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Resumen / Abstract

1 RESUMEN / ABSTRACT

El presente proyecto TFM tiene como objetivo el disefio de un Plan de SSO Industrial y de
vigilancia para la empresa Printopac, con un enfoque en la mejora de las condiciones laborales
y la prevencion de riesgos. Se emplearon metodologias como Checklist de factores de riesgo y

matriz NTP para identificar y evaluar los peligros en el entorno industrial de la compafiia.

La investigacién comenz6 con un diagnéstico inicial que permitid detectar los principales
riesgos asociados a las actividades de Printopac. A través de la aplicacion de checklist, se
recolectaron datos sobre las condiciones actuales de seguridad y salud en el trabajo, facilitando
la identificacion de areas criticas que requieren atencion. Posteriormente, se utilizo la matriz
NTP para clasificar y priorizar los riesgos, analizando su probabilidad de ocurrencia y el

impacto en la salud de los trabajadores.

El disefio del Plan de SSO incluye propuestas especificas de intervencion, capacitacion del
personal, la implementacion de actividades preventivas, contingentes, post-accidente, y
protocolos de vigilancia que promueven una cultura de prevencion. Se espera que, al aplicar
este plan, se logre una reduccion significativa de incidentes laborales y se mejore la calidad de
vida de los empleados. El proyecto TFM concluye enfatizando la importancia de la
participacion activa de todos los niveles de la organizacion en la promocion de la seguridad y

salud ocupacional con un cronograma de los temas a tratar en la capacitacion que se realice.

Universidad Europea Madric
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2 INTRODUCCION

2.1 Descripcion del Problema

“La prevencion de accidentes no debe ser considerada como una cuestion de
legislacion, sino como un deber ante los seres humanos, y como una razon de sentido
econdmico”. (Werner Von Siemens, NA). La seguridad y salud ocupacional hoy en dia se ha
convertido en las mejores bases ante la prevencion y cuidado de los trabajadores, siendo esta la
normativa que guia todas aquellas acciones y actividades a condiciones mayormente seguras
para los empleados de una organizacion, de modo que permitan crear espacios aptos y laborales
realizados dia a dia por el personal de trabajo, con el objetivo principal de preservar la salud y

conservar los recursos humanos y materiales.

Cabe destacar que la seguridad y salud ocupacional participa y vela por el mayor grado
de bienestar fisico, mental y social de los de los trabajadores en todas las ocupaciones
laborales, por medio de la “prevencion de las desviaciones de la salud, control de riesgos y la

adaptacion del trabajo a la gente y la gente a sus puestos de trabajo”. (OMS, 2019, p. 02).

Del mismo modo, la gestidn del riesgo se define como el proceso de identificar, analizar
y cuantificar las probabilidades de pérdidas y efectos secundarios que se desprenden de los
desastres, asi como de las acciones preventivas, correctivas y reductivas correspondientes que
deben emprenderse. Es de tal manera donde se promueve a la proteccion de la salud, evitando
accidentes y enfermedades ocasionadas por el desempefio laboral, de la misma forma, en la

eliminacion de los factores y condiciones de riesgo.

Con el fin de aplicar todas las definiciones mencionadas, se ha propuesto el presente
proyecto de grado, en el cual se pondra en practica conceptos y matrices de la Seguridad

Industrial. La empresa en la que se desarrollara el proyecto es Printopac. El giro de negocio de

Universidad Europea Madric
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la empresa Printopac es la elaboracion e impresion de envases plasticos y la empresa se

encuentra ubicada en Quito.

En Printopac no existe una cultura preventiva de seguridad, por lo que las condiciones
de trabajo ahi no son adecuadas y los trabajadores piensan que es normal tener un espacio de

trabajo asi, sin tener conciencia de los riesgos a los que estan expuestos.

Con los aspectos mencionados, se busca mejorar este problema elaborando una propuesta
de “Disefio de un Plan de Vigilancia de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional para

Printopac”.

2.1.1 Analisis del Problema

Para realizar un analisis del problema de la empresa Printopac, se utiliza la herramienta de Arbol

de Problemas para conocer los aspectos a tomar en cuenta para este proyecto.

ARBOL. DE. PROBIEMAS

DESINFORMACIOMN DE RIESGOS PRESENTES

EXISTENCIA DE RIESGOS, CONDICIONES SUBESTANDAR
Y ACCIDENTES

PROBLEMA PRINCIPAL

EL PERSONAL MO ESTA CAPACITADD EM TEMAS DE
SEGURIDAD
FALTA DE CULTURA PREVENTIVA

DESCOMOCIMIENTO DE PLANES DE EMERGENCIA Y
CONTINGENCIA

8 Universidad Europea Madric
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Las causas que se analizan para que se de el problema de Seguridad en Printopac son:

e El personal no esta capacitado en temas de seguridad.
o Falta de cultura preventiva

e Desconocimiento de planes de emergencia y contingencia.

Tomando en cuenta las causas mencionadas, el disefio del plan de vigilancia de Seguridad y

Salud Ocupacional para Printopac se enfocara en disminuir los efectos que se generan.

2.1.2 Justificacion

La Seguridad y Salud Ocupacional es una de las herramientas de gestion méas
importantes y necesarias dentro de una empresa, ya que agrega valor tanto al lugar de trabajo
como a la calidad de vida de los trabajadores de una organizacion, también esta herramienta
fortalece la competitividad y productividad de los procesos y productos, y optimiza el recurso

humano con el que se cuenta.

La empresa Printopac no cuenta con un plan fijo de seguridad dentro de sus
instalaciones, por lo que los trabajadores estan desprotegidos antes los riesgos existentes en los
diferentes procesos de elaboracion de producto y no cuentan con medidas preventivas para
éstos, para lo cual es necesario disefiar un Plan de Seguridad que mejora las condiciones

actuales de la empresa y de sus trabajadores.

Por esta razon, se propone disefiar un Plan de Vigilancia de Seguridad y Salud
Ocupacional para Printopac, en el cual se analizaran los factores de riesgo en cada area de la
empresa, y las medidas preventivas que se pueden llevar a cabo. También, lo que se busca es
cumplir con la normativa sobre seguridad y salud establecida por el Instituto Ecuatoriano de

Seguridad Social (IESS) y el Ministerio de Relaciones Laborales (MRL). La implementacion

Universidad Europea Madric
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del Plan disminuira los accidentes y enfermedades laborales, asi como las pérdidas economicas

y materiales, y mejorara el ambiente laboral para todos los integrantes de la empresa.
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3 OBJETIVOS

3.1 Objetivo general

Proponer e implementar un disefio de Plan de Vigilancia de Seguridad Industrial y Salud

Ocupacional para Printopac.

3.2 Objetivos Especificos
o ldentificar los posibles riesgos dentro de los diferentes procesos de la empresa que se
analizaran en el proyecto.
e Evaluar la situacién actual de la empresa Printopac en relacion a la Salud y Seguridad
Laboral.
e Analizar el puesto de trabajo de Asistente de Calidad y los riesgos que existen en esta
posicion.

e Elaborar los documentos técnicos del plan de vigilancia.

Universidad Europea Madric
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4 ANTECEDENTES

4.1 Resefia Historica de la Empresa

Printopac es una empresa que se fundé el 7 de abril de 1997, ubicada en Quito,
Ecuador, en el sector de Calderdn, en la Panamericana Norte.
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Esta organizacion se dedica a brindar soluciones de empaque de calidad para la

industria del sector alimenticio y comercial, utilizando tecnologia de calidad para la
elaboracion de sus productos y cumplimiento con estandares.

Con el paso del tiempo Printopac ha ampliado su gama y variedad de productos, con

ayuda de una politica de innovacidn e inversion. Los productos que Printopac ofrece son

fundas, zunchos, foil de aluminio, tapas, sobrecopas, y variedad de envases con diferentes tipos
4.1.1 Misién

de decoracion, como lo es la impresion, fajillas termo-encogibles y procesos IML.

“Ser la empresa lider del Ecuador en la fabricacion y comercializacion de soluciones de

empaques a través de una amplia oferta de productos y servicios, asegurando la excelencia para
12

nuestros clientes en términos de calidad, inocuidad y servicio”. (Printopac, 2020)
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4.1.2 Vision

“Proveer productos de calidad en toda la region, gracias a tiempos agiles de respuesta y
altos estandares de calidad y servicio, apalancandolos en el desarrollo de nuevos productos, alta

capacidad productiva, y en un amplio conocimiento de la industria”. (Printopac, 2020)

4.1.3 Politica de Calidad

“En Printopac Cia. Ltda., producimos y comercializamos soluciones de empaque para
diversas industrias, en particular de la industria alimenticia. El compromiso con la calidad e
inocuidad de nuestros productos, puntualidad de entregas, apoyo al personal y actualizacion,

son constantes en nuestra organizacion pensando en la sostenibilidad de forma integral.

El personal, la maquinaria, las herramientas y las partes interesadas de toda la cadena
estan dispuestas para garantizar nuestras soluciones de empaque, con un sistema de gestion de

inocuidad y calidad basado en los siguientes pilares:

a. Personal altamente calificado, continuamente capacitado y motivado.

b. Mejora continua en base a la evaluacion y andlisis de los peligros de inocuidad
relacionados, invirtiendo en nuestros procesos y/o productos a traves de investigacion e
implementacidn de nuevas tecnologias.

c. Comunicacion efectiva con nuestros clientes internos, externos y proveedores para el
cumplimiento de todas las especificaciones y requisitos legales aplicables.” (Printopac,

2020).

Universidad Europea Madric
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4.2 Marco Tebrico

4.2.1 Checklist de Factores de Riesgo

Una checklist es una lista de verificacion la cual debe tener patrones basicos de

seguridad que permitan identificar y evaluar las oportunidades o riesgos de activos.

Teniendo como base la lista de verificacion mencionada, se puede determinar si el
resultado del impacto u ocurrencia de un riesgo es positivo o negativo. Ademas, se debe tomar
en cuenta que para poder analizar de manera mas detallada se requiere de informacion
adicional, la cual se obtiene mediante documentos preexistentes en los que se tenga evidencia

del anélisis del impacto o la evaluacion de criticidad de los riesgos. (Piranirisk, 2024)

El Checklist se en foca en los siguientes Factores de Riesgo:

e Factores Fisicos

e Factores Quimicos

e Factores Mecanicos

e Factores Bioldgicos

e Factores Ergonémicos
e Factores Psicosociales

e Factores de Riesgo de Accidentes Mayores

4.2.2 Matriz NTP 330

La NTP 330 es una metodologia que permite evaluar el nivel de los riesgos dentro de la
materia preventiva de Seguridad en el Trabajo y, por lo tanto, establece prioridades al momento
de corregirlos. Lo primero que se identifica son las deficiencias que hay en un lugar de trabajo;

después, se calcula la probabilidad de que pueda producirse un accidente y la magnitud de las
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consecuencias de este. Asi se deduce el riesgo que supone cada una de las deficiencias

encontradas.

Esta metodologia maneja niveles en lugar de valores. Es decir, no aparecen reflejadas
cifras reales de riesgo, probabilidad y consecuencias, sino el nivel de riesgo, probabilidad y

consecuencias.

Esta metodologia tiene una estrategia a seguir durante todo el proceso:

« Valoracion del riesgo a analizar.

« Disefio del cuestionario de chequeo que se va a utilizar.

o Determinacion del nivel de importancia de los factores de riesgo.

o Cubrir el cuestionario en el centro de trabajo y valoracion de la exposicién y sus
consecuencias.

e Célculo del nivel de deficiencia del cuestionario.

o Caélculo del nivel de probabilidad a partir del nivel de deficiencia y del nivel de
exposicion.

o Contraste del nivel de probabilidad.

o Valoracion del nivel de riesgo a partir del nivel de probabilidad y del nivel de
consecuencias.

o Definicion de los niveles de intervencion.

o Cotejar los resultados obtenidos con los estimados a partir de otras fuentes. (UNIR,

2021)

4.2.2.1 Nivel de deficiencia
Para calcular el nivel de deficiencia (ND), se debe conocer los factores de riesgo y en

qué grado pueden ser la causa que provoque un accidente. EI INSST recomienda recurrir a

Universidad Europea Madric
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cuestionarios de chequeo que analicen esos factores de riesgo y en los que deben indicarse

cuatro posibles niveles de deficiencia:

« Muy deficiente: existen varios factores de riesgo que aumentan la probabilidad de que
se produzcan fallos. Las medidas preventivas existentes no estan funcionando.

« Deficiente: existen algunos factores de riesgo y es necesario incrementar las medidas
preventivas.

e Mejorable: los factores de riesgo detectados no son significativos y no disminuyen la
eficacia de las medidas preventivas.

o Aceptable: los riesgos estan controlados. (UNIR, 2021)

4.2.2.2 Nivel de exposicién
El nivel de exposicion (NE) calcula la frecuencia con la que se esta expuesto al riesgo

detectado. (UNIR, 2021)

4.2.2.3 Nivel de probabilidad
El nivel de probabilidad (NP) se halla teniendo en cuenta el nivel de deficiencia y el nivel de

exposicion: (UNIR, 2021)

NP = ND x NE

4.2.2.4 Nivel de consecuencias
Para evaluar el nivel de consecuencias (NC) se han fijado cuatro niveles, atendiendo tanto a los

dafios fisicos como a los materiales:

o Mortal o catastréfico: puede provocar una muerte 0 mas y la destruccion total del

sistema.
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o Muy grave: provoca lesiones graves que pueden ser incurables y la destruccion parcial
del sistema. Repararlo supondria un elevado coste.

o Grave: causa lesiones con incapacidad laboral transitoria y para reparar los dafios en el
sistema es necesario parar el proceso productivo.

o Leve: sus lesiones no necesitan hospitalizacion y no es necesario parar el proceso para

reparar los dafios. (UNIR, 2021)

4.2.2.5 Nivel de riesgo y nivel de intervencion
El nivel de riesgo (NR) resulta de multiplicar el nivel de probabilidad (NP) y el nivel de

consecuencias (NC):

NR =NP x NC

Una vez conocido, se establece el nivel de intervencion necesario y, para lo cual, se debe tener

en cuenta tanto el aspecto econémico como la opinion de los trabajadores. (UNIR, 2021)

Universidad Europea Madric
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5 METODOLOGIA

5.1 Checklist

Para la primera parte del proyecto que se esta desarrollando, se realiz6é un checklist
(Anexo 1) con el objetivo de identificar los factores de riesgo que existen dentro de las areas de
trabajo de la empresa Printopac. En Printopac existen seis areas de trabajo las cuales son:
impresion, fundas, foil, inyeccion, bodega y zunchos. Para este proyecto, se eligieron las tres
areas donde mas riesgos existen dentro de la planta de produccién; las pareas que se escogieron
son: impresion, inyeccion y zunchos. En el area de impresion se realiza, como su nombre lo
indica, la impresion de disefios en diferentes envases de plastico; para lo cual se utilizan tintas
que se adhieren al plastico mediante un proceso de adhesion y secado que se realiza en las
maquinas respectivas. En el area de inyeccion se realiza la elaboracién de envases y tapas
mediante el proceso de termoformado. Y en el area de zunchos se elaboran rollos de zunchos
de distintos colores, dependiendo de la empresa a la que éstos estén destinados. Igualmente, el

zuncho pasa por un proceso de calor para poder moldearlo al grosor que se requiere.

Al observar todos los factores que se encuentran en el checklist, se eligieron los que
concordaban con los riesgos vistos dentro de las areas de trabajo de la empresa en la que se esta
realizando el estudio. Se obtuvieron, en total, 22 factores de riesgo existentes dentro de la
empresa, lo cual representa una gran probabilidad de que uno o varios operarios sufran de

accidentes o enfermedades laborales en el transcurso de su jornada de trabajo.

Dentro de los riesgos laborales fisicos, se identificaron 5 factores de riesgo en las tres

areas de la empresa seleccionadas, los cuales son los siguientes:

e Temperatura elevada: Este factor de riesgo se encuentra las tres areas de impresion,

inyeccion y zunchos. La necesidad de que los productos al salir no cambien
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radicalmente su temperatura, hace que la planta de produccion tenga una temperatura
elevada para mantener los productos que se elaboran. Los productos tienen una
composicion en la que, cuando salen, los atomos del envase se ordenan y hacen que el
envase se recoja. Si la temperatura es baja, el envase se recoge mas rapido y puede
dafar su forma o impresion. Por lo que se tiene una temperatura elevada, para mantener
la composicion de los envases.

Ruido: Este factor se encuentra en las tres areas de impresion, inyeccion y zunchos, en
donde existe ruido constante provocado por todas las maquinas en la produccion de los
envases, tapas, impresion y zunchos. Al ser un ambiente cerrado en las tres areas, el
ruido se concentra dentro de la planta y los operarios, al estar expuestos en toda su
jornada laboral a esto, se considera un factor de riesgo necesario considerar.

Radiacion no ionizante (UV, IR, electromagnética): Este factor de riesgo se
encuentra en el area de impresion. Para la impresion de envases, las maquinas del area
de impresién tienen luz ultravioleta para secar y mantener la tinta en los envases. Las
maquinas tienen una pantalla que protege a los operadores de estar en contacto directo
con la luz ultravioleta. Sin embargo, cuando un envase queda atascado, los operadores
abren la puerta que contiene la pantalla protectora para arreglar el inconveniente que se
presenta, y al arreglar el atasco, la maquina comienza de nuevo a funcionar activando la
luz ultravioleta sin antes cerrar la puerta de proteccion. En estos casos, los operarios
estan en contacto directo con la luz ultravioleta, lo cual arriesga su salud fisica.

Riesgo eléctrico directo: Este factor de riesgo se localiza en las areas de impresién e
inyeccion. Tanto en el area de impresion como en el area de impresion, hay maquinas
para realizar los procesos de termo formado e impresion de envases respectivamente.
Para conectar las maquinas, se utilizan extensiones donde se puede conectar varias

cosas a la vez. Si un operario manipula esa extension manualmente o juega con ello,

Universidad Europea Madric
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puedo causarle una descarga eléctrica que puede llegar a ser grave. O, si algun cable de
las extensiones se encuentra en mal estado o roto, también puede causar una descarga
en los operarios.

Riesgo eléctrico indirecto: Este factor de riesgo se encuentra en las areas de impresion
e inyeccion. En las maquinas de impresion e inyeccion se utiliza calor y electricidad
para poder termoformar e imprimir los envases. Cuando los productos salen de la
maquina para ser empaquetados, los envases salen con estatica debido al proceso al que
son sometidos, por lo que, cuando un operario 0 persona coge un envase recien salido
de la méaquina, tiene una pequefia descarga. Si bien esa descarga no es una amenaza
para la salud humana, al sobresaltarse por la sensacion, se puede chocar con alguien o

con algo, lo cual podria causar accidentes laborales.

Dentro de los riesgos laborales mecanicos, se identificaron 5 factores de riesgo en las

tres areas de la empresa seleccionadas, los cuales son los siguientes:

Obstéaculos en el piso: Este factor de riesgo se encuentra en las areas de impresién e
inyeccidn. Tanto en el area de impresion como para el area de inyeccidn se observaron
cajas en el suelo que contienen desperdicio sobrante de los diferentes procesos de
produccién, como por ejemplo aluminio, plastico, producto rechazado, entre otros. Los
operarios varias veces se han tropezado y golpeado con estas cajas.

Desorden y falta de limpieza: Este factor de riesgo se encuentra en el area de zunchos,
en la cual se evidencio desorden en la parte trasera del area, viendo materia prima
(polipropileno) regada por el suelo; también, zunchos en mal estado y fundas. Aunque
el desorden se encuentra en una zona donde normalmente los operarios no circulan,
existe la posibilidad de que alguien pase por ahi y tenga un accidente por tropiezo, por

lo que es importante considerarlo un factor de riesgo.

20
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¢ Manejo de herramientas cortantes y/o punzantes: En las tres areas de
impresion/fundas, inyeccion y bodega/zunchos, los operarios manejan estiletes para
abrir y cerrar cajas de la produccion que se realiza, y, también cortar rebaba sobrante
que se encuentra en algunos envases y tapas despues de la produccion. La herramienta
tiene un filo considerable y los operarios deben trabajar con esta herramienta durante
toda su jornada laboral, lo cual los hace propensos a recibir cortes o punzadas que
pueden afectar de manera leve, mediana o grave su integridad fisica.

e Desplazamiento en transporte (terrestre, aéreo, acuatico): En las tres areas de
impresion, inyeccion y zunchos, se trasladan las cajas necesarias tanto al inicio como al
final de la produccién. Al inicio, se llevan cajas al area de impresion para comenzar con
el proceso de impresion de los envases, y al final se trasladan las cajas con envases,
tapas y zunchos terminados. La actividad de traslado la realiza un operario con un
montacarga como herramienta. Debido a que el montacarga que se utiliza funciona con
un tanque de gas, existe probabilidad de riesgo de que el equipo falle o se lo utilice
incorrecto, lo cual afecta al operario, la carga, y los demas operarios, ya que el proceso
continuo que llevan se para.

e Superficies 0 materiales calientes/frios: En el area de zunchos existe una zona donde
el material del zuncho pasa por agua hirviendo, contenido en un envase de metal, para
poder moldearlo al grosor que se necesita. El agua tiene una temperatura cerca de los
100°C, por lo que, si un operario toca el agua o el contenedor de metal, puede sufrir

guemaduras graves.

Dentro de los riesgos laborales quimicos, se identifico 1 solo factor de riesgo en el area

de impresion, el cual es el siguiente:
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Manipulacion de quimicos: En el proceso de impresion se utilizan diferentes tintas
para poder cumplir con los diferentes disefios que se piden. Para que estas tintas se
diluyan bien y puedan abarcar el disefio completo, se utiliza thinner. El thinner es un
compuesto quimico que se usa para disolver pinturas. Cuando se encuentra en contacto
con la piel, esta se puede resecar, irritar, entre otros efectos. Los operarios no usan

guantes al mezclar las tintas con el thinner, por lo que es un riesgo para su salud.

Dentro de los riesgos laborales bioldgicos, se identificd 1 solo factor de riesgo en las

areas de impresion e inyeccion, el cual es el siguiente:

Presencia de vectores: Dentro de las &reas de impresion e inyeccion hay racks llenos
de cajas con las que se realiza la produccion diaria. No es usual, pero en ciertas
ocasiones se han encontrado pececillos de plata salir de las cajas al abrirlas. Estos
insectos se alimentan de la humedad, el moho, el papel y el cartén. Aunque, como ya se
menciono, no es comun encontrar estos insectos, e importante tomar en cuenta como
riesgo, ya que los operarios y la produccién pueden verse afectados por la presencia de

estos pececillos.

Dentro de los riesgos laborales ergonémicos, se identificaron 6 factores de riesgo en las

tres areas de la empresa seleccionadas, los cuales son los siguientes:

Sobreesfuerzo fisico: Este factor de riesgo se encuentra las tres areas de impresion,
inyeccidn y zunchos. Los operarios de las tres areas usan pallets para poner las cajas,
bultos y zunchos terminados. Los pallets deberian ser trasladados por el montacarga ya
que son muy pesados para que una persona los lleve. Sin embargo, los operarios no
suelen esperar a que el montacarga llegue, por lo que cargan los pallets de un lugar a

otro en la planta. Esto supone un sobreesfuerzo fisico para los operarios.
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e Levantamiento manual de cargas: Este factor de riesgo se localiza las tres areas de
impresion, inyeccion y zunchos. Los operarios, en las tres areas de impresion, inyeccion
y zunchos, realizan el levantamiento de cajas y bultos (cargas) de materia prima 'y
productos terminados. Ellos llevan las cajas y los bultos a los diferentes pallets para que
el montacarga pueda llevarse el pallet a donde se va a realizarla entrega de los mismos.
Estos levantamientos son realizados todos los dias y varios operarios han comentado
que sufren dolores de espalda por eso. Por ello, este es un riesgo laboral importante a
tomar en cuenta.

e Movimiento corporal repetitivo: Este factor de riesgo se encuentra en el area de
impresion. En el area de impresion los movimientos que realizan los operarios al poner
los envases en la maquina son repetitivos y continuos, igualmente al empacar los
envases. Esto causa gque los operarios se fatiguen de las actividades que realizan y se
adormezcan ciertas extremidades por la falta de variedad en sus movimientos.

e Posicion forzada (de pie, sentada, encorvada, acostada): Los operarios de las tres
areas de impresion, inyeccién y zunchos realizan sus actividades de pie en toda su
jornada laboral, ya que deben mover los envases y materiales de las cajas a las
maquinas continuamente. La mala postura que tienen al estar de pies causa dolor
muscular y fatiga.

¢ Ruido del entorno: Como ya se mencion¢ anteriormente, las maquinas de las tres areas
presentadas provocan ruido cuando estan en funcionamiento; por lo que los operadores
pasan toda su jornada laboral con el ruido constante. Ademas, la planta es un entorno
cerrado, lo que provoca que el ruido se concentre en un solo lugar y los operarios
tengan efectos como dolores de cabeza y fatiga.

e Temperatura del entorno: Como ya se menciono, la temperatura de la planta de

produccidn es elevada para conservar el termo formado e impresion de los envases. No
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obstante, esto afecta a los operarios, causandoles fatiga, cansancio, calor y

deshidratacion.

Dentro de los riesgos laborales psicosociales, se identificaron 3 factores de riesgo en las

tres areas de la empresa seleccionadas, los cuales son los siguientes:

Turnos rotativos: En las tres areas de impresion, inyeccion y zunchos, los operarios
trabajan en turnos rotativos. Cada operario trabaja 2 dias a la semana y los demas dias
no. Si bien algunos operarios no tienen quejas sobre ello, otros si se quejan, ya que se
pierden en el proceso que se estaba realizando con anterioridad, o no saben qué
producto toca realizar. Esto provoca estrés laboral.

Trabajo nocturno: La planta de Printopac nunca para, es por lo que los operarios
trabajan en el dia y en la noche en sus estaciones. Varios operarios han comentado que,
a veces, al trabajar en la noche se les dificulta seguir con el ritmo de trabajo que tienen
en la mafiana y tarde, ya que, si bien tienen luz para poder ver las actividades que
realizan, no tienen la misma energia y capacidad que tienen al comenzar, y entre ellos
se distraen para no cansarse tanto.

Trabajo mondtono: En el area de impresion, los operarios de impresion deben estar
parados poniendo los envases en la maquina. El movimiento que realizan para esta
actividad es solo rotar medio cuerpo y tomar los envases, rotar de nuevo y ponerlos en
la maquina. Este trabajo tiene ciclos repetitivos constantes, lo cual fatiga al operario y

puede causar dafos en la columna.

Y para finalizar, dentro de los riesgos laborales de accidentes mayores, se identificd 1

solo factor de riesgo en el area de impresion, el cual es el siguiente:
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¢ Manejo de inflamables y/o explosivos: En el area de impresion se utiliza thinner para
disolver las tintas que se usan en el proceso. Es un compuesto inflamable, tiene riesgo
alto de incendio y moderado de riesgo de explosion, al ser expuesto al calor. Este es un
gran riesgo para los operarios ya que esté en un ambiente de calor, lo que puede
provocar una explosion. No existe una sefialética de peligro para este compuesto por lo

que los operarios ignoran su peligro.

5.2 Matriz NTP 330

Se utilizé e implement6 la matriz NTP 330 como un sistema de calificacion para

evaluar los factores de riesgo en la empresa Printopac.

El puesto de trabajo que se eligié para realizar la evaluacion de la matriz es el puesto de
“Auxiliar de Calidad”, ya que en este puesto se esta expuesto a gran parte de los riesgos que
existen en Printopac. Por las actividades de revision y control que debe realizar el auxiliar,
tiene que estar en todas las areas de la planta de produccion y ver que todos los productos
cumplan con las especificaciones requeridas e impuestas previamente, por lo que esta constante

contacto con riesgos fisicos, mecanicos, quimicos, bioldgicos, ergonémicos y psicosociales.

Una vez obtenida la lista de control después de la implementacion en la empresa, se
Ilevo a cabo la evaluacion de los factores de riesgo observados y registrados en el Checklist de
analisis de riesgos. Cada factor de riesgo fue evaluado por su nivel de deficiencia en las
medidas preventivas tomadas, nivel de exposicion al riesgo durante la jornada laboral, nivel de
probabilidad de que ocurra el riesgo (producto de nivel de deficiencia y nivel de exposicion),
consecuencia del riesgo si ocurriese, y para finalizar, el nivel de riesgo total de cada factor

encontrado.
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Después de haber realizado el analisis, se encontraron 2 factores de riesgo ergonémico
con alta priorizacién, lo cuales son: sobreesfuerzo fisico y levantamiento manual de cargas.
Obtuvieron un total de 720 puntos en priorizacion. A continuacion, se muestra la tabla de

evaluacion de los factores de riesgo.

Se puede observar en la tabla de resumen de la matriz NTP 330 (Anexo 2) que los
riesgos con mayor puntuacién son ergonémicos, los cuales son criticos para el auxiliar de

calidad. Tienen una puntuacion de 720 puntos en priorizacion de corregirlos.

El sobreesfuerzo fisico que realiza el auxiliar es cargar cajas pesadas, caminar todo el
dia en un ambiente de temperatura elevada, entre otros. Esto, como ya se menciono, es critico

para la salud del auxiliar, y puede llevarlo a tener lesiones, enfermedades o accidentes.

Por otro lado, el levantamiento de carga pesada que realiza el auxiliar también tiene un
alto puntaje de riesgo, ya que, como se menciond, el auxiliar levanta cajas pesadas, rollos
grandes de foil y bultos pesados, lo cual puede causarle lesiones graves y llevarlo a instancias

graves.

Estos dos riesgos deben ser tomados con mayor importancia al momento de realizar las

correcciones respectivas para cada factor.

También, existen factores de riesgo, para el auxiliar de calidad, con puntajes altos, que
no sobrepasan los dos riesgos mencionados, pero que si se deben tomar en cuenta para mejorar
estas situaciones. Estos riesgos son fisicos y ergonémicos. Tienen un puntaje de 600 en
priorizacion. Los riesgos fisicos con este puntaje son: temperaturas extremas y ruido, los cuales
son factores que influyen en el cansancio del auxiliar de calidad. Por otro lado, el riesgo

ergondémico con puntaje de 600 es la posicién forzada, ya que el auxiliar realiza casi todas sus
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actividades laborales de pie o tiene mala postura al revisar la materia prima recibida; lo que

causa que termine fatigado y, a futuro, puede causarle lesiones leves o graves.

También, en la tabla se puede observar que los niveles donde existen mayores factores
de riesgo son el 11y el 111, los cuales quieren decir corregir y adoptar medidas de control, y
mejorar si es posible, respectivamente. Esto muestra y confirma que son necesarias medidas

correctivas dentro de las areas de la planta de produccion de Printopac.

Por ello, es importante buscar soluciones adecuadas y acciones correctivas para estos
riesgos, sin importar si tienen puntajes altos o no, ya que pueden causarle al auxiliar y a otros

operarios dentro de la empresa, enfermedades, accidentes o lesiones, y lo mejor es prevenir eso.
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6 RESULTADOS
v" Riesgo Fisicos

Dentro del factor de riesgo fisico de Temperaturas extremas con codigo FO1 dio un
nivel de riesgo de 600, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel de intervencion de
grado | que quiere decir que se encuentra en situacion critica y necesita una correccion urgente
para lo que se propone como medida preventiva en el receptor de disponer de trajes resistentes
al calor para los operarios, basdndose en el Decreto Ejecutivo 2393. Art. 53 y 54.

Dentro del factor de riesgo fisico de Ruido con codigo FO2 arrojo un nivel de riesgo de
600, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel de intervencion de grado | que quiere
decir que se encuentra en situacion critica y necesita una correccién urgente para lo que se
propone como medida preventiva en el receptor el determinar equipo de proteccion necesario al
personal destinado a realizar esta actividad, basdndose en el Decreto Ejecutivo 2393. Art. 55.

Dentro del factor de riesgo fisico de Radiacién no ionizante (UV, IR, electromagnética)
con cédigo FO3 arrojé un nivel de riesgo de 300, lo que quiere decir que se encuentra en un
nivel de intervencion de grado 11 que quiere decir que se puede Corregir y adoptar medidas de
control, para lo que se propone como medida preventiva en el medio, buscar la manera de aislar
las maquinas impresoras para reducir los niveles de radiacion, basandose en el Decreto
Ejecutivo 2393. Art. 61.

Dentro del factor de riesgo fisico Riesgo eléctrico directo con codigo FO4 arrojo un
nivel de riesgo de 300, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel de intervencion de
grado Il que quiere decir que se puede Corregir y adoptar medidas de control, para lo que se
propone como medida preventiva en el medio, el determinar puntos fijos de extensiones
satisfaciendo la conexion de todas las maquinas, pero buscando que no se muevan las

extensiones, basandose Acuerdo Ministerial 013. Art. 14.
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Dentro del factor de riesgo fisico Riesgo eléctrico directo con cddigo FO5 arrojo un
nivel de riesgo de 60, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel de intervencion de grado
I11 que quiere decir que se debe mejorar si es posible, para lo que se propone como medida
preventiva en la fuente, Distinguir las areas eléctricas para la maquinaria es decir que los
trabajadores sepan donde existen posibles pequefias descargas, basandose Acuerdo Ministerial
013. Art. 14,

v" Riesgo Mecéanico

Dentro del factor de riesgo mecanico de obstaculos en el piso con cédigo MO1 arrojé
un nivel de riesgo de 200, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel de intervencion de
grado Il esto significa que se encuentra en situacion controlada y necesita una medida de
control para lo que se propone como medida preventiva Colocar la respectiva sefialética de
identificacion en el piso y a su vez mantener un orden de los objetos para que los operarios no
sufran resbalones o alguna lesion, basandose en el Decreto Ejecutivo 2393. Art. 30.

Dentro del factor de riesgo mecénico de desorden y falta de limpieza con c6digo MO2
arrojo un nivel de riesgo de 200, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel de
intervencion de grado 1l esto significa que se encuentra en situacion controlada y necesita una
medida de control para lo que se propone como medida preventiva Implementar la cultura a los
colaboradores acerca del manejo de los desperdicios para poder mantener un mejor orden y
manipulacion de los desechos por materia prima, basandose en el Decreto Ejecutivo 2393. Art.
186.

Dentro del factor de riesgo mecanico de Manejo de herramienta cortante y/o punzante
con codigo MO3 arrojo un nivel de riesgo de 60, lo que quiere decir que se encuentra en un
nivel de intervencion de grado 11 esto significa que se encuentra en situacion de mejorar si €s
posible. Seria conveniente justificar la intervencion y su rentabilidad para lo que se propone

como medida preventiva Implementar el equipo de proteccion como guantes para la
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manipulacion de objetos cortopunzantes evitando cortes o alguna clase de incidente, basandose
en el Decreto Ejecutivo 2393. Art. 72.

Dentro del factor de riesgo mecanico de Desplazamiento en transporte (terrestre, aéreo,
acuatico) con codigo MO4 arrojo un nivel de riesgo de 240, lo que quiere decir que se
encuentra en un nivel de intervencion de grado Il esto significa que se encuentra en situacion
para ser controlada y necesita una medida de control para lo que se propone como medida
preventiva implementar la sefialética definiendo el paso peatonal y el de vehiculos, basandose
en el Decreto Ejecutivo 2393. Art. 30.

Dentro del factor de riesgo mecanico de Superficies o materiales calientes/frios con
codigo MO5 arrojé un nivel de riesgo de 150, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel
de intervencion de grado Il esto significa que se encuentra en situacion controlada y necesita
una medida de control para lo que se propone como medida preventiva Implementar la
respectiva sefialética identificando el peligro que la maquina puede tener, basandose en el
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 73.

v" Riesgo Psicosocial

Dentro del factor de riesgo psicosocial de Turnos Rotativos con cédigo PO1 arrojé un
nivel de riesgo de 60, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel de intervencién de grado
I11 esto significa que Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la intervencion y su
rentabilidad, para lo que se propone como medida preventiva dar a conocer con tiempo
suficiente futuras reestructuraciones, nuevas tareas, tecnologias, etc. con el fin de ofrecer al
personal espacios de rotacion mayormente adaptados a su necesidad, basandose en el Decreto
MDT-2017-0082.

Dentro del factor de riesgo psicosocial de Trabajo Nocturno con codigo PO2 arrojé un
nivel de riesgo de 60, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel de intervencion de grado

I11 esto significa que Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la intervencién y su
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rentabilidad, para lo que se propone como medida preventiva Brindar capacitaciones para poder
conllevar de mejor manera el trabajo y las actividades nocturnas, basandose en el Decreto
MDT-2017-0082.

Dentro del factor de riesgo psicosocial de Trabajo Monétono con cédigo PO3 arrojé un
nivel de riesgo de 60, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel de intervencion de grado
I11 esto significa que Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la intervencién y su
rentabilidad, para lo que se propone como medida preventiva Implementar tiempos de
descanso, rotacion de personal y actividades para evitar la monotonia en el trabajo del dia a dia,
basandose en el Decreto MDT-2017-0082.

v" Riesgo Quimico

Dentro del factor de riesgo quimico Manipulacion de quimicos (s6lidos o liquidos
especificar) codigo QOL1 arrojo un nivel de riesgo de 0, lo que quiere decir que se encuentra en
un nivel de intervencién de grado IV esto significa que no se intervenir, salvo que un analisis
mas preciso lo justifique. Es importante analizar que el quimico utilizado cuente con las
especificaciones para su uso, basandose en el Decreto Ejecutivo 2393. Art. 63.

v" Riesqgo Bioldgico

Dentro del factor de riesgo Biol6gico Presencia de vectores (roedores, moscas,
cucarachas) con codigo BO1 arrojo6 un nivel de riesgo de 20, lo que quiere decir que se
encuentra en un nivel de intervencion de grado IV esto significa que no se intervenir, salvo que
un analisis mas preciso lo justifique. Es importante controlar las plagas y desinfectar
periédicamente para prevenir el contacto de los trabajadores con los vectores, basandose en el
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 66.

v" Riesgo Ergonémico
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Dentro del factor de riesgo Ergondmico, el Sobreesfuerzo fisico con codigo EO1 arrojo
un nivel de riesgo de 720, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel de intervencion de
grado | esto significa que la situacion es critica y se necesita una correccion urgente. Para el
transporte de cargas pesadas seria conveniente la adquisicién de un montacargas o algin medio
que facilite el movimiento de un lado a otro de los productos, basdndose en el Decreto
Ejecutivo 2393. Art. 128.

Dentro del factor de riesgo Ergondmico, el Levantamiento manual de cargas con codigo
EO2 arrojé un nivel de riesgo de 720, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel de
intervencion de grado | esto significa que la situacidn es critica y se necesita una correccion
urgente. Implementar fajas de trabajo para operarios que deban transportar cajas con gran peso,
basandose en el Decreto Ejecutivo 2393. Art. 72.

Dentro del factor de riesgo Ergonémico, el movimiento corporal repetitivo con codigo
EO3 arrojé un nivel de riesgo de 60, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel de
intervencion de grado 111 esto significa que mejorar si es posible, seria conveniente justificar la
intervencion y su rentabilidad. Implementar ciclos de pausas activas y descansos rutinarios
dentro de la jornada laboral, asi como turnos de trabajo para cambiar de actividad cada cierto
tiempo, basandose en el Decreto Ejecutivo 2393. Art. 128.

Dentro del factor de riesgo Ergonémico, la Posicién Forzada con codigo EO4 arroj6 un
nivel de riesgo de 20, lo que quiere decir que se encuentra en un nivel de riesgo de 600, lo que
quiere decir que se encuentra en un nivel de intervencién de grado | que quiere decir que se
encuentra en situacion critica y necesita una correccién urgente para lo que se propone como
medida preventiva Mejorar el ambiente de trabajo en cuanto a la ergonomia del operador en
caso que requiera accesorios que mejoren las actividades, basandose en el Decision 584. Art.

11. Literal b), ¢) y e). Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11. Numeral 2.
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6.1 PLAN DE VIGILANCIA

6.1.1 Objetivo del plan de vigilancia

Prevenir y cuidar la salud de los trabajadores de la empresa Printopac, enfocandose en
el puesto de “Auxiliar de Calidad”, que se encuentran expuestos a riesgos, dafios o
enfermedades ocupacionales presentes en la jornada y ambiente laboral, a través de medidas
preventivas y correctivas dirigidas a mejorar las condiciones de seguridad y salud de los

trabajadores de la empresa.

6.1.2 Responsables:

Los responsables del desarrollo y cumplimiento del Plan de Vigilancia son:
e Servicio médico de la empresa

e Personal de Talento Humano

o Jefes de area

e Técnico de Seguridad y Salud Ocupacional

o Areade Seguridad e Higiene del trabajo

6.1.3 Riesgos criticos en la empresa

Analizando la situacion actual mediante la Matriz de Verificacion de Cumplimiento de Gestion
Preventiva (Anexo 3) dentro de la empresa Printopac existen varios factores de riesgo que se
encuentran en situacion critica para lo cual es necesario crear un plan de vigilancia el cual sera
de gran ayuda para poder identificar problemas, crear un plan de accidon preventiva para

establecer prioridades de actuacion y de igual forma evaluar la medida preventiva.
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Factor de Riesgo Riesgo Identificado Nivel de Riesgo
Fisico Temperaturas Extremas 600
Fisico Ruido 600

Ergonémico Sobreesfuerzo fisico 720

Ergondmico Levantamiento manual de 720
cargas

Ergondmico Posicion forzada 600

En la siguiente tabla se puede evidenciar los 5 factores de riesgo con mayor nivel de
riesgo dentro de la empresa y son:
Riesgo Fisico
e Temperaturas extremas

e Ruido

Temperaturas extremas tiene un nivel de riesgo de 600 lo que representa una situacion
critica.
Ruido tiene un nivel de riesgo de 600 representando una situacion critica.
Riesgo Ergonomico
e Sobreesfuerzo fisico
e Levantamiento manual de cargas

e Posicién Forzada

Sobreesfuerzo fisico tiene un nivel de riesgo de 720 lo que representa una situacion
critica

Levantamiento de cargas tiene un nivel de riesgo de 720 representando una situacion
critica

Posicion forzada tiene un nivel de riesgo de 600 representando una situacion critica
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6.1.4 Desarrollo del Plan de vigilancia

El plan de vigilancia de la empresa “Printopac”, se analizo a través de los factores de
riesgo evaluados con anterioridad dentro de la matriz NTO 330, los cuales arrojo resultados con
situacion critica presentados en la tabla anteriormente. A continuacion, se explica el plan de
vigilancia que se planea implementar en Printopac.

e Actividades preventivas

Las actividades preventivas permiten determinar las medidas que se deben implantar
para eliminar, reducir y controlar los riesgos, incluyendo la designacion de responsables para
Ilevarlas a cabo, los recursos humanos y materiales necesarios para su ejecucion y seguimiento,
asi como los plazos para su implantacion.

En la tabla que se muestra a continuacion, se explican las actividades preventivas que se
implementaran y se llevaran a cabo en la empresa “Printopac”, con el fin de eliminar los
riesgos criticos mencionados anteriormente. Cada actividad se realizara durante un periodo de
tiempo determinado para poder evaluar si las actividades implementadas cumplen con el

objetivo propuesto o no.

Acciones Fecha de Indicador de Medio de
a Tomar Cumplimiento Cumplimiento Verificacion
Anual, cada vez
Evaluacion que ingrese un Examenes médicos
Medica nuevo trabajador o~ /Historial medico = Certificado Médico
un trabajador se
sienta mal
Documento Certificado de
Capacitacion en Semestral firmado que el Capacitacion
SSO colaborador recibid
la capacitacion
Informe de Informe, registro y
Simulacros de Trimestral Simulacros cumplimiento del
Emergencia Realizados/Simula simulacro
cros Planeados a
darse o totales
Evaluacion de los
Numero de operarios sobre las
trabajadores que actividades que
Pausas activas Diariamente realizan la realizaron.
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actividad/Numero Informes con
total de evidencia
trabajadores fotografica de los

trabajadores en las
pausas activas

Dar Equipos de Cada vez que Equipos dados/ | Registro de entrega
Proteccion ingrese un nuevo Equipos totales de EPP a cada
Personal (EPP) trabajador disponibles operario

e Actividades Contingentes:

Las actividades contingentes corresponden a las acciones encaminadas a mitigar el
impacto de contingencias por factores de riesgo alto.

En la tabla que se muestra a continuacion, se explican las actividades contingentes que
se implementaran y se llevaran a cabo en la empresa “Printopac”. Cada actividad se realizara
durante un periodo de tiempo determinado para poder evaluar si las actividades implementadas

cumplen con el objetivo propuesto o no.

Actividad Temporalidad de Indicadores de Medio de
la actividad cumplimiento verificacion
Identificar las Porcentaje de
condiciones de trabajadores con alto = Certificado medico
salud mediante Trimestral namero de
el andlisis del ausentismo tras
ausentismo evaluacion medica
Seguimiento a Trabajadores con
trabajadores alto riego de Informes y registros
con alto grado Mensual exposicion/ Total de del departamento
de exposicion trabajadores medico

ante los riesgos

encontrados
Porcentaje de
Sesiones sesiones dedicadas a
extraordinarias Trimestral analizar situacion de
para realizar riesgo de la empresa
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un plan de

reserva

e Actividades Post- Accidente:

y crear planes de
reserva/ Total de

sesiones realizadas

Informes de las
sesiones

extraordinarias

Las actividades post-accidentes son acciones que se planean o realizan después de que

haya ocurrido un incidente o accidente dentro de las instalaciones de una empresa. El objetivo

de estas actividades son evaluar el nivel de seriedad de un accidente y prevenir posibles

accidentes a futuro.

En la tabla que se muestra a continuacion, se explican las actividades post-accidentes

que se implementaran y se llevaran a cabo en la empresa “Printopac”. Estas actividades se

realizaran después de que ocurra un accidente, y se las llevara a cabo durante un periodo de

tiempo determinado para poder evaluar si las actividades ayudaron a disminuir los accidentes

laborales.

Actividad

Temporalidad de

Indicadores de

Medio de

Investigacion
del accidente

Charla sobre
el accidente

Inspeccion de
Seguridad

la actividad

Una vez que el
accidente se haya
ocurrido

Después de
accidente

Mensual

cumplimiento

Ndmero de
accidentes laborales
investigados/NUmero

de causas del
accidente

Cuestionarios sobre
los temas expuestos
en las charlas

Numero de riesgos
laborales
encontrados /
numero de areas de
la empresa

verificacion
Investigacion al
colaborador
accidentado,
investigacion a los
acompanantes,
Registro de
evidencias
(fotografias o
documentos legales).

Documento de
registro de asistencia
a la charla.

Informes donde se
detalle los riesgos
encontrados en cada
area

Informe con
estadisticas de los
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Indice de Mensual Numero de lesiones/  accidentes que han
frecuencia de NUmero de horas ocurrido y cada
un accidente trabajadas cuanto tiempo ocurre

6.2 PROGRAMA DE CAPACITACION A LOS TRABAJADORES

Por medio de nuestro programa de capacitacion a los trabajadores lograremos
comprender una serie de acciones de entrenamiento y formacion de personas, donde la
transferencia de conocimiento puede servirse de actividades tedricas o practicas. La
capacitacién propiamente consiste en: explicar y demostrar la forma correcta de realizar la
tarea, ayudar al personal a desempefiarse primero bajo supervision, luego permitir que el
personal se desempefie solo, evaluar el desempefio laboral y capacitar a los trabajadores segun
los resultados de la evaluacion. En este caso para nuestra empresa tendremos una capacitacion
acerca del factor de riesgo que analizamos en cada puesto de trabajo por medio de la matriz
NTP 330 el cual genera preocupacion como situacion critica o correccion urgente es el factor
ergonémico que corresponde a aquel que se originan cuando el trabajador interactda con su
puesto de trabajo y cuando las actividades laborales presentan movimientos, posturas o
acciones que pueden producir dafios a su salud en nuestro caso el levantamiento de cargas y
sobre esfuerzo fisico. A continuacion, por medio de nuestro programa de capacitaciones al
personal se detallard méas a fondo como se lo realizara.
Riesgo laboral con mayor riesgo

Después de realizar el analisis de los riesgos laborales presentes en Printopac, se
observo que el mayor riesgo dentro de la empresa es el factor de riesgo ergonomico. Los
riesgos con mayor puntuacion son levantamiento de cargas y sobreesfuerzo fisico con 720
puntos cada uno, los cuales corresponden al factor de riesgo ergonémico. A continuacion, se

muestra la tabla donde se ven las puntuaciones:
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EVALUACION NTP -330 [priort
oD RIESGO IDENTIFICADC ]| ] ZACIO
40- | 240- L=
1 | Temperaturas extremas [altal E00 600
o 2 |Buido 500 600
E ? |Radiacion no ionizante [UY. IR. electromagnétical 200 300
T 4 |Riesgo eléctrico directo 450 450
5 |Riesgo eléctrico indirecto 50 60
£ |Obstaculos en el piso 200 200
g 7 |Orden y Aseo 200 200
& Q % |Manejo de herramienta cortante wlo punzante 50 60
E 3 |Transporte mecanico de cargas 240 240
11 |Superficies o materiales calientes 150 150
=
= 0 | 11 |Manipulacidon de quimicos [sdlidos vy liquidos) 0 0
5
J
1G]
i 8 12 (Presencia de vectores [roedores, moscas, cucarachas) 20 20
Q
s
13 [Sobreesfuerzo fisico 720 720
§ 8 % |Levantamiento manual de objetos Tz 720
E 15 [Mowimiento corporal repetitivo 11 1]
w & |Posicién forzada [de pie. sentada. encorvada. acostadal EO0 G600
o 17 [Turnos rotativos 1] 1]
Q
§ Z | 1& |Trabajo nocturno 1] &0
E 13 | Trabajo mondtono B0 &0
(1] [}
1 B [ 5

Por lo que, se realizara la capacitacion para los trabajadores enfocandose en el factor de
riesgo ergondémico existente en la empresa Printopac.
Tipos de capacitacion

Para este tipo de situaciones donde existe un alto grado de riesgo laboral, es importante
llegar a definir el tipo de capacitacion a darse, debido a que, dentro de este mundo laboral
existe un sinfin de tipos de capacitacion que son requeridos dependiendo su necesidad, es por
tanto, donde se ha planteado las siguientes capacitaciones, con el fin de llegar a concientizar e
informar al trabajador sobre los riesgos que puede ocurrirle dentro de su zona de trabajo, siendo
en este caso un riesgo ergondémico en levantamiento de cargas y sobre esfuerzo fisico.

e Capacitacion laboral de conocimiento operativo

Este tipo de capacitacion laboral se basa en las habilidades, métodos de trabajo y

herramientas orientados a fomentar el desarrollo del empleado, para asi contribuir a su
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desarrollo laboral dentro de sus jornadas de trabajo, al conocer las mejores técnicas y métodos
de trabajo para realizar sus actividades del dia a dia.

e Conocimiento Proactivo

Este tipo de capacitacion se basa en brindar de herramientas al trabajador para asi poder
anticipar escenarios donde pudiesen existir accidentes o lesiones graves, el cual cumple el
objetivo de proporcionar al trabajador recursos donde este visualice de mejor manera las
actividades y movimientos en su zona de trabajo.

De la misma manera se ha incluido varios cursos y programas encaminados
directamente a las ensefianzas de la ergonomia, los cuales seran de gran ayuda ante este riesgo
laboral, los cuales al ser implementados ayudaran al trabajador a reducir posibles lesiones leves
y graves en su zona de trabajo y su jornada laboral dia a dia.

e Formacion en Ergonomia para trabajadores de la empresa

Tipo de programa o formacion relacionada con la manipulacion de cargas de objetos
inertes (cajas, sacos etc.) y manipulacién de personas.

e Ergonomia para el personal y departamentos técnicos

Este tipo de programa engloba al equipo técnico de la empresa, las areas de Prevencion
de Riesgos, y de Ingenieria de procesos como su base central de ensefianza, con el objetivo de
proporcionar al trabajador una visualizacion nueva de identificacién de peligros en ergonomia
detallados en las normas UNE, dentro de las actividades que realiza, los equipos de seguridad y
su zona de trabajo.

Temas de capacitacion:

Los temas de capacitacion se realizan en base a la reduccion y prevencion de los riesgos

encontrados en la empresa Printopac tras el analisis previamente realizado. A continuacion, se

muestran los temas seleccionados para las capacitaciones a ser impartidas en la empresa, de esta
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forma se busca evitar y corregir todo tipo de actividades que puedan llegar a ocasionar riesgos
laborales:

e Uso adecuado de equipos de proteccion personal EPP (fajas y guantes)

e Riesgos de mala postura

e Habitos saludables de nutricion

e Correcto levantamiento de carga

e Ejercicios y habitos posturales

e Pausas activas

e Consecuencias del sobreesfuerzo fisico

e Trastornos musculoesqueléticos

e Posturas forzadas

Cronograma de capacitaciones
En la siguiente tabla se presenta el cronograma de capacitaciones a seguir por Printopac
durante el afio 2024 — 2025, las cuales se realizaran una vez por mes en un horario cémodo para

todos los trabajadores
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P R | N T@ D)ﬂ\ C FORMATO cODIGO: | CrC-01
J CROMOGRAMA DE [ VERSION: 1
) CAPACITACIOMES FECHA: | aoi7izozd
|afio: | 2024
TEMAS DE CAPACITACION: MESES
. RESPOMEABLE DIRIGDO A
RIESGO ERGONOMICO I{1]A N D
LrJ;tZ::?Er:uaeerndnEaTEE;p?:':sE Maria Isabel del | ooeapios
P P (fajasy Pozo (Técnica 550)
guantes)
. Maria Isabel del Todo el
Riesgo de una mala postura .
Pozo (Tecnica 550) personal
Habitos saludables de nutricion I".-1ar|.a ,Isa_bEI del Todo el
Pozo (Tecnica 550) personal
Correcto levantmaiento de carga |"-"|E|FI.E| ,Isa_bEI del OPERARIOS
Pozo (Tecnica 550)
Ejercicios y habitos posturales Marl.a Ilsa_bel del Todo el
Pozo (Tecnica 550) personal
- Maria Isabel del Todo el
Pausas activas L
Pozo (Tecnica 550) perscnal
Consecuencias del sobreesfuerzo Maria Isabel del
. OPERARIOS
fisico Pozo (Tecnica 550)
- Maria Isabel del Todo el
Trastornos musculoesqueleticos T
Pozo (Tecnica 550) personal
Maria Isabel del Todo el
Posturas Forzadas ..
Pozo (Tecnica 550) personal
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Conclusiones

CONCLUSIONES

Tras un andlisis de la situacion real de la empresa, se logra evidenciar los diferentes
riesgos a los que se ve sujeto el puesto de trabajo de Auxiliar de calidad, dando como
resultado riesgos de caracter mecanico, fisico, quimico, biologico, ergonémico y
psicosocial, que al realizar la matriz NTP 330 se identifica que los niveles de riesgo mas
altos se encuentran en el riesgo ergonémico con un nivel de 720, los cuales son
sobreesfuerzo fisico y levantamiento manual de cargas.
El éxito de la implantacion de la planificacion de capacitaciones sobre Seguridad y Salud
Organizacional en Printopac, dependera del involucramiento que tenga cada uno de los
trabajadores, jefes, y en general integrantes de la empresa, independientemente del rango
que tengan.
Para el Plan de Vigilancia, se propone implementar actividades para las 3 etapas de un
accidente, los cuales son preventivos, contingentes y post-accidentes. Para que estas
actividades se lleven a cabo se realiza un programa de capacitacion para todos los
trabajadores de Printopac, en el cual se abarcan los temas:

» Uso adecuado de equipos de proteccion personal EPP (fajas y guantes)

» Riesgos de mala postura

+ Habitos saludables de nutricion

» Correcto levantamiento de carga

« Ejercicios y habitos posturales

» Pausas activas

» Consecuencias del sobreesfuerzo fisico

« Trastornos musculoesqueléticos
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» Posturas forzadas
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Anexo 1
CKECK LISTPARA FACTORES DE RIESGO
REGISTRO FOTOGRAFICO

FACTOR IMPRESION | INYECCION | ZUNCHOS OBSERVACIONES

La necesidad de que los productos al salir no cambien
radicalmente su temperatura, hace que la planta de
produccipon tenga una temperatura elevada para
mantener los productos que se elaboran. Los productos
X X X tienen una composicién en la que, cuando salen, los
atomos del envase se ordenan y hacen que el envase se
recoja. Sila temperatura es baja, el envase se recoje
mas rapido y puede dafiar su forma o impresidn. Por lo
que se tiene una temperatura elevada, para mantener la
compaosicion de los envases.

Temperatura elevada

En las tres areas de impresidn, inyeccion y zunchos,
existe ruido constante provocado por todas las maquinas
en la produccion de los envases, tapas, impresidn y
zunchos. Al ser un ambiente cerrado en las tres areas, el
ruido se concentra dentro de la planta y los operarios, al
estar expuestos en toda su jornada laboral a ésto, se
considera un factor de riesgo necesario considerar.

Ruido

Para la impresidn de envases, las maquinas del area de

impresidn tienen luz ultraviolsta para secar y mantener la

tinta en los envases. Las maquinas tienen una pantalla

que protege a los operadores de estar en contacto directo

Radiacién no ionizante (UV, IR, « con I: qu;ltra:olelta_ Sin e:lhargo,hcuaTdo unn:nvase
FACTORES FISICOS electromagnética) qu_e 3 atascado, 105 operadores abren la pue que

contiene la pantalla protectora, y al arreglar el atasco, la

maquina comienza de nuevo a funcionar activando la luz

ultravioleta. En estos casos, los operarios estan en

contacto directo con la luz ultravioleta, lo cual arriesga su

salud fisica.

Tanto en el drea de impresidn como en el drea de
impresidn, hay maquinas para realizar los procesos de
termoformado e impresidn de envases respectivamente.

X X Para conectar las maquinas, se utilizan extensiones
donde se puede conectar varias cosas a lavez. Siun
operario manipula esa extensién manualmente o juega
con ello, puedo causarle una descarag eléctrica que
puede llegar a ser grave.

En las maquinas de impresidn e inyeccidn se utiliza calor
y electricidad para poder termoformar e imprimir los
envases. Cuando los productos salen de la maquina para
ser empaquetados, los envases salen con estatica debido
al proceso al que son sometidos, por lo que, cuando un
Riesgo eléctrico indirecto X X operario 0 persona coge un envase recién salido de la

maquina, tiene una pequefia descarga. Si bien esa
descarag no es una amenaza para la salud humana, al
sobresaltarse por la sensacidn, se puede chocar con
alguien o con algo. lo cual podria causar accidentes
laborales.

Riesgo eléctrico directo
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Obstaculos en el piso

Tanto en el area de impresidn como para el area de
inyeccion se observaron cajas en el suelo que contienen
desperdicio sobrante de los diferentes procesos de
produccion, como por ejemplo aluminio, plastico,
producto rechazado, entre otros. Los operarios varias
veces se han tropezado y golpeado con estas cajas.

Desorden y falta de limpieza

En el area de zunchos se evidencid desorden en la parte
trasera del area, viendo materia prima (polipropileno)
regada por el suelo; también, zunchos en mal estado y
fundas. Aunque el desorden se encuentra en una zona
donde normalmente los operarios no circulan, existe la
posibilidad de que alguien pase por ahi y tenga un
accidente por tropiezo, por lo que es importante
considerarlo un factor de riesgo.

Manejo de herramienta cortante
yfo punzante

En las tres areas de impresion/fundas, inyeccion y
bodega/zunchos, los operarios manejan estiletes para
abrir y cerrar cajas de la produccidn que se realiza, y,
ademas, cortar la rebaba sobrante que se encuentra en

algunos envases después de la produccidn. La
herramienta tiene un filo considerable y los operarios
deben trabajar con esta herramienta durante toda su
jornada laboral, lo cual lo hace propenseo a recibir cortes o
punzadas que pueden afectar de manera leve, mediana o
grave su integridad fisica.

Desplazamiento en transporte
(terrestre, aéreo, acuatico)

En las tres areas de impresidn, inyeccion y zunchos, se
trasladan las cajas necesarias tanto al inicio como al final
de la porduccidn. Al inicio, se llevan cajas al drea de
impresidn para comnezar con el proceso de impresion de
los envases, y al final se trasladan las cajas con envases,
tapas y zunchos terminados. La actividad de traslado la
realiza un operario con un montacarga cemo herramienta.
Debido a que el montacarga que se utiliza funciona con
un tanque de gas, existe probabilidad de riesgo de que el
equipo falle o se lo utilice incorrecto, lo cual afecta al
operario, la carga, y los demas operarios, ya que el
proceso continuo que llevan se para.

Superficies o materiales
calientes/frios

En el area de zunchos existe una zona donde el material
del zuncho pasa por agua hinviendo, contenido en un
envase de metal, para poder moldearlo al grosor que se
necesita. El agua tiene una temperatura cerca de los
100°C, por lo que si un operario toca el agua o el

contenedor de metal, puede sufrir quemaduras graves.
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Anexo 2

DOCUMENTO N° 1

NOMBRE DEL REGISTRO DEL DOCUMENTO

DATOS DE LA EMPRESA/ENTIDAD
PRINTOPAC

EMPRE SAENTIDAD:

Gerentel Jefe | Coor

ador | Responsable de Seguridad
y Salud Ocupacional:

de Evaluaci

PROCESO: Revision de 1a calidad de la matena prima y producios finakes

José Elias Ayala Granja

Emily Endara

SUBPROCESO:
PUESTO DE TRABAJIO,

Recepcion de MP y envases termoformados, medicion de estandares oe caikdad
AUXILIAR DE CALIDAD

ble de

PRINTOPAC - DPTO. SERGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

JEFE DE AREA: JEFE DE CALIDAD

Fecha de Evaluacion:

J0T12024

Descripcion de actividades principales desarrolladas

Herramientas y Equipos utilizados

nes, sin golpes, ma:

“Revisidn de WP

153 que [a materia prima y envases term; lleguen en buenas
3. v bien termoformada. Se observa que Ia materia prima y envases cumpla con las especificacionss.
5@ 16CiDEN 135 C3ja3 ¥ BUOS GONGE ViEn® BMPACIAE 1 MALGia BrIMa Y BIWASES TBIMOIOIMAdOs. S CDSENa
leguen en buenas condiciones, sin contaminacian exema, ne otos @ huecos.

s realiza el control g los envases come materia pirma y come producto final, con &l fin de
s de calidad prestableridos

ndic

cids
epcidn oe WP
cajas, lundas y empaqu
noares
confirmar que cumplen con los estinda

Cal
Micsémetre
Estliete

0 de boca. didmelra de hombro, altura de pestaiia

*Pesa
“Hojas de medicion

MITEL DE DEFICIENCIA

PROEAEILIDAD
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S % S o FACTOR DE RIESGOD DESCRIPCION DEL FACTOR DE PELIGRO o oo
EE g 3
£ HEHE
&
Se ha detectado
algin Factar de Situacidn
riesgo deficiente con
La planta de produccién tiene una temperatura elevads de | Srificatiuo que =eposicion
precisa ser continuada, o )
) ) 32T para mantener los productos que sz elaboran. Los senegida, La Bhoras iy defciente Lesiones can Situacién
Fot [10[2]1] 12| Temperaturas Extremas |E/Iugar de trabajo se enouentra 3 temperatura superiar ai| produstos tienen una somposiolén en la que, cuanda salen, | “ZRR D g [daraspor| [ DUECTEE | ae | nowpacidad | o | gy orftica.
nivel permitido, 32 grados centigrados Ios &tomas del envase se ordenany haoen que el envase se | SEERE T jomada e labaral transitoria Correscidn
reeoia; por Io que se tiene una temperaturs elevads, para P laboral e S ILT) urgente.
mantener |a composician de los envases. e e
existentes se ve del riesga oourre
reducida de con fresuencia
forma apresiable
Se ha detectada
algiin Factor de Situacién
liesgo deficiente con
significativa que eRpOSicion
a presisa ser Shoras CEIMETR@ Lesiones con Situseidn
Eltrabajadar estd epuests a ruido cantinua entoda su | El espacio de trabajo, aunque es amplio, es cerrado, porlo | eorregido. La p muy defi — &
Foz |wfz|1f 13 Ruido jornada labaral, debido al funcionamiento de las que el sonido de las maquinas en Funclonamiento se eficaciadel 3 lanaspor| 4 | conewposicién | 24 incapacidad | og 00 crtica.
méquinas de impresian y fundas Goncentra y causa dafios auditivos en los operarios. sonjunto de I frecuente. et ons) EETEGrEm
medidas (i Normalmente la (L) I
preventivas materizlizacidn
existentes se ve del riesga oourre
reducida de con frecuencia,
Farma spreciable
Situacién
deficiente con
sle ha detectado posicion
algiin factor de e
Las miquinaz del drea de impre=idn tienen luz ultravicleta . ".'“.9“ ocasional, o
para secar y mantener |3 tinta en 1os envases. Cuando un Sm“";zf;‘;:;“ Gt bien situacidn
Q iacic ioni Eltrshajador de impresin esth expuesta aradiaciénna | Cneoss Jueda atascado, el trabajador abre |2 puerts que cgrrsg\dn La cortos, una| Tdehciers Leche=oeen Cotisaly
S | roa | 2|1 ]n| 5 | Radiacion no ionizante (uy. | ELIS0SI=00T 8 MIPTEEan 220 B e 2 e oantiens la pantalla protectora, y al arreglar el atases, la e 6 |oonaaaal 2 | cenemesicidn [ incapacidad 25 300 adoptar
= IR. electromagnétical e s | b miéquina comienza de nuevo 3 Funcionar activando |a luz - aeasional o laboral transitoria medidas de
= mquina s¢ para o traba. ultravicleta, En estas casas, el trabajader y las personas °°”"‘d’.‘;° de [P [ esparadica. La LT control.
§ cerca estin en contacto directo con |2 luz ultravioleta, o cual e Impresion materializacidn
2 ariesga su salud fisica. preventivas del riesqo s
] existentes se ve
& ducida de praslibaua
s " suceda varias
O Spreciable veces en el siclo
de vida laboral.
tuacién
o ha deteotad deficiente con
i expasicion
algun EErds Frecuente u
'IIESQU oc3sional, o
P . SIS G Unaamés bien situacidn
) ) ara coneotar las méquinas, se utiizan extensiones donde se [ presisa ser wveoos al iy deicterns Lesianes oan Cereginy
. o En el lugar de trabajo existen extensiones en el piso, puede conectar varias cosas ala vez Los operarios corregido. La dia sl pasar con eipasisién ineapacidad s
FO+ [2[1|0| 2 | Riesgo eléctrico directo | algunas sin proteceidn. Los trabajadores cogen estas | manipulan las estensiones manualmente o juega can ello,lo | eficasia del 3 Dgf 3 R 1B | ia| 25 | 480 | AR
eitensiones para pasar o moverlas a otio lado, cual puede causarle Una desoarga eléotrica que puede llegar a el de impresion ceparadion.La LT e
sergrave. medidas & inyeceidn materializacién
[T delriesgo es
sesmes e
Farma spreciable SUEsEhEED
veses en el ciclo
de widalaboral.
e haidentificado N
factores de Sl
tie=go de menar AR EEm
mportandis. Ls Ciclos esposicin
Enlas miquinas de impresién e inyeceidn se uiliza calor y eficacia del CpERTRE . e S0
Ellugar de trabajo tiene una sansiderable cantidad de | electricidad para poder termaoformar e imprimir las envases. | conjunto de i Szl [P (FEctii= Sann
Fos | 2[1]o] 2 g0 eléctrico indireeto | maquinas que producen productos con estatica,y el | Los envases salen con esttisa debida al proceso al que son | medidas 2 g | mEEEieeE | g || EeEESmEE | 60
trabajador debe revisar la calidad de estos productos. | sometidos, por o que, cuando el trabajador coge un envase | preventivas GIFEEHE USEIIEED sz
recién salido de 3 méguina, tiene una pequefia descarga. eiistentes eeiabe Crepicliein Interwencion y
n frecuente. Es surentabilidad.
respecto al e il
e e & inyeceion posible que.
reducida de suceda el dahio
forma apreciable Slymea
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ELUEL )
9 Las contaminantes quimicos pueden ser sdlidas, el meealco:)asbi!::gr?n
Qo liquidos o gazeosos, ?Je uedenpser absorbidos olr el Eltrabajador se encuentra en contacto directa con thinner, ua detectado Ciclo= oczsional a Pequefias Pl inkeruenir,
= Manipulacion de quimicos q o, Eumano dlec:orrﬁa respiratoria, di estiuzo que revisa las tintas de impresidn y algunos productos no anomalia COMtos, una ezporadica. Mo Iesion‘:s e no salvo que un
a Qo1 [solidos o liquidos dérmicg El rieeqe depends de Iapdosis ala gue- eyt absoreben completamente la tinta, por lo que el trabajador destacable wez al dia al os eps rable que ] e uieqren 0 0 anilisis mas
':' ekl uesta‘ el tieng1 =} dp:? erposicidn que un tﬁaba'adol ha i) i ol it it e e el s G i, pasar por £ mgterialicg el hios) l;Italizac:irjn Preeield
Q P 4 P te‘?wido 4 I thinner. El riesgo est impresidn a0, SUnaUe P justifique.
w . controlado. a2, 9
= puede ser
concebible.
Se haidentificado
Factores de Situacién
o riesgo de menor mejorable con
[x] importancia. La . I i
] eficacia del Una o mas GZEEETER Plo inkerdenir,
8 [Ehosemee dhe meeehons _ . _ En la materia prima recibida [tanto EMNVAsEs, Gomo solo cajas) conjunto de Veses al ocas'iqnal =] !:'equeﬁas salvo que unl
n el lugar de trabajo existen los accidentes cauzados ueden aparecer vectores como pececillos de plata, los F ia al ezporadica. Mo esiones que no i
2 | e [roedores, moscas, (= =l g il ele] Gl Kl g P P i P iz ke, | medidas elia el [FEnEEe, bl z I 9 U] 20 analisis maz
o cucala‘chas] = por wectores. cuales transpiten enfermedades al trabajadar, y puede dafiar preventivas rexibir P ez esperable que requieren previsa lo
a = salud. CrEEEs y revisar se materialice el hospitalizacion ustifique.
e respecto al productas rig=qo, aungque
i q
= riesgo no se ve [P 2
LR woncebible.
Forma apreciable
Situacion
deficiente con
Se ha detectado b
£ exposicidn
algdn Factar de e———
ocasional, o
q n . n . bien situacion
El trabajador llewa cajas y bultos pesados de un lugar 2 C:";:.‘:z reel';r:t‘ijt‘ia:lz‘io;j:;erelgsaizzjfszaE?iﬁlc‘::;:hr':'lse:ﬁ?eoeﬁelge cgr::lgsigoselr_a 2 horas muy deficiente Lesiones graves Situacidn
. otro para poder revisarlos y medirlos correctamente, 2 5 g . A R P o diarias por cOn exposicion critica,
Sobreesfuerzo fisico - . £ 12 ED Ten
e e e e oo pec e ot | SR LTI e usnsperede cugss 55| efcact Canecién
moviendo. o lumbalgias mledidas labaral esporadica La P urgente.
qias. e materializacidn
k delriesgo es
existentes se e -
reducida de CEslle que
" suceda variaz
Forma apreciable e e
de vida laboral.
Situacidn
deficiente con
Se ha detectado cad
£ exposicidn
el r‘:;t;‘" aB Frecuente u
Z ocasional, o
slg:::;ast:soe?ue bien situacidn
- - " P N . N 2 horas muy deficiente . Situacidn
(L i ienm merrel] g El trabajador debe Ieuan_tar cajas Ilen_as d_e diferentes La mala posicidn para lewantar 0b|et0_s pesados y siel peso col_legu_:lo. La diarias por con exposicion Leziones graves o
EDZ enwases y bultos, para revisar la materia prima y envases|  de la carga es mayor ala que el trabajador puede levantar, eficacia del : g 12 que pueden EO 20 s
cargas e llegan, ésto puede causarle unalesidn lewe o grave al trabajador. conjunto de e gssiznale serirmreparables et
8 9 gan. P g I . mledidas laboral esporadica. La P urgente.
= PR materializacién
i delriesgo es
- existentes se ve posibleg e
8 fetlEEREs suceda varias
it (= epmeattis weces en gl ciclo
(=] de vida laboral.
= —
= Se haidentificado Situacidn
= Factores de -
fiesgo de menor deficiente con
importancia. La ESposicion . -
eficacia del esporadica, o Mejorar sies
. . L . B 3 horas bien situacion Pequeniaz posible. Seria
a—a El trabajador tiene movimientos continuos durante su - . o conjunto de S A A o5
Movimiento corporal p A P 5
EOZ Dl P jornada de trabajo, 1o cual prowoeca Fatiga muscular, El trabajador se ve aFectado_a nivel muscular por la flexicn i dl_anas por me|olab_le_ con & Ieslones_ quUe no 0 &0 conueniente
repetitivo taller @ EaEmEe constante de los brazos al revisar los envases con las galgas. preventivas jornada exposicion requisren justificar la
S labuoral continuada o haspitalizacidn intervencidn y
respecta al frecuente. E= su rentabilidad.
fesqo no e ve posible que
reducida de suceda el dafio
forma apreciable e e
Se ha detectado
algin Factar de Situacion
i deficiente con
exposicidn
P : [EEEE Sa 8 horas CEnIEER, @ Lesiones con Situacidn
Fosicion Forzada [de pi El trabajador permanece parado la mayor parte de su | El trabajador debe realizar zus actividades de revisidn parado, | corregido. La diariaz por miuy deficiente incapacidad oritica
EO4 sentada. encorvada, jornada laboral, adoptando malas posturas por lo que cuasa Fatiga por mala postura y disminuye su efizacia del 'oma:a CON eXpOSiGion 24 |aboral fransitoria 25 00 Corleccl‘c’m
acostada) incomaodidad, Fatiga fisica o dolor. desempefio. conjunto de Ilaboral frecuente. [ILLT) i
medidas Mormalmente la s a .
preventivas materializ acidn
eRistentes se ve del riesgo ocurne
reducida de con frecuencia,
Forma apreciable
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RIESGO ERGONOMICO

Se haidentificado Situacién
factares de "
tiesgo de menar deficiente can
importancia, La S -
eficacia del esporadics, o IWlejorar i es
Losturnosr_otatluos pueden cauzar problemas de salud Al wabajadar le puede tocar horarios de trabajo en ferisdas, la|  conjunto de _8 holas hlen zituacion F’equenas poﬂble._Sena
PO ol 1 T GeEfes como obesidad, problemas relacionados con el suena cual | desmativa o no da su mejor desempeiio par esperar - diarias por mejorable con lesiones que no 10 £a convenientes
[trastormna del ritmo circadiano, disminucion de las horas N preventivas jormada exposicion Tequieren justificar la
de suefio y calidad del misma)o cambios de humar, : - laboral continuada o hospitalizacion intervenaidn y
respecta al frecuente. E5 =0 rentabilidad.
tiezqono 58 ve pasible que
reducida de suceda el dano
forma apreciable alguna vez.
Situacidn
. deficiente con
Se haidentificado Py
factores de G EEIEIEW
) frecuente u
riesqo de menar acasional. o
Imz;jig?;?;'dl'a bien situacidn Mgjorar sies
Eltrabajadar debe trabajar en burnos de la noche para cumpli coniunto de 24 horas muy deficiente Pequefiaz posible. Seria
POz ol 1 Trabajo nocturno Eltrabajo nocturno puede causar ingomnio, fatiga | consus actividades, en el cual fuerza todos sus sentidos para deidas diarias par can expasicidn lesiones que no 1 80 conveniente
crénica, alteracion del ritmo cardiaco o transtomnos, dar el mejro desempefia, pera esta le pusde causar TS jormada ocasianal o Tequieren justificar |a
problemas en su salud a futura, pexistentes laboral esporadica. La hozpitalizacion intervencidn y
respesto 4l materializacion u rentabilidad,
. del riezgo e
liesgo no g ve -
regducida de posible que
- suceda varias
e et veces en el ciclo
de vidalaboral,
Se ha identificado Sl
factores de -
tiesgo de menor deficiente con
importancia, La S -
eficacia del esporadica, o Ilejorar sies
Lizs traztornos mas comunes de lamonatonia sanla | Eltrabajadar realiza actividades continuas en |a revision de conjunta de &horas bien situacion Pequeniaz posible. Seria
POz al 1 Trabajo mondtong depresidny el zindrame de estar quemado. Estas loz productaos, las cuales yuelven su trabajo repetitivoy medidas diariazs par mejorable con lesiones que no m g0 cOnveniente
trastarmnos se producen por una despersonalizacidn mondtona, causindole Fatiga, aburtimiento, y no dando su preventivs jormada exposicion Tequieren justificar |a
il trabajadar. mejor desempeno. T — laboral continuada o hospitalizacion intervencidn y
respect al frecuente. Es =u rentabilidad.
li85g0na 58 ve pasible que
reducida de suceda el dafio
forma apreciable alguna vez.
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Anexo 3

CONSECUENCIA [C)

PROBAEILIDAD
MI¥EL DE
SIGNIFICADO

NI¥EL DE EXPOSICION
NI¥EL DE DEFICIENCIA [
3] (D z E]
RIESGO
DESCRIPCI
DESCRIPCION ¥YALOR N ¥ALOR DESCRIPCION YALOR DESCRIPCION YALOR (PzC)
Se ha detectado algin
Factor de riesgo s -
significativo ie Situacion deficients con
4 Jue exposicidn continuada, o
precisa ser corregido. o L .
8 horas diarias muy deficiente con Lesiones con . . " . —
La R o N X Proporcionar trajes finalista de seguridad y Diecreto Ejecutivo
_— . E por jornada 4 eHposicidn fracuents. 24 incapacidad sy . 5
efizacia del conjunto de . herméticos al perzonal zalud ocupacional 2393, Ak B3y 54
TS rmEnies laboral Mormalmente la laboral transitoria (LL.T.)
iy materializacion del riesga
. U Gon Frecuencia.
apreciahle
Se hadetectado algn
Factor de riesgo s -
significativo ie Situacion deficients con
.g q N exposicidn continuada, o
precisa ser corregido. o L .
8 horas diarias muy deficiente con Lesiones con . . " . —
La & R o N X Asignar el equipode [ Analista de sequridad y Diecreto Ejecutivo
_— . por jornada 4 exposicidn frecuents. 24 incapacidad sy o8 - 5
efizacia del conjunto de . proteccion auditivo zalud ocupacional 2393, Ark, 55,
TS rmEnies laboral Mormalmente la laboral transitoria (LL.T.)
iy materializacion del riesga
. U Gon Frecuencia.
anreciable
Se hadetectado algin Situacion deficiente con
factar de riesqa e4poOsicidn frecuente U
significativo que bi °°f:s'°'?‘?" 2
presisa ser cortegida. (G5 CEs defi I'entSI e 1 Lesiones con Cormregir Frotectores de tirides
La una vez al dia ehiclente Gon Expasicion B A el q Analizta de sequridady | Decreto Ejecutivo
L . B 2 ocasional o 12 incapacidad 25 300 adoptar medidas pantalla facial, gafas, y
eficacia del conjunto de al pasar por . P =alud ocupacional 2393, Art. E1
medidas preventivas impresisn esporadica. La laboral transitoria [LL.T.) de control. gonadas y guantes
suistantes g6 us materializacidn del riesgo es
reducida de farma 4 pos!hle qu= |
- sucedavarias veces en el
e iclo da idalaharal
Se hadetectada algin ituacion defciente con
fastar de riesga esposicion frecuentes u
significativo que Unao mas i chasm'??" °
FREBAES R veces al diaal defi l_9nt5ltuaC'0n L Lesiones con Corregir Pantenimisnt o
La & 3 EHIGIEnte G0N E4pOSIGIoN N i air § . Analista de sequridad y | Acuerdo Ministerial
— . pasar par ocasional o 18 inzapacidad 25 450 adoptar medidas corectiva alas 5
eficacia del conjunto de . L o L 3 =alud ocupacional 013, Art. 14,
R T impresidn e esparadica. La laboral transitoria (LL.T.) de control. extensiones
P ly— inyeccion materializacion del riesga es
I sucedapufasr:gffgl:es enel
apreciable B N
iclo da idalaharal
Ze haidentificado
factores de riesgo de
menar Ciclos cortos, Situacidn deficients con [Mlejiorar sies
importancia, La unaodos espasicion esporidica, o Fequefias lesiones que posible. Seria
eficacia del conjunto de 2 veces al dia al 3 bien situacion mejorable G no 10 &0 conueniente Mantenimienta Analista de sequridad y | Acuerdo Ministerial
medidas preventivas pasar par oan etposicidn continuada requisren justificar la preventiva salud ocupacional 013 Are. 14,
egistentes respecta al impresidn e o frecuente, Es posible que hospitalizacidn intervencian y su
liesgo no se ve inyeccidn suceda el dafio algunavez. rentabilidad.
reducida de forma

anrariahla
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posible. Seria
conveniente
justificar la
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Se ha detectado algin

Situacion deficiente con
expozicion frecuente u

acasional, o

Lesiones graves que

Factor de riesgo
sigrificative que bien situacion muy
reciza ser corregido. e .
P La B 2 horas diarias deficiente con exposician
o . ] of jornada 2 i ueden B0
efizacia del conjunto de P IaLoraI ocas'ldo.nalt S ifreparables
" - esporadica. La
medidaz preventivas o o N
RS S matenallzaclill'n delriesgo ex
- osible que
reducida de forma posl
apreciable suclec:a :anai l.llec:ﬂes eln el
e ha detectado algin Situacion deficiente con
Fastor de fiesgo eHposicidn Frec;uente u
significativo que hie:zizlaoc?gl; Snug
reciza zer corregido. Ao 2 .
g s 4 2 horas diarias deficiente con exposicidn Lesiones graves que
E por jornada 2 ocasional o pueden ED
laboral ezporadica. La serirreparables
materializacidn del riesgo ez

efizacia del conjunto de
medidas preventivas
evistentes se we
reducida de forma
apreciable

suceda varias veces en el

pozible que

il dowida lahoral

Se haidentificado

Situacidn deficiente con

Fequefiaz lesiones que

Fara el transpaorte de
cargas pesadas sefia
convenients |a
adquizicion de un
maontacargas o algun

medic que Facilite e
movimiento de un lado a
ofrade los productos

Implementar fajas de
trabajo para operarios
que deban transportar

©ajas ¢on gran peso

Analista de seguridad y
zalud ocupacional

Decreto Ejecutivo
2393 Art. 128

Analista de zeguridad y

Pauzaz activas, alternar
posiciones de trabajo

zalud ocupacional

Dizcreta Ejecutiva

2393, Ark, 72,

Mejorar 5i es

posible. Seria

cOnvenients
justificar la

Pauzaz activas

Analista de zequridad y
zalud ocupacional

Dizcreta Ejecutiva
2333 Al

factores de riesgo de
menor
i i o esposicidn esporadica, o
- Im.portancua__ e 3 horas diarias _p N a3 P 5
eficacia del conjunto de 2 e —— 3 bien situacion mejorable no 0
medidaz preventivas \aboral Gon exposicion continuada requieren
efistentes respecto al o frecuente. Es posible que hozpitalizacidn intervencion y su
Tigs90 N 58 ve suceda el dafio alguna vez. rentabilidad.
reducida de forma
rraciahl
Se ha detectado algln
;?;;?;;ESZ?UZ Situacion deficiente can
5 . exposicidn continuada, o A
- A q . Decision 524. Art. 11,
[PHEAER SE0 G, & horag diarias muy deficiente con Legiones con Inkercalar Funciones, " " ©
La . P N . " n Analista de zequridad y Literal b], o] y 2.
ficacia del coniunto d E por jornada 4 efposicion frecuente, 24 incapacidad 25 pausas activas, variar < alud coupagional Decreta Ejecutivn
© |ca§.|§ = con|u|: 0de labioral Mormalmente [ laboral transitoria [LL.T.) actividades P 2397 Al II\IumeraI 2
medidas preventivas materializacian del riesgo T )
eﬂlstlentes seve ocurre con frecuencia,
reducida de forma
nraciahl
Se haidentificado
N Dlar a conocer con
Factores de riesgo de . Py
g " o2 - . . tiempo suficiente futuras
menar Situacion deficiente con Mejorar siez ————
importancia. La ¢ horas diarias espozicion esporadica, o Pequefiaz lesiones que posible. Seria o '
eficacia del conjunto de 2 ariornada 3 bien situacidn mejorable no 0 &0 conveniente resnolog az. ste c::\n ol Analista de seguridad y MOT-2017-0082
medidaz preventivas P IaLoraI COn eRposicion continuada requieren justificar la fin de oFrgecerl Al -ersonal =alud ocupacional
efistentes respecto al o frecuente. Es posible que hospitalizacidn intervencion y su espacios de lc?tacion
fiesgo no S8 e suceda el dafio alquna wez. rentabilidad. ma pormente adaptados
reducida de forma Y asu necesidzd
apreciable
Se ha identificado Situacion deficiente con
factores de riesgo de exposicidn Frecuente U
menat i OC:ESIOI'.\?L . Mejorar =i s Etindar capacitaciones
impartancia, La en SR my Pequefiaz lesiones que posible. Seria F
24 b d ! d
efizacia del conjunto de . aras TS GEm Gy EsTaE no COnUEniente pa.la poder can euar. 3 Analista de sequridad y
i i 2 diarias por ocasional o ) 10 60 A mejor manera el trabajoy - MDOT-2017-0085%
medidas preventivas q 2. requieran justificar la L =alud ocupacional
N jornada laboral esporadica. La e B a2 laz actividades
efistentes respecto al rerializacidn del ri hospitalizacion Inkervencion y su f—
resgo no se ve materia |zac|%||1 lriesq0 es rentabilidad.
reducida de forma 4 posivle que |
. FUceda vanas veces en el
Bl iclo dayidalaboral
Se haidentificado
Factores de riesgo de
menor Situacion deficiente con Mejorar sies et s s
importancia. La L ezposicion esporadica, o Fequefias lesiones que posible. Seria ba
— H 8 horas diarias P R 5 descanso, rotacion de 5 .
efizacia del conjunto de 2 o iornada bien situacion mejorable & no 0 60 COnUEniente arsonal g actividades Analista de sequridad y MOT-2017-0082
medidas preventivas oOn eHposizidn continuada requieren justificar la p p zalud ocupacional
didaz p ! F IaLoraI P tinuzd 9 justificar | F;ra eultalgla monotonia lud ccup !
efistentes respecto al o frecuente, Es posible que hospitalizacian intervencidn y su P . " "
y ) L en el trabajo del dia a dia.
Mie=SQ0 o S8 ve suceda el dano alguna vez. rentabilidad.
reducida de forma
apreciable
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