestra los datos obtenidos del Pre-Test donde no se tenia ningun
proceso critico identificado respecto a riesgos de amagos. Asi mismo, muestra los
resultados luego de la implementacion de mejora los cuales fueron 25 procesos

criticos identificados.

Elincremento de analisis de identificacion del riesgo a comparacion del periodo 2021

se puede visualizar en la figura 47.
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IDENTIFICACION DEL RIESGO

30 H

25 -

15 4 100% '.....,-'

10 A

0--'.."

2021 2023

Figura 47. Resultado de la identificacion de procesos criticos

Como se muestra en la figura 44 el aumento de analisi de la identificacion del riesgo
fue del 100%, ya que durante el periodo del 2021 no se tenidia identificado ningun

proceso critico.

e Dimensién 2 — Andlisis del riesgo
A continuacion, se realizo la comparacion de resultados del pre-test y del post-test

como se detalla en la tabla 42.

Tabla 42. Resultados del andlisis del riesgo

ANALISIS DEL RIESGO

PRE - TEST 2021 POST - TEST 2023
NIVEL PROBABILIDAD SEVERIDAD | PROBASILIPA | severiDAD
CANTIDAD CANTIDAD CANTIDAD | CANTIDAD
ALTO 0 0 16| 64% | 8] 32%
MEDIO 0 0 5 | 20% |17] 68%
BAJO 0 0 4| 16% | 0] ow
TOTAL 0 25 | 100% | 25| 100%

Fuente: Elaboracion propia
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Como se observa en tabla 42 los datos obtenidos del Pre-Test de la dimension en
mension es de 0, ya que al notener ningun proceso critico identificado no se puedo
realizar el andlisis de los mismos. Los resultados del post-test para el criterio de
probabilidad fueron un 64% de nivel alto (color rojo), 20% de nivel medio (color
amarilloa) y un 16% de nivel bajo (color verde) respecto al total de los procesos
criticos identificados (25). Por otro lado, los resultados de severidad fueron un 32%
de nivel alto (color rojo), 68% de nivel medio (color amarillo) y 0% de nivel bajo (color
verde) respecto al total de los procesos criticos identificados (25).

ANALISIS DELRIESGO

30 - EALTO  MEDIO = BAIO
25 - 0
4

20 - : 1

15 | v

10 1

5 .

0 o 8

PROBABILIDAD SEVERIDAD PROBABILIDAD SEVERIDAD

2021 2023
0% 100%

Figura 48. Resultado del andlisis del riesgo

Como se muestra en lafigura 48 el aumento de analisis del riesgo para los procesos
criticos identificados fue del 100%, ya que durante el periodo del 2021 no se tenidia

algun proceso critico identificado.
e Dimensién 3 —Valoracion del riesgo

A continuacion, se realizo la comparacion de resultados del pre-test y del post-test

respecto a la valoracién del riesgo como se detalla en la tabla 43.
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Tabla 43. Resultados de la valoracion del riesgo

VALORACION DEL RIESGO
NIVEL PRE - TEST 2021 | POST - TEST 2023
CANTIDAD CANTIDAD

INTOLERABLE 0 5 20%
IMPORTANTE 0 0 0%
MODERADO 0 9 36%
TOLERABLE 0 5 20%
TRIVIAL 0 6 24%
TOTAL 0 25 100%

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 43 muestra los resultados Pre-Test de la dimension en mension, el cual es

de 0 al no tener proceso critico identificado. Los resultados del post-test fueron un

20% de nivel intolerable (color rojo), 0% de nivel importante (color rojo), un 36% de

nivel moderado (color amarillo), un 20% de nivel tolerable (color verde) y 24% de nivel

trivial (color verde) todo ellos con respecto al total de los procesos criticos

identificados (25).

RESULTADOS DE LA VALORACION DEL RIESGO

30 1

25 A

20 A

15 ~

10 A

0 6
2021

0%

2023
100%

B INTOLERABLE ®IMPORTANTE 0O MODERADO B TOLERABLE M TRIVIAL

Figura 49. Resultado de valoracion de riesgo
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Como se muestra en la figura 49 no se tuvo en el pre-test resultados en la
identificacion de procesod criticos. Asi mismo, los resultados del post-test fueron 25

procesos criticos identificados con su respecto nivel de riesgo

e Dimensién 4 — Tratamiento del riesgo
La comparacién de resultados del pre-test y del post-test respecto a a la frecuencia

de amagos de incendio se detalla en la tabla 44.

Tabla 44. Resultados del tratamiento del riesgo

ENERO - NOVIEMBRE

ACUMULADO DE

AMAGO PRE-TEST | POST-TEST | RESULTADOS
2021 2023
Toneladgs programadas 9667 16588 720
ejecutadas
Amagos de Incendios 139 46 67%
indice de Frecuencia 14.38 2.77 81%

Fuente: Elaboraciéon propia

Como se detalla en latabla 44 respecto a las toneladas programadas ejecutas de los
envases para alimentos en el pre-test se produjeron 9667 y en el post-test 16588
dando como resultado un aumento de produccion del 72%. Los resultados de los
amagos de incendios del pre-test fueron 139y del post-test 46 dando como resultado
unareduccion del 67%. Por ultimo, respecto al indice de frecuencia de amagos de
incendios en el pre-test se tuvo como resultado 14.38 amagos de incendios por cada
100 toneladas producidas, a diferencia del pos-test que se tuvo como resultado 2.77
amagos de incendios por cada 1000 toneladas producidas.
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ACUMULADO - REDUCCION DE AMAGOS DE INCENDIOS

160 H

139

140
120 1
100 - e 81%

80 A

60 -

" 46
40 :

20 A

2021 2023

Figura 50. Resultado de valoracion de riesgo

En la figura 50 se observa que se tuvo una reduccion de frecuencia del 81%.

Variable Dependiente — Efectividad

e Dimensién 1 - Eficiencia

Se realizo la comparacién de sus resultados del pre-test y post-test del indicador

eficiencia como se muestra en la tabla 45.

Tabla 45. Resultados de la eficacia

RESULTADOS DE EFICIENCIA
PRE- POST-
TEST TEST |VARIACION
2021 2023
68% 90% 22%

Fuente: Elaboracién propia

Como se detalla en la tabla 45 el resultado de la eficiencia en el pre-test fue de 68%

y en el post-test de 90%.
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RESULTADOS DE EFICIENCIA

100% -
90% -
80% -
70% -
60% -
50% A
40%
30% A
20% A
10% ~

0% -

PRE-TEST POST-TEST
2021 2023

Figura 51. Resultado de eficiencia

De acuerdo a la figura 51 se tuvo un aumento del 22% de mejora de eficiencia para
el 2023 respecto al 2021.

e Dimension 2 - Eficacia
La comparacion de resultados del pre-test y del post-test respecto a la eficacia se
detalla en la tabla 46.

Tabla 46. Resultados de la eficacia

RESULTADOS DE EFICACIA
PRE- POST-

TEST TEST |VARIACION
2021 2023

62% 81% 19%

Fuente: Elaboracién propia

Como se detalla en la tabla 46 el resultado de la eficacia en el pre-test fue de 62% y

en el post-test de 81%.
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RESULTADOS DE EFICIENCIA

90% -
80% A
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Figura 52. Resultado de eficacia

De acuerdo a la figura 52 se tuvo un aumento del 19% de mejora de eficacia para el

2023 respecto al 2021.

Respecto a la variable dependiente efectividad los resultados de pre-test y post-test

se muestran en la tabla 47.

Tabla 47. Resultados de la efectividad

RESULTADOS DE EFECTIVIDAD
PRE- POST-
TEST TEST |VARIACION
2021 2023
42% 73% 31%

Fuente: Elaboracion propia

Como se detallaen latabla 47 el resultado de la efectividad en el pre-test fue de 42%

y en el post-test de 73%.
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RESULTADOS DE EFECTIVIDAD

80% 1 73%
7%+ A1 o0n =
° 31% .-
60% 1 e
T
50% 42% e
40% =
30% -
20% -
10% -
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PRE-TEST POST-TEST
2021 2023

Figura 53. Resultado de la variable dependiente efectividad

De acuerdo a la figura53 se tuvo un aumento del 31% de mejora de efectividad en

el proceso de termoformado en el 2023 respecto al 2021.

Analisis Inferencial
Para este analisis se puso a prueba la hipétesis general y las hipotesis especificas,

donde se detallan a continuacion.

Andlisis - Hipotesis General

Ho: La implementacion de la evaluacion de riesgos no mejora la efectividad en los
procesos de termoformado en la empresa manufacturera, Callao 2023.
Ha: La implementacién de la evaluacion de riesgos mejora la efectividad en los

procesos de termoformado en la empresa manufacturera, Callao 2023.
Regla de decision:

Si p-valor < 0.05, entonces los datos tienen una actuacion no paramétrica, en tal

sentido la Ho se rechaza y se acepta la Ha
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Si p-valor > 0.05, entonceslos datos tienen unaactuacion parameétrica, en tal sentido
la Ha se rechaza y se acepta la Ho.

Se realizo la prueba de Shapiro-Wilk portener 11 datos mensuales procesados en el

pre y post-test de la variable dependiente efectividad como se detalla en la tabla 48.

Tabla 48. Prueba de normalidad de la variable dependiente - Efectividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Efectividad 0.137 11 0,200" 0.97( 11 0.890
PRETEST
Efectividad 0.286 11 0.012 0.844 11 0.038
POSTTEST
* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia (SPSS)

Como se muestra en la tabla 48 el resultado de p-valor del pre-test es mayor a 0.05

y el p-valor del post-test es menora 0.05. Teniendo en cuenta laregla de decision se
realizo la Prueba de Wilcoxon como se muestra en la Tabla 49.

Tabla 49. Prueba de Wilcoxon de la variable dependiente - Efectividad

Estadisticos de prueba?

Efectividad
POSTTEST
Efectividad
PRETEST
z -2,934b
Sig. 0.003
asintdtica(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo
de Wilcoxon
b. Se basa enrangos negativos.

Fuente: Elaboraciéon propia (SPSS)
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La tabla 49 se observa el resultado de la significancia fue de 0,003 siendo menor que
0,05.

La decision respecto a la Hipotesis General se detalla en la figura 54.

Resumen de prueba de hipotesis

Hipétesis nula Prueha Sig. Decisidn
Prugha de
La mediana de las diferencias entre  rangos con
1 Efectiidad PRETEST signo de i E_er;?az_ar la
Efectividad POSTTEST es llcoxon para ' nluplg =l
igual a 0. muestras -
relacionadas

Se muestran significaciones asintdticas. El nivel de significacion es de 05,

Figura 54. Resumen de la hip6tesis General

Los datos representativos en la figura 54 indicar rechazar la Hipo6tesis General nula,
ya quesu valor de significanciaes 0,003 y aceptar la Hipétesis Alternaafirmando que
La implementacion de la evaluacion de riesgos mejora la efectividad en los procesos

de termoformado en una empresa manufacturera, Callao 2023.

Analisis - Hipodtesis Especifica 1

Ho: La Implementaciéon de la evaluacion de riesgos no mejora la eficiencia en los
procesos de termoformado en la empresa manufacturera, Callao 2023

Ha: La Implementacion de la evaluacidén de riesgos mejora la eficiencia en los

procesos de termoformado en la empresa manufacturera, Callao 2023
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Regla de decision:

Si p-valor = 0.05, entonces los datos tienen una actuacién no paramétrica, en tal

sentido la Ho se rechaza y se acepta la Ha

Si p-valor > 0.05, entonceslos datos tienen unaactuacién paramétrica, en tal sentido

la Ha se rechaza y se acepta la Ho.

Se realiz6 la prueba de Shapiro-Wilk portener 11 datos mensuales procesados en el

pre y post-test de la dimensién eficiencia como se detalla en la tabla 50.

Tabla 50. Prueba de normalidad de dimension - Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadisticp gl Sig.
Eficiencia 0.136 11 0,200" 0.973 11 0.913
PRETEST
Eficiencia 0.291 11 0.010 0.842 11 0.034
POSTTEST

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia (SPSS)

Como se muestra en la tabla 50 el resultado de p-valor del pre-test es mayor a 0.05y

el p-valor del post-test es menor a 0.05. Teniendo en cuenta la regla de decision se

realizé la Prueba de Wilcoxon como se muestra en la Tabla 51.

Tabla 51. Prueba de Wilcoxon de la dimension - Eficiencia

Estadisticos de prueba?

Eficiencia
POSTTEST
- Eficiencia
PRETEST

z

-2,934P

Sig.
asintdtica(bilateral)

0.003

de Wilcoxon

a. Prueba de rangos con signo

b. Se basa enrangos negativos.

Fuente: Elaboraciéon propia (SPSS)
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La tabla 51 muestra el resultado de la significancia fue de 0,003 siendo menor que
0,05.

La decision respecto a la Hipotesis Especifica 1 se detalla en la figura 55.

Resumen de prueba de hipétesis

Hipdtesis nula Prueha Sig.  Decision
Prueba de
La mediana de las diferencias entre 130995 CON Rechazar la

1 Efciencia PRETEST y Eficiencia  Sign? ¢ 003 | hipesis

: llcoxan para
POSTTEST es igual a 0. musstras nula.

relacionadas

Se muestran significaciones asintdticas. El nivel de significacion es de 05,

Figura 55. Resumen de la Hipotesis Especifica 1

Los datos representativos de la figura 55 indicar rechazar la Hipétesis Especifica 1
nula, ya que su valor de significancia es 0,003 y aceptar la Hipotesis Especifica 1
Alterna afirmando que La implementacién de la evaluacion de riesgo mejora la
eficiencia en los procesos de termoformado en la empresa manufacturera, Callao
2023.

Analisis - Hipodtesis Especifica 2

Ho: La Implementacion de la evaluacion de riesgos no mejora la eficacia en los
procesos de termoformado en la empresa manufacturera, Callao 2023

Ha: La Implementacion de la evaluacion de riesgos mejora la eficaciaen los procesos

de termoformado en la empresa manufacturera, Callao 2023
Regla de decision:

Si p-valor = 0.05, entonces los datos tienen una actuacion no paramétrica, en tal

sentido la Ho se rechaza y se acepta la Ha
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Si p-valor > 0.05, entonceslos datos tienen unaactuacion paramétrica, en tal sentido

la Ha se rechaza y se acepta la Ho.

Se realizo la prueba de Shapiro-Wilk portener 11 datos mensuales procesados en el

pre y post-test de la dimension eficiencia como se detalla en la tabla 52.

Tabla 52. Prueba de normalidad de dimensién - Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia 0.136 11 0,200" 0.973 11 0.914
PRETEST
Eficacia 0.291 11 0.010 0.843 11 0.034
POSTTEST

*. Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia (SPSS)

Como se muestra en la tabla 52 el resultado de p-valor del pre-test es mayor a 0.05y

el p-valor del post-test es menor a 0.05. Teniendo en cuenta la regla de decision se

realizé la Prueba de Wilcoxon como se muestra en la Tabla 53.

Tabla 53. Prueba de Wilcoxon de la dimensiéon - Eficacia

Estadisticos de prueba?

Eficacia
POSTTEST
- Eficacia
PRETEST

z

-2,934b

Sig.

asintética(bilateral)

0.003

a. Prueba de rangos con signo

de Wilcoxon

b. Se basa enrangos negativos.

Fuente: Elaboracién propia (SPSS)
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La tabla 53 el resultado de la significancia fue de 0,003 siendo menor que 0,05.

La decision respecto a la Hipotesis Especifica 1 se detalla en la figura 56.

Resumen de prueba de hipétesis

Hipétesis nula Prueha Sig.  Decision
Prueha de
La mediana de |as diferencias entre gaimﬁgsdgon Rechazarla
1 Eficacia PRETEST y Eficacia W?Icnxnn para 003 "hipdtesis
POSTTEST es igual a 0. musstras nula.
relacionadas

Se muestran significaciones asintéticas. El nivel de significacion es de 05,

Figura 56. Resumen de la Hip6tesis Especifica 2

Los datos representativos de la tabla 56 indicar rechazar la Hipotesis Especifica 2
nula, ya que su valor de significancia es 0,003 y aceptar la Hipétesis Especifica 2
Alterna afirmando que La implementacion de la evaluacion de riesgo mejora la

eficaciaen los procesos de termoformado en la empresa manufacturera, Callao 2023.
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V.

DISCUSION

Posteriormente de haber implementado la evaluacién de riesgos bajo la norma ISO
31000 para mejorar la efectividad en los procesos de termoformado en una empresa
manufacturera, Callao 2023, se obtuvo resultados que cumplieron con los objetivos
propuestos de la presente investigacion, mediante la reduccion de los incidentes de
amagos de incendios que se presentaban en las maquinas C, D y E del proceso de

termoformado.

Los resultados que se obtuvieron de la Hipotesis General mediante la Prueba de
Wilcoxon fueron menores que ah 0.05, esto significo que tenian actividades no
paramétricas rechazando la Hipdétesis General nulay aceptando la hipétesis alterna
por el resultado de significancia obtenido 0,003 afirmando que La Implementacion de
la evaluacion de riesgos mejora la efectividad en los procesos de termoformado en la
empresa manufacturera, Callao 2023. El cual alcanzo un aumento del 31% de
efectividad. Los resultados obtenidos coincide con la investigacion realizada por
(PULIDO ROJANO, RUIZ LAZARO Y ORTIZ OSPINO, 2020) donde sus resultados
determinaron que la propuesta metodoldgica mediante la aplicacion de la tabla de
estrategias basadaenlalSO 31000 evaluacion deriesgos, permitidé reconocer, aplicar,
moderar y controlar las causas de estos problemas productivos en los procesos de
envasadosy establecer las soluciones adecuadas mejorando la productividad en sus
procesos. Asi mismo, (SAKERY CHAIB, 2022) en su investigacién en Argelia donde
los autores desarrollaron una gestion para identificar los riesgos criticos y establecer
la prevencién para controlar los riesgos durante las actividades en la cadena de
suministros. Determinaron 5 estrategias para la implementacién de las acciones
correctivas segun priorizacion de los niveles de riesgos, el cual conllevo a que sus
cadenas de suministros mejoren significativamente su productividad. Por altimo, la
investigacion realizada Tailandia (PHUAKPHEWVONG Y SACHAKAMOL, 2020) en
una empresa industrial ubicada en Nakhon Pathom, tuvieron resultados fueron

favorables la productividad aumenté de 242 unidades a 423 unidades por dia,
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reflejando un aumento del 75%.

Las investigaciones mencionadas anteriormente tienen una gran coincidencia con
nuestrosresultados, ya que la aplicacion de unaevaluacion deriesgos indistintamente
el tipo de rubro de una organizacion, siempre su finalidad sera la mismas, el de
identificar los riesgos, gestionarlos y controlarlos para mitigar sus consecuenciasy por

ende mejorar la productividad el cual es el fin comln de toda organizacion.

(COSO, 2015) definid la evaluacién de riesgos como la forma de medir, clasificar,
identificar los principales riesgos individuales y/o colectivos con la finalidad que los
niveles de riesgos se controlan dentro de lo permisible y que estos sean evaluados de
manera oportuna si existiera algin cambio de circunstancias. Laimplementacion de la
evaluacién de riesgos permite a las organizaciones lograr sus objetivos generales

establecidos, siendo uno de ellos la mejora constante de la productividad.

Ahorarespecto al resultado de la primera Hipétesis Especifica donde también se aplico
la Prueba de Wilcoxon, su valor fue menor a 0.05, esto significo que también tenia
actividades no paramétricas rechazando la primera Hipotesis Especifica nula y
aceptando la primera Hipotesis Especifica alterna por el resultado de significancia
obtenido 0,003 afirmando que La Implementacién de la evaluacién de riesgos mejora
la eficiencia en los procesos de termoformado en la empresa manufacturera, Callao
2023. El cual alcanzo un aumento del 21% de eficiencia. Esta mejora de eficiencia
también lo menciona (SIU DELGADO, 2019) en su estudio de investigacion en una
MYPES en el distrito de Lima, donde tuvo una reduccion de tiempo de entrega que

pas6 de un 41,67% a un 83,33% durante el afio teniendo un aumento del 41.67%.
(ISO, 2018) La gestién del riesgo permite crear y proteger el valor de una organizacion

mejorando su desempefio en el logro de sus objetivos, siendo uno de ellos la mejora
de la productividad.
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Por ultimo, respecto al resultado de la segunda Hipotesis Especifica donde también se
aplicé la Prueba de Wilcoxon, su valor fue menor a 0.05, esto significo que también
tenia actividades no paramétricas rechazando la segunda Hipotesis Especificanulay
aceptando la segunda Hipotesis Especifica alterna por el resultado de significancia
obtenido 0,003 afirmando que La Implementacion de la evaluacién de riesgos mejora
la eficacia en los procesos de termoformado en la empresa manufacturera, Callao
2023. El cual alcanzo un aumento del 19% de eficacia. (BACA ET AL., 2021) En su
articulo de investigacion en una MYPES de un distrito de Lima Sur, tuvieron como
resultado un aumento del 42% de productividad diaria de 78 a 98 muebles tapizados
aplicando la evaluacion de riesgo con la metodologia 5s. Finalmente, en otra
investigacion realiza en Trujillo, (AGUILAR Y MARINAS, 2019) mediante la
Manufactura Esbelta como instrumento de la gestion de riesgos, lograron el incremento
de la productividad en un 97,58%. Estas dos investigaciones mencionadas estan
alineadas a los resultados obtenidos en nuestra investigacion, en ambos existen un
aumento considerable en la productividad que también se interpreta en un mejor

resultado de produccion (eficacia).

(AS/NZS 4360, 1999) Es la administracion de riesgos que mediante la aplicacién de
metodologia légica y sistematica que busca asociar los riesgos a las actividades,
funciones o procesos de una organizacion, permitiendo minimizar perdidas y

maximizar oportunidades en los diferentes objetivos establecidos por la organizacion.
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VI.

CONCLUSIONES

1. La presenta investigacion afirma que el objetivo general es verdadero, la

implementacion de la evaluacion de riesgo si mejorara la efectividad de los
procesos de termoformado de la empresa manufacturera, Callao 2023, esta
afirmacion es respaldado por el aumento de la efectividad en un 31 % respecto
al afio 2021, puesto que, antes de su implementacién (pre-test) los constantes
amagos de incendios que se suscitada en las maquinas C, D y E generaban
tiempos muertos por para de maquinay por ende afectaban en la produccion

de envases para alimentos.

Respecto al primer objetivo especifico, se determind que también es verdadero,
la implementacion de la evaluacion de riesgo si mejorara la eficiencia en los
procesos de termoformado de la empresa manufacturera,Callao2023. De igual
forma se evidencio un aumento de 21% equivale a 4608 horas de produccion
ejecutadas mas con respecto al 2021. Como parte de este resultado fue por la
identificacion de los procesos criticos enfocados a los riesgos de incendios que
se realizaron inicialmente, para luego gestionarlos de acuerdo a su nivel de

riesgo mediante la implementacion de controles.

Por ultimo, el segundo objetivo especifico brindo un resultado verdadero, la
implementacion de la evaluacion de riesgo si mejorara la eficacia en los
procesos de termoformado de laempresa manufacturera, Callao 2023. Tuvoun
crecimiento de 19% que equivale a 3731 toneladas producidas efectivas con
respecto a los resultados del 2021. La implementacion de investigaciones de
amagos de incendios, los planes de acciones como resultado del analisis de
estos eventosy la ejecucidon delos mismos gracias al compromiso de los lideras

de las diferentes areas involucradas, conformaron los resultados del objetivo.
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VII.

RECOMENDACIONES

1. Para seguir mejorando la efectividad en el proceso de termoformado,

recomendamos replicar la implementacion de la evaluacion de riesgos en el
resto de maquina que integran el proceso, con la finalidad de contar con mayor
cantidad de maquinas disponibles para la produccion. El area de seguridad,
salud y medio ambiente debe garantizar la evaluacién de la eficacia de todos
los controles y/o planes de accion propuestos derivados del IPER de incendios
y de las investigaciones de amagos de incendios. Por ultimo, se deben realizar
el seguimientoy andlisisal cierre de cada afio o cuando este searequerido para
garantizar el ciclo de la mejora continua de la evaluacion de riesgos y esta sea

sostenible a través del tiempo.

El area de mantenimiento debe replicar los analisis de control de ingenieria
aplicados en las maquinas C, Dy E al resto de maquinas que integran la misma
linea de procesos de termoformado, esto con la finalidad garantizar las horas
de produccion y no esperar que se genere incidentes de amagos de incendios

para actuar reactivamente.

Es importan que el area de produccion como parte del entrenamiento y
formacién del personal operario nuevo, debe incluirla difusion y aplicacion de
los controles administrativos establecidos, productos del andlisis de las
investigaciones de amagos de incendios, con la finalidad de controlar que los

eventos de amagos de incendios sean generados por actos subestandares.
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Anexo 1. Matriz de Operacionalizacion de Variables

ANEXOS

Implementaciéon de la Gestion del Riesgo para Mejorar la Efectividad en el Proceso de Termoformado de una Empresa Manufacturera, Callao 2023

alimentos.

IP= Impacto a las Personas
IA= Impacto Ambiental

Alto=9 - 12 Medio=5-8 Bajo=1-4

VARIABLES o eRSTOAL OPERACIOAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE MEDICION
Indice de Vulnerabilidad Riesgo de
Incendio
IVRI= FI + FP + FE + FP
La evalu;a;rlggge resgo IDENTIEICACION IVRI= indice de Vulnerabilidad Riesgo de )
operacionalizacién se DEL RIESGO ::nlgeggcl:?;r de Inicio RAZON
_ _ ut|I|_zara: Identlflcac!qn FP= Factor de Propagacion
Variable Independiente | de riesgos, evaluacion FE= Factor de Evacuacion
La gestion del riesgo son | de riesgos, valoracion FP= Factor de Proteccion
Variable estrategias establecidas | del riesgo y tratamiento Alto=9-12 Medio=5-8 Bajo=1-4
Independiente | P&r@ direccionar y vigilar | del riesgo, asimismo se
EVApLUACIC)N ala empresa referente a utilizaran los indice de Severidad
DE RIESGO los riesgos generando instrumentos IPER de
unaincertidumbre en los | Incendios, Informes de ISEIP+IE+IP +IA
objetivos de una Investigacion de
organizacion (1ISO, 2018) _arfnagos dde itncer:didos, IS= indice de Severidad
Informes de toneladas ) IP= Impacto al Proceso
producidas mensuales ANALISISDEL | pg= Imp acto Econémico RAZON
de envases para RIESGO P




Indice de Probabilidad
IP=IC +IFi

IP = indice de Probabilidad

IC = indice de Combustible

Ifi = indice de Fuentes de Ignicién
Alto=5-6 Medio=4 -3 Bajo=1-2

RAZON

VALORACION
DEL RIESGO

Nivel del Riesgo
NR=IP * IS

NR = Nivel del Riesgo
IP = indice de Probabilidad
IS = Indice de Severidad

Intolerable =60 -72
Importante =47 - 59
Moderado = 34 - 46
Tolerable =21 -33
Trivial =08-20

INTERVALO

TRATAMIENTO
DEL RIESGO

Frecuencia de Amagos de
Incendios

CAl x 1000

FAI= Frecuencia de Amagos de
Incendios

CAl= Cantidad de Amagos de Incendios
TP= Toneladas Producidas de envases
para alimentos

RAZON




Indice de Controles Propuestos

ACE
CP= x 100
ACP
RAZON
ICP= Controles Propuestos
ACP= Acciones correctivas propuestas
ACE= Acciones correctivas ejecutadas
indice de Tiempo de
Produccion
La efectividad es el
alcance de los objetivos P = HPE 100
que se establecieron en L - T X 3
una organizacion que I(‘Jaj;ecﬁg\ggﬁgaggg :(l; EFICIENCIA HPP RAZON
permite el crecimiento de aplicaré la eficiencia
la productividad, estos P eficacia en las y ITP= indice de Tiempo de Produccién
resultados pueden magquinas C, Dy E que HPP= Horas de Produccién Programadas
_ medirse portoneladas | %0000 105 proceso de HPE= Horas de Produccién Ejecutadas
Variable producidas, productos roduccién de
Dependiente vendidos, recursos P — -
EFECTIVIDAD empleados, cantidad _termoformado, los Indice de Toneladas Producidas
horas hombrés cantidad instrumentos a utilizar
de horas maquinas u S%‘elr?ssL:glfggn;gs TPE
otros criterios. Los : | I ——— X 100
toneladas producidas y
componentes que nos : X TPP
. las registros de tiempo .
permiten establecer EFICACIA RAZON

estos criterios son la
eficiencia y la eficacia
(Gutierrez, 2006)

de produccion.

TP= Toneladas Producidas

TPE= Toneladas Producidas Efectivas
TPP= Toneladas Producidas
Programadas

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2. Matriz de consistencia

Implementacion de la evaluacién de riesgos para mejorar la efectividad en el proceso de termoformado en una empresa manufacturera, Callao 2023

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

Problema general

Objetivo general

Hipotesis general

¢,Como laimplementacion de la evaluacién de riesgos
mejoraré la efectividad en el proceso de termoformado
en una empresa manufacturera, Callao 2023?

Analizar como la Implementacién de la evaluacion
de riesgo mejorara la efectividad en el proceso de
termoformado en una empresa manufacturera,
Callao 2023

La implementacion de la evaluacion de riesgo
mejora la efectividad en el proceso de
termoformado en una empresa manufacturera,
Callao 2023

Problemas especificos

Objetivos especificos

Hipodtesis especificas

1. ,Comola Implementacién de la evaluacién de riesgo
mejorara la eficiencia en el proceso de termoformado en
una empresa manufacturera, Callao 20237

1. Analizar como la implementacién de la
evaluacion de riesgo mejorara la eficiencia en el
proceso de termoformado en una empresa
manufacturera, Callao 2023

1. La Implementacién de la evaluacion de riesgo
mejora la eficiencia en el proceso de
termoformado en una empresa manufacturera,
Callao 2023

2. ¢Cbémola lmplementacién de la evaluacion de riesgo
mejorara la eficacia en el proceso de termoformado en
una empresa manufacturera, Callao 2023?

2. Analizar como la implementacién de la
evaluacién de riesgo mejorara la eficacia en el
proceso de termoformado en una empresa
manufacturera, Callao 2023

2. La Implementacion de la evaluacion de riesgo
mejora la eficacia en el proceso de
termoformado en una empresa manufacturera,
Callao 2023

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3. Instrumentos de recoleccion de datos

FICHA DE REGISTRO - INCIDENTES DE AMAGOS
PERIODO TN PRODUCIDAS AMAGOS DE INCENDIOS
ANO MES MENSUAL MENSUAL ACUMULADO FRECUENCIA
TOTAL

Fuente: Elaboracion propia




FICHA DE REGISTRO PARA LA EVALUACION DEL RIESGO

Control existente

Puesto de
trabajo

Actividad

Tarea

Tipo de
Actividad

Equipos /
Maquinarias

Peligro

Riesgo

Afecta

Dafio o
Consecuencia

Tipo
de
control

Descripcion

Fuente: Elaboracion propia




MATRIZ IPER DE INCENDIOS
PROCESO SUB-PROCESO:
Control existente Probabilidad — Control a implementar Implementacion de los controles Verificacién de la eficacia Probabilidad
Indic | indic
indic| e de [ e de

Indice de

Tipo de | Equipos /

Actividad ®  Actividad|Maquinarias

Peligro  Riesgo

indice "
de | fuentes | indice de oo [Nivel el oo de

Severi| IS tivo | control
d

Descripcion  Combustible|  de | probabilida|_ °¢ riesgo

(A) ignicion d (A+B) inicial

(B)

e de
Fecha de Accién Comentarios / Com
verificacion  eficaz  Observaciones busti
ble
®)

fuent| prob | indic

es [abilid| e de
de | ad |Seve
ignici (A+B | ridad
6n

residual

(B)

Fuente: Elaboracion propia



FICHA DE REGISTRO DE SEGUIMIENTO DE INCIDENTES DE AMAGOS DE INCENDIOS

AMAGO /
INCIDENTE

FECHA

PLANTA

CLASE DE
FUEGO

FUENTE
DE
IGNICION

FECHA DE
INVESTIGACION

FACTORES

CAUSAS

ACCIONES CORRECTIVAS /
PREVENTIVAS

FECHA
PROPUESTA DE
CUMPLIMIENTO

ESTADO DE
IMPLEMENTACION

TIPO PARA
ANALISIS

AREA RESPONSABLE
DE EJECUCION DE
ACCIONES

FECHA REAL DE
CUMPLIMIENTO

Fuente: Elaboracion propia




FICHA DE REGISTRO PARA LA EFICIENCIA
DEL PROCESO DE TERMOFORMADO

indice de Tiempo de Produccién
HPE

[ J x 100
HPP

ITP= indice de Tiempo de Produccién
HPP= Horas de Produccién
Programadas

HPE= Horas de Produccién Ejecutadas

MES

Horas de
Produccion

Ejecutadas

Horas de
Produccion

Programadas

Eficiencia Eficacia Porcentual

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

Fuente: Elaboracion propia




indice de Toneladas Producidas

TPE
FICHA DE REGISTRO PARA LA TP =~ x 100
EFICACIA DEL PROCESO DE TPP
TERMOFORMADO
TP=Toneladas Producidas
TPE= Toneladas Producidas Efectivas
TPP=Toneladas Producidas Programadas

Toneladas | Toneladas
MES | Producidas| Producidas Eficacia

Efectivas |Programadas

Eficiencia

Porcentual

Fuente: Elaboracién propia



indice de Efectividad
FICHA DE REGISTRO PARA LA
EFECTIVIDAD DEL PROCESO DE Ef = Eficiencia x Eficacia
TERMOFORMADO

Ef= Efectividad

Resultados Resultados . Efectividad
MES Efectividad
de Eficiencia de Eficacia Porcentual

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 4. Matriz IPERC
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Anexo 5. Informe de solicitud por parte del area central

PROGRMACION DE TONELADAS PRODUCIDAS

Irraciitar

Plan

120 3600 A 0s 15% 4700 5 574 TEE TES TET 5r1E 4511 281 Fadd
a0 2700 B 10 1% SESE 5 T4D E4E TEE 4T E 4747 3548 E5Z 4457
710 21010 C 114 15% 4829 B2 B4 6 EEE 4653 SIS Z 4530
5.0 1500 =] 24 =% 1344 314 T B3 248 03 224
410 1200 E 0E 155 15T 1427 Z4E oE IE4.0 1Tes 7T 1913 IZE4
1110 31300 F [=L:] 15% 550 15 407 1] 354 5 S T 7 T3 3 ZE0E
|20 24010 13 1% 1513 1458 ES £ -] ITE T4 Lol 2485 360 40 37D 472

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 6. Requerimiento mensual de produccion de envases para alimentos del area comercial.

Reguerimiento Comercial
Descripcidn EME (TN) | FEB (TH) [ MAR (TN} | ABR (TH) | MAY (TH) [ JUN (TN} | JUL (TH) | AGD (TN} | SET (TN} | OCT (TN} | NOV (TN} | DIC (TN}
Vaso 1 411.7 3920 3823 510.5 5234 400.6 481.0 511.2 5304 4730 5038 5078
Vaso 2 511.9 49582 4931 430.8 510.6 466.6 3991 318.4 4901 3877 4347 514.8
Vaso 3 4107 4887 546.4 430.6 4455 4892 501.7 556.8 461.4 5142 4744 531.7
Vaso 4 119.3 1127 2091 184.8 175.2 193.5 190.0 203.0 2114 232.8 216.3 230.5
Vaso 5 136.3 146.0 164.2 198.5 17601 187.7 217.9 186.9 1774 184.8 2283 215.6
Envase 1 213.3 2837 2714 2458 2357 269.6 234.0 285.8 2529 2647 281.9 272.9
Envase 2 133.3 128.5 2434 2497 251.9 2541 2436 2491 250.0 239.8 246.4 2516

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 7. Reporte de investigacion
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo 8. Ficha de registro de seguimiento de incidentes de amagos de incendios

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 9. Cartas de autorizacion de uso de informaciéon

Callao, 20 de Jumnio de 2023

Sefor:

ING. ARIAS TASAYCO, JUAN CARLOS

JEFE DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO AMBIENTE
PAMOLSA

Presente.-

Es grato dirigirme a usted para saludarlo, y a la vez mapifesta(le que
dentro de mi formacion académica en la experiencia curricular de investigacion
del IX ciclo, se contempla la realizacion de una investigacion con fines netamente
académicos de obtencion de mi titulo profesional al finalizar mi carrera.

En tal sentido, considerando la relevancia de su organizacion, solicito su
colaboracion, para que pueda realizar mi investigacion en su representada y
obtener la informacion necesaria para poder desarrollar la investigacion titulada:
“Implementacion de la Evaluacion de Riesgos para Mejorar la Efectividad
en los Procesos de Termoformado en una Empresa Manufacturera, Callao
2023".

En dicha investigacion me comprometo a mantener en reserva el nombre o
cualquier distintivo de la empresa, salvo que se crea a bien su socializacion,

Se adjunta la carta de autorizacion de uso de informacion y publicacion,
en caso que se considere |la aceptacion de esta solicitud para ser llenada por el
representante de la empresa.

Agradeciéndole anticipadamente por vuestro apoyo en favor de mi
formacion profesional, hago propicia la oportunidad para expresar las muestras
de mi especial consideracion.

Atentamente,

PERUANA SSA

JUAN ¥ )tn
Jole 00 y Sabud en of Trabeld
SLEeD




AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

Yo Ing Juan Carlos Arias Tasayco identificadocon DNI 4 354 8Y 63 o i calidad de
Jefe de Seguridad y Salud en el trabajo del drea de Gestidn Humana de la empresa Pervana de
Moldeados S.A.C.

con R.U.C N'20251995957, ubicada en la Provincia Constitucional de Callac Av. Elmer Faucstt

Nro. 3486 ~ Bocanegra

OTORGO LA AUTORIZACION,

Al Sr. José Enrrique Cueva Prado identificado con DNI N°44524984 de |la Carrera profesional de
Ingenieria Industrial, para que utiice la siguiente informacion de la empresa:

- Diagrama de flujo de los procesos de termoformado,

- Toneladas producidas mensuales del pariodo 2021 - 2023

= Produccion horas hombre trabajadas 2021 - 2023

- Decumentos de gestion implementades en fa prevencicén de incendios periode 2022, 2023

- Informacion respacio a la produccion mensual de unidades producidas da envases 2021 - 2023,
- Otros datos que se puada necesitar durante el desarrolio de mi proyecto de investigacion

Con la fingkdad de que pusda desarrolar su Proyecto de Investigacion para optar el Titulo
Profesional.

(X) Publique los resultados de la investigacion en el repositorio ingtitu
(X Mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de la epipr
( ) Mencionar el nombre de |z empresa.

El Estudiante declara que los datos emitkdos en esta cara y en el Trabajo de Investigacion, en is Tesle son
auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de dalos, el Estudiarte serd somelide &l nicio del
procedimiento discipinario mondimu BSIMEMOo, asumlra hoda Ia responsabiidad ante posibles

acciones legales que la empreea, otorgante de ink
Fmdelw

oni. Ny 5 2498Y




Anexo 10. Juicios de Expertos

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

CARTA DE PRESENTACION

Sefior: Dr. Jose Pablo Rivera Rodriguez
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Mos es muy grato comunicamnos con usted para expresarles nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiznto que, siendo estudiantes de la escuela de Ingenieria
Industrial de la UCV, en |a sede del Callao, requerimos validar los instrumentos con los
cuales recogeremos la informacion necesaria para poder desarmrollar nuestra investigacion
v con la cual obtener el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo de nuestro trabajo de investigacion es: “Implementacion de la evaluacion de
riesgos para mejorar la efectividad en el proceso de termoformado en una
empresa manufacturera, Callao 2023". Y siendo imprescindible contar con la
aprobacion de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion,
hemaos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en &l tema
a desarrollar.

El expediente de validacion, gue se le hace llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Matriz de operacionalizacion de las variables. Anexo 1
- Cerificado de validez de contenido de los instrumentos. Anexo 2
- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despido de usted, no
sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente

i T
3N

Firma

Cueva Prado, Jose Enmique Ramirez Mori, Joan Florenting
DI 44524984 DML 41166341

Tesista Tesista



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

Anexo 2

Evaluacion por juicio de expertos
Respatada juar: Usted ha sido seleosionado pam evauar alinsvumento "haja de regisiro de 55 y dala
poducividad”. La evaluacdn dal instrumanio & da gran mbevanca pam lograr que sea waldo y qua los
resultados oblenidos a parir de ésle sean uilizados eficentenenie; aporando al quehaoe psooldgion

Agradecemas su valosa calabamadn.

1.  Datos generales del juez

MNombre dal juaz: Jose Pablo Rivera Rodriguer
Grado profesional: Massiria | ) Dactar {x}
Clinica { § Sagia [
Arga de formacion académica:
Educafiva { |} Omanizadonal { |

Ingenierla { x |}

Areas e exporiencia profesional:

Ingeniera Indus ¥l con Doclorado en Adminstmcdn

Ines tituc ioen dionde laltora;

Universidad César Valep

Tiempo do axparienca profesional an
ol area;

2adafos { ]
MasdaSanos { x|

Exparian cia an Investigacion
Psicom dtrica;
{si comespanda)

/! 3 Pr 1 .
,Jf ? Walidar el conanida dal nstumeama, por jJuco de axpanos.
3. Datos de |aescala {razdn

Mombra de | Prusba: | M
Autora; KA
Pmoadanca [ "
A riristmadn: A
Thamga de aplcacion: [ "
Ambita de aplcacidn: HA

Signdcacdn: | Explicar Cama asid compuesta la escala (la razdn ene bs datos

medidos sagin & ndicador de cada dimensidn

4. Sopore wédeo
oo INVESTIGA




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

{desaribir en luncidn al madel ledrical

Subescala

Variablo AREA {dimensionas)

Drefindcidn

den#fcacian del
Rissgo

{150 31000, 2018} indca que nos permde enconiar,
reconocer y descibir los resgos que pueden ayudar o
impadir a una oganzacdn lograr sus objivos. Para 18
identfcacidn de los desgos es importante contar con
irffarmacidn padinarle, apropiada y ackiaizada

Evaluacidn dal

Gostidndelriesgo | 0"

{150 3000, 2018) menciona que 85 kA compranshin
natural del riesgo ¥ sus caracter| stcas induyendo, cuanda
sea apmpiada, el rivel del riesga. B andliss del desga
imglca una consderacdn detalada de incendumibnas,
fuentes de riesgo, consesuencias, probabilidades, evenios,
escananos, cortmias y su elcac.

Valoracdn dal
rinego

{150 31000, 2018) Es apoyar a la toma da dedisiones. La
valoracidn del desgo imghca comparar los resullados dal
andlisiz del riesgo con los aiterios del resgo establecdos
para determinar cudndo e requinre una accdn adiconal

Teatamianic dal
nasgo

(IS0 31000, 2018} Es la sdectdn & imglamentacdn de
opEones para abomar & sesgo.

Edciencia

{Guidmez, 2008 ) Defne coma ka relacidn entre d resultado
akeanzado y los recursos ullzados

Efectividad

Eicaca

|{Gusidmaz, 2008] indca que es el gmdoen que se realizan
las actvidades planeadas y S8 alcanzan los msulados
panaados

5. Presentacitn de instrucclones para el juez:
A contnuacidn, & usted e presenic el insuments hao@ de regiso da 55 y de la poductividad elabomdo por
Alexandar Hans Meza Pamyra en el afie 2023, De acuerde con lessiguben tes indcadares califiqua

cadauna da los [ams sagin comaspanda.

Carbe goeria Calificacitn

linafiica dior

. Mo cumgle con el critano

B llemnoss clan.

CLARIDAD

2] am s& | 2. Bap Nivel
compranda
facimanta, as

B itam mquiana bastantes mod ifcaconas o una
modificacidn may gmnde en @ uso de las
palabras de acuerds con s significade o par ka
ardenaciin da estas.

decr, su sinmacica
¥ samanica sm 3. Maderada nivel

S requisre una madificacdn muy especiicade
Agunos de los Baminas del iem.

indicader que el | 3. Acuerdo jmoderada nivel}

adecuadas.
B hem s claro, lene samanica y simass
4. Ao nivd rer——
1. samana an desacuarda {no B ham notien e relacidn ldgica con la dimansidn
cungle con el ariero)
cg :mtE'l'::A 2 Desacusrdo  (pajo nivel  de | E iem Sene una relacdn tangandcal efana con
el ldgpca con souemo} la denensicn
Ia dimensidn o

B Bem liene una relacdn moderada con la
dimanshin qua S8 astd midiando.

midends.
4. Tolalmenie da Acuerdo {allo B Hem sa ancuanim esid mlaconado con la
rivel) dirmansidn que esth midenda.
o.e-e INVESTIGA b

e+ UCV




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

RELEVANCLA
El ham &3 asancial
o impartanie, as
dacir daba sar
inzlida

1. No cumgla con & calana

El Mem puade sof aliminadd &n que S vea
ataciada @ madcdn da B dimean sidn.

2. Bajo Nivel

El Bem Bene alguna relévandcia, péena olm fem
puade estar nduyendo loque mide éste

3. Modemdao nival

El ham a5 miavamanies imparama

4. Ao nivel

El Hem as muy mbevanie y debs ser induida.

1 Mo gumple con el aiterio

2 Bajo Nivel

A, Modemdo mvel

4. Alonivel

Variables del instrumento;

Lewr con defenimianic bs lems yoalificar an una escale o 1 a 4 5u valoractn, asl como solictamos
bendesus observaciones que considere periinenie

. Primera Variable: (Gestion del riesgo)
- Objetives de la Dimensién: (Medir el grado de implementacion ).
Dimensiones eindicadores |item |Claridad| Coherencia |Relevancia Obsoraclonas!
Recomendaciones
Hen$ficacdan del Riesgo 1 4 4 4
Evaluackin dal nesga 2 4 4 4
Valomcidn del riesgo 3 4 4 4
Tratarmienio del desgo 4 4 4 4
- Segunda Variable: (Efectividad)
- Objetivos de la Variable: (med la variabilidad en la productividad)
. Obs ervaciones!
DII::I::;TB‘ ltem | Claridad | Coberencia | Relevancia | Recomendaciones
Efciancia 1 4 4 4
Efcaca 2 4 4 4
T
oo INVESTIGA

s UCV
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FIRMA,
Dr. Jose Pablo Rivera

Radriguez
DINI 2544 0246

Pl - &l s rb forrn o debss lormar &n ol enta:
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2003 sugienen un anga de 2 hesta 20 expeios, Hykds of &l (2003 ) manifestan que 10 experios bindardn una
estimacion corfable de | walder de conbenido de un irsrumento (cantidad minimaments recom endable paa
corminiccio res de ruennos irsnment o). 8 un 80 % de o8 experdios fan estado de aousrdo con |8 valider de un e
Sl Pt chl 5.0 IRCOMpo ko &) Fsinuen o | Vouliainen 5 Liukkoren, 1995, cladcs en Hyriess. of &l | 2003)
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UNIVERSIDAD CESAR VALLEJOD

CARTA DE PRESENTACION

Sefior: Mg. Wilman Jiménez Aguilera
Fresente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

MNos es muy grato comunicamos con usted para expresarles nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiznto que, siendo estudiantes de la escuela de Ingenieria
Industrial de la UCV, en |a sede del Callao, requerimos validar los instrumentos con los
cuales recogeremos la informacion necesaria para poder desarrellar nuestra investigacion
v con la cual obtener el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo de nuestro trabajo de investigacion es: “Implementacion de la evaluacion de
riesgos para mejorar la efectividad en el proceso de termoformado en una
empresa manufacturera, Callao 2023". ¥ siendo imprescindible contar con la
aprobacion de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion,
hemaos considerado conveniente recurrr a usted, ante su connotada experiencia en el tema
a desarrollar.

El expediente de validacion, gue se le hace llegar contiene:

Carta de presentacion.

Matriz de operacionalizacion de las variables. Anexo 1
Cerificado de validez de contenido de los instrumentos. Anexo 2
Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despido de usted, no
sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente
AR
Firma
Cueva Prado, José Enmique Ramirez Mon, Joan Florentino
DoWI- 44524984 DM 41166341

Tesista Tesista
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Anexo 2

Evaluacién por juicio de expertos

Respetada juer : Usted ha sido selecdonado para evaluar @ instrumenia “haja de regisim de 55 y de b
poducividad”. La evaluackdn dal instrumenla a3 Jda gran relevanca para lograr que saa valdo y qua os
resutados oblenidos a parir de éste sean uilizados efidentemente; aportando al quehacer pecoldgico
Agradecemaos su valiosa colbaracidn

1.  Datos generales del juez

Hombre doljue: | wilman Sméne: Aguilera

Grago profesional: | Maeswia | ) Doctar {x)
Clinica | } Sodal { )
Aroade formacién académica:
Educatva | | Organizaziona |}
Inganieria { x }

Areas de experiencia profesional: Ingenans nduskial con Magister en Garencia de Operationas
y Lagistica

Institwc dn donde |abora: Universidad Cés ar Valejo

Tlempo de experiancia profesionalen | 224 anas { }
eldrea; | MasdaSanos | X )

Expariencia an investigacién
Psicomatrica;
{si comespande )

i Propésito de la avaluacibn;
Valdar al conendo dal insrumanio, por Uico da axpanos.

3. Datos de laescala (raxdn|
Momiwa de ka Pruaba: A
Autom: NA
Procadencia: NA
Administracdn: R
B
Thampa da apiicackn:
Ambita de aplicacidn : A
Signidcacdn: | Explicar Cdmo a5t compuesta la escal (B razdn entre los datos
medides sagin el iIndeader de cada dimensiing

4. Soporte ndrico
oo [INVESTIGA 5
e UCV
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{desaribir en uncidn al madels ledrica)

Subescala
Variable! AREA {dimensiones] Definicion
(IS0 31000, 2018} indica que nos pemite encomrar,
Men$fcacan ded recanacar y descibic oS nesgos que pueden ayudar o
i imgedr a una arganizaciin logmr sus objedvos. Para la
e idemificacioin de los resgos es mpodante contar oan
infarmacin parinents, aprapiada y aclualizada
{150 31000, 2018) menciona que es la compmnsiin
natwral del iesgo y sus camoteristicas inoluyendo, cuando
Evauackin del sen aprapiads, el nivel dal riesgo. El andlsis dal riesgo
g0 imglica una considerackin detallada de inceridumbres,
Gestidn del riesgo Tuentes de resga, consecuencas, probabilidades, eventos,
ascananos, conioles y su edcada.
{150 31000, 2018) Es apoyar a |a loma de dedsiones. La
Walomckdn dal valomaidn dal riesgo implica compamr los resullados del
riesga andisis dal desgo con los cllerios del riesgo establecidos
pam detemninar cudndo s¢ moquisre una acodn adcional
Tratamiania dal {IS0 31000, 2018) Es la seleccidn & imghameniacian de
riesgo opclones para abordar el resgo.
= {Gutiérez , 2006} Define coma la relacidn ente el resultado
\canca alcanzada y ks recurs os ullizados
[Efactivid ad
{Gutidrez , 2006} indica que &5 el grado en que se realizan
Eficagia las actvidades planeadas y se dicanzan bs msulados
planeadas

8. Presantacion de insbrucciones para 8l jusz:

A coninuacidn, 8 usted e presenio el insirumento hoja de regieino da 55 y de la producividad elebarada por
Alexander Hans Meza Pamyra an al ano 2023. Os acuerdo con losskguianies indicadones calidque

cadauna da los (1Bma sagin comespanda.

Catagoria Calificacion Indicador

1. Ho cumgla con & ciaro El em no es daro.

El ham requiers bastantas modificacionas ouna
j madificasidn muy grande en el uso de ks

Sn'mrm':j:‘ = |2 Baja Nl palibs de acuedas oo su signifcada o por &

Hcimanie s ardanacidn de estas.

dacir, suU Smaches

v saEmaniica san 3. Maodamda nival

Sa mquiare una madificacidn mary espechica de
algunas de los Werminos dal iem.

adecundas.
Elltem es clam, $ane semanica y sintaxs
4. Ao nivel adecunds
1. taimenie en desacusrdo no Elltemi no Sane: relacidn lgica con la dimansian
curmghe con o cileria)
cgﬁ:sr 2. Desacuemdo  (bajo nival de | ElBemteneunarelacidn angencial Sajana con
miacidn lgica con | "0V 13 dimensidn
la dimansidn o
Eliterm Sene una relacion modemda con la
indicador que estd | 3. Acuerdo (moderado nival)
midlenda. dimansidn que e esti midenda.
4. Toamanta de Acuends (aho El mam =8 ancuania &s1a ralaconado con la
vl dirmensidn qué esth midenda.
O &
o%s%* INVESTIGA

e UCV
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RELEVANCIA
El lam es esencial
o impartanie, es
dacir daba sar
incluida

1. Mo cumgla con & cifario

B item puede sar sliminado sin que se vea
alectada la medicidn de la dmansidn.

2. Bajo Wil

B fHem Sene alquna mlevancia, pero dlro ilem
puade astar incliyenda o que mide 45k

3. Mademda nivel

B ltem a5 rdafvamente impartan ie

4. Ao nivel

Bl item es muy rdevania y debe ser induida.

1 Mo cumpla con el oriterio

2. Bajo Mivel

3. Mademda nivel

4. Allonivel

Variables del instrumento;

Lewr con detenimignds bbs Bems v calificar an una escaa de 1 a 4 s valoracidn, asi como soliciimmos
beindesus ahservaciones que considers pertinenis

. Primera Variable: (Gestidn del ries go)
. Oibgetives de la Dimensidn: (Medir el grado de implementacian).
Dimensiones o indicadores | item [Claridac| Coherencia |Relevancia Olmonmclonoal
Recomendaciones
Ken#ficacdn del Riesgo 1 4 4 4
Evaluackin del resgo 2 4 4 4
Valomadn dal riesgo 3 &4 4 4
Tratamienis dal fesga 4 4 4 4
. Segunda Variable: (Efectividad)
- Objetivos de la Variable: (medirka varabildad en la produclividad)
Obseryaciones!
Dimensiones o i
Indicadores ltemn | Claridad | Coherencia | Relevancia | Recomendaciones
Edciencia 1 4 4 4
Eficacia 2 4 4 4
T
o%5%® INVESTIGA

e UCV
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Wil m y Wby (19450 ) 05 como Porwe I CHOO8 ). mie i sonim qus e S un et il midme s de exp o ampiemr
For oira pare, o FUPTS O jLieCis. Cp S0 Chikeh @ Dl ) LR jUICTO cepsbrece Ol risel e epeida y ce la diveersl dad
chal conocirmeio. Asl, mienines Gable y Woll (19803 ], Grand ¥ Davis (15687  Lynn § 1955) doitados. en MoGariard of &l
2003 suglenen un ango de 2 hasta 20 expetos, Hykas of al. (2003 | manifestan que 10 experios birdardn una
efimacin confiable de B walder de conbenido de un irsrumento cantided minimamente recom encdabls para
corminicciores de rusnos irsnament os). S un 80 % de o8 sxpedos: han estado de acusdo con |a valider de un e
hhmdumlrmwlﬁulllmmmﬂmhmﬁlm 1985, cllados e Fhyrlls: of & (2000
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UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Sefior: Mg. Lednidas Rimer Benites Rodriguez

Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Mos es muy grato comunicamos con usted para expresarles nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes de la escuela de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede del Callao, requerimos validar los instrumentos con los
cuales recogeremos la informacidn necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion
y con la cual obtener el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo de nuestro trabajo de investigacion es: “Implementacion de la evaluacion de
riesgos para mejorar la efectividad en el proceso de termoformado en| una
empresa manufacturera, Callao 2023". Y siendo imprescindible contar con la
aprobacion de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mencién,
hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en el tema
a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:
Carta de presentacion.
Matriz de operacionalizacion de las variables. Anexo 1
Certificado de validez de contenido de los instrumentos. Anexo 2
Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despido de usted, no
sin antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente

Atentamente

Wiy A R
A Y g
Firmta _
Cueva Prado, José Enmique Ramirez Mo, Joan Florentino
DM 44524534 DML 41186341

Tesista Tesista
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Anexo 2

Evaluacién por juicio de expertos

Respatado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar of instrumenic “hoja de regisiro de 55 y de la
“La 1enio es de gran relevancia para lograr que sea wilido y que los
resullades cblenidos a panir de ésle sean ulilizados ef

lemente; al queh paicoligics,
Agradecemos su valiosa colaboraciin,
1. DRaios generales del juez
Nombre del juez: Lednidas Rimer Benites Rodaguez
Grado profesional: | Massiria (x) Doctor { )
Clinica  { ) Socal [
Ama de formacion académica:
Educatva { ) Organizacional | )
Ingenieria | % )
Areas de experiencia profesional: Magister en Gesliin Educatva y Docendis
Institucian donde |abora; Universidad Cesar \Vallgo
Tiempo de experiencia profesional en | 2 a4 aflos { )

@l area:

MasdeSanos [ x )

Experiencia en Investigacion
Paicomibtrica:
(=i comes ponde )

2 Proposito de laevaluacion:

Walidar &l conlenido del ins Fumento, por jJuico de expenos,

3. Datos de la escala (razdn

Nembre dela Proeba; NA

Autora; HA

Procedencia; NA

Adminisiracion; HA

Tiempo de apheacion: NA

Ambito de aplicacidn: NA

Significacion:

Explicar Cémo estd compuesia la escala (la razén entre los dalos
miedidos segin el indicador de cada dimension )

4 Soportetedrico
s2:%* INVESTIGA

e UCv
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{describir en funcidn al modelo ledeico)

Subescala

Varable/AREA {dimenalanes)

Definicién

{150 31000, 2018) indica que nos penmile enconirar,
\dentficacién del reconoosr y describir los resgos que pueden ayudar o
Fies impedir a una organizacdn lograr sus objetives. Para la
¥ entibcadon de los nesgos es Imporante contar con
nfosmacdn perfnente, apropiada v aclualizada
(150 31000, 2018) mendcona que es la comprension
naturd del riesgo v sus caracierisicas induyendo, cuando
Al sea apropiado, el nivel del resgo, El andisis del riesgo
& del fesgo implica una consideraciin delallada de incerlidumbres
Evaluacion de nesgos) fuenies de riesgo, consecuendas, probabilidades, eventos,
SSCENANIOS, cONYoES v Su eficaca.

(IS0 31000, 2018) Es apoyar a ka loma de decisones, La

‘Valoraciin del valomadn del resgo mphca comparar los resultados del
riesgo andlisie del resge con los ded nesgo est

para delerminar culndo se reqe acckdn
Tratamienio del {150 31000, 2018) Es la seleccin & implementacidn de
riesgo opciones para abordar el riesgo.

(Gubémmez, 2006 ) Define como ka relacss n ente &l resullado
Eficiencia alcanzado y 108 recursos uliizados

Efectividad

{Gutidrmez, 2006 ) ndica que es el grado en gue se realizan
Eficacia las acthvidades planeadas y se alcanzan los resullados

plansados

i) Presentacln de instrucciones para el juez:

A confinuaciin, a usted le presenio ol insirumenio hoja de regisiro de 55 y de la productividad elaborado por
Alexandar Hans Meza Pareyra en o aflo 2023, De acverdo con i o5 indicadores

cada wno de los Hems Segin come sponda,

Categoria Calificacion Indicador
1. Mo cumple con &l ailero El item no es clare,
El ilem m WS O unal
CLARIDAD
g e se | 2. Bajo Nivel modificacién muy grande en el uso de las
o : palabras de acuerdo con su signifcads o por a
tachmente, a5 ordenacion de estas.
deci, su snaclica
! Se requiere una modificacdn muy especifca de
ysmd:am 3. Moderado nivel algunes de los Wmmos del [em
El ltem es claro, thene semdntca y sintaxis
4. Ao nived A ta,

1. iclalmente en desacusrdo (no Elltem notiens relacdn kgica con la dmensiin,
cumple con el critenio)

CEOIt"ERENCI.H 2 Desacusrdo  (baje nivel de | Elilem Bene una relacidn langencial ejana con
e i o) ko i ensicn,
relaciin gica con . e :
la dimension o
El llem $ene una reladn moderada con la
queesth |3 A {moderado nivel)
) RTINS IO GUE S8 &St madhendo,
4, Tolakmanta de Acuerdo (alo El lem sa encuenta &td relaconadd con ka
nivel) dimensidn que esta midiendo,
]
oo INVESTIGA
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RELEVANCLA
El ltem es esendal
o imponanie, es
decr dobs sor
nchuido.

1. No eumple con &l ailero

El l'em puede ser elminado sin que 58 vea
alectada [ medicion de 1 dimension,

2. Bajo Nivel

El item Bene alguna relevancia, pero oo lem
pueds o5 tar in duyendo ko que mide ésle.

3. Moderado nivel

El llem es relatvamente imporiante.

4, Al nived

El ilem es muy relevante y debe sef inclidn,

1 No cumple con @ crileno

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

Varlables del instrumanta:
- Primera Varlabke: (Gestlén del rlesgo)

Leer con defenimiento los femns y calificer en unes escals de 1 84 su walomcion, 85/ como solicfamos
brindesus obsenaciones que considere perinente

- Objetivos de la Dimensidn: (Medir e grado de implementaciking,
Dimensiones e indicadores | item |Claridad| Coherencia |Relevancia| ObServaciones/
Recomendaciones
Idenificacion del Riesgo 4 4 4
Andlisia del riesgo a4 4 a4
Waloraciin del riesgo 4 4 4
Tratamienio del riesge 4 4 4
. Segunda Varlable: (Efectividad)
- Ohbjefivos de la Variable; (medir la vanabilidad en la produciividad).
Observaciones/
Dimensiones e
Indicadores item | Claridad | Coherencia | Relevancia | Recomendaclones
Eficencia 4 4 4
Eficaca 4 4 4
T
oo INVESTIGA

&= UCv




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

i 8 Brnd an Restrgery
e -

FIRMA
Mg. Benites Rodriguez Lednidas Rimer
DNI 10614857

Pd.: al presente formato debe tomar en cuenta:

Williams ¥ Webb {1994 asi como Powell (2003), mencionan que o existe un consenso respecto al mimero de expertos a emplear.
Paor otra parte, el ndmero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia v de la diversidad
del conocimiento. As(, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), v Lynn (1986) (citados en McGartland et al,
2003) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas el al. (2003) manifiestan que 10 expertos brindardn una
esfiimacion confiable de la validez de contenido de un instrumento {cantidad minimamente recomendable para
construcoiones de nuevos instrumentos). Siun 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un [tem
éste puede ser incorporado al instrumento (Voutilainen & Livkkanen, 1995, citados en Hyrkas et al. (2003).

er : hilps: fwww.revisiae spaclos comicitd20 17 keited 20 17-23. pdl entre otra bibliografia.






