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RESUMEN

La presente tesis desarrolla un programa de capacitacion en seguridad y
salud ocupacional basado en el Sistema de Administracion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social con la
finalidad de cambiar la cultura organizacional existente en la empresa
alimenticia donde se desarrollara el programa, es decir, formar un
subsistema que ejerza considerable influencia, sobre sus normas, valores,
ideas y creencias institucionales, mediante los cuales se hara frente a los

desafios internos de la institucion.

En su primera parte se establecen los objetivos, metodologia y estructura de

la tesis.

En seguida se revisan todos los fundamentos tedricos necesarios a
considerar para la elaboracibn del programa de capacitacion, como
definiciones basicas de seguridad y salud ocupacional, explicacion del

Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en el Trabajo del



Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, principios de aprendizaje,
importancia de la comunicacién e implicaciones del cambio de la cultura

organizacional.

Luego se describe brevemente a la empresa donde se desarrollara el
programa, se analiza el sistema de seguridad industrial actual y las areas

donde se identificaran los riesgos y tareas criticas.

Posteriormente se disefia el programa de capacitacién en seguridad y salud
ocupacional establecido en base al Sistema de Administracion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social explicando previamente los niveles a cumplir dentro de un programa

de capacitacion y los elementos importantes a consolidar.

Finalmente se establece la evaluacién y seguimiento del programa y se

obtienen las conclusiones y recomendaciones del trabajo.
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INTRODUCCION

La presente tesis trata de un “Programa de Capacitacion en
Seguridad y Salud Ocupacional”’, enfocado a la parte administrativa y
operativa de una empresa alimenticia, con el fin de crear una cultura

en seguridad y salud ocupacional.

El programa se encontrard basado en el Sistema de Administracion
de la Seguridad y Salud en el Trabajo del Instituto Ecuatoriano de

Seguridad Social (horma nacional).

Se investigara la importancia de formar una cultura orientada en el
comportamiento humano, se identificara los riesgos existentes en la
organizacion luego de un andlisis de la situacion actual y se
establecera los niveles necesarios para lograr un lenguaje comdn en

seguridad y salud ocupacional dentro de la organizacion.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1 Antecedentes

En la actualidad, las organizaciones comprometidas con el éxito y
abiertas a un constante aprendizaje, no solo se concentran en
alcanzar sus objetivos dentro de un mercado cada vez mas
competitivo, sino que son concientes que representan la expresion
de una realidad cultural, que estan llamadas a vivir en un mundo de
permanente cambio, tanto en lo social como en lo econdmico y

tecnologico.

Esta realidad cultural refleja un marco de valores, creencias, ideas,
sentimientos y voluntades de una comunidad institucional; por esta
razén la cultura organizacional sirve de marco de referencia a los
miembros de la organizacion y da las pautas acerca de como las

personas deben conducirse dentro de la misma.


http://www.monografias.com/trabajos14/nuevmicro/nuevmicro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/vida/vida.shtml

Los gerentes no solo deben enfocarse en su rol de lideres sino que
deben ser reflejo de como la organizacién piensa y opera, exigiendo
entre otros aspectos: trabajadores con el conocimiento para
desarrollar y alcanzar los objetivos del negocio; un proceso flexible
ante los cambios introducidos por la organizacién; un sistema de
recompensa basado en la efectividad del proceso, incluyendo no
solo la eficiencia operativa sino también la seguridad y salud de los
miembros de la organizacién; y un equipo de trabajo participativo en

las acciones de la organizacion, para bien de ellos y de la institucion.

Por esta razon la presente tesis, mostrara el disefio de un programa
de capacitacibn en seguridad y salud ocupacional basado en el
Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en el Trabajo
del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, el cual esta orientado
a guiar a los miembros de la organizacibn hacia objetivos de
seguridad y salud ocupacional en comudn, permitiendo formar una

cultura con un mismo lenguaje institucional.


http://www.monografias.com/trabajos/epistemologia2/epistemologia2.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/acciones/acciones.shtml

1.2 Objetivos

Objetivo General

Elaborar un programa de capacitacion en seguridad y salud
ocupacional basado en el Sistema de Administracion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo del Instituto Ecuatoriano de
Seguridad Social, que permita cambiar los valores y conductas

existentes en la organizacién

Objetivos Especificos

Investigar la importancia de la formacion de una cultura dentro de
la empresa

Analizar como la seguridad y salud ocupacional estan enfocadas
al comportamiento humano

Identificar los riesgos existentes en la organizacion para
determinar la importancia de tomar medidas correctivas sobre el
medio, la fuente o utilizar los equipos de proteccion personal
Establecer los niveles necesarios para lograr un cambio de
cultura en seguridad y salud ocupacional

Elaborar un programa de capacitacion acorde a las necesidades

de la organizacion



1.3 Metodologia de la Tesis

El desarrollo de la tesis se lleva a cabo en dos partes principales: el
diagnostico situacional de la empresa y el disefio del programa de

capacitaciéon en seguridad y salud ocupacional.

El procedimiento a seguir es el siguiente:

1. Levantamiento de informacion
2. Diagnaéstico situacional de la empresa
3. Disefio del programa de capacitacion

4. Evaluacién del programa de capacitacion

1.4 Estructurade la Tesis

La presente tesis esta compuesta por los siguientes capitulos:

Capitulo 1: En este capitulo se explica la importancia de disefiar un
programa de capacitacion en seguridad y salud ocupacional en la
empresa alimenticia, ademas de los objetivos que se desea alcanzar

mediante esta tesis, su metodologia y la estructura de la misma.

Capitulo 2: Se detallan conceptos basicos e informacion importante y
necesaria para el disefio del programa de capacitacion, tales como:
seguridad Industrial, salud ocupacional, la importancia que da el

Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en el Trabajo



del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social a este tema, los
aspectos legales, conceptos de accidente vy riesgo de trabajo,
enfermedades profesionales, importancia de la proteccion personal,
importancia de la comunicacion, diferentes rasgos de personalidad,
proceso de instruccion-aprendizaje, tipos de grupo, la motivacion,

clima organizacional y explicacién de la cultura organizacional.

Capitulo 3: Se realiza un diagnéstico situacional de la empresa,
incluyendo un analisis del sistema de seguridad industrial actual y de
las instalaciones, se identifica y localiza los riesgos, se determinan
las causas béasicas de accidentalidad y se analiza el plan de

capacitacion actual.

Capitulo 4: Se procede a disefar el programa de capacitacion en
seguridad y salud ocupacional basado en el Sistema de
Administracion de la Seguridad y Salud en el Trabajo del Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social, priorizando los riesgos laborales
existentes previos a desarrollar, evaluar y proponer el seguimiento

respectivo al programa.

Capitulo 5: Se realiza las respectivas conclusiones vy

recomendaciones en base a los objetivos planteados.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1 Seguridad Industrial

Es el arte y la ciencia que se encarga de controlar que todos los
procesos hayan sido debidamente planeados para que los recursos
gue intervienen en el proceso productivo no sufran interrupciones

irregulares.
2.2 Salud Ocupacional

La salud ocupacional es entendida principalmente como la salud del

trabajador en su ambiente de trabajo.

Los costos asociados a la salud de los trabajadores se detallan a

continuacion.



COSTOS DE LA SALUD DE LOS TRABAJADORES

Costos Directos

1) Asistencia médico hospitalaria
2) Subsidios

3) Indemnizaciones y rentas

Costos Indirectos

1) Tiempo perdido por el trabajador lesionado (dia del accidente)
2) Tiempo perdido por los comparieros de trabajo que pararon por:
a) Ayudar al compafiero lesionado
b) Curiosidad o simpatia
c) Otras razones del momento
3) Tiempo perdido por los jefes y ejecutivos:
a) En asistir al obrero lesionado
b) En investigar la causa del accidente
c) En organizar para que el trabajo del accidentado lo ejecute
otro obrero
d) En seleccionar y entrenar al nuevo obrero
e) En preparar el informe del accidente
4) Pérdida en la produccion debido al nervio y falta de atencion al

trabajo por parte del personal



5) Pérdida de produccién debido a desarreglos en la maquinaria o
proceso que estaba a cargo del accidentado

6) Dafios en la maquinaria, equipo, herramientas, material y edificios

7) Pérdidas por interferencias con la produccién. Incumplimiento o
atraso en las entregas, etc.

8) Pérdida de la eficiencia del trabajador lesionado al volver a su
trabajo (por un periodo variable)

9) Gastos legales en caso de comparecer a los Tribunales de

Justicia

La salud ocupacional es a la vez influida por varios factores como el
clima y la cultura organizacional, la motivacion, la satisfaccion

laboral, entre otros [1].

2.3 Sistema de Administraciéon de la Seguridad y Salud en el Trabajo

del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social

La administracion de la seguridad y salud en el trabajo es el alcance
de mayor importancia actual a nivel mundial, que centra su objetivo
en la prevenciéon de los riesgos laborales y tiende a ampliarse a los
ambientes laborales y a los comunitarios en cercania o bajo la
influencia de los sitios de trabajo. Involucra la gestidén técnica, la
administrativa y la del talento humano, que deben formar parte de la

politica y el compromiso de la gerencia superior en beneficio de la


http://www.monografias.com/trabajos/clima/clima.shtml?interlink
http://www.monografias.com/trabajos13/quentend/quentend.shtml#INTRO?interlink
http://www.monografias.com/trabajos5/moti/moti.shtml#desa?interlink
http://www.monografias.com/trabajos36/satisfaccion-laboral/satisfaccion-laboral.shtml?interlink
http://www.monografias.com/trabajos36/satisfaccion-laboral/satisfaccion-laboral.shtml?interlink
http://www.monografias.com/trabajos36/satisfaccion-laboral/satisfaccion-laboral.shtml?interlink

salud y la seguridad de los trabajadores, el desarrollo y productividad

de las empresas y de toda la sociedad.

Elementos del Sistema

»  Gestion Administrativa
»  Gestion del Talento Humano

» Gestion Técnica

Gestion Administrativa

Conjunto de politicas, estrategias y acciones que determinan la
estructura organizacional, asignaciéon de responsabilidades y el uso de
los recursos, en los procesos de planificacion, implementacion vy

evaluacion de la seguridad y salud.

Gestion Administrativa

5.1

ESTRATEGIA

COMPROMISO GERENCIAL

PROTECCION: TRABAJADORES,
BIENES Y AMBIENTE

POLITICA5.1.1 <

ESTRUCTURA HUMANA
.
UNIDAD DE SST
ORGANIZACION <{ FUNCIONESY SERVICIOS MEDICOS
5190 RESPONSABILIDADES < pE EMPRESA

COMITES DE SST




OBJETIVOS Y METAS

, ASIGNAR RECURSOS
PLANIFICACION {

5.1.3
PROCEDIMIENTOS

INDICES DE CONTROL

CAPACITACION

IMPLEMENTACION | PROCEDIMIENTOS
DEL PLAN {

5.1.4 EJECUCION DE TAREAS

\ REGISTRO DE DATOS

VERIFICACION DE INDICES DE CONTROL

EVALUACION Y ;
SEGUIMIENTO 3 ELIMINACION Y CONTROL DE CAUSAS

5.15

MEJORAMIENTO CONTINUO

La Gestion Administrativa involucra capacitacion para la
implementacion del plan de seguridad y salud en el trabajo, como se

pudo apreciar en el cuadro anterior y se especifica a continuacion.

5.1.4.- Implementacion del plan de seguridad y salud en el trabajo:

a) Capacitacion para la implementacion del plan (qué hacer)

b) Adiestramiento para implementar el plan (como hacer)



c) Aplicacion de procedimientos (para qué hacer):
Aplicacion de los procedimientos administrativos, técnicos y del
talento humano

d) Ejecucion de tareas

e) Registro de datos:

De acuerdo al sistema de vigilancia de la salud de los trabajadores

implementado.

Gestion de Talento Humano

Sistema integrado e integral que busca descubrir, desarrollar, aplicar
y evaluar los conocimientos del trabajador; orientados a generar y
potenciar el capital humano, que agregue valor a las actividades

organizacionales y minimice los riesgos de trabajo.

Gestion de Talento Humano

5.2
.
APTITUDES
, ACTITUDES
SELECCION
521 { CONOCIMIENTOS
EXPERIENCIA
| EXAMEN PREOCUPACIONAL
, INFORMACION INICIAL
INFORMACION

522 FACTORES DE RIESGO
PUESTO DE TRABAJO



FORMACION SISTEMATICA
CAPAEIZ'I'BACION PRACTICA

, INTERNA
COMUNICACION
524 EXTERNA

Ing. FMM

La Gestion del Talento Humano también involucra formacion,
capacitacion y adiestramiento, pero en funcion de los riesgos en cada

area de la empresa, como se detalla:
5.2.3.- Formacioén, capacitacién y adiestramiento:

a) Sistematica para todos los niveles y contenidos en funcion de los
factores de riesgos en cada nivel. La capacitacion debe tener una
secuencia légica y progresiva

b) Desarrollar la practica necesaria para realizar correctamente la

tarea
Gestion Técnica

Sistema normativo, herramientas y métodos que permite identificar,

conocer, medir y evaluar los riesgos del trabajo; y establecer las



medidas correctivas tendientes a prevenir y minimizar las pérdidas

organizacionales, por el deficiente desempefio de la seguridad y salud

ocupacional [2].

Gestion Técnica

5.3

OBJETIVA IDENTIFICACION CUANTITATIVA

IDENTIFICACION {IDENTIFICACION CUALITATIVA
53.1

IDENTIFICACION OBSERVACIONES
SUBJETIVA OTRAS
5.3.2

{ MEDICION DE CAMPO

MEDICION MEDICION LABORATORIO
5.3.3
‘FR. QUIMICOS  +R.PSICOSOCIALES
] *FR. MECANICOS :FR. ERGONOMICOS
EVALUACION ABP *FR. BIOLOGICOS ‘FR. AMBIENTALES
5.3.4 *FR. FISICOS

EN LA FUENTE )
PRINCIPIOS DE LAS EN EL MEDIO DE TRANSMISION

ACCIONES EN EL HOMBRE
PREVENTIVAS
5.3.5
/'
\EXAMENES PREOCUPACIONALES
\EXAMENES ESPECIALES
VIGILANCIA DE LA EXAMEN INICIAL
SALUDDELOS < .EXAMEN DE REINTEGRO
TRABAJADORES ‘EXAMEN PERIODICO
5.3.6 *EXAMEN DE RETIRO

N—



SEGUIMIENTO AMBIENTAL
53.7 MEDICO-PSICOLOGICO

( *INVESTIGACION ACCIDENTE, EQUIPO

DE PROTECCION PERSONAL
*MANTENIMIENTO
+INSPECCIONES
*PLANES EMERGENCIAS
+SISTEMAS DE VIGILANCIA
+AUDITORIAS INTERNAS

ACTIVIDADES
PROACTIVAS
REACTIVAS BASICAS <
5.3.8

\

(. POLITICA

+ RAZON SOCIAL

+ OBJETIVOS
REGLAMENTO + DISPOSICIONES

INTERNODESST < *SGSST

539 + PREVENCION

+ RT ORGANIZA

+ ACC MAYORES

+ SENALIZACION

2.4 Aspectos Legales

El Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo, Titulo I, Articulo 9 y
Titulo VI, Articulo 175 del Cédigo del Trabajo 2004, establece lo

siguiente:



Titulo |

Disposiciones Generales

Articulo 9.- Del Servicio Ecuatoriano de Capacitacion

Profesional

1. El Servicio Ecuatoriano de Capacitacién Profesional introducira
en sus programas de formacioén a nivel de aprendizaje, formacion
de adultos y capacitacién de trabajadores, materias de seguridad
e higiene ocupacional.

2. Capacitard a sus instructores en materias de seguridad y salud
de los trabajadores.

3. Efectuard asesoramiento a las empresas para formacion de

instructores y programacion de formacion interna.

Para el cumplimiento de tales fines solicitara el concurso de la
divisibon de Riesgos del Trabajo del Instituto Ecuatoriano de

Seguridad Social.

Titulo VI

Proteccién Personal

Articulo 175.- Disposiciones Generales



1. La utilizacion de los medios de proteccion personal tendra
caracter obligatorio en los siguientes casos:
a) Cuando no sea viable o posible el empleo de medios de

proteccion colectiva

b) Simultaneamente con éstos cuando no garanticen una total

proteccion frente a los riegos profesionales

2. La proteccion personal no exime en ningun caso de la obligacion

de emplear medios preventivos de caracter colectivo

3. Sin perjuicio de su eficacia los medios de proteccién personal
permitiran, en lo posible, la realizacién del trabajo sin molestias
innecesarias para quien lo ejecute y sin disminucién de su

rendimiento, no extrafiado en si mismos otros riesgos

4. El empleador estara obligado a:

1) Suministrar a sus trabajadores los medios de uso obligatorio
para protegerles de los riesgos profesionales inherentes al tra-
bajo que desempefian

2) Proporcionar a sus trabajadores los accesorios necesarios
para la correcta conservacion de los medios de proteccion
personal o disponer de un servicio encargado de la

mencionada conservacion



3) Renovar oportunamente los medios de proteccion personal, o
sus componentes, de acuerdo con Sus respectivas
caracteristicas y necesidades

4) Instruir a sus trabajadores sobre el correcto uso vy
conservacion de los medios de proteccion personal,
sometiéndose al entrenamiento preciso y dandole a conocer
sus aplicaciones y limitaciones

5) Determinar los lugares y puestos de trabajo en los que sea

obligatorio el uso de algiin medio de proteccién personal

5. El trabajador esta obligado a:

a) Utilizar en su trabajo los medios de proteccion personal,
conforme a las instrucciones dictadas por la empresa

b) Hacer uso correcto de los mismos, no introduciendo en ellos
ningun tipo de reforma o modificacion

c) Atender a una perfecta conservacion de sus medios de
proteccion personal, prohibiéndose su empleo fuera de las
horas de trabajo

d) Comunicar a su inmediato superior o al Comité de Seguridad
o al Departamento de Seguridad e Higiene, si lo hubiere, las

deficiencias que observe en el estado o funcionamiento de los



2.5

2.6

2.7

medios de proteccién, la carencia de los mismos o las

sugerencias para su mejoramiento funcional

6. En el caso de riesgos concurrentes a prevenir con un mismo
medio de proteccion personal, éste cubrira los requisitos de

defensa adecuados frente a los mismos [3].

Riesgo de Trabajo

Riesgo de trabajo son las eventualidades dafiosas a que esta sujeto

el trabajador, con ocasion o por consecuencia de su actividad [4].

Accidente de Trabajo

Accidente de trabajo es todo suceso imprevisto y repentino que
ocasiona al trabajador una lesion corporal o perturbacion funcional,
con ocasion o por consecuencia del Trabajo que ejecuta por cuenta

ajena [5].

Enfermedades Profesionales

Enfermedades profesionales son las afecciones agudas o crénicas
causadas de una manera directa por el ejercicio de la profesion o

labor que realiza el trabajador y que producen incapacidad [6].



2.8 Proteccién Personal

El equipo de proteccion personal (PPE —Personal Protection
Equipment) es aquel disefiado para proteger a los empleados en el
lugar de trabajo de lesiones o enfermedades serias que puedan
resultar del contacto con materiales infecciosos quimicos,

radiologicos, fisicos, eléctricos, mecéanicos u otros.

El uso de PPE suele ser esencial, pero es generalmente la Ultima
alternativa luego de los controles de ingenieria, de las practicas

laborales y de los controles administrativos.

Los controles de ingenieria implican la modificacién fisica de una

magquina o del ambiente de trabajo.

Las practicas laborales implican la capacitacion de los trabajadores
en la forma de realizar tareas que reducen los peligros de exposicion

en el lugar de trabajo.

Los PPE protegen a los trabajadores de posibles lesiones en el

trabajo, tales como:

Lesiones cerebrales: Los cascos pueden proteger a sus empleados

de impactos al craneo, de heridas profundas y de choques eléctricos



como los que causan los objetos que se caen o flotan en el aire, los

objetos fijos o el contacto con conductores de electricidad.

Lesiones en pies y piernas: Ademas del equipo de proteccion de

pies y del zapato de seguridad, las polainas (de cuero, de rayon
aluminizado u otro material adecuado) pueden ayudar a evitar
lesiones y proteger a los empleados de objetos que se caen o que
ruedan, de objetos afilados, de superficies mojadas o resbalosas, de

metales fundidos, de superficies calientes y de peligros eléctricos.

Lesiones en ojos y cara: Ademas de las gafas de seguridad y las

gafas protectoras de goma, los equipos PPE tales como los cascos o
protectores especiales, las gafas con protectores laterales y las
caretas pueden ayudar a proteger a los empleados de ser
impactados por fragmentos, las astillas de gran tamafio, las chispas
calientes, la radiacion éptica, las salpicaduras de metales fundidos,
asi como los objetos, las particulas, la arena, la suciedad, los

vapores, el polvo y los resplandores.

Pérdida auditiva: Utilizar tapones para oidos u orejeras puede

ayudar a proteger los oidos. La exposicion a altos niveles de ruido
puede causar pérdidas o discapacidades auditivas irreversibles asi
como estrés fisico o psicoldgico. Los tapones para oidos de material

alveolar, de algoddén encerado o de lana de fibra de vidrio son faciles



de ajustar correctamente. Tapones de oidos moldeados o
preformados deben ser adecuados a los empleados que van a
utilizarlos por un profesional. Limpie los tapones con regularidad y

reemplace los que no pueda limpiar.

Lesiones en manos: Los trabajadores expuestos a sustancias

nocivas mediante absorcién por la piel, a laceraciones o cortes
profundos, abrasiones serias, quemaduras quimicas, quemaduras
térmicas y extremos de temperatura nocivos deben proteger sus

manos.

Lesiones en el cuerpo: En ciertos casos los trabajadores deben

proteger la mayor parte o todo su cuerpo contra los peligros en el
lugar de trabajo, en casos como: exposiciones al calor y a
radiaciones, asi como contra metales calientes, liquidos hirvientes,
liquidos organicos, materiales o desechos peligrosos, entre otros
peligros. Ademas de los materiales de algodon y de lana que
retardan el fuego, materiales utilizados en la vestimenta PPE de

cuerpo entero incluyen el hule, el cuero, los sintéticos y el plastico.

Problemas respiratorios: Cuando los controles de ingenieria no son

factibles, los trabajadores deben utilizar equipo respiratorio para
protegerse contra los efectos nocivos a la salud causados al respirar

aire contaminado por polvos, brumas, vapores, gases, humos,



salpicaduras o emanaciones perjudiciales. Generalmente, el equipo
respiratorio tapa la nariz y la boca, o la cara o cabeza entera y ayuda
a evitar lesiones o enfermedades. No obstante, un ajuste adecuado

es esencial para que sea eficaz el equipo respiratorio.

Todo empleado al que se le requiera hacer uso de equipos

respiratorios debe primero someterse a un examen medico [7].

2.9 Proceso de Instruccion-Aprendizaje

En el &mbito de la capacitacidon el proceso de instruccion-aprendizaje
se lleva a cabo para perfeccionar o actualizar a los individuos en su
campo laboral y se dirige concretamente a personas adultas que

desempeiian un puesto de trabajo.

Se debe considerar también el tipo de publico al que va dirigido
nuestro proceso de instruccion-aprendizaje, en este caso nos enfoca-
mos a los adultos, por esta razon se deben considerar caracteristicas

importantes de los mismos para realizar el programa de capacitacion.

Es esencial que los adultos tengan la oportunidad de participar
activamente a fin de que sientan el aprendizaje parte de sus propias
experiencias; sin embargo, en necesario que el instructor considere

tanto las caracteristicas positivas como negativas del adulto ante el



aprendizaje, dado que estas pueden favorecer u obstaculizar el

proceso de instruccion-aprendizaje.

Los adultos por estar inmersos en muchas ocasiones en
organizaciones o instituciones, al frente de una familia o sociedad,

tienen una serie de caracteristicas como:

e Experiencias en diferentes campos

e Costumbres / habitos determinados

e Opciones y preferencias

e Actitudes conformadas por su propio contexto

e Intereses y necesidades especificas: les interesa aprender lo que
les satisface una necesidad determinada

¢ No le gusta ser tratado como escolar

e Justifica el tiempo y esfuerzo en los procesos de Capacitacion

2.10 Aprendizaje

El aprendizaje es un proceso dinamico y permanente mediante el cual
el individuo adquiere y/o modifica habilidades, conocimientos y

actitudes

Se puede decir que toda conducta humana es resultado de un proceso
de aprendizaje, el cual se manifiesta como una modificacién de

conducta al comparar las actitudes, habilidades y conocimientos que



tenian las personas antes de ponerlas en una situacion de aprendizaje

y la que pueden mostrar después de ella

Este proceso se conforma a partir de la interaccion de tres elementos

principales:

e El participante, que es el sujeto que aprende
e Elinstructor, que es el sujeto que ensefia

e El contenido del curso, que es el objeto de conocimiento

Ademas de estos elementos, no debe olvidarse el medio ambiente que
encierra la practica del instructor y el aprendizaje de los participantes
en donde influyen toda clase de problemas de los capacitandos, del

instructor y de la empresa donde se realice el proceso formativo.

Por esta razon el aprendizaje no debe constituir una actividad
meramente de repeticibn y memorizacion. Se debe tratar de relacionar
las ideas con lo que el alumno ya sabe, de una forma organizada y no

de un modo arbitrario.

Ademas se deben tomar en cuenta variables como: nivel de
inteligencia, motivacion, antecedentes escolares y biolégicos de la

persona, grado de dificultad de lo que hay que aprender, entre otros.



En el siguiente grafico se muestra el esquema de un Proceso de

Aprendizaje.

Estimulo

A

A 4
Respuesta

Sancion Recompensa

l

Probabilidad de que se repita la misma
respuesta ante estimulos semejantes

T

FIGURA 2.1. ESQUEMA DE UN PROCESO DE APRENDIZAJE

Principios del Aprendizaje

Rubén Ardila, pedagogo que ha desarrollado Sistemas de Capacitacion,

resume los fundamentos de los principios del aprendizaje, como sigue:

Primer principio: El refuerzo mas efectivo en el proceso del aprendizaje

es aquel que sigue a la accion con una minima demora. La efectividad
del esfuerzo disminuye con el paso del tiempo y muy pronto no tiene

casi ninguna efectividad.



Segundo Principio: La maxima motivacion para el aprendizaje se logra

cuando la tarea no es demasiado facil ni demasiado dificil para el

individuo, pues asi logra satisfaccion.

Tercer Principio: El aprendizaje no es proceso simplemente intelectual,

sino que también emocional. El individuo tiene metas en el proceso de

aprender que deben ser claras y precisas para que sean motivantes.

Cuarto Principio: Aprendemos a través de los sentidos, especialmente

del sentido de la vista y del oido, por lo que se deben considerar como

recursos para el desarrollo de este proceso.

Quinto Principio: Generalmente lo que aprendemos lo vinculamos con lo

gue sabemos, es decir, partimos de encuadres particulares para darle

valor a la ensefanza.

Sexto Principio: Regularmente aprendemos una cosa a la vez. Por ello,

se trata de delimitar lo mas claramente posible, las distintas unidades de

aprendizaje.

Séptimo_Principio: Cada persona aprende en grados distintos o a

velocidades diferentes dependiendo de sus conocimientos, habilidades

y desde luego del nivel de inteligencia que posea [8].



2.11 La Comunicacioén

La comunicacién oral esta integrada por palabras, voz y accion, y su fin

es trasmitir ideas y sentimientos a los participantes.

Es por ello que en todo proceso de aprendizaje se debe analizar la
forma de transmitir la informacion adecuadamente, mediante el modo de
vestir, de hablar o cualquier otro detalle que permita comunicar a los
integrantes de la capacitacion algo, para que lo perciban y lo interpreten

de acuerdo a su marco de referencia.

El instructor debe invertir mucho tiempo en hablar, mostrar, explicar,

escuchar y en general en comunicarse con sus participantes.

De tal manera, que si no se expresa y no escucha de manera mas
efectiva, cualquier estrategia de enseflanza-aprendizaje que utilice,

estara condenada al fracaso.

En lo que se refiere a la dinamica del aprendizaje, una de las principales
habilidades que el instructor debe desarrollar es la de comunicarse con
efectividad. Ser sensible a los sentimientos de su grupo, empatico con
sus intereses y temores, atento para solucionar las dudas y sobre todo
inspirar confianza para que el grupo pueda plantear todas sus dudas y

expectativas y con ello el aprendizaje se dara lo mejor posible.



Elementos del Proceso de Comunicacion

Hablar siempre implica pensar; por eso, el instructor siempre debe:

e Tener conocimiento sobre el tema.
e Tener conciencia de lo que dice.
e Utilizar el lenguaje adecuado.

e Demostrar una personalidad congruente con lo que dice.

Para que la comunicacién exista, se necesita otro ingrediente; un
receptor. El grado de éxito que se alcanza al transmitir al oyente sus
ideas y sentimientos es una manera de medir la efectividad de la

comunicacion oral.

A continuacidbn se presenta un grafico de los elementos de la

comunicacion.

Mensaje Lanal
oy cursos dididticos: tearic
Contenido def evento Recurses dicicticss: loaikcas
e instruecion y grupates

Fuido o barreras
Emisor Receptor |
(N RN W NN NN W RN NN NN NN ] —
| Participantes |

Retroalimentacn

Freguntas , comentarios

FIGURA2.2. ELEMENTOS DE LA COMUNICACION



La comunicacion tiene que ser bilateral para que sea efectiva

La retroalimentacion es de gran importancia en el funcionamiento de la
comunicacion y existen elementos psicoldgicos que ejercen influencia

en la interpretacion del mensaje, los cuales son:

La percepcion: La forma de percibir un suceso depende en gran

medida de las experiencias pasadas, por ello, el hecho de que el
instructor hable y destaque un punto en particular en su exposicion, no
significa necesariamente que el participante lo reciba y lo comprenda;

para comprobarlo es necesaria la retroalimentacion

El _conocimiento: ElI conocimiento del presente, proviene de

percepciones pasadas. El instructor buscara ejercer un mayor control
sobre el presente del participante mas que sobre su pasado, y sin
embargo, mientras mas enterado esté de los antecedentes y de las
experiencias de los participantes mejor capacitado estara para

comunicarse en forma efectiva.

Los sentimientos: El estado emocional de una persona puede

influenciar también su percepcion o su pensamiento. El instructor debe
tener la suficiente sensibilidad para captar de qué humor esti el

participante.



La conciencia de posicidén y estatus: Cuando las personas establecen

comunicacién y una de ellas piensa que tiene derecho a una
consideracion especial, no estando la otra de acuerdo, el proceso de

comunicacion se ve seriamente afectado.

Los rasqos de personalidad: El instructor debe estar lo mas enterado

posible de la personalidad de los participantes para poder

comunicarse mejor con ellos.

2.12 Tipos de Comunicacion

Existen muchas formas de estimulo mediante los cuales pueden
comunicarse los individuos; no obstante, de modo general pueden

distinguirse los siguientes tipos de comunicacion:

a) Comunicacién verbal

Es el proceso a través del cual se transmite informacion oralmente,
los mensajes son captados por los oidos. Este tipo de
comunicacion le permite al instructor y a los participantes tener una
comunicacion directa, por lo que se recomienda que esta

comunicacion sea:

Clara: Con un lenguaje simple y uso constante de ejemplos.



Directa: Reducir al minimo el tiempo que va de la emision del

mensaje a su recepcion.

Precisa: Enfatizar las ideas principales del evento.

Concisa: Evitar la excesiva longitud de los mensajes.

b) Comunicacién no verbal de un instructor

Este tipo de comunicacion expresa mucho mas de lo que
tradicionalmente pensamos o0 aceptamos. Muchas de las
respuestas que obtenemos por parte de nuestros interlocutores

estan determinadas por nuestra comunicacion no verbal.

La comunicacion no verbal debe ser congruente con la
comunicacion verbal. Las actitudes y sentimientos se transmiten

silenciosamente y de manera inconsciente.

b.1.- Postura y movimiento corporal: La postura y movimiento
corporal de un instructor es simbolo de fuerza, dinamismo,

agresividad adecuada.

En la comunicaciéon no verbal de un instructor se recomienda;

e Hablar de pie: genera control sobre el grupo

e El cuerpo debe de permanecer confortablemente derecho



e Evitar apoyarse en la pared o en el escritorio

e Caminar seguro por el aula

b.2.- En relaciébn con la manera de vestir del instructor y con el
propésito de causar buen impacto en los participantes, se

recomienda lo siguiente:

e Proyectar una personalidad propia, formal y seria.
e Evitar vestuarios llamativos o vistosos.
¢ Vestir con pulcritud y acorde a la hora, clima y ambiente de la

reunion.

b.3.- La vista es el elemento de mayor control y de autoevaluacién
de una sesion de Capacitacion. Valoramos lo que vemos con

base a nuestros patrones de pensamiento.

Durante la instruccion

¢ Evitar la mirada hacia el techo, piso, equipos o materiales de
apoyo.

e Establecer contacto visual con todo el grupo.

b.4.- Ademanes: con los ademanes las cosas se dicen dos veces.

Por esta razdbn debemos seguir las siguientes

recomendaciones:



Debemos de cuidar que nuestros ademanes sean acordes a

lo que deseamos expresar.

Evitar introducir nuestras manos en los bolsillos o cruzados al

frente que impidan surgir los ademanes en forma natural.

El ademan debe ser natural. Un ademan brusco o forzado

distrae, de nota inseguridad o nerviosismo.

Debemos evitar manias que distraigan a los participantes

como jugar con objetos [9].

2.13 La Motivacion

“La motivacion es, en sintesis, o que hace que un individuo
actie y se comporte de una determinada manera. Es una combinacion
de procesos intelectuales, fisioloégicos y psicolégicos que decide, en
una situacion dada, con qué vigor se actia y en qué direccion se

encauza la energia".

La eficacia en la motivacion del alumnado y la transmision de
conocimientos precisa conocer ciertas técnicas y principios. Por ende
una serie de principios metodologicos basicos de la ensefianza se

detallan a continuacion:
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1) Principio de no sustitucion: Hacer para el alumno lo que el alumno

puede con toda facilidad hacer por si mismo (por ejemplo, leer), es

anular su autoestima, su toma de conciencia de lo que es capaz, sus

habitos psiquicos de independencia, de seleccion, de emprender

actividades por si mismo, de tomar decisiones razonadamente por si

mismo, etc.

2)

3)

4)

Principio de actividad selectiva: En este segundo principio se trata
de que no se suplanten las actividades mentales superiores y mas
especificamente humanas (razonar, comprender, aplicar, sintetizar,
evaluar, crear criticamente, etc.), por otras actividades cuyo
proceso mental es de inferior jerarquia. El memorizar informacion

no debe constituir la Unica actividad de los alumnos

Principio de anticipacion: El profesor no debe adaptarse al alumno

para dejarlo donde esta, sino para provocar por anticipacion que el
alumno avance. Es preciso conocer el nivel de los alumnos, sus
conocimientos previos, para avanzar partiendo de lo que dominan

y ayudarles a llegar al objetivo de ensefianza fijado

Principio de motivacion: Este aspecto es crucial. Nadie aprende si

no le mueve alguna razén



El Principio de Motivacion

a)

b)

Motivacion por el contenido terminal del aprendizaje, es decir,

motivacion porque lo que hay que aprender por si mismo es

interesante

Si el alumno capta el entusiasmo del profesor por la asignatura,
ésta es una de las fuentes de motivacibn mas contagiosas que se

conocen y ampliamente verificada de forma empirica

Motivacién _por _mediacion _instrumental. El alumno capta la

importancia de un aprendizaje como instrumento util para el logro

de un objetivo deseado

c) Motivacion por el método didactico. Los alumnos se sienten

d)

atraidos a causa de la metodologia atractiva que el profesor utiliza,
pero no soélo por el lado de la amenidad, sino por el lado de la
participacion, el desafio intelectual, el alto nivel de los procesos

mentales, etc.

Motivacién por el profesor. En el contacto entre el docente y el

alumno, y de como éste se establece, reside una poderosa razén

motivadora en los procesos de ensefianza-aprendizaje



e) Motivacion por co-decision_curricular: Se trata de aprovechar el

efecto motivador universalmente confirmado, que tiene el hecho de
gue el individuo en cualquier proceso de produccién, incluido el
proceso de aprendizaje, tenga oportunidad de decidir algunos de

sus extremos. Por ejemplo decidir que trabajo préactico

f) Motivacion por experiencia del éxito: Es bien conocido, que toda
experiencia de éxito representa un refuerzo psicolégico

motivacional para proseguir la realizacion de una tarea

6) El efecto sinérgico Zeigarnik-Hawthorne. Este efecto hace
referencia a las tareas inconclusas y la motivacion que ocasionan

cuando un profesor habil sabe crear una sensacion de desafio [10].

2.14 Tipos de Grupos

Existen diversos tipos de grupos, asi como:

Ruidoso: Murmuraciones y conversaciones en voz baja, provocan

gue el instructor y el resto de los comparieros se distraigan.

Recomendacion: el instructor debe estar muy atento a este tipo de

interrupciones. Dirija la mirada a los participantes que conversan.



Lanzarles alguna pregunta o pararse muy cerca de ellos. Si el ruido
es generalizado quiza lo mas conveniente sea cambiar a una técnica

mucho mas participativa o hacer un receso.

Silencioso: Si el grupo muestra un total silencio, investigue las

causas.

Puede haber fallado el proceso de ruptura de la tension, no existe
confianza para participar o bien no les interesa suficientemente el
tema. Es recurrente también que la presencia de algun directivo

inhiba al resto de los participantes.

Recomendacién: El uso de técnicas mas participativas reforzara la

integracion. Investigar las causas; actue.

Indiferente: No les interesa el seminario ni sus contenidos. Los
temas tratados fueron simples y son conocidos por el grupo. No

hubo nada nuevo. Se tiene la certeza de estar perdiendo el tiempo.

Recomendacion: Previo al curso, investigue el nivel y experiencia

de los participantes.

Manifieste su disposicion por incorporar temas de interés de los
participantes con el contenido del curso. Cambie de técnica para

motivar la participacion.



Maneje ejemplos adecuados a las necesidades de la empresa y

puestos.

Agresivo: La actitud autoritaria y prepotente del instructor, provoca
una reaccion agresiva y hostil del grupo hacia el mismo instructor y
la sesidn se convierte en una lucha de fuerzas que no conducen sino
al fracaso del curso. Algunas veces se combina la agresion con la

ironia y provoca la desercién de participantes.

Recomendacion: Actuar con sencillez, modestia y humildad, pues
habra que recordar que no es el poseedor total de la verdad y que

también esta aprendiendo con el grupo.

Participativo: Este es el grupo ideal que desearia el instructor para

desarrollar un curso.

Si se sefiala lo que realmente interesa al grupo, si se conocen sus
motivaciones, si se utilizan las técnicas adecuadas y se evallan
constantemente, se garantiza el interés y participacién de cada uno

de los componentes del grupo.

Recomendacion: Aproveche al maximo la participacion,

manteniendo el interés de los asistentes.



Elementos para comunicarse con los grupos:

1. Escuchar

2. Preguntar

3. Contestar

4. Traducir ideas complejas

5. Analizar para encontrar lo sustancial de un mensaje
6. Sintetizar

7. Sembrar inquietudes

8. Ponerse a la altura del grupo
9. Empatia

10. Dar y recibir informacion

11. Conciliar enfoques diversos

12. Callar [11]

2.15 Personalidad

La personalidad es el patron de pensamientos, sentimientos y
conducta que presenta una persona y que persiste a lo largo de toda

su vida, a través de diferentes situaciones.

Segun Sigmund Freud, el fundamento de la conducta humana se ha

de buscar en varios instintos inconscientes, llamados también
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impulsos, y distinguid dos de ellos, los instintos cocientes y los
instintos inconscientes., llamados también, instintos de la vida e

instintos de la muerte.

Los instintos de la vida: Todos los instintos que intervienen en la

supervivencia del individuo y de la especie, entre ellos el hambre, la

auto preservacion y el sexo.

Los instintos de muerte: Es el instintos que produce agresividad,

destruccion y muerte.

Alfred Adler, apreciaba una perspectiva muy distinta de la naturaleza

humana de la que tenia Freud.

Adler, escribié sobre las fuerzas que contribuyen a estimular un

crecimiento positivo y a motivar el perfeccionamiento personal.

La teoria humanista de la personalidad, hace hincapié en el hecho
de que los humanos estan motivados positivamente y progresan

hacia niveles mas elevados de funcionamiento.

Dice que la existencia humana es algo mas que luchar por conflictos

internos y crisis existenciales.
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Rasgos de la Personalidad

Los rasgos pueden calificarse en cardinales, centrales vy

secundarios.

Rasgos cardinales: Son relativamente poco frecuentes, son tan

generales que influyen en todos los actos de una persona. Un
ejemplo de ello podria ser una persona tan egoista que

practicamente todos sus gestos lo revelan.

Rasgos Centrales: Son mas comunes, y aunque no siempre, a

menudo son observables en el comportamiento. Ejemplo, una
persona agresiva tal ves no manifieste este rasgo en todas las

situaciones.

Rasgos secundarios: Son atributos que no constituyen una parte

vital de la persona pero que intervienen en ciertas situaciones. Un
ejemplo de ello puede ser, una persona sumisa que se moleste y

pierda los estribos.

A continuacion se presenta una lista de los rasgos de personalidad:

Reservado: Serio, prudente, critico.

Afectado Sentimientos: Turbable, poco estable.

Calmoso: Poco expresivo, poco activo, cautela



Sumiso: Obediente, ddcil, cede don facilidad.
Abierto: Afectuoso, comunicativo, participativo.

Emocionalmente Estable: Tranquilo, maduro, afronta la realidad

Excitable: Impaciente, exigente, hiperactivo.
Dominante: Agresivo, obstinado, autoritario.
Sobrio: Prudente, serio, austero

Despreocupado: Tranquilo, flematico, sin preocupaciones

Consciente: Con juicio, perseverante, sujeto a normas
Cohibido: Timido, sensible a la amenaza

Emprendedor: Socialmente atrevido, decidido

Sensibilidad Dura: Realista, confia en si mismo

Sensible: impresionable, dependiente

Sequro: Activo, le gusta la actividad en grupo, vigoroso
Dubitativo: Dudoso, reservado, individualista.

Sereno: Apacible, seguro de si mismo, confiado
Aprensivo: Inseguro, preocupado.

Sociable: Atento, buen compariero

Autosuficiente: Lleno de recursos, prefiere tomar sus decisiones.

Poco Integrado: Sigue sus propias necesidades, descuida las

normas sociales.
Integrado: Autodisciplinado, control de su imagen.

Relajado: Tranquilo, sosegado, tolerante.



Tenso: Inquieto, rigido

Las cinco grandes categorias de la personalidad

1)

2)

3)

4)

5)

Extroversion: Locuaz, atrevido, activo, bullicioso, vigoroso,
positivo, espontaneo, efusivo, enérgico, entusiasta, aventurero,
comunicativo, franco, llamativo, ruidoso, dominante, sociable
Afabilidad: Calido, amable, cooperativo, desprendido, flexible,
justo, cortés, confiado, indulgente, servicial, agradable, afectuoso,
tierno, bondadoso, compasivo, considerado, conforme

Dependencia: Organizado, dependiente, escrupuloso,

responsable, trabajador, eficiente, planeador, capaz, deliberado,
esmerado, preciso, practico, concienzudo, serio, ahorrativo,
confiable

Estabilidad emocional: Impasible, no envidioso, relajado, objetivo,

tranquilo, calmado, sereno, bondadoso, estable, satisfecho,
seguro, imperturbable, poco exigente, constante, placido, pacifico

Cultura o inteligencia: __Inteligente, perceptivo, curioso,

imaginativo, analitico, reflexivo, artistico, perspicaz, sagaz,
ingenioso, refinado, creativo, sofisticado, bien informado,

intelectual, habil, versétil, original, profundo, culto [12].
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2.16 Clima Organizacional

Se entiende por el conjunto de cualidades, atributos o propiedades
relativamente permanentes de un ambiente de trabajo concreto que
son percibidas, sentidas o experimentadas por las personas que
componen la organizacion empresarial y que influyen sobre su

conducta.

El ambiente donde una persona desempefia su trabajo a diario, el
trato que un jefe puede tener con su personal, la relacion entre las
personas de la empresa e incluso la relacion con proveedores y
clientes, todos estos elementos van conformando lo que
denominamos Clima Organizacional, este puede ser un vinculo o un
obstaculo para el buen desempefio de la organizacibn en su
conjunto o de determinadas personas que se encuentran dentro o
fuera de ella, puede ser un factor de distincion e influencia en el

comportamiento de quienes la integran.

En suma, es la expresidn personal de la "percepcion” que los
trabajadores y directivos se forman de la organizacion a la que
pertenecen y que incide directamente en el desempefio de la

organizacion.
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2.17 Cultura Organizacional

La cultura organizacional es el conjunto de normas, hébitos y
valores, que practican los individuos de una organizacion, y que

hacen de esta su forma de comportamiento.

Su propia historia, comportamiento, proceso de comunicacion,
relaciones interpersonales, sistema de recompensa, toma de
decisiones, filosofia y mitos que, en su totalidad, constituyen la

cultura.

Una norma es todo lo que esta escrito y aprobado, que rige a la
organizacién, y que debe ser respetado por todos los integrantes de

ella.

Un hébito, para efectos de gestion es lo que no esta escrito, pero se

acepta como norma en una organizacion.

Un valor, es una cualidad que tiene una persona que integra una

organizacion.

Las organizaciones tienen una finalidad, objetivos de supervivencia;
pasan por ciclos de vida y enfrentan problemas de crecimiento.
Tienen una personalidad, una necesidad, un caracter y se las

considera como micro sociedades que tienen sus procesos de
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socializacion, sus normas y su propia historia. Todo esto esta

relacionado con la cultura.

"La cultura es la conducta convencional de una sociedad, e
influye en todas sus acciones a pesar de que rara vez esta realidad
penetra en sus pensamientos conscientes”, segun lo establece el
socidlogo Davis Keith  Newstrom (1997), creador del libro

Comportamiento Humano en el Trabajo, Mc Graw Hill, México.

La gente asume con facilidad su cultura, ademds, que ésta le da

seguridad y una posicion en cualquier entorno donde se encuentre.

La cultura no solo incluye valores, actitudes y comportamiento, sino
también, las consecuencias dirigidas hacia esa actividad, tales como
la visién, las estrategias y las acciones, que en conjunto funcionan

como sistema dinamico.

La cultura es el reflejo de factores profundos de la personalidad,
como los valores y las actitudes que evolucionan muy lentamente v,

a menudo son inconscientes

Por otra parte, se encontr6 que las definiciones de cultura estan
identificadas con los sistemas dinamicos de la organizacion, ya que
los valores pueden ser modificados, como efecto del aprendizaje

continuo de los individuos.
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2.18 Tipos de Cultura Organizacional

Existen cuatro tipos de culturas organizacionales:

Cultura del poder: Se caracteriza por ser dirigida y controlada desde

un centro de poder ejercido por personas clave dentro de las

organizaciones.

Cultura basada en el rol: Es usualmente identificada con la

burocracia y se sustenta en una clara y detallada descripcién de las

responsabilidades de cada puesto dentro de la organizacion.

Cultura por tareas: Estd fundamentalmente apoyada en el trabajo

proyectos que realiza la organizacién y se orienta hacia la obtencion

de resultados especificos en tiempos concretos.

Cultura centrada en las personas: Como su nombre lo indica, esta

basada en los individuos que integran la organizacion.

La cultura por ser aprendida, evoluciona con nuevas experiencias, y
puede ser cambiada si llega a entenderse la dindmica del proceso

de aprendizaje.

El comportamiento individual depende de la interaccion entre las
caracteristicas personales y el ambiente que lo rodea. Parte de ese

ambiente es la cultura social, que proporciona amplias pistas sobre


http://www.monografias.com/trabajos7/mobu/mobu.shtml
http://monografias.com/trabajos10/anali/anali.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/fintrabajo/fintrabajo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/pmbok/pmbok.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/dinamica-grupos/dinamica-grupos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/carso/carso.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/medio-ambiente-venezuela/medio-ambiente-venezuela.shtml

como se conduciria una persona en un determinado ambiente.

Representa la fuente principal del clima organizacional .

2.19 Implicaciones del cambio de la Cultura Organizacional

El cambio de la cultura implica una modificacion de un estado, una
condicion o situacion. Es una transformacion caracteristica, una

alteracion de dimensiones o aspectos mas 0 menos significativos.

En la medida que los cambios se vuelven un factor permanente y
acelerado, la adaptabilidad del individuo organizacional a tales
cambios resulta cada vez mas determinante en la supervivencia de

cualquier empresa.

Proceso del cambio planeado

Las organizaciones con vision proactiva tienen la capacidad de percibir
y entender los cambios y el efecto que éstos tienen sobre la conducta
de los que se involucran Kurt Lewin, citado por Naim (1989) presenta
un modelo de cambio en tres etapas: procesos que deben ocurrir en

cada una de las fases para lograr el cambio en un sistema humanao.

Descongelamiento  (invalidacién): Esta es la etapa donde la

insatisfaccion con la situacidon existente alcanza el nivel suficiente

como para que se decida cambiarla. La ansiedad, preocupacion y
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motivacion deben ser lo suficientemente altos como para justificar los
costos de un cambio. En esta etapa ademas se ofrecen el mayor
namero de oportunidades para reducir la resistencia al cambio, a
través de la difusion de informacion que permita conocer las
insuficiencias de la situacion existente, la necesidad imperante de
cambiarla y los rasgos de situacion futura que se desea alcanzar. La
participacion suele ser el mejor antidoto a la resistencia

organizacional.

Cambio a través de la reestructuracion cognoscitiva: Se introducen las

modificaciones planeadas, comenzando con las mas faciles de aceptar
por parte de los miembros de la organizacion, pasando luego

gradualmente, a los cambios de mayor complejidad y alcance.

Nuevo congelamiento (consolidacion del cambio): En esta fase se

crean las condiciones y garantias necesarias para asegurar que los
cambios logrados no desaparezcan. El empuje de la alta gerencia
conntinda siendo de vital importancia en esta etapa y el hecho de no
contar con dicho apoyo puede conducir a un retroceso en el proceso

de cambio e inclusive podria provocar el fracaso definitivo del proceso.

Establecer cambios duraderos significa empezar por abrir las
cerraduras o descongelar el sistema social actual, lo que significaria,

tal vez, una especie de confrontacién, o un proceso de reeducacion.
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El modelo de cambio comprende los siguientes pasos:

1. Desarrollo de la necesidad de cambio (descongelacion de Lewin)
2. Establecimiento de una relacion de cambio

3. Trabajo para lograr el cambio (avance)

4. Generalizacion y estabilizacién del cambio (recongelaciéon)

5. Logro de una relacién terminal

Se plantean ocho pasos para el proceso de cambio planificado de una

organizacion:

1. Definir los objetivos a lograr: este paso persigue definir claramente
la mision de la organizacion

2. Definir el desempefio deseado es una forma de ver los objetivos
como realidades ya logradas

3. Analizar la organizacion actual: este paso se denomina diagndstico,
permite identificar que tan lejos se encuentra la organizacion de los
objetivos identificados y el desempefio deseado

4. Definir los cambios necesarios: consiste en determinar los asuntos
a resolver ademas de identificar los aspectos claves, que realmente
es importante resolver ya que la naturaleza limitada de recursos

impide resolver todos los problemas
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5. Disefiar la organizacién futura: para lo cual se debe identificar las
diferentes opciones que existen para lograr los objetivos
propuestos

6. Planificar los cambios organizacionales, definir la estrategia global
del cambio, para lo cual se puede tratar de visualizar diferentes
metas para alcanzar la situacion futura

7. Ejecutar los cambios organizacionales

8. Realizar seguimiento y control: no es posible alcanzar una exitosa

ejecucion de los cambios si éstos no son evaluados continuamente

Para que las organizaciones alcancen altos niveles de rendimiento
tendrdn que aprender; ademas, saber qué sienten y qué piensan las
personas, con la finalidad de mejorar el comportamiento y asi estar
dispuestos a la adaptacion de los cambios del entorno y, para hacerlo
deben, a su vez, cambiarse a si mismas, que equivale a
transformarse. Ello conlleva a desarrollar en los gerentes una nueva

aptitud para adaptarse a nuevas situaciones organizacionales.

En consecuencia se considera que la alta gerencia tiene que ver con la
personalidad de los trabajadores, aun cuando existen otras variables
de peso que condicionan, modifican y, en ciertas manera, contribuyen

a determinar los eventos de la vida diaria de la organizacion.
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La conducta asumida por los trabajadores es modelada por un clima
gue va perfilando y consolidando rasgos de actuacion con un

determinado grado de permanencia.

"Tratar de modificar la cultura de una empresa es ciertamente
frustrante dado que la gran mayoria de personas se resisten al
cambio, sobre todo, cuando ese cambio se propone en el lugar donde
las personas trabajan. A pesar de, que este proceso es dificil hay que

realizarlo".

En consecuencia, se pueden crear programas de refuerzo de valores,
contar con personas expertas que faciliten estos procesos de cambio y

permitan a la organizacion alcanzar sus objetivos sin traumas.

El cambio genera en las personas amenazas, incertidumbre a lo
desconocido, lo cual, son fuente de ansiedad e incomodidad personal.
Exacerba la sensacion de pérdida de autonomia personal y control
sobre los individuos. Todo cambio implica, al menos durante un
tiempo, el esfuerzo adicional de tener que aprender a desenvolverse
adecuadamente en la nueva situacion, lo cual es una fuente adicional

de trabajo y de preocupacion.
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Reaccidén de la organizacion ante laincorporacion del cambio

En consecuencia, se concibe al hombre organizacional como un ser
gue busca su desarrollo integral a partir del encuentro de sus tres
dimensiones: intelectual, afectiva y social; se habla de organizaciones
como el espacio vital que le debe posibilitar al hombre su desarrollo; y
para que este desarrollo se dé, debe ser una organizacién con

necesidad de cambio.

Por lo antes expuesto, las organizaciones deben convertirse en
espacios para la comunicacion y la reflexion, producto de la
construcciéon conjunta de las personas que la conforman. Ademas,
considerar el cambio de cultura como proceso continuo de aprendizaje
enmarcando al hombre como el centro del desarrollo de una

organizacion.

El proceso educativo puede ser concebido como el proceso de
compartir una cultura y/o un conocimiento, con el que se logra el

mantenimiento de la cultura existente de la organizacion.

De acuerdo a lo anterior, ningin cambio puede ser exitoso, sin una
planificacion previa; ademas, determinar, si éstos deben ser iniciados
por quienes sienten realmente la necesidad del cambio. Es posible

gue la influencia del liderazgo, tenga sus limites, particularmente en
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las grandes empresas, donde la alta gerencia se encuentra muy

alejada de las funciones de la gerencia a nivel operativo.

Cambio Organizacional para una mayor competitividad

Un elemento clave para la aceptacion del cambio de cultura, es la
comunicacion. La transmision de valores, creencias a través de

procesos de comunicacion efectivos.

Cuando se quiere introducir cambios en la organizacion, hay que
invertir para su desarrollo, y llevar a cabo un seguimiento sobre las
conductas organizacionales a fin de modificar aquéllas que se alejen

de los valores y cultura de la organizacion [13].
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CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA EMPRESA

3.1 Breve Descripcion de la Empresa

La empresa en la cual implementaremos el programa de
capacitacion, pertenece a la industria alimenticia, por ende la
prevencion de riesgos no solo afecta a los miembros de la empresa

sino también a los consumidores.

La empresa cuenta con dieciséis areas, que seran descritas en los

préximos temas, de las cuales quince producen.

No se brinda mayor informacién debido a la privacidad que desean
tener al respecto, lo cual no afecta al propésito de la tesis porque
nuestro enfoque se centra en los riesgos existentes y al plan de

capacitacion actual.



3.2 Analisis del Sistema de Seguridad Industrial Actual

La empresa cuenta con un departamento de Seguridad Industrial, el

mismo que se encuentra implementando el Sistema de

Administracion de la Seguridad y Salud en el Trabajo del Instituto

Ecuatoriano de Seguridad Social.

Desde hace un afo se ha trabajado con el sistema Control de

Pérdidas, logrando incrementarse hasta un 40%, debido a la falta de

participacion de los coordinadores de cada area.

Por esta razén de los veinte elementos que involucra un Control de

Pérdidas se han implementado siete hasta el momento, tales como:

1.

2.

3.

Entrenamiento y Capacitacion

Politicas de Seguridad Industrial

Preparacibn para Emergencias mediante  Brigadas,
elaborando planes de contingencia, planes de evacuacion y
rescate, primeros auxilios y prevencion de incendios

Normas y Procedimientos para trabajos en altura y en
caliente

indice de Accidentes

Investigacion de Accidentes con el Coordinador del area, el

Gerente de Operaciones y el Jefe de Seguridad Industrial



7. Difusion y Propagacion de los Programas Implementados en
Seguridad Industrial, mediante carteleras, afiches y reuniones

mensuales

Se han realizado camparfas como:

e Proteccidén de manos, debido al alto indice de accidentes.
e Sugerencias de Seguridad Integrada, porque se deseaba
escuchar sugerencias de los trabajadores sobre cémo

mejorar la seguridad en la organizacion.

Se realizan evaluaciones de riesgo anualmente con actualizaciones

constantes mediante el método William Fine.

Se realizan reportes de incidentes y se proporcionan sugerencias de
seguridad, involucrando asi la parte preventiva de la Gestién de

Seguridad Industrial.

3.3 Andlisis de las Instalaciones

Mezcla para Barras de Dulce

La elaboracion de la mezcla necesaria para producir barras de dulce
se realiza en esta area, por ende cuenta con maquinas mezcladoras,

refinadoras, tanques de almacenamiento, carros transportadores de



mezcla y operarios necesarios para operar la maquinaria

semiautomatica.

Envoltura de Barras de Dulce

En esta area se forman y envuelven las barras de dulce por lo cual
cuenta con cabinas de enfriamiento, bandas transportadoras,
envolvedoras y operarios encargados del paletizado. La temperatura

del area es de 20 °C.

Dulce en Polvo

Esta area es la encargada de pulverizar la torta obtenida del area de
Presion y se dosifica en las fundas obteniendo asi las fundas de
dulce en polvo, por ello cuenta con maquinas pulverizadoras,
dosificadoras y bandas transportadoras desde la dosificadora hasta
las bandejas donde se deposita el producto terminado para su

posterior paletizado.

Presion

En esta area se prensa el licor y se forman tortas las cuales son
utilizadas para la produccion de barras de dulce y dulce en polvo,
por lo que cuenta con prensas, tanques de almacenamiento y

operarios para el control de la produccién.



Molino

En esta &rea se prepara la materia prima, es decir, se elimina basura
gue pueda venir junto a ella, se quita la cascara, se tosta y se muele,
dejandolo listo para enviarlo al area de Presion y elaborar el licor y la

torta necesarios para la elaboracién de los productos.

Bolitas

Esta area consta de dos secciones: masas y envoltura; para lo cual
necesita de mesas de enfriamiento, maquinas ablandadoras,
envolvedoras, dosificadoras y operarios necesarios para preparar la
masa de las bolitas y envolver el producto terminado en maquinas

semiautomaticas.

La seccion de envoltura se encuentra aproximadamente a una

temperatura de 20 °C y la seccion de masas a 30 °C.

Bolitas Rellenas

En esta area se requiere de hornos, cremadoras, mezcladoras,
cortadoras, envolvedoras, cabina de enfriamiento y dosificadora para
la elaboracidon de bolitas rellenas, ademas de los operarios
necesarios para el debido funcionamiento de las maquinas

semiautomaticas y el paletizado.



Mantenimiento Técnico

El area de Mantenimiento se encarga de realizar el respectivo control

de las maquinas de cada area de produccion.

Cuenta con un taller dotado con maquinas respectivas para
solucionar inconvenientes que se presentan a diario, tales como,
tornos, fresadora, taladro, cortadora y maquinas de soldar. Junto a
este de encuentra una bodega de repuestos con su respectivo

administrador.

Todas las areas de produccion se encuentran supervisadas por el
personal de mantenimiento, los mismos que pueden ser mecanicos 0

eléctricos.

Bodegas de Materia Prima

La planta cuenta con cinco bodegas de materia prima: bodega de
empaque, bodega de materia prima liquida, bodega de esencias,

bodega de materia prima en polvo y bodega de cartones.

Bodegas de Producto Terminado

Existen dos Bodegas de Producto Terminado: una para almacenar
los productos de baja rotacién y otra ubicada junto al area de

despacho para los de alta rotacion.



Calderas

Las calderas y demd&s equipos necesarios para el debido
funcionamiento de las méaquinas de las diferentes secciones se

encuentran en el area de Calderas.

La persona encargada de esta area también controla los circuitos de

agua potable, vapor, aire comprimido y las torres de enfriamiento.

Control de Calidad

En esta area se controla la calidad de los productos desde su materia
prima hasta el producto terminado para obtener un producto que

cumpla con los estandares de calidad.

Consta de un laboratorio dotado con maquinas especializadas para

los analisis respectivos y una oficina del jefe de control de calidad.

Masa Semi-Cocida

Esta area no se encuentra habilitada para producir, sin embargo se

ha utilizado el espacio para ubicar maquinaria y equipos obsoletos.

La puerta del elevador de 1200 kg. del ultimo piso se encuentra en

este sitio.



3.4 Identificacién y Localizacion de Riesgos

Se define como identificacion y localizacion de riesgos a la
inspecciodn inicial en cada area de la empresa para determinar los

riesgos existentes o potenciales.

Existen diferentes métodos de evaluacion de riesgos, en este caso
el elegido por la empresa es el método probabilistico de evaluacion

de riesgos desarrollado por William T. Fine.

Este método permite localizar y describir los riesgos detectados, ya
sea por el mando medio, departamento de Seguridad Industrial o el
trabajador de un puesto de trabajo, ademas de aportar informacion
precisa que permita averiguar la gravedad de los riesgos a quienes

deban eliminarlos.

Dicho método plantea el andlisis de cada riesgo en base a tres

factores determinantes de su peligrosidad:

1. Consecuencias (C): Normalmente esperadas en caso de
producirse el accidente

2. Exposicion al riesgo (E): Tiempo que el personal se
encuentra expuesto al riesgo de accidente

3. Probabilidad (P): De que el accidente se produzca cuando

se esta expuesto al riesgo



Cada factor tiene valores numéricos 0 pesos asignados para
determinar su grado de severidad, frecuencia de la exposicion y
probabilidad que ocurra accidente, en base al juicio y experiencia

del investigador que hace el calculo.

1.- Grado de Severidad de las Consecuencias

Clasificacion Codigo Interpretacion
Muchas muertes o dafios 100 Catastrofe
superiores a $131 millones.

Muertes o dafios superiores a 40 Desastre

$ 65 millones.

Muertes o dafios superiores a .
P 15 Muy Seria

$ 26 millones.

Lesion permanente o dafios v Seria

superiores a $ 13 millones.

Lesibn temporal o dafios 3 Importante

superiores a 1 millén.

Primeros auxilios o dafios 1 Notable

superiores a $ 131,745.

FIGURA 3.1. CLASIFICACION DE LA CONSECUENCIA



2.- Frecuencia de la Exposicion

Clasificacion Caodigo Interpretacion
Continuamente (muchas veces al 10 Muy Alta
dia)

Frecuentemente (aproximada- 6 Alta
mente una vez al dia)
Ocasionalmente (una o dos 3 Media
veces por semana)
Poco usual (una o dos veces ) Baja
al mes)
Rara vez (una o dos veces al 1 Muy Baja
afo)
Muy dificimente (no ha

: ~ 0,5 Incierta
ocurrido en afos, pero es
concebible)

FIGURA 3.2 CLASIFICACION DE LA EXPOSICION



3.- Probabilidad

Clasificacién Caodigo Interpretacién
Es el resultado mas probable
P y Debe
esperado si la situacion de riesgo 10
Esperarse
tiene lugar (ocurre frecuentemente)
Es completamente posible nada
P P y Puede
extrafio: tiene una probabilidad del 6 .
Producirse
50%
Seria una secuencia 0 coincidencia
Raro pero es
3
rara: no es normal que suceda .
g Posible
(probabilidad 10%)
Seria una coincidencia remotamente
posible. Se sabe que ha ocurrido. 1 Poco Usual
(probabilidad 1%)
Nunca ha sucedido en muchos afios Concebible
de exposicion, pero es posible que 0.5 pero
ocurra Improbable
Es practicamente imposible que
suceda (una probabilidad entre un 0.2 Imposible
millén)

FIGURA 3.3 CLASIFICACION DE LA PROBABILIDAD



Estos tres factores se los convirti6 a un codigo numérico para
poder obtener un grado de peligrosidad (G.P.) del riesgo como

producto de los mismos, tal como se indica en la siguiente férmula.

G.P = C*E*P

El calculo de la relativa peligrosidad de cada riesgo permite
establecer un listado de riesgos de una actividad, proceso o puesto
de trabajo, segin su orden de importancia para su posterior

medida de actuacion, como se indica en el siguiente cuadro [14].

PELIGROSIDAD | CLASFICACION | T liacin
G.P. =400 Extremo Paro Inmediato
250 = G.P.<400 Muy Alto Correccion Inmediata
200< G.P. <250 Alto Necesita Correccion
85< G.P. <200 Medio Precisa Atencion

FIGURA 3.4 CLASIFICACION DEL GRADO DE PELIGROSIDAD

Identificacion y Localizacién de Riesgos por Areas

Mezcla para Barras de Dulce



Tipo de

o . L
N Riesgo Riesgos Prioridad
Falta proteccion en
parte superior de
1 conchas para PARO
Mecanico seguridad de los INMEDIATO
operarios al
maniobrar.
Incomodidad para
2 Mecanico maniobrar en parte ACEPTABLE
posterior de concha #
4,
, . . PRECISA
3 Mecanico Fugas de licor. ATENCION
4 Fisico Ruido de 94 dp por PARO
motor de conchas. INMEDIATO
5 Eléctrico Switch en mal PRECISA
estado. ATENCION
Desnivel en piso
6 Mecanico impide maniobrar con ACEPTABLE
yales.
7 Fisico Tuberias de vapor sin PRECISA
aislar. ATENCION
8 Quimico artll'glrjllzjlalgl Cdlgnmdzj:[eria PARO
partic INMEDIATO
prima en polvo.
. NECESITA
9 Eléctrico Cables expuestos. CORRECCION
Ambiental y Goteo constante por PRECISA
10 Mecanico tuberla_de 'Forres de ATENCION
enfriamiento.
i | Eonmicoy | Rueteedesanoero | pano
Mecénico P INMEDIATO

con facilidad.

FIGURA 3.5 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EL AREA

MEZCLA PARA BARRAS DE DULCE




Envoltura de Barras de Dulce

N° T|_po de Riesgos Prioridad
Riesgo
, . o PARO
1 Mecanico Pinones expuestos. INMEDIATO
5 Mecanico Cadena de motor sin PRECISA
guarda. ATENCION
Switch que activa
entrada de aire a
3 Mecanico dosificador se activa NECESITA
ATENCION
con roce de brazo de
operario.
4 Eléctrico Cables expuestos. ACEPTABLE
5 Mecanico Piso y escaleras CORRECCION
resbalosa. INMEDIATA
Ruido de 98 d
6 Fisico producido porB PARO
L INMEDIATO
maquina.
E Fisico Bajas temperaturas PRECISA
del ambiente. ATENCION
8 | Mecanico Cortes con display ACEPTABLE
de modelo nuevo.
Cortes y golpes con
carros
.. PRECISA
9 Mecanico transportgdores de ATENCION
bandejas con
productos.
Pisos resbalosos
10 Mecanico cuando se limpia PRECISA
) L. ATENCION
area y maquinas.
11 Fisico I(i?r#eirgrarilgajir?gsr PRECISA
P qu ATENCION
con agua caliente.




N° Tl_po de Riesgos Prioridad
Riesgo
Piso resbaloso y
sucio por goteo
12 Ambiental constante por linea PARO
y Mecénico de agua helada de INMEDIATO
Formadora de Barras
de Dulce sin aislar.
Aspas de
L . PRECISA
13 Mecéanico temperadqfa sin ATENCION
proteccion.
Mecanico y . PRECISA
14 Fisico Guarda sin sensor ATENCION
15 Mecanico Riel transportador sin ACEPTABLE
guarda
Sustancia necesaria
16 Quimico o I:rgi]t?iggm?)res CORRECCION
ber por INMEDIATA
operaria que trabaja
en banda.
Falta guarda en
17 Mecanico y maquina para evitar PRECISA
Fisico contacto con ATENCION
mordazas.
18 Mecanico y Mordazas y cuchillas PRECISA
Fisico sin guarda. ATENCION

FIGURA 3.6 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EL AREA

ENVOLTURA DE BARRAS DE DULCE




Dulce en Polvo

Tipo de

o . .
N Riesgo Riesgos Prioridad
Resistencias y
. |Mecanico | Mordazas expuestas | necpgiTa
y Fisico gensorg >n | CORRECCION
dosificadoras.
2 Mecanico Falta escalera para PRECISA
revision. ATENCION
3 Mecanico Falta andamio para NECESITA
limpieza de tuberias. CORRECCION
4 Mecanico gr?:;ar engi?olton gﬁ PRECISA
g . ATENCION
selladora de carton.
5 Mecanico | Mala inclinacion de CORRECCION
escalera. INMEDIATA

FIGURA 3.7 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EL AREA

DULCE EN POLVO




Presién

Ne° Tipo de Riesgos Prioridad
Riesgo
Uniones
. ) PARO

1 Fisico made,cuadas en INMEDIATO
tuberias para vapor.

Fisicoy . L PRECISA

2 Ergonémico Tuberias sin aislar. ATENCION

3 Mecanico D(?rS glz\:]ecla[re Z?]aétl)so PARO
P! INMEDIATO
piso.

4 Mecéanico Ili:r?llt?eizcg(lee;ﬁopgga PRECISA

np ATENCION
Nibs.
Filtracion de aceite

5 Ambiental en manguera de ACEPTABLE
prensa #3.

6 Fisico erggﬁc?c(ieo%o??as PARO
producido p INMEDIATO
maguinas.

Falta control en la
prensa #1 mientras

7 Fisico se trabaja con PARO
removedor de la INMEDIATO
balanza de licor de
la prensa #3.

8 Mecanico y Goteo de licor a PARO

Ambiental través de tuberias. INMEDIATO

FIGURA 3.8 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EL AREA

PRESION




Molino

N° T|_po de Riesgos Prioridad
Riesgo

Polvillo de cascarilla

1 Quimico de materia prima en PARO
grano en el INMEDIATO
ambiente.

5 Fisico Ruido de 104 dg. PARO

INMEDIATO
3 Fisico Iilrjct:)lflgas Vr;orordong;: NECESITA
_vap CORRECCION

proteccion.

FIGURA 3.9 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EL AREA

MOLINO
Bolitas
N° T|_po de Riesgos Prioridad
Riesgo
Mecanico y : . CORRECCION
1| Ambiental Aceite en Piso. INMEDIATA
2 Fisico ane:é\tlaL(ing;secon agua PRECISA
q 9 ATENCION
caliente.
Posicion )
3 Erqonémico inadecuada CORRECCION
9 durante jornada de INMEDIATA
trabajo.
Transporte de agua
4 Fisico caliente a PRECISA
maquinas ATENCION
envolvedoras.
L . . PRECISA
5 Eléctrico Cables en piso. ATENCION




Tipo de

o : o
N Riesgo Riesgos Prioridad
6 Fisico r?gdl?ir?aes% % por PARO
g INMEDIATO
envolvedoras.
2 Fisico Trabajar con liquido PARO
a 90° C. INMEDIATO
8 Mecanico Trabajo en PRECISA
amasadora. ATENCION
L . PARO
9 Mecanico Pisos resbalosos. INMEDIATO
Choques entre
. operarios y coches
Fisicoy PRECISA
10| Mecanico transportadores de ATENCION
masa para bolitas
masticables.
Tropiezos por ruedas
. NECESITA
11 | Fisico desgastadas de CORRECCION
coches.
12 | Fisico anlg]pLIJierf;sdceon agua CORRECCION
q g INMEDIATA
caliente.
Trabajo en
13 | Mecanico maquinas ACEPTABLE
envolvedoras.
14 Fisicoy Cable y cuchillas PARO
Mecéanico expuestas. INMEDIATO
. : NECESITA
15 | Fisico Trabajo en ollas. CORRECCION
Peso de las ollas que
16 Ergonémico transportan masa de PARO
y Fisico bolitas a mesas de INMEDIATO

trabajo.

BOLITAS

FIGURA 3.10 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EL AREA




Bolitas Rellenas

N° T'.po de Riesgos Prioridad
Riesgo

Escalera sin sequro

1 Mecanico para calibrar ) PARO

INMEDIATO

balanza.

2 | Mecanico Corte por limpieza ACEPTABLE
en cuchillas.

Ambiental y : . PARO

3 | Mecanico Aceite en piso. INMEDIATO
Falta sensor en

4 Mecanico guardas de NECESITA
maquinas CORRECCION
envolvedoras.
Cortes por filos de

5 Mecéanico sujetador de ACEPTABLE
bobhinas.

6 | Mecanico Cortes por ACEPTABLE
cartones.

" Mecanico Pisos mojados por PRECISA
limpieza del area. ATENCION

8 Fisico Quemaduras en PRECISA
hornos. ATENCION

FIGURA 3.11 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EL AREA

BOLITAS RELLENAS




Mantenimiento Eléctrico

N° T|_po de Riesgos Prioridad
Riesgo
- Ruido por maquinas. PARO

1 | Mecanico INMEDIATO

2 | Mecanico | COres por pelar | pprapE
cables con cuchillas.

3 Mecanico Falta andamio para PRECISA
trabajar en altura. ATENCION
Trabajar con

4 |Eléctrico | cormente cuando se |\ ~rprap E
realiza limpieza en
las &reas.

5 Eléctrico Humedad en PRECISA
maquinas. ATENCION

FIGURA 3.12 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EL AREA

MANTENIMIENTO ELECTRICO




Mantenimiento Mecénico

N° T'.po de Riesgos Prioridad
Riesgo
1 Fisico Ruido producido PARO
por maquinas. INMEDIATO
2 Mecanico Maqum%?irdr?]:lmdar NECESITA
yp CORRECCION
ubicadas.
3 Mecanico ch):rc?r? Zg f;iggﬁra NECESITA
on sep CORRECCION
inadecuadas.

FIGURA 3.13 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EL AREA

MANTENIMIENTO MECANICO

Bodega de Materia Prima

N° T|_po de Riesgos Prioridad
Riesgo
Ruido por cercania
1 Fisico a zaranda PRECISA
transportadora del ATENCION
area de molino.
2 Incendio Zﬁlﬁjgg Vaegtr:IaCIon PRECISA
g ATENCION
Bodega I.
Inhalacion de
3 Quimico polvillo de materia ACEPTABLE
prima en grano.
4 Ergonoémico g/llg\lgrposture(l:a?a;;l CORRECCION
g g INMEDIATA
pesadas.




Tipo de

o . .

N Riesgo Riesgos Prioridad
Motor sin

5 Mecénico proteccion en ACEPTABLE
Bodega I.

Tuberia para motor
: gotea PRECISA

6 | Ambiental constantemente en ATENCION
Bodega I.

Riel de elevador de )

" Mecanico 600kg se suelta de CORRECCION
su posicion INMEDIATA
habitual.

Bodega I sin
8 Incendio suficignte NECESITA
L CORRECCION
ventilacion.
Tropiezos por falta

9 Mecéanico de espacio en ACEPTABLE
Bodega Il.

10 Fisico Poca visibilidad en NECESITA
Bodega lll. CORRECCION

11 Fisico sBl?f(ijggr?te s NECESITA

s CORRECCION
ventilacion.
. Aceite en el piso en CORRECCION
12| Ambiental Bodega IV. INMEDIATA
Obstruccion del

13 Fisico area por pallets en ACEPTABLE
Bodega IV.

Ruido producido

14 Fisico por el conducto de NECESITA
aire de la Bodega CORRECCION
V.

Mezanine sin <
- CORRECCION
15 Mecanico baranda en parte INMEDIATA

superior derecha.




N° Tlpo de Riesgos Prioridad
Riesgo
. Quimico de PRECISA
16 | Quimico empaque. ATENCION
17 | Mecani Peligro de caida PRECISA
ecanico de altura. ATENCION
Postura )
18 | Eraonémico inadecuada para CORRECCION
9 levantar  objetos INMEDIATA
pesados.

FIGURA 3.14 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN LA BODEGA DE

MATERIA PRIMA

Bodega de Producto Terminado

N° T|_po de Riesgos Prioridad
Riesgo
1 Mecanico Falla en elevador PARO
de 1200 kg. INMEDIATO
2 Ergonémico Ezztg(r:iada ara CORRECCION
9 P INMEDIATA
elevar carga.

FIGURA 3.15 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN LA BODEGA

DE PRODUCTO TERMINADO



Calderas

N° Tipo de Riesgos Prioridad
Riesgo
1 | Fisico Quemaduras  por | AcepTaBLE
limpieza de lineas.
5 Incendio Espacio PARO
inadecuado. INMEDIATO
3 Incendio Ventilacion PARO
inadecuada. INMEDIATO
- Fugas de vapor. PRECISA
4 Mecanico ATENCION
5 Fisico Ruido de 93 dp. PARO
INMEDIATO

FIGURA 3.16 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EL AREA DE

CALDERAS
Control de Calidad
N° Tl_po de Riesgos Prioridad
Riesgo
Quimico utilizado para
1 Quimico hacer ceniza y grasa la PRECISA
materia prima produce ATENCION
mareo e intoxicacion.
Utilizacion de Hidroxido
2 Quimico de Sodio produce mareo ACEPTABLE
y quemaduras.
o Envenenamiento por
3 Quimico Nitrato de Plata. ACEPTABLE

FIGURA 3.17 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EL AREA DE

CONTROL DE CALIDAD




3.5 Andlisis de Tareas Criticas

Mediante el Analisis de Tareas Criticas se pudo determinar los
riesgos derivados de los puestos de trabajo en las diferentes areas
en funcion de las tareas que debe desempefiar el personal

encargado de dichos puestos, identificando las siguientes:

Mezcla para Barras de Dulce

o Colocar materia prima en polvo en mezclador emana
particulas de polvo en ambiente

o Vaciar sacos de azucar en tolva necesita de elevar cargas
pesadas

o Depositar mezcla en coches transportadores requiere de
precaucion con aspas de mezclador

o Colocar mezcla de forma manual en pulverizador requiere de
precaucion de choque de pala con rodillos

o Vaciar mezcla en conchas requiere de trabajo en altura

Envoltura de Barras de Dulce

o Colocar mezcla en Temperadora requiere de precaucion con
las aspas
o Controlar separacion de barras de dulce de moldes requiere

de precaucién con pifiones expuestos



Recibir barras de dulce requiere estar de pie durante una

O

jornada de 8 horas de trabajo

o Situar las barras de dulce en coches metélicos
transportadores requiere de precaucion con filos

o Colocar las barras de dulce en envolvedoras necesita de
precaucion con partes expuestas en maquina

o Transportar barras envueltas requiere de elevar cargas
pesadas

o Paletizar productos necesita de cuidado con filos de displays
y cartones ademas de prevencion con resistencia de maquina

selladora

Dulce en Polvo

o Supervision y limpieza de silos requiere de trabajo en altura
o Envasado de dulce en polvo produce particulas de polvo en el
ambiente

o Supervision y envasado requiere estar de pie durante 8 horas

Presién

o Control de formacion de licor y torta requiere de trabajo en

altura



o Pulverizacion de tortas produce particulas de polvo en el
ambiente
o Pulverizacion de tortas y limpieza de moldes de prensa

requiere de levantamiento de cargas pesadas

Molino

o Vaciado de materia prima a tolva requiere de levantamiento
de cargas pesadas

o Exposicion al polvillo de cascarilla de materia prima en grano
durante vaciado en tolva

o Recepcion del polvillo obtenido de la limpieza y tostacion de
materia prima

o Revisidn de maquinas y tolvas requiere de trabajo en altura

Bolitas

o Vaciar tanques de materia prima liquida en reservorios

manualmente necesita de precaucion para trabajos en altura
o Recepcion y transporte de materia prima liquida a 90 °C

o Trabajar en mesas formando manualmente la masa para las

bolitas necesita de prevencion de trabajo en caliente

o Ubicar masa en coches transportadores requiere de elevar

cargas pesadas



o Colocar masa en ablandador requiere de precaucion con los

brazos de la maquina

o Poner masa en maquina formadora de bolitas requiere de
precaucion con rodillos de maquina y de elevar cargas

pesadas

o Trasladar funda de bolitas a maquinas envolvedoras requiere

de elevar cargas pesadas

o Colocar bolitas en envolvedoras requiere de cuidado con

cuchillas y partes de la maquina

Bolitas Rellenas

o Colocar materia prima en mezcladora requiere de cuidado con
aspas de la maguina

o Retirar masa cocida requiere de precaucion con temperatura
de los moldes del horno

o Cortar bolitas rellenas requiere de exposicion oscilante entre
80 a 89 dp de ruido

o Ubicar bolitas rellenas en envolvedoras necesita de
precaucion al trabajar con las maquinas

o Colocar bobinas de empaque en sujetadores puede producir

cortes en manos



o El proceso de formacion de bolitas rellenas requiere de estar
de pie durante toda la jornada de trabajo
o Para limpiar maquinas se debe trabajar con agua caliente e

induce a pisos mojados

Evaluacion del Riesgo

En el anexo # 1, se puede apreciar la evaluaciéon del riesgo segun el

meétodo William Fine realizada por areas.

Mediante esta evaluacion de riesgos se determind la medida de
actuacién para los riesgos encontrados en cada una de las areas de
la organizacion. Esta medida ayuda a priorizar los riesgos para
posteriormente tomar medidas correctivas, ademas de ayudar a

elaborar el programa de capacitacion.

3.6 Determinacion de Causas Basicas de Accidentalidad

Todos los accidentes forman parte de una cadena causal en la

gue intervienen diversos factores evitables.

e Causas inmediatas inseguras (Condiciones inseguras).- Son
las causas relacionadas con el factor técnico, tales como ruido
producido por las maquinas, goteo por tuberias desgastadas,

ejes, mordazas y cadenas sin guardas, entre otros



e Causas inmediatas (Actos inseguros).- Aquellas relaciones con
el factor humano; comportamientos imprudentes de

trabajadores o mandos medios que introducen un riesgo

Sin embargo las causas origen o basicas son producidas por
factores personales, de trabajo, ambientales y organizativos tales

como.

Factores Personales: Falta de Conocimientos

Problemas de motivacion

Fatiga

Monotonia

Factores de Trabajo: Maquinas

Instalaciones/Equipos

Materiales

Factores Ambientales: Ambiente

Lugares de trabajo



Espacio, accesos Yy superficies de

trabajo

Factores Organizativos: Comunicacion
Formacion

Defectos de gestion

3.7 Analisis del Plan de Capacitaciéon Actual

La empresa cuenta con un Programa Anual de Capacitacién en
Seguridad Industrial, el cual se lo ha venido ejecutando hasta el
mes de agosto del presente afio y se lo ha postergado debido a

temporada de produccion alta.

El programa fue elaborado e implementado por el jefe de
Seguridad Industrial y personal externo a la empresa
pertenecientes a una compafia especializada en este tipo de
capacitacion. Y estuvo dirigido a ejecutivos, mandos medios,

operarios y contratistas.

A continuacion se detalla el Programa Anual de Capacitacion

Actual:



2007

TEMAS Impartida a
Ene|Feb | Mar| Abr| May|Jun] Jul | Ago| Sep| Oct|Nov| Dic
ActltuFi proactiva de la . Operarios
sequridad
Equipos de Proteccion X Operarios
Personal
Prevencion de Incendios ,
Industriales X Operarios
Preparacpn para - Operarios
Emergencias
Inspecciones Planeadas X Operarios
Traba.jos de Riesgos. . Contratistas
Permisos.
Analisis del
Comportamiento (Para :
X Supervisores

entender [as causas de los
accidentes)
Beporte de accidentes e X Supervisores
incicentes
Levantamiento seguro de . Operarios
gargas
Camparia Seguridad de x | Operarios

las Manos




CAPITULO 4

4. DISENO DEL PROGRAMA DE CAPACITACION EN

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

4.1 Niveles dentro de un Programa de Capacitacion

La capacitacion continua es un elemento fundamental para dar
apoyo a todo programa orientado a fortalecer el sentido de
compromiso del personal, cambiar actitudes y construir un lenguaje
comun, lo cual se expresa en esta tesis como fortalecer o lograr un

cambio de cultura en seguridad y salud ocupacional.

Sin embargo para lograr un cambio de cultura mediante un programa
de capacitacibn es necesario comprender los niveles que se
requieren ir avanzando constante y paulatinamente durante un lapso
de 5 a 10 afios aproximadamente, como lo indican Mirlandia Valdés
Florat, Elizabeth Iglesias Huerta, Vivian Gaviero Gutiérrez, autoras

del articulo “4Qué es la Cultura Organizacional?” publicada en la



pagina web “wikilearning.htm”, ademas de coincidir con personal

experto en temas de cambios de cultura organizacional.

Estos niveles van enfocados a lograr que los operarios,
supervisores, contratistas y todo personal involucrado en la
seguridad y salud ocupacional, piensen en seguridad y salud antes

de realizar cualquier actividad dentro de la organizacion.

Por ello se requiere de planificacion e implementacion de programas
de capacitacion anuales, asi como de controles diarios del

cumplimiento de dichos programas.

En seguida se realiza un grafico representativo de los niveles
necesarios dentro de un programa de capacitacion y posteriormente

se explica el significado de cada uno de ellos.



X

3er. NIVEL

2do. NIVEL

1er. NIVEL

& BASICO

5 A 10 ANOS

FIGURA 4.1. REPRESENTACION DE LOS NIVELES NECESARIOS
DENTRO DE UN PROGRAMA DE CAPACITACION

Basico: Este nivel implica la Induccion brindada al ingresar a la
empresa, asi como la explicacion de las Normas de
Seguridad Generales y Especificas, Politicas de la
Empresa, Conceptos Basicos de Seguridad y Salud

Ocupacional.

ler. Nivel: Se debe ensefar y explicar los 9 tipos de riesgos (Fisico,
Quimico, Biologico, Incendio, Mecanico, Eléctrico,
Ergonémico, Psicosocial y Ambiental), con la finalidad

qgue aprendan a identificar los riesgos existentes en su



entorno laboral y puedan comunicarlos para su posterior

medida correctiva.

2do. Nivel: La capacitacion en este nivel es especializada, es decir,
va a depender de los riesgos existentes por area, con el
fin que aprendan a desarrollar sus actividades de una
forma segura y basadas en Normas de Seguridad en

caso que ameriten.

3er. Nivel: A este nivel el personal de la empresa involucrado en
seguridad y salud ocupacional, debe estar en la
capacidad de pensar en seguridad industrial, es decir,
identificar riesgos, trabajar de forma segura cumpliendo
Normas de Seguridad sin previa supervision de un
experto en seguridad industrial y comunicando los
riesgos de cada area para que se realicen las medidas
correctivas, siendo miembros activos del programa de

seguridad industrial.

4.2 Elaboracion del Programa de Capacitacién

El programa de capacitacion que se elaborara esta basado en el
Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud en el Trabajo

del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, el cual consta de tres



elementos, Gestion Administrativa, Gestion del Talento Humano y

Gestion Técnica, como se indico en el capitulo 2.

La Gestion Administrativa menciona que para implementar un plan

de seguridad y salud en el trabajo se debe:

a) Capacitar para implementar el plan, lo que se comprende como,

¢qué hacer?, y se lo consigue:

1.

Formando reuniones con el equipo que brindara la
capacitacién para instruir sobre la importancia de la misma,
para disminuir los riesgos actuales por condiciones y actos
inseguros, ademas de cumplir con aspectos legales y
obtener beneficios tanto para la empresa como para los
trabajadores

Estableciendo cronogramas de trabajo que permitan
determinar horas en que se pueda capacitar a grupos de
operarios sin interrumpir el proceso productivo. Es muy
importante que se realicen reuniones con los mandos
medios para establecer horarios que no afecten al proceso
productivo de la empresa

Establecer compromisos con los mandos medios para

cumplir con los horarios establecidos.



b) Instruir para implementar el plan, es decir, el ¢como hacerlo?, se

lo puede obtener:

Identificando los riesgos segun su grado de severidad y
probabilidad, es importante analizar también el indice de
frecuencia de los accidentes y la naturaleza de la lesion, en caso

de contar con esta informacion.

Luego se debe determinar si la capacitacion debe ser brindada
por personal interno o externo a la empresa. Esto dependera

mucho del tema a tratar y el publico al que deseamos llegar.

e Si la capacitacién es para temas de nivel basico y esta
dirigida a operarios, mandos medios, administrativos o
contratistas, debe ser brindada por personal interno

e La capacitacion en temas de primer nivel, dirigida a
operarios, mandos medios, administrativos o contratistas,
puede ser brindada por personal interno o externo

e Cuando la capacitacién es para temas de segundo nivel,
ademas de ir dirigida a operarios, mandos medios y
administrativos es recomendable contratar personal

externo y especializado en los temas a tratar



c) Aplicacion de procedimientos, o el ¢ para qué hacer?, nos indica:

Para este paso nos serd de mucha ayuda analizar el proceso

introduccion-aprendizaje 'y comunicacion, que lo podemos

encontrar en el capitulo 2.

Luego establecer que medios se deben utilizar para llegar al
publico a capacitar, ya sean, charlas, videos, campafas,

simulacros, dramatizaciones, talleres, entre otros.

Posteriormente considerar la frecuencia con que se impartira un

tema y esto dependera mucho del grado de dificultad e

importancia del contenido, asi como de los resultados que vamos

obteniendo a medida que avanzamos con el programa.

Todas estas consideraciones son importantes para lograr

cambios en el comportamiento de los capacitandos

paulatinamente.

d) Ejecucion de tareas: Implica la implementacion del programa

e) Registro de datos: Se deben preparar formatos que deban

registrar:

¢ Dia de la capacitacion

e Tema a tratar



e Nombre del instructor

e Empresa para la que labora
e Nombre de los participantes
e Firma de los participantes

e Entre otros datos de interés

Esta informacion es elemental para respaldar a la empresa sobre
el cumplimiento en aspectos legales en cuanto a capacitacion y
dejar constancia del compromiso que adquieren los

capacitandos.

La Gestion de Talento Humano involucra formacion, capacitacion y
adiestramiento, pero en funcion de los riesgos en cada area de la
empresa, lo que se establece como segundo nivel en el proceso de

capacitacion, e indica que debe ser:

a) Sistematica para todos los niveles y contenidos en funcion de los
factores de riesgos en cada nivel. La capacitacion debe tener una

secuencia légica y progresiva

b) Desarrollar la practica necesaria para realizar correctamente la

tarea

Es importante resaltar que a medida que se avanza légica y

paulatinamente en los niveles de capacitacion, todos los operarios y



administrativos deben ir al mismo nivel, para formar gradualmente un
lenguaje comun y una cultura organizacional en seguridad y salud

ocupacional.

Se debe recordar también que un programa de capacitacion debe

cumplir un ciclo de cuatro actividades:

e Diagndstico: Realizada a través de la identificacion y evaluacion
de riesgos, andlisis de tareas criticas,
investigacion de accidentes e inspecciones
planeadas.

e Implementacién: Incluye el disefio del programa de capacitacion,

elaborado en este capitulo.

¢ Resultados: Se debe analizar las actitudes, habilidades y
conocimientos adquiridos.

. Evaluacion: Mediante la mediciébn del cambio y alcance del

objetivo planteado.

4.3 Desarrollo del Programa de Capacitacion

Para elaborar el programa de capacitacion en seguridad y salud
ocupacional que se aprecia en el anexo # 2 y el cronograma de

trabajo que se observa en el anexo # 3 necesario para la posterior



implementacion del programa, es necesario consolidar tres

elementos importantes:

1.

Investigacion de los temas que se requieren impartir para
lograr un cambio basado en seguridad y salud ocupacional en
el comportamiento de los miembros de la empresa, mediante
identificacibn de riesgos, tareas criticas, investigacion de
accidentes e inspecciones planeadas

Determinacion del nUmero de personas a capacitar para formar
grupos de trabajo idéneos que nos permitan brindar una
capacitacion personalizada sin interrumpir el proceso
productivo. Por consiguiente es sustancial reunirse con los
mandos medios para establecer el tamafio de dichos grupos
Célculo del tiempo requerido para cada tema del programa de
capacitacion, este tiempo se establece, identificando las areas
a capacitar segun el tema a tratar, el nimero de personas a
quien va dirigido y el tiempo asignado por la empresa para la

capacitacion

Para nuestro caso la investigacion de los temas a tratar se la realizo

mediante la identificacion de riesgos y tareas criticas utilizando el

Método William Fine y Analisis de Tareas Criticas.



Los grupos de trabajo estaran conformados por 20 personas porque
existen aproximadamente 300 operarios, 26 mandos medios y un

promedio de 10 contratistas por mes.

Y el tiempo asignado por la empresa al departamento de seguridad

industrial para proporcionar capacitacion es de 8 horas mensuales.

El programa de capacitacion esta disefiado para 2 afios, 9 meses
aproximadamente, pero esta sujeto a modificaciones que permitan

retroalimentar la informacion transmitida al personal de la empresa.

Es importante recordar que el programa de capacitacion debe ser
evaluado a medida que se va desarrollando, con la finalidad de
reforzar temas de interés o métodos didacticos que nos permitan

cumplir con el objetivo propuesto.

4.4 Evaluacion del Programa de Capacitacion

El programa de capacitacion se evalla:

e Evaluando lo aprendido luego de cada actividad, conferencia,
taller, entre otros
e Observando la reaccion de los capacitandos a medida que se

avanza con el programa



e Analizando las respuestas ante condiciones y actos
inseguros.

e Escuchando sugerencias de mejoras y evaluandolas en base
a lo ensefiado hasta el momento.

e Analizando los indices de incidencia, frecuencia y gravedad
mensualmente y comparar si el nimero de trabajadores
siniestrados ha disminuido por consecuencia de la cultura en
seguridad y salud ocupacional que se esta creando con el

programa de capacitacion

Si luego de evaluar el programa de capacitacion nos damos cuenta
que falta retroalimentar ciertos temas de interés o mejorar el proceso
de Instruccién-Aprendizaje para motivar a los participantes, se debe
modificar el programa con la finalidad que los niveles de
capacitacibn que deseamos avanzar sean desarrollados de forma

sistematica y uniforme para todos los miembros de la empresa.

4.5 Seguimiento del Programa de Capacitacion

El seguimiento al programa de capacitacién debera ser realizado
por los miembros de la empresa y dirigido por el jefe de Seguridad

Industrial.



Se debe recordar que los temas fueron obtenidos de la
identificacion de riesgos, andlisis de tareas criticas, inspecciones
planeadas e investigacion de accidentes; por esta razén debera
actualizarse continuamente estableciendo temas que deben ser
reforzados, incorporados y analizados en conjunto con los mandos
medios, en base al patrén establecido en esta tesis, el cual fue

elaborado estudiando las necesidades de la empresa.



CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Se determind que el cambio de cultura es un proceso continuo de
aprendizaje que establece al hombre como el centro del
desarrollo de una organizacion

La capacitacion continua es un elemento fundamental para crear
y fortalecer el sentido de compromiso de los miembros de la
organizacion, modificar valores y construir un lenguaje comudn
que facilite la comunicacion, comprension e integracion

El proceso de elaboracion de un programa de capacitacion,
requiere a la empresa conciente de la necesidad de un cambio

de cultura para planificar de forma adecuada
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La seguridad y salud ocupacional estan enfocadas al
comportamiento humano porque necesitan de un proceso de
aprendizaje (modificar valores, comparar actitudes, habilidades y
conocimientos), para crear una cultura en seguridad y salud
ocupacional de tercer nivel

Los valores de cada miembro de la organizacion se modifican
indicando la forma adecuada de realizar una tarea critica, la
importancia de realizar actos o condiciones seguras y el valor que
tiene cuidarse a si mismo

Se realiz6 la identificacion y evaluacién de riesgos mediante el
método William Fine

Se efectuo el analisis de tareas criticas en cada area de trabajo
para analizar informacion relevante que no proporcionaba el
método William Fine para el programa de capacitacion

Se establecio la existencia de cuatro niveles importantes dentro de
un programa de capacitacion necesarios para lograr un cambio de
cultura en seguridad y salud ocupacional

Los niveles de capacitacion establecidos permiten crear en la
empresa la capacidad de autodiagnéstico de los riesgos en las
respectivas areas, logrando sensibilizar al personal de planta

sobre la importancia de la prevencion de riesgos



Mediante el programa de capacitacion se puede crear habitos de
comportamiento seguros fuera del lugar de trabajo, ayudando no
solo a la empresa sino también a la comunidad

Para lograr un cambio de cultura en la organizacion, primero se
debe comprender a la organizacion como cultura, por ende se
requiere de un proceso lento, aproximadamente de 5 a 10 afos,
debido a la dificultad de cambiar valores, creencias,
comportamientos, expectativas y patrones de conducta

Se determindé ademé&s que para un cambio de cultura se necesita
de constancia, perseverancia y trabajo en equipo

Se elaboré un programa de capacitacion basado en el Sistema de
Administracion de la Seguridad y Salud en el Trabajo del Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social, acorde a las necesidades de la
organizacion

Se constatd que el Sistema de Administracion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social,
indica los pasos a seguir previo a la elaboracion de un programa
de capacitacion

Elaborar un programa de capacitacion requiere de consolidar
temas relevantes obtenidos de la identificacion de riesgos y

peligros existentes, formar grupos de trabajo considerando tamafio



adecuado para brindar una capacitacion personalizada, y tiempo
asignado para la capacitacion sin afectar el proceso productivo.

Es primordial capacitar a los altos directivos sobre la
responsabilidad de invertir en capacitacion para cumplir con
aspectos legales, generar motivacion en los miembros de la
organizacion y obtener excelentes resultados en seguridad y salud

ocupacional.

5.2 Recomendaciones

Es muy importante que la capacitacion sea desarrollada en
conjunto con el departamento de Recursos Humanos, para
considerar tes psicoldgicos y demas datos importantes obtenidos
por este departamento, para lograr mayor efectividad en el
andlisis del comportamiento de los miembros de la empresa

Se debe destacar la importancia de la participacion del Gerente
General y el equipo directivo

La persona encargada de la implementacion del programa de
capacitacion debe analizar y considerar los diferentes tipos de
grupos y la forma adecuada de capacitarlos, establecidos en el

marco tedrico



Se debe estudiar también los diversos tipos de personalidad
antes de cada capacitacion para establecer adecuadamente
grupos de trabajo que permita familiarizar a los integrantes y
obtener mejores resultados

Los aspectos negativos que no facilitan el cumplimiento de los
objetivos con la eficiencia y eficacia deseada se iran
disminuyendo a medida que se logren resultados, por ello la
importancia de la perseverancia y del trabajo en equipo

En los tiempos de temporada alta se debe clasificar a los grupos
de trabajo en fijos y eventuales. Con los grupos fijos se continda
la secuencia del programa de capacitacion y con los grupos
eventuales se inicia el programa con ciertos cambios que
permita brindar temas importantes de seguridad y salud

ocupacional durante el tiempo que permanezcan en la empresa



ANEXOS



Anexo # 1
Evaluacion de Riesgos por Areas

1.1 Mezcla para Barras de Dulce

PANORAMA DE RIESGO
NOMENCLATURA
C - CONTINUO F - FUENTE
D - DISCONTINUO M - MEDIO
0 - OCASIONAL P - PERSONA
AREA: Mezcla para Barras de Dulce ARO : 2007
MAQUINA: Conchas
FACTORES | GRADO DE A
o INTERPRETACION
GRUPODE |  FACTORDERIESGO LOCALIZACION FUENTE DE RIESGO POSIBLES CONSECUENCIAS ;igg?cﬁ ’;XEE;SE;SSOL“QS ngﬁso[)f BASICOS | PELIGROSIDAD /’fgﬁ%gﬁ
RIESGO TURNO CONTROLES ClE| P CxExP E[MAJ A M|B
C(D|O FIM|P
Falta proteccion en parte Colocar tapa de acrilico en parte donde no se
- superior de conchas para Mezcla para Barras ) . maniobra y malla en parte donde el operario PARO
Mecanico seguridad de los operarios aL  |de Dulce Maniobras en Conchas Caidas, fracuras, golpes, cortes| - \x 3 debe maniobrar ingresando ingredientes a B 6 00 x INMEDIATO
maniobrar concha
Cambiar de posicion la maquina con la
- i i . - , finali la palan ntrol |
Mecanico Incomodldaq para maniobrar e |Mezcla para Bartas Tuberias con cables eléctricos Tropiezos, golpes aldad Que a palanca de cont 0 Quede de 1) 10 3 30 ACEPTABLE
parte posterior de concha #4  |de Dulce lado despejado permitiendo maniobrar con
X 3| x facilidad X
. ‘ Mezcla para Barras . . . Realizar mantenimientos constantes, cambiar PRECISA
Mecanico Fugas de licor de Dulce Tuberias de las conchas Caidas de nivel X 3l uniones de tuberias 31100 6 180 Y ATENCION
Realizarmantenimiento continuo a las
Fisico Ruido de 94 df por motor de  |Mezcla para Barras Conchas Pérdida auditiva " maguinas, proporcionar protectqres audmyos 110l 10 70 PARO
conchas de Dulce y capacitar al personal sobre la importancia INMEDIATO
3 x |de suuso X




AREA: Mezcla para Barras de Dulce ANO : 2007

MAQUINA: e
FACTORES GRADO DE -
° INTERPRETACION
GRUPO DE FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION FUENTE DE RIESGO POSIBLES CONSECUENCIAS ET;E’;E%E)EN ’éxgié’;issoggs ng‘;?:ODLE BASICOS | PELIGROSIDAD ggﬁﬁggﬁ
RIESGO TURNO CONTROLES C|E P CxExP E|MA| A M|[B
cC|D[O F|lM]|P
. . Mezcla para Barras Corto circuito, contacto directo . . . . " PRECISA
Eléctrico Switch en mal estado de Dulce Cables expuestos con electricidad X 3(x Quitar switch o quitarlo si no se utiliza 3| 10 3 90 X ATENCION
Mecanico Desmvel en piso impide Mezcla para Barras Desnivel Caidas de nivel, golpes con X Quitar desnivel y convertirlo en rampa 3 3 6 54] ACEPTABLE
maniobrar con yales de Dulce yales 3| x X
- B Lo B . . . Aislar i liente, colocar un
Fisico Tuberfas de vapor sin aislar Mezcla para Barras Tuberfa de vapor Deshidratacion, fatiga X 3[x sar tuberias de agua calente, colocar u 3| 10 6 180 X PRECISA
de Dulce extractor en el area ATENCION
Dosificar el polvo, no colocarlo de golpe,
. Inhalacién de particulas de Mezcla para Barras . P colocar un extractor.Se ha proporcionado PARO
Quimico materia prima en polvo de Dulce Azticar, chocolate y leche en polvo - |Problemas respiratorios X 3x X |mascarillas. Se debe capacitar al personal 710 10 700 X INMEDIATO
sobre la importancia de su utilizacion.
- Mezcla para Barras  |Cables electricos del mezclador de Corto circuito, contacto directo . NECESITA
Eléctrico Cables expuestos de Dulce bola con cortiente X 3|x Aislar cables correctamente y protegerlos 7] 10 3 210 X CORRECCION
. . A . mbiar m| . Se ha coll n
IAmbiental y  [Goteo constante por tuberfa de |Mezcla para Barras ~ |[Emapaque desgastado en llave que  [Contaminacion, caidas y Cambiar de empague Se‘ a colocado u PRECISA
. o y 3|x balde lo cual produce tropiezos e 3| 10 6 180 X p
Mecanico torres de enfriamiento de Dulce permite ingreso de agua resbalones . N ATENCION
incomodidad
omi i . . mbiar r I I un: mayor
Ergqumlco y Ruedas de carros no permiten  [Mezcla para Barras Ruedas de carros Hernias, caidas, resbalones " 3l Cfi b ar ruedas de carros por unas de mayol 1 10l 10 200l A PARO
Mecénico maniobrar con facilidad de Dulce friccion INMEDIATO




1.2 Envoltura de Barras de Dulce

PANORAMA DE RIESGO

NOMENCLATURA
C - CONTINUO
D - DISCONTINUO F - FUENTE
O - OCASIONAL M - MEDIO
AREA: Envoltura de Barras de Dulce ARO : 2007
MAQUINA: Formadora de Barras de Dulce |
N° DE FACTORES | GRADO DE A
INTERPRETACION
GRUPODE | FACTORDERIESGO | LOCALIZACION |FUENTE DE RIESGO POSIBLES TIEMPODE | PERSONAS PCU(';‘,:?RSODLE BASICOS _|[PELIGROSIDAD| /T(:ETDLﬁgDOi
RIESGO EXPUESTAS CONTROLES C E P CxExP E [[MA]| A |[ M B
[} D| O [PORTURNO [ F | M P
La puerta debe ser mas pequefia o colocar un
- - Envoltura de Barras . barrera que evite contacto con pifiones, ademas PARO
Mecanico Pifiones expuestos de Dulce Servco Cortes, amputaciones X 2|x de utilizar moldes a la medida del producto para 7 10 6 4201 x INMEDIATO
evitar golpearlos
- Cadena de motor sin Envoltura de Barras |Cadena de motor . PRECISA
Colocar guarda p
Mecanico quarda de Dulce expliesta Cortes, amputaciones 2| x g 3| 10 6 180 X ATENCION
Switch que activa entrada . Cambiar switch y ubicacién para evitar activacién
- o Switch de N
\Vecanico de aire a dosificador se  |Envoltura de Barras dosificador de mani |Cortes, amputaciones al contacto con brazo de operario. Se ha 7l 10 3 210 M NECESITA
activa con roce de brazo |de Dulce 0 arroz crocante - amp proporcionado una espétula sin embargo el riego CORRECCION
de operario sigue latente
X 21X
e - "
AREA: Envoltura de Barras de Dulce ANO : 2007
MAQUINA: Envolvedora IV
N° DE FACTORES | GRADO DE "
INTERPRETACION
GRUPO DE FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION | FUENTE DE RIESGO POSIBLES ;I('E’;ZIOC:?)E'\‘ PERSONAS PCLIJONI-\II-'?SODLE BASICOS _|[PELIGROSIDAD| /’;A(STDLﬁélgi
RIESGO EXPUESTAS CONTROLES C E P CxExP E [[MA]| A || M B
C D| O |PORTURNO [ F | M P
M}egamco y Mordazas y cuchillas sin Envoltura Envolvedora Cortes, amputaciones, 3|x Colocar guardas con sensor 3| 10 6 180 X PRECIS,A
Fisico guarda quemaduras ATENCION




AREA: Envoltura de Barras de Dulce ANO : 2007
MAQUINA:  ceeeeeen
N° DE FACTORES | GRADO DE <
INTERPRETACION
GRUPO DE FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION | FUENTE DE RIESGO POSIBLES ETng;%EJEN PERSONAS PCLJOI\‘J?;OEIJ_E BASICOS |PELIGROSIDAD clo RA(I:ET%%I[C))E
RIESGO EXPUESTAS CONTROLES ClLE|P CxExP EJMAl A[M]| B
c|p[o|PORTIRNO|[ F[mM] P
- i Aisl it 1 les eléctri |
Cléctrico Cables expuestos Envoltura de Barras |Tuberias dg tanque Quemaduras . 9 islar correctamente cables eléctricos y colocar ol 6 3 54 «  ACEPTABLE
de Dulce de agua caliente en canaletes
- Piso y escaleras Envoltura de Barras . Caidas de altura y CORRECCION
Mecanico resbalosa de Dulce Moldes mojados reshalones X 2 Secar moldes 71 6| 6 252 X INMEDIATA
Fisico Baja_s temperaturas del Envoltura Envolvedoras an_es, pulmonias, « 50 X Regular el sistema Qe aire y proporcionar ropa 3l 10 6 180 X PREC|$A
ambiente artritis adecuada para el frio ATENCION
Mecanico Cortes con display de Envoltura Display Cortes X 6 Se ha pedido cambio de modelo de display 1 100 6 60) X| ACEPTABLE
modelo nuevo
Cortes y golpes con .
- Cambiar carros transportadores o colocar
Mecanico carros transportadores de |Envoltura Carros Golpes y cortes 2 ' - ] p ) 3] 10 6 180 X PRECISA
. transportadores proteccion y evitar dejar puntas con filos ATENCION
bandejas con productos
Pisos resbalosos cuando
- o Envoltura de Barras | . . ) . - PRECISA
Mecénico sell|m‘p|a area y de Dulce Pisos reshalosos  |Caidas de nivel X 50 X |Proporcionar zapatos antideslizantes 31 10| 6 180 X ATENCION
maguinas
Quemaduras por limpiar PRECISA
Fisico méquinas con agua Envoltura Agua Caliente Quemaduras X 20 X |Proporcionar guantes resistentes al calor 3] 6 10 180 X ATENCION
caliente
AREA: Envoltura de Barras de Dulce ANO : 2007
MAQUINA:  Formadora de Barras de Dulce Il
N° DE FACTORES | GRADO DE 5
INTERPRETACION
GRUPO DE FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION | FUENTE DE RIESGO POSIBLES TIEMPODE | PERSONAS P(l;Jo’\l:]-?RSo[:_E BASICOS _|[PELIGROSIDAD /-’:ACETDJ[KQII(DJIIE\I
RIESGO EXPUESTAS CONTROLES CIlE|[P CxExP E[MA[ A M] B
C|D|O|[PORTURNO| F|M]| P
) . Linea de agua
Piso reshaloso y sucio
por goteo constante por helada de
Amb!er_nal Y llineade agua helada de Envoltura de Barras \Formadora de Contaminacion, caidas X 4 Aslar tuberias de sistema de agua helada 7| 10{ 10 700 PARO
Mecénico de Dulce Barras de Dulce Il |y reshalones INMEDIATO
Formadora de Barras de o
S sin aislar produce
Dulce sin aislar
goteo constante




AREA: Envoltura de Barras de Dulce ANO : 2007
MAQUINA: Temperadora
INTERPRETACION
GRUPO DE FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION | FUENTE DE RIESGO POSIBLES ng;?:OTE LACETDlJIiéI([;EN
RIESGO CONTROLES MAJ Af[M] B
FlMm|P
- Aspas de temperadora  |Envoltura de Barras ’ Colocar tapa a temperadora o colocar guardas PRECISA
Mecanico . ) Temperadora Cortes, amputaciones X o X -
sin proteccion de Dulce acrilicas ATENCION

AREA: Envoltura de Barras de Dulce ANO : 2007
MAQUINA: Envolvedora |
INTERPRETACION
GRUPO DE FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION | FUENTE DE RIESGO POSIBLES ng;?:OTE ,L\A(;[:Jliélgllz\l
RIESGO CONTROLES MA[ A[M] B
Flm[P
Mecénico - uemaduras PRECISA
(o Y |Guarda sin sensor Envoltura Envolvedora Q . X Colocar sensor en guardas de envolvedoras | X -
Fisico amputaciones ATENCION
- Riel transportador sin Riel de envolvedora -
Mecanico quarda P Envoltura | Raspones, golpes X X Colocar guarda en riel X ACEPTABLE
Sustancia necesaria en la
. méaquina es percibida por L Se debe cambiar de posicion caja con tintas en CORRECCION
Quimico - ) Envoltura Sustancia quimica  [Mareos X A X
operaria que trabaja en su interior INMEDIATA
banda
e e e
AREA: Envoltura de Barras de Dulce ANO : 2007
MAQUINA: Envolvedora ll
GRUPO DE FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION ~ |FUENTE DE RIESGO POSIBLES PCUON,I‘T)RSODLE INTERPRETACION X"CETDJ%IDOE
RIESGO CONTROLES MA A M B
Flm| P
- Falta guarda en maquina .
Mecanlco y para evitar contacto con  [Envoltura Envolvedora Cortes, amputaciones, X Colocar guarda con sensor en maquina X PRECIS,A
Fisico mordazas quemaduras ATENCION

quemaduras

AREA: Envoltura de Barras de Dulce ARNO : 2007
MAQUINA: Envolvedora lll
GRUPODE | FACTORDERIESGO | LOCALIZACION |FUENTE DE RIESGO POSIBLES P(L:JON:I—TC')R?OEI).E INTERPRETACION X"CETDLﬁ‘élDOEN
RIESGO CONTROLES MA A [ M B
Fi{m| P
lr\:llizi;aonlco Y g’lu(’;?dfas y cuchilas sin Envoltura Envolvedora Cortes, amputaciones, Colocar guardas con sensor X PRECISA

ATENCION




1.3 Dulce en Polvo

PANORAMA DE RIESGO

NOMENCLATURA
C - CONTINUO F - FUENTE
D - DISCONTINUO M - MEDIO
AREA: Dulce en Polvo ANO : 2007 O - OCASIONAL P - PERSONA
MAQUINA: Dosificadora
GRADO DE
N° DE FACTORES .
GRUPO DE POSIBLES TIEMPO DE INTERPRETACION MEDIDA DE
PUNTOS DE BASICOS PELIGROSIDAD -
RIESGO | FACTOR DE RIESGO | LOCALIZACION [ FUENTE DE RIESGO | CONSECUENCIAS| EXPOSICION gf;j:s’*:é ACTUACION
POR TURNO CONTROL CONTROLES C E P CxExP E|MAJA|M]| B
c|bpjfo FIM]| P
Mecénicoy |Falta sensor en Envase Mordazas y resistencias |Amputaciones, 4 X Colocar sensor en guardas de maquinas 7 10 3 210 M NECESITA
Fisico guardas expuestas Quemaduras dosificadoras CORRECCION
Mecénico Fal.ta. ,e scalera para Envase Dosificadora Rovena |Caidas de altura X 4 X Colocar escalera con pasamano 7 6 3 126 X PRECIS’A
revision ATENCION
- Falta andamio para . . . NECESITA
Mecani - . Dulce en Polv i ltur X 4 X Comprar andamio para el area 7 1 21 X .
ecanico |I_|mp|eza de tuberias ulce en Polvo Caidas de altura p p 3 0 0 CORRECCION
AREA: Dulce en Polvo
MAQUINA:  Selladora de cartén
FACTORES GRADO DE .
POSIBLES TIEMPO DE | \: oe persoNas INTERPRETACION MEDIDA DE
GRUPO DE RIESGO FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION FUENTE DE RIESGO CONSECUENCIAS EXPOSICION EXPUESTAS POR PUNTOS DE BASICOS PELIGROSIDAD ACTUAC|ON
TURNO CONTROL CONTROLES [ E P CxExP E MA A M B
C D ] F M P
Mecéanico Falta boton de Envase Selladora de cartén Corte en brazos  |x 2(x Colocar boton de emergencia en maquina 3] 10 3 90 X PREOS,A
emergencia ATENCION
AREA: Dulce en Polvo
MAQUINA: Escalera
o FACTORES GRADO DE .
GRUPO DE POSIBLES TIEMPO DE PE:SSEAS PUNTOS DE BASICOS || PELIGROSIDAD INTERPRETACION MEDIDA DE
EXPOSICION ACTUACION
RIESGO FACTOR DE RIESGO | LOCALIZACION | - FUENTEDERIESGO | 5\ spcyencias EXPUESTAS CONTROL CONTROLES cleE]|rP CxExP EJMA[A|M] B
C| D|O|PORTURNO | F | M| P
Mecanico Mala inclinacién de Envase Peldafios de escalera Caidas, fracturas X 4|x Cambiar inclinacion o cambiar escalera 7 6 6| 252 X CORRECCION
escalera INMEDIATA




1.4 Presion

PANORAMA DE RIESGO
NOMENCLATURA
C - CONTINUO F - FUENTE
D - DISCONTINUO M - MEDIO
AREA: Presion ANO : 2007 0 - OCASIONAL P - PERSONA
MAQUINA: e
GRADO DE
N°DE FACTORES .
TIEMPO DE PUNTOS DE INTERPRETACION|| MEDIDA DE
GRUPO DE LOCALIZACION POSIBLES PERSONAS BASICOS PELIGROSIDAD 5
RIESGO FACTOR DE RIESGO FUENTE DE RIESGO CONSECUENCIAS EXPOSICION EXPUESTAS CONTROL ACTUACION
POR TURNO CONTROLES CI|lE]|P CXExP E [|[MA B
C D 0 F M P
Fisico Unluqes inadecuadas en Presion Tuberias inadecuadas  |Quemaduras 5(x Cambiar mgnquerag acFuaIes por tuberias de 71 10 6 420|x PARO
tuberfas para vapor acero con aislante térmico INMEDIATO
. Tuberfas sin aislar . .
Fisico y T ” ’ ; . R Aislas adecuadamente tuberias, colocar otro PRECISA
Ergonémico Tuberias sin aislar Presion leligrumas que emiten  [Deshidratacion, fatiga 5(x extractor 3| 10| 6 180, ATENCION
Mecanico Desmv_e | resbaloso por azicar Ingreso a Presion ~ |Desnivel Caidas, reshalones X 5/x Quitar desmyel Y co‘Iocar una rampa parallos 7| 10 6 420(x PARO
en el piso yales, ademés de pintar con franjas amarillas y INMEDIATO
- Falta escalera para limpieza de - ImpruQenma de Ios‘ Caidas, fracturas, Proporcionar una esgalera parael grea, capacitar PRECISA
Mecanico . . Presion operarios para realizar X 2| x al personal sobre peligros por maniobras en 3] 6] 10 180 .
silo de Nibs andamios golpes altura ATENCION




AREA: Presion ARO : 2007
MAQUINA: Prensas
GRADO DE
N° DE FACTORES -
TIEMPO DE PUNTOS DE INTERPRETACION( MEDIDA DE
GRUPO DE LOCALIZACION POSIBLES PERSONAS BASICOS PELIGROSIDAD <
RIESGO FACTOR DE RIESGO FUENTE DERIESGO | . nerciencias | EXPOSICION | Eon e crag | CONTROL ACTUACION
POR TURNO CONTROLES C E P CxExP E [MA
C D ] F M P
Ambiental Filtracion de aceite en Presion Manguera aceitosa Contaminacion, R 5 Sellar uniones correctamente o revisar manguera i 10 s 60 ACEPTABLE
manguera de prensa #3 resbalones para evitar filtarciones de aceite
- Ruido de 94 dp producido por - - - Proporcionar protectores auditivos y capacitar al PARO
Fisico las méquinas Presion Prensas Pérdida audiiva X 5 * personal sobre la importancia de su uso 7|10 10 700|x INMEDIATO
Falta control en la prensa #1 Explosion por la
i mientras se trabaja con Presion Removedor de la P P id talx 5 Corregir falla en removedor de la balanza de licor 15| 10 6 900[x PARO
sico removedor de la balanza de esio balanza de licor preslon ejercica por fa de la prensa #3 INMEDIATO
. bomba, muerte
licor de la prensa #3
AREA: Presion ARNO : 2007
MAQUINA: Silo#1
GRADO DE
N° DE FACTORES -
TIEMPO DE PUNTOS DE INTERPRETACION| MEDIDA DE
GRUPO DE LOCALIZACION POSIBLES PERSONAS BASICOS | PELIGROSIDAD 5
FACTOR DE RIESGO FUENTE DE RIESGO EXPOSICION NTROL ACTUACION
RIESGO CONSECUENCIAS 0s(Cio EXPUESTAS CONTRO CTUACIO
POR TURNO CONTROLES CI|lE]|P CxExP E [|[MA
c|Dp]o Flm]| P
Mecanico y Goteo de licor a través de ” . . Contaminacion Cambiar uniones de tuberias, proporcionar PARO
! . Presion Tuberias de silo # 1 . Y 5 - ' 7| 10 6 420(x
Ambiental ltuberias caidas de nivel zapatos antidelizantes INMEDIATO




1.5 Molino

PANORAMA DE RIESGO
NOMENCLATURA
C - CONTINUO F - FUENTE
D - DISCONTINUO M - MEDIO
0 - OCASIONAL P - PERSONA
AREA: Molino ARNO : 2007
JIX010) 1 —
Tempope | N'DE FACTORES | GRADODE | \\reppReTacion | MEDIDADE
GRUPO DE POSIBLES PERSONAS | PUNTOS DE BASICOS PELIGROSIDAD -
RESGo | FACTORDERIESGO | LOCALIZACION |FUENTE DE RIESGO| o\ oy oy | EXPOSICION | Coc) oo o CONTROLES =T s ———— ACTUACON
C|D|O|PORTURNO| E[M]| P
Polvilo de cascarilla Problemas Proporcionar respiradores y capacitar al PARO
Quimico  |de materia prima en Molino Descascarilladora I 2 X . ' 71 10| 10 700
) respiratorios personal sobre la importancia de su uso INMEDIATO
grano en el ambiente
- . . . - " Proporcionar proteccion auditiva y capacitar PARO
Fisico Ruido de 104 dB Molino Molinos Pérdida auditiva  |x 2 X lsobrela importancia de su utiizacion 7| 10| 10 700 INMEDIATO

R e ———————————————————
AREA: Molino

ANO : 2007
MAQUINA: Tuberias de vapor
° FACTORES GRADO DE .
GRUPO DE posiBLES | 'EMPODE pEgsgﬁAs PUNTOS DE BASICOS | PELIGROSIDAD | NTERPRETACION. | MEDIDA DE
EXPOSICION ACTUACION
RIESGO FACTOR DE RIESGO | LOCALIZACION |FUENTE DE RIESGO CONSECUENCIAS EXPUESTAS CONTROLES CTeler CXExP Al ATvTe
clp]o|PORTURNO[ F M| P
Tuberfas por donde NECESITA
Fisico ;Lr(;:ttgéac\i/gr?or sin Molino Tuberfas Quemaduras X 2|x Aislar tuberias de circulacion de vapor 71 100 3 210 X CORRECCION




1.6 Bolitas

PANORAMA DE RIESGO
NOMENCLATURA
C - CONTINUO F - FUENTE
D - DISCONTINUO M - MEDIO
0 - OCASIONAL P - PERSONA
AREA: Bolitas
MAQUINA: Envolvedoras de Bolitas ANO : 2007
N° DE FACTORES GRADO DE .
INTERPRETACION
GRUPO DE FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION FUENTE DE RIESGO POSIBLES IET;IFE’ZE\%E)EN PERSONAS ngth?Fforl’_E BASICOS _|PELIGROSIDAD /’\W(ETDUI%I[C))E
RIESGO CONSECUENCIAS EXPUESTAS CONTROLES Cl|E]|P CxExP MA| A M
C|D|O|PORTURNO| F (M| P
Mecqmco y Aceite en Piso Envoltura Envolvedoras Golpes, fr‘actqrfis y 3 N antrglar en cada mantenimiento que las 1 6 s 259 " CORRECCION
Ambiental contaminacion méaquinas no queden goteando INMEDIATA
- aqui Proporcionar guantes resistentes a altas
Fisico Lavado de Maquinas e oitura Envolvedoras Quemaduras X 8 X P 9 3 6 6 108 X PRECIS’A
con agua caliente temperaturas ATENCION
Posicién inadecuada .
) . Banda Dolores ] . - CORRECCION
0 Realizar puestos de trabajo ergonémicos
Ergonémico durantt(: a]g;?:da de |Envoltura Transportadoras Musculares X 8 X p jo erg 3] 10[ 10 300 X INMEDIATA
Transporte de agua . - ]
- ) L Propocionar baldes metalicos e instrumentos PRECISA
Fisico caliente a maquinas |Envoltura Envolvedoras Quemaduras X 8 X de limpieza 3l 6 6 108 X ATENCION
envolvedoras
. ; Cables mal .- ] — PRECISA
é B Ubicar cables en canaletes eléctricos -
Eléctrico Cables en piso Envoltura ubicados Corto circuito X 31 X 71 3 6 126 X ATENCION
. Cambiar motor de maquinas. Se ha
- Ruido de 96 dp por Problemas . ; a - PARO
Fisico . Envoltura Envolvedoras - X 11 X proporcionado equipos de proteccion 71 10[ 10 700
méquinas envolvedoras| auditivos personal INMEDIATO




AREA: Bolitas
MAQUINA: Mesas de trabajo y ollas Vacumm
° FACTORES GRADO DE .
Tempope | NPE | punTos DE INTERPRETACION |  MEDIDA DE
GRUPO DE FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION FUENTE DE RIESGO POSIBLES EXPOSICION PERSONAS CONTROL BASICOS _|PELIGROSIDAD ACTUACION
RIESGO CONSECUENCIAS EXPUESTAS CONTROLES CIlE]|P CxExP EJMAJA|M]B
ClD|O|PORTURNO|[ F | M| P
. Trabajar con liquido a " ) Dar equipo de proteccion personal (nomex y PARO
Fisico Produccion de bolitas ollay mesa uemaduras  [x 11 X 7| 10| 6 420|x
90°C Y Q guantes) INMEDIATO
- . ” ' - . - PRECISA
Mecénico | Trabajo en amasadora |Produccién de bolitas amasadoras Golpes, fracturas |x 3 X Dar capacitacion para trabajo en maguinas 3| 10[ 6 180 X ATENCION
—
AREA: Bolitas
MAQUINA:  ceeeee
N° DE FACTORES | GRADO DE ;
TIEMPO DE PUNTOS DE INTERPRETACION MEDIDA DE
GRUPO DE POSIBLES PERSONAS BASICOS PELIGROSIDAD A
EXPOSICION CONTROL ACTUACION
RIESGO FACTOR DERIESGO LOCALIZACION FUENTE DE RIESGO CONSECUENCIAS EXPUESTAS CONTROLES CJlE]P CxExP E[MAJA|M]|B
C|D|O]|PORTURNO | F M| P
. . Mayor control con mantenimiento de
Mecénico Pisos reshalosos  |Envoltura Aceitey ca_r amelo Caidas y X 13 X maquinas y proporcionar zapatos 7110] 6 420] x PARO
en el piso reshalones S INMEDIATO
antideslizantes
Chogues entre
operarios y coches Distancia entre Quemaduras, c )
. - " ) olocar mezcladora cerca a laminadora PRECISA
Fisico y Mecanico Iransponadores de |Produccion de bolitas Il mezc_ladora y resbalones y X 5 X ubicada en el area de bolitas masticables 3 (10| 6 180 X ATENCION
masa para bolitas laminadora choques
masticables
— e P
AREA: Bolitas
MAQUINA: Coches trnasportadores
N° DE FACTORES | GRADO DE )
TIEMPO DE PUNTOS DE INTERPRETACION MEDIDA DE
GRUPODE | \CTORDERIESGO |  LOCALIZACION  |FUENTE DERIESGO| . POSIBLES | expogicion | PERSONAS | - conror BASICOS _|PELIGROSIDAD ACTUACION
RIESGO CONSECUENCIAS EXPUESTAS CONTROLES CJlE]P CxExP E[MA[A|M]|B
C|D|O|PORTURNO| F M| P
Coches
- Tropiezos por ruedas ” . transportadores de | Quemaduras, . NECESITA
Fisico desgastadas de coches Produccion de bolitas recipients liguido a Tropiezos 11 X Cambiar ruedas de coches transportadores 71 100 3 210 X CORRECCION
90°C




AREA:

Bolitas

MAQUINA: Envolvedoras
SRUPO DE bOSIBLES TIEMPO DE PEE‘;EEAS PUNTOS DE FQE;EEESS P&nggs?[;o INTERPRETACION MEDIDA DE
EXPOSICION CONTROL ACTUACION
RIESGO FACTOR DERIESGO LOCALIZACION FUENTE DE RIESGO| (:o\secuencias EXPUESTAS CONTROLES ClLE]P CXExP MA[A[M
C|D|O]|PORTURNO | F M| P
. impi aqui ) Proporcionar elementos de limpieza ¢
Fisico Limpieza de maquinas |y oitura Agua caliente Quemaduras X 5 X Po| ; P ' 71 6| 6 252 X CORRECCION
con agua caliente apropiados para trabajar con agua caliente INMEDIATA
Trabaio en méguinas Proporcionar espatula que permita empujar
Mecénico J d Envoltura Envolvedoras Il Golpes o cortes | x 5 X masa hacia canal de transporte para corte y 1 100 3 30 ACEPTABLE
envolvedoras h
forma de bolitas
. - Cable y cuchillas Quemaduras y PARO
Fisico y Mecénico Envoltura Envolvedora Il X 5 X Colocar guardas 7] 10 6 420
y expuestas cortes g INMEDIATO
AREA: Bolitas
MAQUINA: Ollas Vacumm
GRUPO DE POSIBLES TIEMPO DE PEQ;SEAS PUNTOS DE FBAES:?)ESS PIE?.TQSSSIIDSAD INTERPRETACION MEDIDA DE
EXPOSICION CONTROL ACTUACION
RIESGO FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION FUENTE DE RIESGO CONSECUENCIAS EXPUESTAS CONTROLES ClTelep CXEXP VAT 2T
C|D|O]|PORTURNO | F M| P
. . Produccién de masa de Se ha proporcionado equipos de porteccion NECESITA
Fi Tr n oll . llas Vacumm madur; ) A 71 1 21 -
Isico abajo en ollas bolitas de masa suave Ollas Vacu Quemaduras  x S X personal para trabajo en caliente o 3 0 X CORRECCION
Peso de las ollas que
Ergonémicoy | transportan masa de |Produccién de masade |Ollas pequefias que| Quemadurasy 5 " Se debe capacitar al personal sobre como 71 10l 6 420 PARO
Fisico bolitas a mesas de  |bolitas de masa suave | transportan masas Hernias levartar objetos pesados INMEDIATO
trabajo




1.7 Bolitas Rellenas

PANORAMA DE RIESGO
NOMENCLATURA
C - CONTINUO F - FUENTE
D - DISCONTINUO M - MEDIO
O - OCASIONAL P PERSONA
AREA: Bolitas Rellenas ARNO : 2007
MAQUINA: Colimatic
FACTORES GRADO DE ,
TIEMPODE [\ e oeoconas PUNTOS DE INTERPRETACION MEDIDA DE
GRUPO DE RIESGO FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION FUENTE DE RIESGO POSIBLES CONSECUENCIAS | EXPOSICION | gxpuEsTas por CONTROL BASICOS PELIGROSIDAD ACTUACION
TURNO CONTROLES c |l e P CXEXP E
c|pofo Flm]| e
Escalera sin seguro para Colocar seguro antideslizante en escalera y PARO
Mecénico _|calibrar balanza Empaque Escalera de Colimatic Caidas y golpes X 2|x baranda en parte superior 71 _10] 6 420|x INMEDIATO
- impi A Proporcionar guantes anticorte y capacitar sobre
Mecanico Cong por limpieza en Empaque Colimatic Cortes X 2 X oporcionar gu ant ) ¥ capaci 3l 3 6 54] X | ACEPTABLE
cuchillas la importancia de su utilizacién
AREA: Bolitas Rellenas ARNO : 2007
MAQUINA: Envolvedoras
FACTORES GRADO DE ]
TIEMPO DE PUNTOS DE INTERPRETACION MEDIDA DE
N° DE PERSONAS
GRUPO DE RIESGO FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION FUENTE DE RIESGO POSIBLES CONSECUENCIAS EXPOSICION B PUESTAS PO CONTROL BASICOS PELIGROSIDAD ACTUACION
TURNO CONTROLES c |l E P CXEXP E
c|po|o Flm| e
Amb|eln§a| Y |aceite en piso Envoliura Envolvedoras Contaminacion, caidas y " g x Coqtrolar mantgn|rr]|ento para evitar goteo de 1 1 6 220l x PARO
Mecéanico reshalones aceite de las maquinas INMEDIATO
NECESITA
- : Colocar sensor en guardas 210] )
Mecénico _|Falta sensor en guardas _[Envoltura Envolvedoras #3y#4  [Cortes, amputaciones _ [x 2[x 9 71 100 3 CORRECCION
Cortes por filos de Sujetador de bobinas en - )
- ; Pulr filos de sujetador 18
Mecénico |sujetador Envoltura envolvedoras Cortes X 8[x ! 1 6 3 ACEPTABLE




AREA: Bolitas Rellenas ANO: 2007
MAQUINA:
FACTORES GRADODE ]
TIEMPO DE PUNTOS DE INTERPRETACION | MEDIDA DE
N DE PERSONAS
GRPODERESGD|  FACTRDERESGD. | LOGALZAOON | FUEWTEDERESQO | POSBLESCONSEQUENOMS | o PR | com BASC0S PELGROSDD ACTUACON
TURNO CONTROLES Clefp| cxexp MAJ| A |M|B
clo|o Wye
Mecdnico  [Cortes por cartones  |Empaque  |Cartones Cortes / ¥ |Proporcionar guantes anticorte 1 100 6 60 X | ACEPTABLE
Mechnico F.’|sovsm0|adt?s P ol Relens Pios mojados Caldas y reshalones X 12 X |Proporcionar zapatos antdeslizantes I W 9% X PRECB,A
limpieza del area ATENCION

AREA: Bolitas Rellenas ANO: 2007
MAQUINA: Horno
FACTORES GRADO DE ]
TIEMPO DE PUNTOS DE INTERPRETACION | MEDIDA DE
N° DE PERSONAS
GRUPODERIESGO | FACTOR DE REESGO LOCALIZACION FUENTEDERESGO | POSBLES CONSEQUENCAS | e roErRSONS | comeoL BASICOS PELIGROSIDAD ACTUACION
TURNO CONTROLES cfl e P CXExP MAJA|M|B
clofo Mle
PRECISA
Fisico |Quemaduras en hornos  |{Homos Hornos Quemaduras 2 X |Se ha proporcionado guantes y mandiles 100 3 90 X ATENCION




1.8 Mantenimiento Eléctrico

PANORAMA DE RIESGO NOMENCLATURA
C - CONTINUO F - FUENTE
D - DISCONTINUO M - MEDIO
0 - OCASIONAL P - PERSONA
AREA: Mantenimiento Eléctrico ARO : 2007
MAQUINA:
TEWPODE |y gepemsons|  PUToSOE e | e coosnsy | INTERPRETACION) MEDIDA DE
GRUPO DE RIESGO FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION | FUENTE DE RIESGO POSIBLES CONSECUENCIAS | EXPOSICION | EXPUESTASPOR|  CONTROL CONTROLES ACTUACION
TURNO ClE|P | cxexp JE|MAJA|M]B
c|o]o Flu|e
Proporcionar tapones, capacitar sobre la PARO
Mecdnico Ruido por mquinas Todas las &reas |Méquinas de la planta _|Pérdida audtiva X 2 X |importancia de su utiizacién y controlar 7 100 6 400 x INMEDIATO
Mecanico Cortgs por el cables con Todas las dreas |Cables eléctricos Cortes 2 X Propglruonla  uanies decuroy contofy 1 100 6 60 x| ACEPTABLE
cuchilas X su tiizacion
Falta andamio para trabajar |Pasillo de planta {Montacargas para Proporcionar andamios con la debida PRECISA
Mecanico en altura haja andamio Caidas de altura X 2 Ix sequridad al operario 1 3 6 126 X ATENCION
Tl con corent Cables eléctricos Contacto directo con corriente
Eléctrico cuando se realiza limpieza | Todas las dreas | . L 2 X Se evita trabajar con pisos mojados X | ACEPTABLE
. mojados eléctrica
enla dreas X 71 3 3 63
Sistema eléctrico Contacto directo con corriente PRECISA
Fléctrico Humedad en maguinas | Todas las &reas |nimedo eléctrica X - Secar méquinas luego de impiarlas 1 3 6 126 X ATENCION




1.9 Mantenimiento Mecéanico

AREA: Mantenimiento Mecanico ANO: 2007
MAQUINA:  ceeeeee
FACTORES GRADO DE A
TIEMPODE |\ pEPERSONAS|  PUNTOS DE BASICOS PELIGROSIDAD INTERPRETACION| MEDIDA DE
GRUPO DE RIESGO FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION FUENTE DE RIESGO POSIBLES CONSECUENCIAS EXPOSICION  [EXPUESTAS POR CONTROL CONTROLES ACTUACION
TURNO clEe]r CXEXP EJ|MAJA|M|B
c[p]o M
Ruido producido por Maguinas en Proporcionar proteccion auditiva y capacitar PARO
Fisico magquinas Todas las &reas [movimiento Pérdida auditiva 4 X |sobre laimportancia de su utilizacién 7 10| 6 420]x INMEDIATO
- ' - ' Adecuar maquinas a nueva area
Maquinas de soldar y pulir Magquinas de soldar y | Proyecciones pueden afectar a fmag y NECESITA
' Taller ) ) 4 x proporcionar pantalla protectora para 210 X )
- mal ubicadas pulir diferentes partes del cuerpo ! CORRECCION
Mecdnico trabajar 713 10
Tornos y fresadora con Virutas del material que | Proyecciones pueden afectar a| Reubicar maquinas o cambiar taller a una NECESITA
Mecanico separacion inadecuadas Taller se este trabajando diferentes partes del cuerpo 4 4rea con mayor dimension 11 3l 10 2710 X CORRECCION




1.10 Bodega de Materia Prima

PANORAMA DE RIESGO
NOMENCLATURA
C - CONTINUO F - FUENTE
D - DISCONTINUO M - MEDIO
0 - OCASIONAL P - PERSONA
AREA: B.M.P.
MAQUINA: e
N° DE FACTORES | GRADO DE
TIEMPO DE 5 MEDIDA DE
GRUPO DE FUENTE DE RIESGO POSIBLES PERSONAS PUNTOS DE BASICOS || PELIGROSIDAD [[INTERPRETACION !
RIESGO FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION CONSECUENCIAS EXPOSICION EXPUESTAS CONTROL CONTROLES CIlE]|P CxExP EJMAJ A |M|B ACTUACION
C|D|O|PORTURNO| F| M| P
Ruido por cercania a zaranda e
Fisico zaranda transportadora del|Bodega | transportadora de Pérdida auditiva X 1 X Alslar_areg de zaranda ransportadora de 1 3 6 126 X PRECISA
. . - materia prima ATENCION
area de molino materia prima
. Falta de ventilacion en o . PRECISA
Colocar ventanas mas grandes en la bodega !
Incendio bodega Bodega | poca ventilacion Incendio X 1 X g gal 3 | 10/ 3 90 X ATENCION
- . . . Proporcionar equipos de proteccion personal
Quimico Inhala_mon_ de polvilo de Bodega | Sa_tcos de materia Pr_ot_)lemfi S resplratqnos X 1 x  |para el polvillo y capacitacion sobre la 7 3 3 63 x | ACEPTABLE
materia prima en grano prima en grano o irritacion de la faringe ! :
importancia de su uso
- : Capacitacion sobre formas de levartar cargas C
Ergonérmico Mala postura para elevar Bodega Postura habitual DoIo_res lumbares, 1 . pi [ 3| 10l 10 300 CORRECCION
cargas pesadas hernias pesadas INMEDIATA




AREA: B.M.P.
MAQUINA:  Motor del tdnel de viento para area de chicles
N° DE FACTORES GRADO DE
TIEMPO DE A MEDIDA DE
GRUPO DE POSIBLES PERSONAS PUNTOS DE BASICOS || PELIGROSIDAD | INTERPRETACION .
RIESGO FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION FUENTE DE RIESGO CONSECUENCIAS EXPOSICION EXPUESTAS CONTROL CONTROLES Clelep CXEXP WAl AlMIB ACTUACION
C|D| O|PORTURNO | F (M| P
Mecénico  |Motor sin proteccién Bodega | \’;?::]?;da {linel de Cortes, fracturas X 1 X Colocar guarda de seguridad 77 3 1 21 x | ACEPTABLE
. i - — Revisar uniones en tuberia para evitar goteo
Ambiental Tuberia para motor gotea Bodega | Tuberias de motor Contaminacion, X 0 X P g 3 10| 6 180 X PRECISA
constantemente humedad constante de agua ATENCION
. ! 1\ 1 1\ |\ 1 | 1 1 1 0 1 1 [ 1 | 1 | |1 |
AREA: B.M.P.
MAQUINA: Elevador
N° DE FACTORES || GRADO DE
TIEMPO DE < MEDIDA DE
GRUPO DE FUENTE DE RIESGO POSIBLES PERSONAS PUNTOS DE BASICOS || PELIGROSIDAD | INTERPRETACION "
RIESGO FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION CONSECUENCIAS EXPOSICION EXPUESTAS CONTROL CONTROLES C | E P CxExP EJ MA] A[M|B ACTUACION
C|D| O|PORTURNO | F [ M| P
N Riel de elevador de_690kg Muerte, golpes, Cambiar elevador, realizar mantenimiento CORRECCION
Mecénico [se suelta de su posicién Elevador de 600 kg X 2 X constantemente y colocar puertas de 151 3| 6 270 |x
. fracturas ) INMEDIATA
habitual seguridad
| I I R R RN N R S NS N N N S | NN N N S N W N N N E—
AREA: B.M.P.
MAQUINA:  —eeme-
N° DE FACTORES GRADO DE
TIEMPO DE 4 MEDIDA DE
GRUPO DE FUENTE DE RIESGO POSIBLES PERSONAS PUNTOS DE BASICOS || PELIGROSIDAD | INTERPRETACION .
RIESGO FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION CONSECUENCIAS EXPOSICION EXPUESTAS CONTROL CONTROLES C | E P CxExP EJMAJ A([M|B ACTUACION
C|D| O|PORTURNO | F (M| P
) Bodega sin sufiente ) Abrir espacios para ubicar ventanas que NECSITA
Incendio I Bodega Il Bodega cerrada Incedio 1 . : . 71 100 3 210 A
: ventilacién 9 9 : X X permitan mayor ingreso de aire al lugar X CORRECCION
Mecénico Z;?]‘;';?S por falta de Bodega Il Area pequefia Tropiezos, caidas X 1 X Se ha controlado el nivel de inventario 1 6| 6 36 X | ACEPTABLE
L\ ! 1 | 1\ 1\ 1\ 1 1 1\ 1 0 1 1 [ 1 | 1 | |l |
AREA: B.M.P.
MAQUINA:  ceeeeee
N° DE [ FACTORES || GRADO DE
TIEMPO DE - MEDIDA DE
GRUPO DE FUENTE DE RIESGO POSIBLES PERSONAS PUNTOS DE BASICOS || PELIGROSIDAD |INTERPRETACION -
RIESGO FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION CONSECUENCIAS EXPOSICION EXPUESTAS CONTROL CONTROLES C | E P CxExP EJMAJ A([M|B ACTUACION
c|p|o]|PORTURNO [ F[M] P
- - Falta de lampara Disminucién de la < NECESITA
L locar lampar: )
Fisico Poca visibilidad Bodega Ill fluorescente vision X 1fx Colocar lamparas 71 3] 10 210 X CORRECCION
- Bodega sin sufiente ) Colocar ventanas mas grandes que permitir NECESITA
Fisico ventilacion Bodega i Bodega cerrada Incendio * ! X mayor ingreso de aire a la bodega 71003 210 X CORRECCION




AREA: B.MP.

MAQUINA:
N° DE FACTORES | GRADODE
TIEMPO DE « [ MEDIDA DE
GRUPO DE FUENTE DE RIESGO POSIBLES PERSONAS | PUNTOSDE BASICOS | PELIGROSIDAD |INTERPRETACION .
RIESGO FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION CONSECUENCIAS EXPOSICION EXPUESTAS |  CONTROL CONTROLES ClE|P CXExP [E[MA]A|[M|B ACTUACION
C|{D|[O|PORTURNO| F|M]| P
. . . . . ntaminacion de | , iy . . RRECCION
Ambiental ~ [Aceite en el piso Bodega IV Aire Acondicionado Contaminacion de X 1 X Realizar mantenimiento al aire acondicionado| 3| 10| 10 300 | x CORRECCIO
hodega INMEDIATA
Fisico F())ab"setlrscmon Oel v por Bodega IV Pallet en el piso Tropiezos, golpes X 1 X Ampliar area de bodega, colocar estanterias | 1| 6| 10 60 x| ACEPTABLE
‘ Ampliar area de bodega permitiendo ingreso .
. |Elevar carga Peso de lamateria ~ |Dolores lumbares, P g . P : CORRECCION
Ergondmico Bodega IV . . 2 X | X |demontacargas, capacitar al personal sobre | 3 | 10| 10 300 | x
constantemente prima hemias . INMEDIATA
formas correctas de levantar objetos pesados
AREA: B.M.P.
MAQUINA: Conducto de aire
N° DE FACTORES | GRADO DE
TIEMPO DE 5 MEDIDA DE
GRUPO DE FUENTE DE RIESGO POSIBLES PERSONAS PUNTOS DE BASICOS || PELIGROSIDAD [[INTERPRETACION -
RIESGO FACTOR DE RIESGO LOCALIZACION CONSECUENCIAS EXPOSICION EXPUESTAS CONTROL CONTROLES C|lE]|P CxExP E(MAJA[M|B ACTUACION
C|D|O|PORTURNO| F| M| P
Ruido producido por el ) ) )
Fisico Ec;zi;zto de aire de la Bodega V Conducto de aire Pérdida auditiva X 1x aCCa(;rrl]télizciirozzr:jtlucto de aire por aire 71 10 3 210 X c g:ggggg,\l




AREA: BMP.

MAQUINA: e
N°DE FACTORES | GRADO DE
TIEMPO DE « I MEDIDA DE
GRUPODE FUENTE DE RIESGO POSIBLES PERSONAS | PUNTOSDE | BASICOS | PELIGROSIDAD [ INTERPRETACION .
RIESGO FACTOR DERESGO LOCALIZACION CONSECUENCIAS EXPOSICION EXPUESTAS |  CONTROL CONTROLES ClE]P CxExP |E|MAJA|M|B ACTUACION
C|D|O|PORTURNO|[F M| P
Mecanico Mezanmes!nbarandaen Bodega V Partegupenor Golpes, fracturas |« ¢ Colocar baranda en mezanine 7 6 6 B2 | x CORRECCION
parte superior derecha mezanine INMEDIATA
. . . Irrtaciones de via Mantener temperatura adecuada en la PRECISA
Quimico  |Quimico de empaque  |Bodega V Bobinas de empaque espiloes X 1 X bodega s mempcioes 3 10 3 90 X ATENCION
» . ; Escalera sin PRECISA
Colocar pasamano en escalera .
Mecénico  [Peligro de caida de altura {Bodega V SN Golpes, fracturas ~~ |x 1 X p 3 6 6 108 XL arencion
.. |Posturainadecuada para Dolores lumbares, Capacitar al personal sobre formas correctas CORRECCION
Ergonomio levantar objetos pesados BodegaV Peso d empagues hemias ! ! “lee levantar objetos pesados R 0| INMEDIATA




1.11 Bodega de Producto Terminado

PANORAMA DE RIESGO
NOMENCLATURA
C - CONTINUO F - FUENTE
D - DISCONTINUO M - MEDIO
AREA: B.P.T.
MAQUINA:
FACTORES GRADO DE ]
POSIBLES TIEMPODE | \ o personas INTERPRETACION| MEDIDA DE
GRUPODERIESGO | FACTOR DE REESGO LOCALIZACION FUENTE DE RIESGO CONSECUENCHS | EXPOSICION | o eriome PUNTOS DE BASICOS PELIGROSIDAD ACTUACION
TURNO CONTROL CONTROLES clefr CXEXP E[MA[A[M[B
c|{pfo A
» Falla en elevador de Go!pes, fracturas o Reallz.ar mlantemmlgmo constante y dar . PARD
Mecénico Elevador de 1200 kg  [lesiones X 2|x capacitacion sobre riesgos y consecuencias 7100 6 420]x
1200 kg . INMEDIATO
permanentes de trabajar en el elevador
Ergonimico Postura inadecuada  |Area de despa}cho y bodega de Trabajo cofdano Dolores lumbares y ‘ 5 X Capacitacion sobre como elevar cargas 3 10l 10 ol CORRECCION
para elevar carga producto terminado hernias pesadas INMEDIATA




1.12Calderas

PANORAMA DE RIESGO
NOMENCLATURA
C - CONTINUO F - FUENTE
D - DISCONTINUO M - MEDIO
0 - OCASIONAL P - PERSONA
AREA: CALDEROS ARO : 2007
MAQUINA:
N°DE | FACTORES | GRADODE | |\rEppRETACION| MEDIDA DE
GRUPO FACTOR FUENTE POSIBLES TIEMPO DE | PERSONAS PUNTOS DE BASICOS PELIGROSIDAD ACTUACION
DE DE LOCALIZACION DE CONSECUENCIAS | EXPOSICION | EXPUESTAS CONTROL CONTROLES C E P CxExP EJMAJAIM|B
RIESGO RIESGO RIESGO C| D |O|PORTURNO| F [ M| P
Quemaduras . . . . i
- - Aislar tuberias mediante personal
Fisico |porlimpiezade|  Calderos Lineas d.e agua caliente Quemaduras X 1 X o P 31210 60 x | ACEPTABLE
lineas sin aislar especializado
. Espacio ” Separar adecuadamente calderos PARO
Incendio inadecuado Calderos Area de Calderos Explosion X 1 X de tangue de binker 100| 10 05 500 X INVEDIATO
N Calderos, tanque de
. iy » Colocar ventanas o extractores en
Incendio lVentllamon Calderos bunker y sistemas de Explosion X 1 X . 100{ 10 05 500 X PARO
inadecuada ' el érea INMEDIATO
agua caliente y helada
» Valwlas de sistema de Quemaduras, Cambiar vélvulas de sistema de PRECISA
Mecénico |Fugas de vapor|  Calderos vapor y agua caliente ” 1 3] 10 6 180 X .
. ) explosion vapor ATENCION
para area de bolitas
Realizar mantenimiento
constantemente, proporcionar
Fisico |Ruidode 93dB| Calderos Bombas Y motores de los Pérdidad auditiva 1 orejeras y capacitar al personal 7 (10| 10 700 X PARO
sistemas : ) INMEDIATO
sobre la importancia de su
utilizacién




1.13 Control de Calidad

PANORAMA DE RIESGO
NOMENCLATURA
C - CONTINUO F - FUENTE
D - DISCONTINUO M - MEDIO
AREA: CONTROL DE CALIDAD ARO : 2007 0 - OCASIONAL P - PERSONA
MAQUINA:
N"DE 1 puntos DE FACTORES | GRADO DE INTERPRETACION | MEDIDA DE
GRUPO FACTOR FUENTE POSIBLES TIEMPO DE | PERSONAS CONTROL BASICOS _|| PELIGROSIDAD ACTUACION
DE DE LOCALIZACION DE CONSECUENCIAS | EXPOSICION| EXPUESTAS CONTROLES CIEIP CxExP E[MATATM]B
RIESGO RIESGO RIESGO C|D|[O|PORTURNO| F | M | P
Quimico utlizado Mégquina para hacer Se debe aislar seccion del laboratorio
- . |grasa la materia prima y| Mareo e que uiliza maquinas para hacer grasa PRECISA
Quimico | producen mareo e Laboratorio P R X 5 X I - 3(3]10 90 X <
intoxicacion maquina para hacer intoxicacion la materia prima y maquina para ATENCION
ceniza hacer cenizas
- Envenenamiento por . . . Esta sustancia solo debe ser
Quimico Nirato de Plata Laboratorio Nitrato de Plata Envenenamiento X 5|x manipulada por expertos 3] 3] 05 45 x |ACEPTABLE
Quimico utiizado Se debe utilizar &cido citrico para
- . o . evitar quemaduras por ende se
Quimico | producen mareo y Laboratorio Hidréxido de Sodio Mareo y X 5|x a q ) 7 ion sol 3| 3] 05 45 X |ACEPTABLE
Jemaduras quemaduras recomienda manipulacion solo por
d expertos




Anexo # 2

Programa de Capacitacion en Seguridad y Salud Ocupacional

Nivel Fecha Temas Areas Dirigido a Recursos Responsable
13-16/01/09, Operarios, Charlas
Politicas de Seguridad y Jefe de
Basico | 10-13 /02/09, Todas Mandos medios Interactivas,
Definiciones Seguridad
10-12/03/09 y folletos
Importantes
Administrativos
12-13/03/09,
Charlas
07-10/04/09, | Reglamento Interno y Operarios, Jefe de
Basico Todas Interactivas,
12-15/05/09, | Definiciones Mandos medios Seguridad
folletos

16/06/09 | |mportantes y




Administrativos

Nivel Fecha Temas Areas Dirigido a Recursos Responsable
16-19/06/09,

Condiciones y Actos Operarios, Conferencia, Jefe de
Basico | 07-10/07/09, Todas

Inseguros Mandos medios, video Seguridad

18/08/09
y Contratistas

Condiciones y Actos Operarios, Jefe de
Basico 19/08/09 Mantenimiento Taller

Inseguros (2da. Parte) Mandos medios Seguridad

Eléctrico y Mecanico




19-21/08/09,

Charlas

Importancia de cumplir Operarios y Jefe de
Basico | 08-11/09/09, Todas interactivas,
con Normas Basicas de Mandos medios Seguridad
06-07/10/09 videos
Seguridad
Nivel Fecha Temas Areas Dirigido a Recursos Responsable
13-14/10/09, Conferencia,
Operarios, Jefe de
Basico | 17-20/11/09, | Prevencion de Incendios Todas videos,
Mandos medios Seguridad
01-03/12/09 simulacros
03-04/12/09, | ldentificacion de los Charla
Operarios, Jefe de
ler. 12-15/01/10, | Diferentes Tipos de Todas interactiva,
Mandos medios Seguridad
09-11/02/10 | Riesgos dramatizados
ler. 12/02/10, Identificacion de Todas Operarios, Taller Jefe de




16-19/03/10,

06-09/04/10

Riesgos por Areas y

Sugerencias de Mejoras

Propuestas por Personal

de la empresa.

Mandos medios

Seguridad

Nivel Fecha Temas Areas Dirigido a Recursos Responsable
Molino, Presién,
Mezcla para Barras
Normas Especificas de
09/04/10, de Dulce, Bolitas, Operarios,
Segquridad: Conferencia, Jefe de
11-14/05/10, Bolitas Rellenas, Mandos medios
2do. . . :
e Trabajos en video Seguridad
15-18/06/10 Dulce en Polvo, y Contratistas
altura
Mantenimiento
Técnico
18/06/10, Envoltura de Barras Operarios y Conferencia, Jefe de

2do.




13-16/07/10 | Normas Especificas de | de Dulce, Calderos, | Mandos medios video Seguridad
Segquridad: Bolitas, Bolitas
e Trabajo en Rellenas
caliente
Nivel Fecha Temas Areas Dirigido a Recursos Responsable
Dulce en Polvo,
Normas Especificas de
Mezcla para Barras
16/07/10, | Sequridad:
de Dulce, Envoltura Operarios, Conferencia, Jefe de
2do 17-20/08/10, | e Prevencion de
' de Barras de Dulce, | Mandos medios video Seguridad
07-09/09/10 Trabajo en
Bolitas, Bolitas
Maquinas
Rellenas
Normas Especificas de Envoltura de Barras Operarios y Conferencia, Jefe de
2do 10/09/10
' de Dulce, Control de | Mandos medios video Seguridad y

Segquridad:




e Prevencién de Calidad Personal
trabajo con contratado
sustancias
guimicas

Nivel Fecha Temas Areas Dirigido a Recursos Responsable




Normas Especificas de

Segquridad: Jefe de
e Prevencién de B.M.P., Control de Operarios y Conferencia, Seguridad y
2do 10/09/10
' trabajo con Calidad Mandos medios video Personal
materiales contratado
peligrosos
Nivel Fecha Temas Areas Dirigido a Recursos Responsable




Forma adecuada de

Molino, Presion,
Mezcla para Barras

de Dulce, Envoltura

19-22/10/10, | levantamiento o Operarios y Jefe de
2do. de Barras de Dulce, Video, taller
09-12/11/10 | transporte de cargas Mandos medios Seguridad
B.P.T., B.M.P.,
pesadas
Bolitas, Dulce en
Polvo, Bolitas
Rellenas
Nivel Fecha Temas Areas Dirigido a Recursos Responsable




Molino, Presioén,

Mezcla para Barras

Proteccion de oidos Jefe de
01-03/12/10, de Dulce, B.M.P., Conferencia,
(Importancia, formas de Operarios y Seguridad y
2do 07/12/10, o _ Calderos, Bolitas, _ examen de _
' utilizaciéon y tipos de Mandos medios Médico de
18-21/01/11 Bolitas Rellenas, audiometria
proteccion) Planta
Mantenimiento
Técnico
Molino, Presién,
Proteccion respiratoria
Dulce en Polvo,
21/01/11, | (Importancia, formas de Operarios y Jefe de
2do Mezcla para Barras Conferencia
© | 08-11/02/11 | utilizacion y tipos de Mandos medios Seguridad

proteccion)

de Dulce, B.M.P.,

Mant.Técnico




Nivel Fecha Temas Areas Dirigido a Recursos Responsable
11/02/11, Dramatizaciones,
09-11/03/11, Operarios y taller Jefe de
2do. Importancia del cuidado Todas
15/03/11, Mandos medios Seguridad
de las manos al trabajar
05-08/04/11
Mandos medios
Importancia de disefos Personal
2do. | 10-12/05/11 Todas y Taller
ergondémicos en puestos contratado
Administrativos
de trabajo
_ _ Charla interactiva |  Pérsonal
2do. 13/05/11 Manejo adecuado de B.M.P., B.P.T. Montacarguistas
contratado

montacargas




Nivel Fecha Temas Areas Dirigido a Recursos Responsable
13/05/11,
Operarios y Jefe de
3er. | 14-17/06/11, | Importancia de las Todas Charla interactiva
Mandos medios Seguridad
05-08/07/11 | inspecciones planeadas
16-19/08/11, | Cémo elaborar informes Conferencia,
Operarios y Jefe de
3er. | 13-16/09/11, | para una investigacion Todas Taller
Mandos medios Seguridad

18/10/11

de accidente

(Importancia y detalle)




Anexo # 3
Cronograma de Trabajo Previo a la Implementacion del Programa de Capacitacién

RONOGRAMA D RABAJO 2009

) MESES Enero Febrero Marzo
Personas a Capacitar
Tema freas HOTQS SEMANAS 3 4 5 6 7 8 9 10 11
OperMMToIaIReque”das DIAS| D[ L | M{Mi|J | V|S|DL|MM|J{V[S|D{L|MMIJ|V[SIDILIMM[J|V]S[D|L{M[M|J[V]S[D|L{M[M|J[V|S{D|LIM[M[{JI|V]|S{D|L{MMJ|V|S|D|L{M|M]JI[V|S
| ANO 11]12{13[14115/16]17]18]19]20|21]22|23| 24| 25| 26| 27| 28|29{30(3L{1]2({3[4|5] 6] 7[8]9|10]11|12)13]14[15/16{17|18]19/20(21|22|23|24|25/26{27|28] 1|23 4[5]6|7|8]9|10[11]12|13]14
Mezcla para Barras de Dulce 120, 4 124 40] 40/ 40 4
Envoliura de Barras de Dulce 4 15 5
Dulce en Polvo 6 17 l
Presion 4 1 5 5
Molino 5 16 8
Polficas de Seguridady ~[B0ltas w4 % 13 40] 44
Deﬂnicioneslr:?wnante); Bites Relens__ NN e 4 13
Manteniniento Técnico 6 2 8 8
BMP. 4 2 6 6|
BP.T. 4 3 7 7
Calderos 2 1 3 3
Control de Calidad i 2 8 3 5
[Administrativos 80 35| 30] 15|
CRONOGRAMA  DE  TRABAJO2009
VESES Marzo Abril Mayo Junio
Persanas a Capacita
Tma K Hoes | SEMANAS 1 1 13 U 1 1 17 1 19 0 il 0 Al U 5
e o |1 Regueds oas[D] L MWL VSO L M3 v S o L MM a v STo L Ml aTv s[of L uM[sTv s oTc u]mTa[v]s[oL[M]M[s v S[o] L]Nw[ VIS0 IMa[vISTo L IupaTa v S [o L IMpMTa v S[oT L MMTa VIS o L[ u Wl o[V s [o]L WPl [V STo[LIMMTa V]S
I A0 8] 9]10{11]12|13|14|15]16] 17] 18] 19| 20{ 21|22 |23 24| 25] 26{ 27| 28{ 29|30 31| 1{ 2| 3| 4[5]6|7]8] 9] 10[11)12]13]14|15]16|17]18|19(20|2L|22] 28| 24| 25(26|27) 28( 291301 1| 2|3{4]5 6] 7|8[9|10]11]1218|14|15]16]17|18]19120|21| 22| 2324 25(26|27{28(28(30]3L 1 2 3 4 5 6|7|8|9|10]11]12[13[14{15]16[17)18/19|20
I w4 4 4
I g 15 5
[Dulce en Polio 6 17 1
Presion 4 15 §
Noino 5 16 [
Reganentoltenoy  {agas a EL o)
Definciones Importantes [Botes Relenas A I X 09 0y
Nentenimiento Técnico 6 28 §
BIIP. 16 [)
BRI 4 371 1
(Caleros 1 13 3
|Contol e Caiidad 6 28 L)
|Adminstaiios L] 17 4) 2




Tema

Personas a Capacitar
Areas

DE  TRABAJO 2009

8

Oper. | MM. | Total

Mezcla para Barras de Dulce 120

Envoltura de Barras de Dulce 4

Dulce en Polvo [

Presion 4

e |—|en

Molino 5

Bolitas 90

=

Condiciones y Actos Inseguros Balas Rellenas 50

Mantenimiento Técnico

BMP.

(Calderos

6
4
BPT. 4
2
6

(Control de Calidad
(Contratistas 10

ro e Jeo o o feo o e [ [ fis [
b4

Tema

Areas

Personas a Capacitar

CRONOGRAMA DE TRABAJO 2009

Oper. | MM.

28] 29) 30{ 311/ 2] 3| 4

Condiciones y Actos Inseguros|
(2da. Parte)

Mantenimiento Técnico 6

Mezcla para Barras de Dulce 120

Envoltura de Barras de Dulce

Dulce en Polvo

Presion

Molino

Importancia de cumplir con

©

Bolitas

Normas Basicas de Seguridad

Bolitas Rellenas

Mantenimiento Técnico

BMP.

BP.T.

Calderos

o
ENINSI PN FS PN R I I PN ESES

Control de Calidad

N N S PN O Y PN PSS N PN AN S

o
=
[

==
o

—

Sloo |||

=l

ol

o|w||o



RONOGRAMA DE TRABAJO 2009

. MESES QOctubre Noviembre Diciembre
Personas a Capacitar
Tema freas HOfa_S SEMANAS 42 43 44 45 46 4 48 49
Oper.M.M.TotaJReque”das DIAS DL{M{M[JJV[S]D[L{MIM]JI]V[S]D|L{M|M[JI]V]S{DfL{M{MJI|V[SIDJL|M|M|JIJV|S|DJLIMIM[I[V[S{DL{M[M[JI[V[SID|L[MM|IIV]S
11] 12 13| 14] 15[ 16] 17] 18] 19] 20] 21| 22| 23| 24f 25| 26| 27| 28| 29| 30[31{ 1| 2] 3| 4] 5| 6| 7| 8| 9| 10| 11] 12| 13| 14] 15| 16| 17) 18| 19| 20| 21) 22| 23] 24| 25{ 26| 27| 28] 29| 30| 1| 2| 3| 4] 5|
Mezcla para Barras de Dulce 120 4] 124 40[ 40 40 4]
Envotura de Barras de Dulce 4 i 5 5
Dulce en Polvo 6 1 7 7
Presion 4 1 5 5
Molino 5 1 6 6|
" " Bolitas 90 4 9% 13| 40] 41
Prevencion de Incendios Sollas Rl G 163 2009-2010 i
Mantenimiento Técnico 6 2l 8 8
B.M.P. 4 2l 6 6
BP.T. 4 3 7 1
Calderos 2 1 3 3
Control de Calidad 6 2l 8 8

CRONOGRAMA DE TRABAJO 2009

NESES | Novenbre Diciembre Enero Febrero
Personas a Capacitar
Tema freas Horas [ SEMANAS 4 50 51 5 5 1 2 3 4 5 6
g 0 m*‘eq“e”d“ ons 1oL L I oTvlsToluTuluil o[ v]STDIL Ml o] vISTDIL Ml J[vIs|olLW[wil  [vIs|olL[wlwla] v s[olLTmm]y[v]s[ol L ulul s[vs|pIL Mkl [V[S|D[L] ]| J]v]sojLlululs[V]s
1 29| 300 1] 2 3 4] 5 6f 7) 8] 910 11 12) 13| 14 15] 16) 17| 18] 19] 20| 20] 22| 23) 24| 25) 26] 27| 28] 29| 30 31| 1| 23| 4]5[6]7(8] 9[10]11]12/13] 14|15 16{17)18]19120] 21| 22| 23[24] 25|26 27| 28(29]30{3L) 1| 2| 3 | 4 [ 5[ 6[7]8]9]L0]11{12[13
Mezcla para Barras de Dulce w4 1w 2[4 40] 24
Envotura de Barras de Dulce 4 15 5
Dulce en Palvo [ I
Presion 4 s 9
Moino 5 16 [
|Identiicacién de los Diferentes{Boitas I T et 2w Y 4 )
Tipos de Riesgos  [Boltas Relenas 5 38 ’ 03
Mantenimiento Técnico 6 28 8
BAP. 4 26 6
BPT. 4 37 1
Calderos 1 13 3
Control de Calidad 6 2 8 8




CRONOGRAMA DE TRABAJO 2010

Personas a MESES Febrero Marzo Abril
Tema ireas Capacitar Horas | SEMANAS § 7 8 9 10 1 12 13 14
ope.| .| Tt Requeidas oas DL MImla[v]sfo{L{mmlalv]s[o{r{mma]vIs{olLimmlalvis{olcim{m{a{visIolcimmia{visolcimmlsfvisioL{mmli|vIs[pL{mm|I[V]sS
1 A0 718(9]10111{12]13)14|15[16]17]18[19[20]21)22(23]24]25|26{27{28] 1|2 |3 [4[5|6]7|8]9[10{11]12]13]14|15[16]17|18]19|20]21]22|23[24|25/26]27]28]29|30)31) 1 {2{3]4]5[/6]7[8[9(10
Mezcla para Barras de Dulce 120 4 124 40 40] 40] 4
Envoltura de Barras de Dulce 4 1 5 5
Dulce en Polvo 6 1 7 7
Identficacion de Riesgos en [Presion 4 U s 5
s e Traeioy g;‘lg; gg zlx 964 12 [ 0
SugerenuasdeMeJorasl oS Relos G 163 2010 i
Propuestas por Personal de lafy o e s 6 2 8 §
empresa. BIIP. o[ 6 §
BPT. IR 7]
Calderos 2 1 3 3
Control de Calidad 6 2 8 8
Personas a MESES Abril Mayo Junio
Tema freas Capacitar Horas | SEMANAS 14 15 16 17 18 19 20 il 2 JA) ]
oper | | T Requeias ows[ o] L{u[mla]v SOl L mmlav]s ol slmilafv]s|ofLiu]m]afv]s|ofcmmlav]s{olciulm[s{v]s{olL m[m[av]s{ofimm[avIs{ofL] m] wi [s[v]s[o[t]umls]v]s[o]L]mm[]v]s
I A0 415)6(7[8[9]10{11{12]13]14|15]16{17]18]19]20{21|22] 23| 24{25]26]27)28)29|30] 12| 3| 4|5|6]7[8[9[10[11)12]13]14]15(16(17|18)19|20]2L]22|23]24(25(26|27)28|29]30[31 1 2 3 4 5]6|7[8]9|10{11|12]13|14]15]16{1718]19]
Mezcla para Barras de Dulce 0 4w 2 40) 40) 24
Duice en Polvo o 17 7]
Normas Especficas de  [presign 1 13 B
Sequridad: Voino 1 16 f
+Trabajos enaliura ~ {Bolitas N 44U e am 3y 02
Boles Rellenas FHEEE E
Mantenimiento Técnico ] 73 8
(Contratistas 10 10)




CRONOGRAMA DE TRABAJO 2010

Personas a MESES Junio Julio
Tema Areas Capacitar Horas SEMANAS 24 25 26 27 28
oper. | M TotalReq“e“daS pias| LI M[Mi[J]v]sfDlL|m[m]I]v]s]DlL|m{m]a|v]s]|DfLimm|alv]s]D|L[m|m]afv]s
1 ANO 14115]16{17]18]19]20[21]|22|23[24]|25]|26]27|28]29|30| 1| 2| 3 |4 5] 6 7| 8| 9/10] 11] 12| 13| 14) 15| 16{ 17
[~ Normas Especiicas de Envoltura de Barras de Dulce 4 1 5 5
Seguridad: Bolitas 90 4 9% 78 2010 15 40| 39
+ Trabajo en caliente Bolitas Rellenas 50 3] 53 ' 40[ 13|
Calderos 2 1 3 3]
CRONOGRAMA DE TRABAJO 2010
Personas a MESES Julio Agosto Septiembre
Tema freas Capacitar Horaﬁ SEMANAS 2 29 30 3l 32 3 34 35 36
oper| | T Requeridas oas{ DI L mmil 3 [vIsTolLImmlalvisIolCimimlalvs olt]mIm{ 3Tv]so]LImIm{a]v]s]olL{m{mlalv]sIolL{mm]alv]s]o]c|mm{a[v[s]lLimm[i]v]s
1 A0 1] 12] 13] 14] 15] 16] 17] 18] 19] 20] 21] 22] 23] 24] 25| 26] 27 28] 29 30[ 31] 1] 2| 3| 4] 5| 6 7] 8 9| 10]11] 12] 13] 14| 15] 16] 17] 18] 19] 20] 21] 22] 23] 24] 25] 26] 27] 28] 29] 30[ 31| 1] 2] 3] 4] 5[ 6] 7] 8] 9] 10] 11
Normas Especficas de.{eac para Baas de Dulce 00 4 1 2 40) 40| 24
Sequridad: Envotura de Barras de Dulce 4 1 5 5
*Prevencion de Trabajo en [« en oo d 1 7 142 2010 7
Maquinas Bolias o 4 o 0 W[
Bolfas Rellenas s 3 5 | {20733




RONOGRAMA D RABAJO 2010

Personas a MESES Septiembre
Tema Arcas Capacitar Horas SEMANAS 35 36 37 38 39
o Requeridas M| JlVv]s|DlL[M[M]IJV]s]|DlIL|M|M|JI]Vv]S]ID|L|M[M[JI|V[S]D|L|[M[Mi]J
per. | M.M. | Total DIAS
1 2| 3| 4] 5/ 6] 7[ 8] 9f10]11)12] 13| 14| 15] 16| 17| 18] 19| 20| 21| 22| 23] 24| 25] 26{ 27| 28| 29| 30
Normas Especificas de
Seguridad:
« Prevencion de trabajo con Envoltura de Barras de Dulce 4 1 5 0.7 2010 5
sustancias quimicas
Control de Calidad 6 2 8 8
Normas Especificas de
Seguridad:
« Prevencién de trabajo con B.M.P. 4 2 6 0,7 2010 g
materiales peligrosos
Control de Calidad 6 2| 8 8
CRONOGRAMA DE TRABAJO 2010
Personas a MESES Octubre Noviembre
Tema Areas Capacitar ReHS;Z e SEMANAS 4; 4; 44.1 45
oper. | mm. | Tota q DIAS DIL{M|Mi]J[V]|S]ID|L{M|Mi|[J]V|[S]DJLIMIM|I|V[S|ID|L[M|M]|JI]|V|S
17{ 18] 19| 20] 21| 22| 23] 24| 25| 26| 27| 28[ 29) 30§ 31| 1| 2| 3| 4 5 6] 7[ 8] 9] 10| 11| 12| 13}
Mezcla para Barras de Dulce 120 4] 124 40| 40| 40| 4
Envoltura de Barras de Dulce 4 1] 5 5
Dulce en Polvo 6 1 7 7
Forma adecuada de Presion 4 1[5 5
levantamiento o transporte de |Molino 5 1] 6 154 2010 6
cargas pesadas Bolitas 90 4] 94 13 40| 36| 5
Bolitas Rellenas 50 3] 53 35| 18
B.M.P. 4 2| 6 6
B.P.T. 4 3l 7 7




Personas a loviembr
Tema Areas Capaciar 4 a
Oper. M D|LIM J J
30 7
Mezcla para Barras de Dulce 120 4 4
Presion 4 1 5
Proteccion de oidos Molino 5 1 6
(Importancia, formas de ~ [Bolitas 90 4 25
utilizacion y tipos de Bolitas Rellenas 50 3 3
proteccion) Calderos 2, 1] 3|
Mantenimiento Técnico 6 2 8|
B.M.P. 4 2 6|

CRONOGRAMA DE TRABAJO 2010

Tema Areas
Total
B . i Mezcla para Barras de Dulce 4] 124
Proteccion respiratoria Dulce en Polvo 6 1 7
(Importancia, formas de  [Presién 4 1 5
utilizacion y tipos de Molino 5 1 6
proteccion) Mantenimiento Técnico 6 2 8
B.M.P. 4 2 6
Personas a
" Capacitar
Tema Areas P - - -
over.| mu, D M J M J J
10 1 1
Mezcla para Barras de Dulce 120 4
Envoltura de Barras de Dulce 4 1
Dulce en Polvo 6 1
Presion 4 1
Importancia del cuidado de las| ’:U‘l_mo 9: i
manos al trabajar 0 ![35
Bolitas Rellenas 50 3 8
Técnico 6 2 8
BM.P. 4 2| 6|
B.P.T. 4 3| 7]
Calderos 2 1 3

CRONOGRAMA DE TRABAJO 2011

CRONOGRAMA DE TRABAJO 2011




RONOGRAMA D RABAJO 20

Personas a MESES Mayo
Tema Areas Capacitar e HS ;Z N SEMANAS 1§ 19 29 21.
oper. | MM. | Total q DIAS|D[L|M{Mi]J[V]S|D[L{M[M]J]V[S|D]L{M[M]JI]V[S|D]L|{M[M]J]V[S]D
ANO 112]3]4]5[6[7]8]9(10]11)12]13|14]15]16]17)18]19(20{21]22]23)24]|25(26{27|28]29
Mezcla para Barras de Dulce 4 4 4
Envoltura de Barras de Dulce 1] 1 1
Dulce en Polvo 1] 1 1
Presion 1] 1 1
Molino 1 1 1
Importancia de disefios  |Bolitas 4 4 4
ergonémicos en puestos de |Bolitas Rellenas 3 3 53 2011 3
trabajo Mantenimiento Técnico 2 2 2
B.M.P. 2[ 2 2
B.P.T. 3[ 3 3
Calderos 1] 1 1
Control de Calidad 2| 2 2
Administrativos 80 15[ 32] 33
Manejo adecuado de B.M.P. 1 2| 3 04 2011 3|
montacargas B.P.T. 1 3l 4 4
CRONOGRAMA DE TRAI
Personas a MESES Mayo Junio Julio
Tema freas Capacitar Horas SEMANAS 19 20 21 2 23 24 2% 26 2
Ope[_M_M_TmajReq”e”"ﬁs ows| D L{M[Mi[ I[vIs[o]LIm{m[a[v]s[DlLIm[m]a]v]sIofrim vl 3 [v]sIo{LM[m[s]v]s[o]LImmlaTv]s[olL{mM[a]v]sSID]c]mIm]I[v]S]DILIMM
A0 89[10{11)12|13[14]15]16/17[18]19]20{21)22|23|24]25/26]27{28]29{30(3L| 1 | 2 [3|4[5[6|7|8]9[10[11{12[13]14]15)16(17(18]19]20]21)22]23|24]25]26]27]28)29(30| 1|2 3 |4] §
Mezcla para Barras de Dulce 120) 4 124 2| 40] 40] 24
[Envoltura de Barras de Dulce 4 1 5 9
Dulce en Polvo 6 1 7 7
Presion 4 1 5 5
Molino 5 1 6 G
Importancia delas [Bolitas N 4w 163 it 34 4020
inspecciones planeadas  |Bolitas Rellenas 50 3 53 ' 2)
Mantenimiento Técnico § 2 8 8
BAP. 4 2 6 6
BP.T. 4 3 7 7
Calderos 2 13 3
Control de Calidad 6 2 8 g




CRONOGRAMA DE TRABAJO 2011
Personas a MESES Agosto Septiembre QOctubre

Tema freas Capacitar Horas | SEMANAS 33 34 35 36 37 38 39 40 4 82

ﬁ
o
—
=
[
o
—
=
o
—
=
—
<

oer| .| Tt Requeridas oas| D[ LI m[milI[V]S MMl ITVISID]LM[wi Ml I[vIsTolLimImalvIsIofLmImITv]s[olLImm[I]v]s Ml afvis ol LimmlI[v]sIolL]m]ui

ANO 14151611|18192021222324252627282930311234567B91011121314151617181920212223242526272829301234567 8[ 9] 10] 11] 12{ 13| 14 15] 16] 17| 18] 19] 20] 21

Mezcla para Barras de Dulce 120 124 40[ 40] 40 4

[Envoliura de Barras de Dulce

Dulce en Polvo

elo|e

Presion

C8mo elaborar informes para [0l

5
1
5 5
6
4

Slen
£

Bolitas

una investigacion de accidente|

163 01 PBE

=

Bolitas Rellenas

(Importanciay detall)  |overiment Tearico

BMP.

PN S

BP.T.

Calderos

rofisJeolrofroeole [ e[ ]

ololelels

(Control de Calidad

—

OTAL DE HORAS REQUERIDAS 219

HORAS DISPONIBLES AL ANO 9.0

DURACION DEL PROGRAMA DE CAPACITACION 2ANOS, 9MESES |
GRUPO DE TRABAJO (PERSONAS) 2021
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