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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion es un analisis del riesgo ergonémico en el
proceso de envasado y sellado de la empresa DLIP INDUSTRIAL S.A.,

productora de alimentos funcionales, nutracéuticos y super alimentos.

Este trabajo describe el proceso metddico para la identificacién, evaluacion y
control de los riesgos mediante herramientas metodoldgicas acreditadas

nacional e internacionalmente.

A través de la Norma Técnica de Prevencion de accidentes 330 (NTP 330), se
identifica los factores de riesgo laborales y selecciona la clase de riesgo a evaluar

de acuerdo con el nivel de intervencion en una Matriz de riesgo cualitativa.

Luego, priorizando el riesgo ergondmico, se analiza cada una de las actividades
gue pueden provocar accidentes o enfermedades ergondémicas en la linea de

envasado y sellado.

Posteriormente se utiliza el Método OWAS para la valoracion global de la carga
fisica derivada de las posturas adoptadas en la ejecucion de las actividades del
proceso y el Check List OCRA para evaluar de la repetitividad de movimientos

asociados al trabajo en las extremidades superiores del cuerpo.

Finalmente, se describe las medidas de control que se sugieren en la Matriz del
Plan de Gestion Preventiva con el objetivo de reducir los riesgos ergonémicos
identificados, prevenir enfermedades musculo esqueléticas y accidentes que

pudieren ocurrir en la linea de envasado y sellado.



ABSTRACT

This research work is an ergonomic risk analysis in the packaging and sealing
process of the company DLIP INDUSTRIAL S.A., producer of functional foods,

nutraceuticals and superfoods.

This work describes the systematic process for the identification, evaluation and
control of risks through nationally and internationally accredited methodological

tools.

Through the Simplified Method for evaluating Accident Risks (NTP 330), work
risk factors are identified and the type of risk to be evaluated is selected according

to the level of intervention in a Qualitative Risk Matrix.

Then, prioritizing ergonomic risk, each of the activities that can cause accidents

or ergonomic diseases in the packaging and sealing line is analyzed.

Subsequently, the OWAS Method is used for the global assessment of the
physical load derived from the positions adopted in the execution of the process
activities and the OCRA Check List to evaluate the repetitiveness of movements

associated with work in the upper limbs of the body.

Finally, the control measures that are suggested in the Preventive Management
Plan Matrix are described with the objective of reducing the ergonomic risks
identified, preventing skeletal muscle diseases and accidents that could occur in

the packaging and sealing line.
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1. INTRODUCCION
1.1. Antecedentes

DLIP INDUSTRIAL S.A es una de las empresas que ha crecido
exponencialmente en el Ecuador, dentro del sector productivo de alimentos. Fue
fundada en el aflo 2011, el objetivo de esta empresa es procesar de manera
industrializada todos los productos vegetales, animales y minerales, para las
diferentes industrias, tales como: farmacéutica, alimenticia, etc. Los productos
son Colagenos, Proteinas, Batidos, Aloe Vera, entre otros. Una de las ventajas
competitivas de la empresa es que la constante investigacion y desarrollo de
nuevos productos de acuerdo con la necesidad del cliente. Para ello cuenta con
la infraestructura y tecnologia de primer nivel, sus procesos son sofisticados de
acuerdo con los estdndares de mercados internacionales. Cuentan con un
departamento de investigacion y desarrollo, o que permite que los procesos

sean integrales.

El aumento de clientes ha dado lugar a un crecimiento significativo en la
produccién, actualmente su mercado es netamente nacional con una sdlida
vision de expandirse a mercados internacionales en los proximos afios. Estudios
de Seguridad e Higiene en el trabajo demuestran la estrecha reaccién que existe
entre los trastornos musculo esqueléticos relacionados con el trabajo y los
factores de riesgo, lo que justifica la importancia de prevenir las enfermedades
ocasionadas por las actividades que cada uno de los trabajadores realiza. Entre
estos: los movimientos repetitivos, posturas estaticas o inadecuadas, descanso

insuficiente, factores organizacionales, etc.



Ademas, cabe mencionar que en la empresa no existe un estudio de ergonomia
anterior a este, por lo que este trabajo podria ser el inicio para mejorar las

condiciones de los trabajadores en las diferentes areas.

1.2. Pilares estratégicos de la empresa

Los pilares estratégicos establecidos por la empresa son los siguientes:

1.2.1. Misién

Transformar materias primas con innovacion y tecnologia y comercializar
nuestros productos alimenticios de alto valor agregado para diferentes
mercados, asegurando el desarrollo personal, profesional y econémico de
nuestro equipo humano y el bienestar de nuestros clientes (DLIP INDUSTRIAL,

2019).

1.2.2. Visioén

DLIP INDUSTRIAL S.A en el 2021, sera la empresa de la industria ecuatoriana,
reconocida nacional e internacionalmente por su trabajo: ético, solvente y
rentable; por sus altos estdndares de calidad, sus ideas innovadoras,

productividad y sus marcas lideres (DLIP INDUSTRIAL, 2019).

1.3. Planteamiento y formulacién del problema
1.3.1. Planteamiento

La empresa actualmente se encuentra en una restructuracion de la planta debido
a su crecimiento, lo que implica también un aumento del riesgo en los procesos
al realizar las diferentes actividades y no cuenta con un plan para prevenir
accidentes en las areas mas criticas. Pues, la actividad econdmica a la cual se

dedica la empresa es de alto riesgo en accidentalidad y enfermedad profesional



de sus trabajadores, debido a los movimientos repetitivos y rutinarios que deben
desempefar los empleados en cada uno de los puestos de trabajo (DLIP

INDUSTRIAL, 2019).

De acuerdo con las cifras arrojadas el afio anterior con respecto a los accidentes
y actos o condiciones inseguras en este proceso, se contempla la necesidad de
efectuar una evaluacion de éstos, con el fin de reducir el grado de
accidentabilidad basado en mejorar estandares y programas de seguridad de la

empresa.

e Se han reportado 20 observaciones de peligro y 2 accidente.
e Reportes de cuasi accidentes: 98 reportes de observaciones de peligro.

e Accidentes Ambientales: cero accidentes ambientales.

Y segun el informe del Servicio Médico de la empresa en el afio 2018, presenta
gue aproximadamente 48 trabajadores fueron atendidos mensualmente, 20 de
estas atenciones médicas son por lesiones traumatoldgicas pertenecientes a la
linea de envasado y sellado, de las cuales 2 han requerido hospitalizacion, dando
lugar al absentismo laboral que impacta directamente en la productividad del

proceso.

Este indice genera un aumento de horas extras, agotamiento del personal,
reemplazos y extension de jornadas de maximo 12 horas por turno. Por ello, es
importante reducir los gastos de atencion médica del personal y los gastos por
horas extras. Por ello, la empresa necesita una Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional que permita reducir en especial los riesgos ergonémicos para

prevenir accidentes y enfermedades ocupacionales en esta area.



1.3.2. Formulacién del problema

La falta de gestion del riesgo ergondmico existente en el proceso de envasado y
sellado en la empresa productora de alimentos funcionales, nutracéuticos y
super alimentos genera dafios a la salud de los trabajadores y pérdidas

econdmicas a la organizacion.

1.4. Objetivos
1.4.1. Objetivo General

Analizar el riesgo ergondémico en el proceso de envasado y sellado de una
empresa productora de alimentos funcionales, nutracéuticos y super alimentos y

propuesta de acciones de prevencion y mejora.

1.4.2. Objetivos Especificos

e I|dentificar los peligros presentes en el area de envasado y sellado de
productos.

e Evaluar los riesgos laborales existentes en el proceso de envasado y sellado.

e Proponer acciones con el fin de mejorar las condiciones de trabajo y controlar
los riesgos ergondmicos asociados al puesto.

1.5. Planteamiento de la hipotesis

¢ El andlisis del riesgo ergondmico en el proceso de envasado y sellado de la
empresa productora de alimentos funcionales, nutracéuticos y super alimentos
permitirdA determinar si los colaboradores estan expuestos a riesgos

ergonémicos?

1.6. Metodologia



El objetivo de esta investigacion es identificar los riesgos ergonémicos a los que
los trabajadores estdn expuestos en la linea de envasado y sellado de la

empresa mediante la observacién de campo en la empresa.

Luego, se aplica un estudio de caracter descriptivo, que permite narrar
metodolégicamente los eventos para luego someterlos a una medicion, analisis
y evaluacion del riesgo mediante herramientas tedricas y practicas. Y, para
interpretar los resultados, identificar peligros y validar, se realiz6 un estudio

explicativo.

De acuerdo con los medios de acceso a la informacion, la investigacion que se
llevard a cabo sera de campo, a través de observaciones en la planta, analisis
de datos y entrevistas a los trabajadores. Es decir, mediante fuentes primarias y

secundarias.

2. MARCO TEORICO
2.1. MARCO REFERENCIAL
2.1.1. Ergonomia

La ergonomia tiene como objetivo hacer que el disefio de las estaciones de
trabajo y productos sean compatibles con las limitaciones humanas para
optimizar la seguridad, salud, comodidad y rendimiento del usuario (Cérdova,
2015). La ergonomia es una disciplina cientifica que relaciona al ser humano con

su entorno (IEA, 2019).

El proceso de ergonomia implica estudiar al usuario y estudiar el trabajo o
la tarea, con el fin de disefiar el entorno de trabajo apropiado. El estudio del

usuario implica comprender las caracteristicas fisicas, capacidades, limitaciones


https://www.usabilitybok.org/glossary/19#term428

y motivaciones. El estudio de trabajos o tareas incluye la evaluacion de los
sistemas técnicos, procesos de trabajo, estaciones de trabajo / equipos y

herramientas (IEA, 2019).

Ergonomia se deriva del griego ergo (trabajo) y nomos (leyes), y promueve un

enfoque holistico en el que se tienen en cuenta las siguientes especializaciones:

2.1.1.1. Ergonomia Fisica

Estudia las caracteristicas fisioldégicas, anatOmicas, biomecanicas vy
antropométricas de los seres humanos en relacion con los sistemas de trabajo
fisico (UFT, 2015). El enfoque de esta rama es en las consecuencias por las
posturas de trabajo, movimientos repetitivos, trastornos musculo esqueléticos,
manejo de materiales, disefio del lugar de trabajo y seguridad en el lugar de

trabajo (IEA, 2019).

Figura 1. Ergonomia Fisica.
Tomado de (IEA, 2019).

2.1.1.2. Ergonomia cognitiva

Es el estudio de los factores humanos cognitivos, se ocupa de los procesos
mentales, como la percepcion, la memoria, el razonamiento, y la respuesta
motora, ya que afectan las interacciones entre humanos y otros elementos de un

sistema (IEA, 2019). Ademas, estudios han demostrado que la carga de trabajo



mental, la fatiga y el estrés, derivados de un subsistema cognitivo sobrecargado,

afectan constantemente varios aspectos de las capacidades fisicas humanas.

Figura 2. Ergonomia Cognitiva
Tomado de (IEA, 2019).

Por ejemplo, los distractores cognitivos y el estrés social pueden alterar las
estrategias biomecanicas durante los procesos controlados como las
extremidades superiores y los esfuerzos de la espalda baja (Mehta, Nussbaum,

& Agnew, 2012).

2.1.1.3. Ergonomia Organizacional

Se enfoca principalmente en la optimizacioén de lo que se conoce como sistemas
sociotécnicos, que incluyen estructuras, politicas y procesos que gobiernan el
sistema. La ergonomia organizacional se ocupa de los temas relacionados con
el trabajo de: comunicacién, trabajo en equipo, administracion de recursos,

cultura organizacional, teletrabajo y gestion de calidad (IEA, 2019).

Figura 3. Ergonomia Organizacional.
Tomado de (IEA, 2019).



2.1.2. Factores de Riesgo Laboral

Son los elementos, componentes o factores de un ambiente de trabajo que

determina la probabilidad que desarrollar un dafio o lesion (Ramos, 2007).

Los factores de riesgo laboral se clasifican en funcion de:

e Origen de los riesgos
e Gravedad

e Condiciones de trabajo

Estos factores deben ser identificados, medidos y evaluados mediante

herramienta metodolégicas proporcionadas de acuerdo con el riesgo.

2.1.3. Factores de Riesgo ergon6micos

Es el estudio de factores de esfuerzo fisico y posturas de trabajo que requiere
utilizar herramientas metodoldgicas especificas que en esta investigacion
permitan identificar, evaluar y analizar los riesgos ergonémicos para posturas

forzadas y movimientos repetitivos.

21.4. NTP 330: Sistema simplificado de evaluacién de riesgos de
accidente.

Este método facilita la evaluacion de riesgos a partir de la verificacién y control
de las posibles deficiencias en los lugares de trabajo mediante la
cumplimentacion de cuestionarios de chequeo (Bestratén & Pareja, 1999). Para
ello, se jerarquiza racionalmente los riesgos, para seguido valorar la
probabilidad, luego cuantificar la magnitud de las consecuencias y determinar el

riesgo existente.



Esta metodologia primero determina el nivel de probabilidad (NP), a
continuacion, establece el nivel de consecuencia (NC) a la que esta expuesto el
trabajador y finalmente permite calcula el nivel riesgo (NR). Bestratén & Pareja

(1999), expresa la formula:

NR = NP x NC (1)

2.1.5. Métodos ergondémicos

Las herramientas técnicas que permiten llevar a cabo la investigacion se detallan

a continuacion:

2.1.5.1. Método OCRA Check List

El método OCRA (Occupational Repetitive Action) permite evaluar rapidamente
el riesgo asociado a los movimientos repetitivos, posturas inadecuadas o
estéticas, fuerzas, movimientos forzados y falta de descansos del trabajador
(Diego-Mas, 2015). Este método mide el nivel de riesgo en funcion de la
probabilidad de aparicidon de trastornos musculo esqueléticos en un periodo de
tiempo, concentrandose en valorar el riesgo en los miembros superiores del
cuerpo. Ademas, las normas ISO 11228-3 y EN 1005-5 lo recomiendan (Diego-

Mas, 2015).

2.1.5.2. Meétodo OWAS

El método OWAS evalla la carga fisica derivada de las posturas adoptadas
durante el trabajo. Las posturas observadas son clasificadas en 252 posibles

combinaciones segun la posicion de la espalda, los brazos y las piernas.
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A diferencia de otros métodos de evaluacion postural, OWAS se caracteriza por
su capacidad de valorar todas las posturas adoptadas durante el desempefio de
la tarea de manera conjunta. Finalmente, el analisis de las Categorias de riesgo
calculadas para cada postura observada, asi como para las distintas partes del
cuerpo de forma global, permitira identificar las posturas y posiciones mas
criticas, asi como las acciones correctivas necesarias para mejorar el puesto

(Diego-Mas, 2015).

2.2. MARCO CONCEPTUAL
2.2.1. Proceso de envasado y sellado

Después de la liberacion del producto final por control de calidad, se destina a
un envase determinado para su proteccion e identificacién. El producto es
envasado manualmente en bolsas de plastico, este proceso consiste en pesar el
polvo de cada bolsa y sellarla mediante un equipo denominado como envasadora

vertical, la cual se muestra en la Figura 4.

Figura 4. Envasadora Vertical.
Adaptado de (ENVASADOS.CL, 2015).

2.2.2. Riesgo Laboral


https://articulo.mercadolibre.com.co/MCO-451698405-empacadora-automatica-sachet-maplas-salsas-polvos-y-granos-_JM#position=1&type=item&tracking_id=a182edc9-5087-41d2-9792-209c7c46e533
https://articulo.mercadolibre.com.co/MCO-451698405-empacadora-automatica-sachet-maplas-salsas-polvos-y-granos-_JM#position=1&type=item&tracking_id=a182edc9-5087-41d2-9792-209c7c46e533
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Es la posibilidad que tiene un trabajador a sufrir una enfermedad o accidente en

una profesién o tarea profesional concreta (Quirén Prevencion, 2015).

2.2.3. Accidente de Trabajo

Segun el Reglamento del Seguro General de Riesgos del trabajo CD. 513, todo
suceso imprevisto y repentino que sobrevenga por causa, consecuencia del
trabajo originado por actividad laboral relacionada con el puesto de trabajo, que
ocasione en el trabajador lesidn corporal o perturbacion funcional, una

incapacidad, o la muerte inmediata o posterior (IESS, 1978).

2.2.4. Enfermedad Profesional

Es una afeccion cronica causada de una manera directa por el ejercicio de la
profesién u ocupacion que realiza el trabajador y como resultado de la exposicion

a factores de riesgo que producen o no incapacidad laboral (IESS, 2019).

2.2.5. Andlisis de Riesgos

El analisis ergondmico del trabajo es un enfoque estructurado para identificar los
factores de riesgo asociados con las lesiones y los trastornos por sobreesfuerzo

(Moreno, 2016).

2.2.6. Evaluacién del Riesgo

Se ha desarrollado un procedimiento de andlisis de trabajo estructurado para
ayudar a los profesionales de la salud y la seguridad en el trabajo en el
reconocimiento y la evaluacion de las exposiciones al riesgo ergonomico en el
lugar de trabajo (CEM, 2013). Este procedimiento se basa en técnicas de analisis
de seguridad de sistemas y utiliza un enfoque de equipo proactivo para

desarrollar una evaluacion detallada y abierta de instalaciones, equipos,
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herramientas, procesos y métodos de trabajo para reconocer y evaluar

actividades de trabajo especificas asociadas con exposiciones potencialmente

dafiinas a factores de riesgo genéricos (AICHE, 2007).

2.3. NORMATIVA LEGAL

Las empresas ecuatorianas estan obligadas a cumplir las normas que regulan el

ordenamiento juridico en lo referente a la seguridad y salud en el trabajo:

La Constitucion Politica de la Republica del Ecuador, establece que: “Toda
persona tendra derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado
y propicio, que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar”

(Constitucién de la Republica del Ecuador, 2018, art. 326).

Y que ademas es obligacion de la Organizacion adoptar medidas de
Seguridad y Salud en el Trabajo, con el fin de evitar dafios a la salud laboral

mediante la prevencion, disminucion o eliminacion de los riesgos detectados.

La Decision 584, menciona: “Propiciar al mejoramiento de las condiciones de
seguridad y salud en el trabajo, a fin de prevenir dafios en la integridad fisica
y mental de los trabajadores que sean consecuencia, guarden relacién o
sobrevengan durante el trabajo” (Instrumento Andino de Seguridad y Salud
en el Trabajo, 2004, art. 4).

Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo — Decision 584.
“‘Fomentar la adaptacion al puesto de trabajo y equipos y herramientas, a los
trabajadores, segun los principios ergonémicos y de bioseguridad, de ser
necesario” (Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2004,

art. 5).
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En la Decisién 584, establece: “Todo lugar de trabajo se deberan tomar
medidas tendientes a disminuir los riesgos laborales y que estas medidas
deberan basarse, para el logro de este objetivo, en directrices sobre sistemas
de gestion de la seguridad y salud en el trabajo y su entorno como
responsabilidad social y empresarial” (Instrumento Andino de Seguridad y
Salud en el Trabajo, 2004, art. 11).

El Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo — Decisién 584
sefiala que: “Se debe disenar una estrategia para la elaboracién y puesta en
marcha de medidas de prevencion, incluidas las relacionadas con los
métodos de trabajo y de produccion, que garanticen un mayor nivel de
proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores” (Instrumento Andino
de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2004 art.11).

Segun el Cédigo de Trabajo del Ecuador 2015, en su titulo 1V de Riesgos del
trabajo, Capitulo V (De la Prevenciéon de los Riesgos, de las Medidas de
Seguridad e Higiene, de los puestos de Auxilio, y de la Disminucién de la
Capacidad para el Trabajo) en su articulo 410 Obligaciones respecto de la
prevencion de riesgos; Los empleadores estan obligados a asegurar a sus
trabajadores condiciones de trabajo que no presenten peligro para su salud
0 su vida (Codificacion, 2015).

Reglamento de Seguridad y Salud de los trabajadores y mejoramiento del
Medio Ambiente de Trabajo. Art. 1. Establece como objetivo de toda actividad
laboral y todo centro de trabajo, la prevencién, disminucién o eliminacion de

los riesgos del trabajo y el mejoramiento del medio ambiente de trabajo.



e Decreto ejecutivo 2393. Reglamento de Seguridad y Salud de los
trabajadores y mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo. Art. 11, literal
2. “Adoptar las medidas necesarias para la prevencion de los riesgos que
puedan afectar a la salud y al bienestar de los trabajadores en los lugares de

trabajo de su responsabilidad”.

3. SITUACION ACTUAL DE EMPRESA
3.1. Andlisis técnico de la situacion actual
3.1.1. Estructura organizacional

El organigrama funcional de la empresa representa la posicion de areas, niveles
jerarquicos y lineas de autoridad de manera estructurada. DLIP INDUSTRIAL

S.A tiene una estructura robusta, como se observa en la Figura 5.

Figura 5. Organigrama de la Empresa.
Adaptado de (DLIP INDUSTRIAL, 2019).

3.1.2. Descripcién de proceso
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El &rea de envasado, la presentacion de bolsas mide cada una aproximadamente
12cm x 4.5cm y contiene 10gr en peso neto con una desviacién estandar de 1gr,
este proceso se lleva a cabo en un area de 6 metros cuadrados, la cual consta
de una mesa de trabajo de 1.80cm x 0.60cm, dos pallets de plastico de 1.07m x
1.07m y un equipo industrial para la fabricacion de las bolsas, cabe destacar que
el equipo tiene un tiempo aproximado de preparacion (set up) de 15 minutos, asi
como una operacion constante de 3 turnos de trabajo (8horas x turno), en el cual
el desgaste fisico y ergonémico del operador dificulta la continuidad y flujo del
proceso, ya que las actividades realizadas por el operador a mas de
concentrarse y monitorear el equipo es alimentar la tolva con producto cada 30
minutos asi como también controlar el sello y peso la bolsa, lo que permite
obtener un filtro de control de calidad, ademas otra de las actividades realizadas
por los operadores es la clasificacion de producto conforme y desperdicio, lo cual

se evidencia dentro de los registros de control de la empresa.
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Adaptado de (DLIP INDUSTRIAL, 2019).
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Reproceso

El proceso como tal, de envasado en bolsas se origina de la siguiente manera:

1. Se genera la orden de envasado y sellado por parte del Jefe de

Produccion.

2. Se entrega al responsable de bodega, para que este a su vez entregue

los insumos a utilizar al operador.

3. Una vez recibido los insumos el operador registra este material, asi como

también verifica que los elementos cumplan con lo descrito en la Orden

de Trabajo (OT).
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4. Una vez obtenido el material se prepara (limpieza y desinfeccion) y se
enciende el equipo hasta que éste se estabilice (set up).

5. Luego, el operador coloca la funda de 25kg de producto en polvo cerca
de la tolva (lugar improvisado) y suministra 3kg para iniciar el proceso.

6. Abre el proceso productivo en el registro de control.

7. En el transcurso de la actividad de operacion del equipo, el operador
controla el sellado y verifica que el peso de aproximadamente 10 bolsas
cada 30 minutos se encuentren dentro del rango, es decir 10g por cada
bolsa.

8. Ademas, el operador debe verificar el correcto funcionamiento del equipo
y garantizar el abastecimiento continuo de la tolva con producto en polvo
cada 30 minutos aproximadamente, con alrededor de 3Kg.

9. Posteriormente, recoge la caja llena de producto y coloca en fundas para
transportarlas al siguiente proceso. Una vez terminado el proceso de
sellado lo plasma en el registro y en la orden de produccién, la cual detalla
la cantidad de bolsas entregadas, asi como también la cantidad de

desperdicio.

3.1.3. Identificacién de los factores de riesgo

Los riesgos ergondémicos tienen lugar en las actividades que requieren
movimientos repetitivos del cuerpo, levantamiento de cargas, posiciones
forzadas u otros. El desarrollo adecuado de las labores en una empresa también
depende de los factores a los cuales los trabajadores estan expuestos en el lugar

de trabajo. Estos factores pueden ser de tipo ambientales, horarios de trabajo,
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descansos, frecuencias, etc., que permiten ademas de una correcta adaptacion

de un puesto, mejorar la calidad de vida de los trabajadores.

Tabla 1
Actividades del proceso de envasado y sellado.

ACTIVIDADES
Recibir los insumos.

Realizar el registro del material recibido.

Verificar que el material cumpla con lo descrito en la orden de trabajo.

Preparar y encender el equipo.

Colocar la funda de 25 kg con producto en polvo cerca de la tolva (lugar
improvisado).




Suministrar continuamente 3Kg de producto en polvo a la tolva.

Ingresar el proceso productivo en el registro de control.

Comprobar el sellado y peso de las bolsas cada 30 minutos.

Verificar el funcionamiento del equipo y revisar la tolva.

Recoger la caja llena de producto terminado y colocar en una funda.

Registrar el proceso en la orden de produccion.

19
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Dentro de este proceso, existen actividades de acuerdo con el puesto de trabajo,
como se describen en la Tabla 1., estas permiten identificar y analizar los riesgos
a los cuales el operador se expone diariamente, para luego determinar los

efectos que estos tendrian en la linea de envasado y sellado.

3.1.4. Valoracién de los factores de riesgo

Para cuantificar los riesgos del factor de ergonomia en el area de envasado y
sellado, se aplicdé la Nota Técnica de Prevencion del Instituto Nacional de
Seguridad y Salud de Esparfia “NTP 330: Sistema simplificado de Evaluacion de
riesgos de Accidentes”, priorizando los mas significativos. Entonces se valora los
factores de riesgo, considerando tres aspectos: Nivel de Deficiencia (ND), Nivel

de Exposicion (NE) y el Nivel de consecuencia (NC).

Primero se cuantifica el nivel de deficiencia, que indica el nivel de eficiencia de
las medidas preventivas respecto al factor de riesgo evaluado (Vera, 2015). Los
valores numéricos empleados en esta metodologia y el significado se muestran

en la Tabla 3.

Tabla 2
Niveles de Deficiencia.
NIVEL DE
DEFICIENGIA ND SIGNIFICADO

Se han detectado factores de riesgo significativos que
Muy deficiente determinan como muy posible la generacion de fallos. El

(MD) conjunto de medidas preventivas existentes respecto al
riesgo resulta ineficaz.
Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que
Deficiente precisa ser corregido. La eficacia del conjunto de
(D) medidas preventivas existentes se ve reducida de forma
apreciable.
Se han detectado factores de riesgo de menor
Mejorable importancia. La eficacia del conjunto de medidas
(M) preventivas existentes respecto al riesgo no se ve

reducida de forma apreciable.
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No se ha detectado anomalia destacable alguna. El
riesgo esta controlado. No se valora.
Tomado de (INSST, 1990).

Aceptable (B) 0

El siguiente paso es determinar el nivel de exposicion de factor de riesgo, que
es la frecuencia con la que el trabajador se expone al riesgo evaluado en funcién
a los tiempos de permanencia en el puesto de trabajo (Vera, 2015). Los valores
numéricos tomados para la determinacion del nivel de exposiciéon y el significado

se muestran en la Tabla 4.

Tabla 3
Niveles de Exposicion.
NIVEL DE
EXPOSICION NE SIGNIFICADO
. Continuamente. Varias veces en su jornada laboral
Continuada 4 .
con tiempo prolongado.
Varias veces en su jornada laboral, aunque sea con
Frecuente .
tiempos cortos.
: Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto
Ocasional .
de tiempo.
Esporadica 1 lrregularmente.

Tomado de (INSST, 1990).

El resultado del producto entre el nivel de deficiencia y el nivel de exposicidn es
el nivel de probabilidad (NP). EI mismo que indica la probabilidad que ocurra un
fallo, en funcién de las medidas preventivas y la exposicion de las personas al
riesgo evaluado (INSST, 1990).
NP = ND * NE 2)

Donde:

NP = Nivel de probabilidad

ND = Nivel de deficiencia

NE = Nivel de exposicion
Los valores de interpretacion y el significado de los cuatro niveles de probabilidad

establecidos se reflejan en la Tabla 5.
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Tabla 4
Niveles de Probabilidad.

NIVEL DE

PROBABILIDAD NP SIGNIFICADO

Situacion critica con exposicion continuada, o

Entre  muy deficiente con exposicion frecuente.
Muy Alta L ., .
40y 24 Normalmente la materializacion del riesgo ocurre
con frecuencia.
Situacion deficiente con exposicién frecuente u
Entre ocasional, o bien situacién muy deficiente con
Alta 20 v 10 exposicién ocasional o esporadica. La
y materializacion del riesgo es posible que suceda
varias veces en el ciclo de vida laboral.
Situacion deficiente con exposicion esporadica, o
. Entre  bien situacién mejorable con exposicion
Media . .
8y 6  continuada o frecuente. Es posible que suceda el
dafo alguna vez
Entre Situacién mejorable con exposicidén ocasional o
Baja 4y 2 esporadica. No es esperable que se materialice

el riesgo, aunque puede ser concebible.
Tomado de (INSST, 1990).

El tercer paso, como se muestra en la Tabla 6., se ha categorizado de acuerdo
con los dafos fisicos y, por otro, los materiales. Los valores de interpretacion y
el significado de los cuatro niveles de probabilidad establecidos se reflejan en la
Tabla 6.

Tabla 5
Niveles de Consecuencia.

NIVEL DE NC _ SIGNIFICADO _
CONSECUENCIA DANOS PERSONALES DANOS MATERIALES
Mortal o L
Catastrofico 100 Un muerto o mas D.estrucmo'n' tptal del
(M) sistema (dificil renovarlo)
. Destruccién parcial del
Muy Grave Lesiones graves que . .
60 ; sistema (complejay
(MG) pueden ser irreparables. A
costosa la reparacion)
Grave o5 Lesiones con incapacidad = Se requiere par de proceso
(G) laboral transitoria. para efectuar la reparacion.
Leve 10 Pequenas lesiones que no  Reparable sin necesidad

(L)
Tomado de (INSST, 1990).

3.1.1.

requieren hospitalizacion.

Evaluacion de los factores de riesgo

de paro del proceso
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Posteriormente, el nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de
probabilidad y el nivel de consecuencias, dando como resultado el nivel de
riesgo. En la Tabla 7., se establece la agrupacién de los niveles de riesgo que
originan los niveles de intervencién y su significado.

Tabla 6
Niveles de Riesgo.

NIVEL DE
INTERVENCION NR SIGNIFICADO

[ 00OREOON Situacion critica. Correccion urgente
Il 500-150 Corregir y adoptar medidas de control.
Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la
I 120-40 . > "
intervencién y su rentabilidad.
v 20 No intervenir, salvo que un analisis mas preciso lo justifique.

Tomado de (INSST, 1990).

Finalmente, se cuantifica cada uno de los factores de riesgo laborales del puesto
de trabajo en la linea de envasado y sellado, cuyos resultados se observan en la

Matriz del ANEXO 1.

3.1.2. Seleccién del riesgo laboral a evaluarse

Se prioriza el riesgo con base en el nivel de intervencion, en este caso se
analizara los riesgos ergonémicos de clase “l y II”, pues este puesto de trabajo
implica factores de riesgo como: Manipulacién manual de cargas, movimientos
repetitivos y posturas forzadas. Pero ademas advirtiendo que también existen
riesgos mecanicos que deben ser analizados en trabajos posteriores.

A continuacion, se selecciona el método de evaluacién ergondémica, de acuerdo
con los factores de riesgos del puesto de trabajo seleccionado, como se observa
enla Tabla 7.

Tabla 7
Seleccion del Método Ergondmico segun el riesgo.

PROCESO ACTIVIDAD RIESGO ERGONOMICO METODO
Recepcion de insumos. Manipulacién manual de cargas OWAS
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Posturas Forzadas

Registro del material recibido. Posturas Forzadas OWAS
Verificar que el material de acuerdo = Manipulacion manual de cargas OWAS
la OT. Posturas Forzadas

Preparar y encender el equipo. Posturas Forzadas OWAS

Colocar la funda de 25 kg con Posturas Forzadas OWAS
producto en polvo cerca de la tolva.

Manipulacion manual de cargas

Movimiento Corporal Repetitivo g\évéi

Posturas Forzadas

Posturas Forzadas OWAS

Suministrar continuamente 3Kg de

Envasado y producto en polvo a la tolva.

Sellado | Apertura del proceso productivo en el
registro de control.

Comprobar el sellado y peso de las Movimiento Corporal Repetitivo . QWAS
bolsas cada 30 minutos. Posturas Forzadas OCRA
Verificar el funcionamiento del equipo
y revisar la tolva.

Recoger la caja llena de producto  Manipulacion manual de cargas

Posturas Forzadas OWAS

terminado y colocar en una funda. Posturas Forzadas OWAS
Registrar el proceso en la orden de

L, Posturas Forzadas
produccién. OWAS

3.1.3. Aplicacion de los métodos de evaluacion ergonémica

De acuerdo con la Tabla 7., los métodos seleccionados para la evaluacion son:

OWAS y OCRA.

3.1.3.1. Método OWAS

Con base en las posturas observadas se codifica dependiendo de la posicion de
cada miembro y la carga como se muestra en los ANEXOS del 2 al 12. En la
Tabla 8., se resume la codificacion por actividad.

Tabla 8
Codificacion por la posicion de cada miembro.

ACTIVIDAD ESPALDA BRAZOS PIERNAS CARGA

1 Recibir los insumos. 4 1 4 3

2 Registro del material recibido. 1 2 2 1
Verificar que el material cumpla con lo

3 ; . 2 1 2 1
descrito en la orden de trabajo.

4  Preparar y encender el equipo. 1 2 2 1
Colocar la funda de 25 kg con producto en

5 2 1 7 3
polvo cerca de la tolva.

6 Suministrar  continuamente 3Kg de 4 2 3 1

producto en polvo a la tolva.
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Apertura del proceso productivo en el

7 ; 1 2 2 1
registro de control.
Comprobar el sellado y peso de las bolsas

8 : 2 1 4 1
cada 30 minutos.

9 Ver_|f|car el funcionamiento del equipo y 4 5 7 1
revisar la tolva.

10 Reco_ger la caja llena de producto 4 1 4 1
terminado y colocar en una funda.

11 Registrar el proceso en la orden de 1 5 5 1

produccion.

Una vez codificada las posturas, se calcula la categoria del riesgo de cada una
de las actividades. Para ello el método OWAS establece una categoria de riesgo
segun el codigo de postura y la Tabla 9, muestra las posibles combinaciones de
cada uno de los miembros y la carga.

Tabla 9
Categorias de Riesgo por Codigos de Postura.

Piernas 1 2 3 4 5 6 7
Carga
12312312 3123123123123
Espalda Brazos
1 11111111122 2222111111
1 2 11111111122 2222111111
3 11111111122 3223111112
1 2 23 22322 3333333222233
2 2 2 2 3 2 2 3 2 333 4 43 43 3 3 4 2 3 4
3 3 3 4 2 2 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 4 2 3 4
1 111111112 333444111111
3 2 2 23111112 4 4 4 4 4 43 3 3111
3 2 2 3 111 2 3 3 4 4 4 4 4 4 4 4 41 11
1 2 3 3 2 2 3 2 2 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 2 3 4
4 2 3 3 4 2 3 4 3 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 2 3 4
3 4 4 4 2 3 4 3 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 2 3 4

Tomado de (Diego-Mas, 2015).

En la Tabla 10, se observa los cuatro niveles de riesgo respecto al efecto sobre
el sistema musculo esquelético y ademas establece la prioridad de posibles
acciones correctivas.

Tabla 10
Categorias de Riesgo y Acciones correctivas.

NIVEL EFECTO DE LA POSTURA ACCION REQUERIDA




Postura normal y natural sin efectos dafiinos en
el sistema musculo esquelético.

Postura con posibilidad de causar dafio al
sistema musculo esquelético.

Postura con efectos dafiinos sobre el sistema
musculo esquelético.

La carga causada por esta postura tiene efectos
sumamente dafiinos sobre el sistema musculo
esquelético.

Tomado de (Diego-Mas, 2015).

No requiere accién.

Se requieren acciones
correctivas en un futuro
cercano.

Se requieren acciones
correctivas lo antes posible.

Se requiere tomar acciones
correctivas inmediatamente.

A continuacion, en la Tabla 11 se realiza la categorizacion de acuerdo con el

nivel de riesgo postural del trabajador.

Tabla 11
Clasificacion del riesgo.

ACTIVIDAD

Recibir los insumos.
Registro del material recibido.

Preparar y encender el equipo.
Colocar la funda de 25 kg de producto sobre el equipo.

Apertura del proceso productivo en el registro de control.

O 0N O U WN -

Verificar el funcionamiento del equipo y revisar la tolva.

10 Recoger la caja llena de producto terminado y colocar en una funda.

11 | Registrar el proceso en la orden de produccion.

Verificar que el material cumpla con lo descrito en la orden de trabajo.

Suministrar continuamente 3Kg de producto en polvo a la tolva.

Comprobar el sellado y peso de las bolsas cada 30 minutos.

NIVEL RIESGO

En la Figura 7, se observa que el 37% de posturas adoptadas por el operador de

la linea de envasado y sellado tienen un nivel de riesgo 1. El 18% tienen nivel de

riesgo 2, es decir son posturas con Ligero riesgo.

El 27% tienen un nivel de

riesgo 3, posturas de Alto riesgo. Y, el 18% tienen un nivel de riesgo 4, lo que

indica una Situacién critica.
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Figura 7. Categoria de Riesgo.
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Y finalmente, se realiza el célculo del porcentaje de repeticiones o frecuencia

relativa de la posicion de cada miembro (espalda, brazos y piernas) respecto al

total de posturas adoptadas.

Tabla 12
Categorias de Riesgo de las posiciones del cuerpo.
CATEGORIA DE RIESGO FRECUENCIA %
ESPALDA
Espalda derecha 4 36%
Espalda doblada 3 27%
Espalda con giro 0 0%
Espalda doblada con giro 4 36%
BRAZOS
Los dos brazos abajo 5 45%
Un brazo abajo y el otro elevado 6 55%
Los dos brazos elevados 0 0%
PIERNAS
Sentado 0 0%
De pie con las dos piernas rectas y con el peso equilibrado entre ambas. 5 45%
De pie con una pierna recta y la otra flexionada con el peso o
desequilibrado entre ambas. 1 25
De pie o en cuclillas con las dos piernas flexionadas y el peso equilibrado 3 27%
entre ambas.
De pie o en cuclillas con las dos piernas flexionadas y el peso o
desequilibrado. 0 0%
Arrodillado 0 0%
Andando 2 18%

En la Tabla 14, se muestra la Categoria de riesgo para cada miembro en funcién

de la frecuencia relativa.
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3.1.3.2. Método OCRA Check List

Para el calculo del indice OCRA se utiliz6 el archivo de Excel desarrollado por el
INSST y CENEA. A continuacién, se presentan las evaluaciones de los puestos
de Comprobacion y pesaje de bolsas y Suministro continuo de colageno en polvo
en la tolva. Los mismos que muestran el proceso de definicion de los factores
empleados para los calculos, con base en tablas descriptivas de tiempos, postura

y fuerza, respectivamente.

Puesto 1: Comprobar el sellado y peso de las bolsas

El trabajador evaluado debe tomar una muestra de 10 bolsas para comprobar el
sellado y peso exacto cada 30 minutos desde la salida de la selladora hasta una

bandeja para pesarlos.

El valor del indice Check List OCRA (ICKL) esta dado por la ecuacion siguiente

(Diego-Mas, 2015):

ICKL = (FR+ FF + FFz+ FP + FC) x MD 3

Donde:

MD = Multiplicador de duracion

FR = Factor de Recuperacion

FF = Factor de Frecuencia

FFz = Factor de Fuerza

FP = Factor de posturas y movimientos

FC = Factor de riesgos adicionales o complementarios
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Para ello, se calcula primero los tiempos (Ver ANEXO 13). El Tiempo Neto de
Trabajo (TNTR) y el Tiempo Neto del Ciclo de Trabajo (TNC), mediante las

ecuaciones siguientes (Diego-Mas, 2015):

TNTR =DT — (TNR+ P + A) (4)
TNTR = 198 min
TNC =60 +«*TNT/NC (5)

TNC = 849 seg

Una vez conocidos TNTR y TNC se calcula los factores y multiplicadores de la

ecuacion de calculo del ICKL.

e Factor de Duracion (Ver ANEXO 13)

e Factor de Recuperacion (Ver ANEXO 14)

e Factor de Frecuencia (Ver ANEXO 15)

e Factor de Fuerza (Ver ANEXO 16)

e Factor de posturas y movimientos (Ver ANEXO 17)

e Factor de riesgos adicionales o complementarios (Ver ANEXO 18)

Finalmente, se procede al célculo del indice OCRA Check List para las
extremidades derecha e izquierda para el puesto de trabajo como muestra la

Figura 8, y de acuerdo con la Ecuacién (3).



Checklist OCRA Ficha: Resultados

Empresa: DLIPF 5.A Fecha: 43682

Seccon: Enwasado y Sellado Puesio: Puesto 1

Descrpoon: Comprobar el sellado v peso de las bolsas | cada 30 minubos.

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Dch. lzd.
Tiempo de recuperacidon insuficiente: 0 O
Frecuencia de movimientos: I 25 I I o I
Aplicacidn de fuerza: 2 2
Hombro: | 1 |1 12 |
Codo: [ 0 J [ 4 ]
Muteca: [ 0 | [ &8 ]
Mano-dedos: | B || &8 |
Esterectipo: | o | 1 3 |
Posturas forzadas: I 8 I I 15 I
Factores de riesgo complementarios: o 1
Factor Duracian: I 0,75 I I 075 I

indice de riesge y valoracién

Crchi lzd.

indice de riesgo: | 9,375] | 13,5 |

Muy leve o incierto Mo aceptable. Nivel lewve

Escala de valoraciin ded riesgo:

Checkllst I I Color I I Mivel de riesgo
e | ——
7.8 - 11 II Amanlio II Fuy ke o indierbo.

1.1 - 14 |_| o acepuatie. Hivel leve
181 -228 | _ [ o aceptase. temes meao
=220 I _ I Mo aceptabla. MNival afio

Figura 8. Célculo del indice OCRA para el Puesto 1.
Adaptado de (INSHT, 2012).
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El indice de riesgo de la extremidad superior derecha de 9.37, indica que esta
expuesto a un riesgo ergondmico Muy leve o incierto. Mientras que para la
extremidad superior izquierda el indice de Riesgo de exposicion es 13.5 que

significa un riesgo de Nivel leve, No Aceptable.

Puesto 2: Suministrar de producto en polvo la tolva.

El trabajador evaluado en este puesto debe tomar 3 kg de producto en polvo del
recipiente grande y llenar la tolva de la selladora cuanto esta se encuentre vacia
0 con poco producto. Para la aplicacion del Check List OCRA en el Puesto 2, de
igual forma se calcula primero los tiempos (Ver ANEXO 12). El Tiempo Neto de
Trabajo (TNTR) y el Tiempo Neto del Ciclo de Trabajo (TNC), mediante las
ecuaciones (4) y (5), respectivamente:

TNTR = 223 min

TNC =478 seg

Una vez conocidos TNTR y TNC se calcula los factores y multiplicadores de la

ecuacion de calculo del ICKL.

Factor de Duracion (Ver ANEXO 19)

e Factor de Recuperacion (Ver ANEXO 20)

e Factor de Frecuencia (Ver ANEXO 21)

e Factor de Fuerza (Ver ANEXO 22)

e Factor de posturas y movimientos (Ver ANEXO 23)

e Factor de riesgos adicionales o complementarios (Ver ANEXO 24)

Finalmente, se calcula el indice OCRA Check List para las extremidades

Derecha e izquierda para el puesto de trabajo como muestra la Figura 8.



Checklist OCRA Ficha: Resultados

Emgpresa: DLIP 5.A Fecha: 43082
Seccion: Envasado y Sellado Puesto: Puesto 2

Descrpoadn: Suministro de colageno en poheo, en la tobva.

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Dchi Izd.
Tiempo de recuperacion insuficiente: o o
Frecuencia de movimientos: 45 0
Aplicacidn de fuerza: 5 8

Hombro: | 24 || 1 |

Codo: [ 0 J[ 2 1]

Muteca: [ 4 | [0 ]

Manodedos: | B || &8 |

Estereotipo: | 3 | | o |
Posturas forzadas: 7 B
Factores de riesgo complementarios: 1 0

Factor Duracion: 0,75 0,75

indice de riesgo y valoracién

Dch. Izd.

indice de riesgo: I EB,BEI I 12 I

Mo aceptable. Nivel alto Mo aceptable. Mivel leve

Escala de valoracidn del riesgo:

Checkllst I I Color I I Hivel de riesgo
|
7.0 - 11 II Adriari II Ky kv o Incherta

111 14 | e
161225 | _ [ o aceptatic. tives meao
2223 | ] [ o scestanie. v ano

Figura 9. Célculo del indice OCRA para el Puesto 2.
Adaptado de (INSHT, 2012).



El indice de riesgo de la extremidad superior derecha de 28.88, indica que el
trabajador est4 expuesto a un riesgo ergonémico de Nivel Alto, No Aceptable.
Mientras que para la extremidad superior izquierda el indice de Riesgo de

exposicion es 12 que significa un riesgo de Nivel leve, No Aceptable.

A continuacion, se presenta un resumen de los niveles de riesgo en cada
actividad evaluada.

Tabla 13
Resumen de la evaluacion de riesgos ergonomicos.

No tiene efectos dafinos
Registro del material recibido. en el sistema musculo
esquelético.
Verificar que el material cumpla Posibilidad de causar
con lo descrito en la orden de dafio al sistema musculo
trabajo. esquelético.
No tiene efectos dafinos
Preparar y encender el equipo. en el sistema muasculo
esquelético.

Colocar la funda de 25 kg con
producto en polvo cerca de la
tolva.

Suministrar continuamente 3Kg
de producto en polvo a la tolva.

Apertura del proceso No tiene efectos dafiinos
productivo en el registro de en el sistema musculo

control. esquelético.

Derecha: Muy leve

Comprobar el sellado y peso de
las bolsas cada 30 minutos.

Posibilidad de causar
dafo al sistema musculo
esquelético.

Verificar el funcionamiento del
equipo y revisar la tolva.

Recoger la caja llena de
producto terminado y colocar
en una funda.
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No tiene efectos dafinos
en el sistema musculo
esquelético.

Registrar el proceso en la
orden de produccion.

3.2. Andlisis financiero de la situacion actual

Los principales costos econémicos para las empresas en relacion con los
Riesgos de Trabajo se pueden clasificar en dos grandes grupos: Costos directos

y Costos indirectos.

3.2.1. Costos directos

Son aquellos recuperables, e incluyen los costos tanto en materia de prevencion,
como del Seguro de Riesgos de Trabajo. Teniendo en cuenta que un accidente
produce efectos adicionales que también cuestan dinero y que la mayoria de las
veces no son recuperables (INSIGNIA, 2017). Por ejemplo: indemnizaciones,
gastos médicos, el seguro por los prestadores médicos, traslados, que pueden
determinarse con mayor facilidad.

Segun lo manifestado por el servicio médico de la empresa se dieron 39 dias de
descansos médicos por presentar patologias con trastornos musculo

esqueléticos en el afio 2018.

Tabla 14
Jornadas de trabajo perdidas por trastornos musculo esqueléticos.

DESCANSOS DADOS DESCANSOS DADOS POR

P‘IEJIEEI-BI—,SJI(D)E POR EL SERVICIO EL IESS ENFERMEDADES TOTAL
MEDICO POR TME PROFESIONALES (TME)
Envasado y sellado 9 30 39

A continuacién, se calcula los costos por tiempo de atencion medica con base
en el promedio del sueldo que percibe un trabajador de produccion, y se detallan
las atenciones realizadas a los trabajadores cada mes por aproximadamente 45

minutos cada una en el servicio médico de la empresa, esto se traduce en que a
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la empresa le representara una pérdida de productividad de $57.90 mensuales

por interrupciones de la jornada laboral.

Tabla 15

Costo por horas no trabajadas por atencion médica (Mensual).
CONSULTAS MEDICAS ATENDIDOS AT'EC,\)IEIADSAS coagcl\)/lggEAs
Traumatologia 24 18 $28,95
Medicina General 13 10 $15,68
Gineco Obstetra 5 4 $6,03
Oftalmologia 6 5 $7,24
Total $57,90

En la Tabla 16., se calcul6 del valor promedio de jornada perdida, dividiendo el
Salario Béasica Unificado (SBU) en el 2018 que fue de $386 para 21 dias
laborables por mes, dando como resultado $18,38 que es el costo por dia de

trabajo y luego se multiplica por el nimero de jornadas perdidas.

Tabla 16
Célculo del valor de jornadas perdidas.
DESCANSOS DESCANSOS DADOS
DADOS POR EL POR EL IESS TOTAL
PUESTO SERVICIO MEDICO ENFERMEDADES
DE POR TME PROFESIONALES (TME)
TRABAJO Numero  Jornada NUmero Jornada Numero  Jornada
de perdida de perdida de perdida
Jornadas (6] Jornadas (%) Jornadas %)
Envasado
y sellado 9 $ 165,43 30 $551,43 39 $716,86

Y el costo aproximado gque la empresa tuvo que pagar por ausentismo en el 2018
fue de $716,86.

Ademas, en la linea de envasado y sellado existe un costo por pago de horas
extras que se da por dos razones: la primera por demora al realizar el proceso y

la segunda por descansos o permisos médicos como se detalla en la Tabla 17.
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Tabla 17
Célculo del pago de horas extras en la linea.
POR
DETALLE REMPLAZO

(1)Horas Hombre extras por dia (Horas) 4
(2)Numero de dias por descanso en el afio 39
(3)Pago de Horas Hombre extras por afio [(1)*(2)*12 meses] 1872
(4)Valor de cada Hora Hombre Suplementaria [SBU/30/8*1.5] $2,41
Valor total de pago de Horas extras para lalinea de envasado y sellado $ 4.516.20

de bolsas

El proceso implica envasar y sellar 5.500 bolsas diarias maximo, por cada bolsa
se calcula un tiempo aproximado de 7,2 segundos. Pero en el afio 2018 existio
39 dias de descansos médicos y por ausencia de uno de los trabajadores, el otro
colaborador de esta linea de produccion debié extender la jornada 4 horas lo que
se traduce en un valor de $4.516,20 que es el costo que la empresa debe pagar

por sustitucion de un trabajador.

3.2.2. Costos indirectos

Segun (Nova, 1996), los costos indirectos en promedio pueden llegar a ser de
una a veinte veces mas que los costos directos. Estos costos son producto de

las consecuencias derivadas:

e En la productividad, por los dafios causados a las maquinas, por el tiempo de
reparacion de estas y por las interrupciones.

e En el rendimiento, se produce una baja en el rendimiento por la reaccion
psicoldgica del accidentado y de sus compafieros.

e Por investigacion de accidentes y tiempo por motivo juridico.

Los costos indirectos de esta empresa estan asociados a diferentes factores de

riesgo, entre ellos los ergonémicos.
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4. PROPUESTA

4.1. Datos Informativos

e Tema: PLAN DE PREVENCION DE RIESGOS ERGONOMICOS PARA
DISMINUR LOS ACCIDENTES DE TRABAJO, PROVOCADOS POR
FACTORES DE RIESGO ASOCIADOS CON EL PUESTO DE TRABAJO EN
LA LINEA DE ENVASADO Y SELLADO.

e Institucion Ejecutora: DLIP INDUSTRIAL S.A

e Beneficiarios: Trabajadores de la empresa DLIP INDUSTRIAL S.A

e Ubicacion: Panamericana Norte S/N Tanicuchi Sector La Avelina. Tanicuchi
— Cotopaxi.

e Tiempo Estimado de ejecucion:
3 meses aproximadamente.

e Responsable: Jefe de Produccion

e Costo Estimado: Indeterminado

4.2. Antecedentes de la propuesta

De los resultados obtenidos en el desarrollo de las metodologias OWAS Y OCRA
en la empresa DLIP INDUSTRIAL S.A es necesario adoptar medidas preventivas
0 correctivas para precautelar la salud del operador. De las actividades que
realiza el trabajador solo 4 no tienen efectos dafiinos en el sistema musculo

esquelético.

En la Tabla 13, se presenta claramente que las posturas adoptadas por el
trabajador son de riesgo significativo o incomodas; 2 de las actividades que

realiza requieren acciones correctivas en un futuro cercano, otras 3 requieren de
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acciones correctivas lo antes posible y las 2 actividades restantes requieren

tomar acciones correctivas inmediatamente.

Y en el caso de los movimientos repetitivos que realiza el trabajador al abastecer
la tolva de producto en polvo, y para comprobar el sellado y peso de las bolsas
cada 30 minutos, al aplicar el método Check List OCRA se demostré que estas
actividades del puesto de trabajo no cumplen con los limites aceptables para las
extremidades superiores. Por ellos se recomienda en general mejorar el puesto,

supervision médica y entrenamiento.

4.3. Justificaciéon

De las entrevistas realizadas a los trabajadores de la linea de envasado y
sellado, se conocio que al menos 20 de las atenciones traumatolégicas fueron
de esta area, 2 de ellas requirieron hospitalizacion. Dando como resultado el

ausentismo y remplazo de jornada.

Entonces el propdsito es elaborar un plan de prevencién de riesgo ergonémicos
para DLIP INDUSTRIAL S.A, con la finalidad de minimizar los riegos, reducir los
accidentes, bajar el ausentismo laboral y generar un ambiente de trabajo seguro

y saludable, lo que impactara directamente en todos los factores productivos.

Para la elaboracion de este programa de prevencion de riesgos se toma en
consideracion el proceso de envasado y sellado, detallando las medidas de

control que pueden ser de ingenieria y administrativas.

4.4. Objetivos

4.4.1. Objetivo General
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Elaborar un plan de prevencion de Riesgo Ergonémico con el fin de mejorar
las condiciones de los trabajadores en DLIP INDUSTRIAL S.A a través del
control de los riesgos asociados al puesto.

4.4.2. Objetivos Especificos

e Identificar las acciones preventivas de acuerdo con el factor de riesgo
identificado.

e Establecer medidas o actividades de control que mitiguen el riesgo existente.

e Implementar las medidas preventivas en la fuente del peligro, el medio de

transmision y/o el receptor.

45. Andlisis de factibilidad
451. Politica

La propuesta es viable, pues DLIP INDUSTRIAL S.A. es muy respetuoso de las
politicas que el Estado Ecuatoriano establece a través del Ministerio de
Relaciones Laborales y el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social de manera
obligatoria, con la implementacion de un Plan de Gestion Preventiva para
preservar la vida e integridad de los trabajadores, mediante la identificacion,
evaluacion de riesgos, planes de prevencion, capacitacion del personal y

establecimiento de las responsabilidades.

4.5.2. Organizacion

De acuerdo con la organizacion, la empresa establece responsabilidades y
funciones para el cumplimiento de las actividades preventivas, pues es claro el
compromiso que tiene con sus colaboradores para mejorar de forma efectiva el

ambiente laboral impactando directamente en la productividad de la empresa.
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4.5.3. EconOmica

Con la implementacion del plan propuesto la empresa DLIP INDUSTRIAL S.A
ahorrard $5.580,46 anuales como se detalla en la Tabla 18, pues se podria
reducir el costo por la atencién medica que implican las lesiones traumatoldgicas,

el pago de horas extras y reemplazos.

Tabla 18
Resumen de ahorro para la empresa.
DETALLE VALOR
Costo por tiempo de atencién traumatolégica $347,40
Pago de trabajadores para sustitucion de colaboradores con descanso médico $716,86
Pago de horas extras $4.516,20
Total $5.580,46

Esto permitira a la empresa contar con un presupuesto anual especifico que

garantice el control de las acciones necesarias para la prevencion de riesgos.

45.4. Legal

Como se menciona en el Marco legal, existen normas que garantizan la
prevencion, la adopcion de medidas, el mejoramiento de las condiciones de los
Riesgos de Seguridad y Salud en el Trabajo que justifican esta propuesta como,

por ejemplo:

e Articulo 326, de la Constitucion Politica de la Republica del Ecuador.

e Articulo 4, de la Decision 584. Instrumento Andino de Seguridad y Salud en
el Trabajo.

e EI Cddigo de Trabajo del Ecuador.

e Articulo 11, numeral 2 del Decreto Ejecutivo 2393. Reglamento de Seguridad
y Salud de los trabajadores y mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo.

e Elreglamento interno de Seguridad e Higiene de la empresa.
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4.6. Plan de Gestiéon Preventiva
La propuesta planteada esta enfocada en disminuir el riesgo ergonémico
identificado en el puesto de trabajo de la linea de envasado y sellado para

productos funcionales, nutracéuticos y super alimentos.

De acuerdo con los establecido en el C.D. 513 del Consejo Directivo del IESS,

las estrategias de Gestion de Riesgos deben encaminarse a lo siguiente:

e Control en la fuente de generacion del riesgo
e Control en el medio de transmision del riesgo

e Control en el receptor del riesgo

Por ello, mediante la Matriz del ANEXO 25, se muestra el plan de gestion

preventivo para el control del riesgo ergonomico identificado.
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5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. Conclusiones

Al aplicar la matriz de estimacién cualitativa del riesgo - Nota técnica “NTP 330:
Sistema Simplificado de Evaluacion de Riesgos de Accidentes”, se determiné
gue los operadores del area de envasado y sellado estan expuestos a riesgos

ergonomicos significativos de nivel “l y II” debido a la situacion critica.

Se determiné que en las 11 actividades que la linea de envasado y sellado
implican: 7 estdn expuestas a factores de riesgo por Posturas forzadas y 2 de
ellas a Movimiento Corporal Repetitivo. Para el ailo 2018, de las 24 atenciones
en el servicio médico de la empresa por traumatologia, 20 fueron de la linea de
envasado y sellado lo que representa el 41,67% que fueron atendidos por

trastornos musculo esqueléticos.

De los datos obtenidos por la empresa, se conoce ademas que los colaboradores
de lalinea de envasado y sellado, cuando ha ocurrido algun accidente o trastorno
musculo esquelético que se requiera descanso médico, el operador de la linea
de envasado y sellado debe laborar més de 8 horas diarias para cumplir con la
produccion requerida, al menos 4 horas extras por dia lo que se traduce en un

gasto de $5.580,46 para la empresa.

El andlisis ergondmico mediante el método OWAS permitio evaluar los factores
de riesgo de posturas forzadas, obteniéndose como resultado que un 50% de
posturas adoptadas por el operador de la linea de envasado y sellado tienen un
nivel de riesgo 3, postura con efectos dafinos sobre el sistema

musculoesquelético (INSST, 1990). Y, el 10% tienen un nivel de riesgo 4, es
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decir, la carga causada por esta postura tiene efectos sumamente dafinos sobre

el sistema musculoesquelético (INSST, 1990).

El método OCRA Check List permitié evaluar los riesgos ergonémicos para las
extremidades superiores debido a los movimientos repetitivos que implican dos
puestos de trabajo, para proponer acciones correctivas sobre determinadas
posturas. Aplicando este método se evidencié que en la actividad 1, de
comprobar el sellado y peso de las bolsas segun el indice de riesgo, la
extremidad superior derecha de 9.37, indica que esta expuesta a un riesgo
ergonémico Muy leve o incierto. Mientras que la extremidad superior izquierda
con un indice de riesgo de 13.5, indica que esta expuesta a un riesgo de Nivel
leve, No Aceptable. Y en la actividad 2, de suministro de producto en polvo en
la tolva se prob6 que la extremidad superior derecha con un indice de 28.88, esta
expuesta a un riesgo ergondomico de Nivel Alto, No Aceptable. Mientras que
para la extremidad superior izquierda el indice es 12, y quiere decir que esta

expuesta a un riesgo de Nivel leve, No Aceptable.

Al analizar todas las actividades de la linea de envasado y sellado de acuerdo
con los niveles de riesgo evaluados, se propone un Plan de Gestion Preventivo,
basado en el rediseiio del puesto de trabajo, capacitaciones y finalmente la
creacion de un programa de pausa de trabajo que permitan disminuir las
afectaciones provocadas por la manipulacion manual de cargas, los movimientos
corporales repetitivos y posturas forzadas del trabajador, mediante controles de

ingenieria y administrativos.
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La propuesta del Plan y la socializacion de este a los colaboradores permitira
reducir las molestia y traumas musculo esqueléticas, mejorar el desempefio

laborar y la productividad de la empresa.

5.2. Recomendaciones

Aplicar el plan de intervencion para los factores de riesgo identificados y

propuesto en el presente trabajo.

Se recomienda elaborar un programa de pausas de trabajo para ejecutarlas

diariamente durante la jornada laboral.

Planificar capacitaciones en levantamiento de cargas y prevencion de
movimientos corporales repetitivos de manera continua, para mantener
controlado los riesgos identificados en la linea de envasado y en los demas
procesos que implica la produccion de alimentos funcionales, nutracéuticos y

super alimentos.

Planificar charlas diarias de por lo menos 5 minutos, con relacién a la actividad

gue se desarrolle en el dia.

Llevar un control de asistencia a capacitaciones y charlas de cada uno de los

trabajadores.
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ANEXO 1
] MATRIZ DE IDENTIFICACION Y EVALUACION DE FACTORES DE RIESGO
] DLIP INDUSTRIAL S.A
Seccién: Envasado y Sellado Evaluador: |Juan Sebastian Vasquez A
Puesto: Operador de la selladora Fecha: 5/8/2019
Total de Trabajadores: |2 Método: NTP 330
NIVEL DE
FACTORES DE RIESGO ND | NE | NP | NC | NR INTERVENCION SIGNIFICADO
Disefio del puesto de trabajo 2 2 4 10 40 Il Mejorar si es posible
. Manipulacién manual de cargas 6 3 18 | 25 Corregir y adoptar medidas de control
ERGONOMICO Movimiento Corporal Repetitivo 10 4 40 | 25 | 1000 I Situacién critica
Posturas Forzadas 10 4 40 | 25 | 1000 I Situacion critica
Monotonia 0 1 0 10 0
PSICOSOCIALES | Inestabilidad laboral 0 1 0 10 0
Turnos 2 3 6 10 60 Il Mejorar si es posible
Golpes 6 2 12 | 10 120 Il Mejorar si es posible
< Caidas 6 3 18 | 25 Corregir y adoptar medidas de control
e Cortes 2 1 2 25 50 Il Mejorar si es posible
Atrapamiento 2 2 4 25 100 Il Mejorar si es posible
lluminacion 0 1 0 10 0
Ruido 0 1 0 10 0
Temperatura 0 1 0 10 0
Electricidad 0 2 0 25 0
Fuego 0 1 0 10 0
Vapores N/A | N/A | NJA | NJA | N/A
QuiMICOS Gases N/A | NJA | NJA | NJA | N/A
Particulas 2 2 4 10 40 11 Mejorar si es posible
Virus N/A | N/A | N/A | NJA | N/A
BIOLOGICOS | Hongos N/A | N/A | N/A | NJA | N/A
Bacterias N/A | N/A | N/A | NJA | N/A

Fuente: Resultados de la identificacién y valoracion de riesgo - Nota técnica NTP 330 - Tabla 2.
Elaborado por: El Autor
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Evaluacion de la Actividad: Recepcion de insumos a través del método OWAS.

Empresa: DLIP INDUSTRIAL S.A Evaluador: | Juan Sebastian Vasquez A.
Seccién: Envasado y Sellado Puesto: | Operador | Fecha: | 2019/08/05
Descripcion: | Recepcién de insumos

Método: OWAS (Ovako Working Analysis System) |

CODIFICACION DE POSTURAS

POSICION

CODIGO | CATEGORIA

Espalda derecha 1
Espalda doblada 2
POSICION DE 4
LA ESPALDA
Espalda con giro 3
Espalda doblada con giro 4
Los dos brazos abajo 1
POSICION DE .
LOS BRAZOS Un brazo abajo y el otro elevado 2 1

Los dos brazos elevados
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Sentado

De pie con las dos piernas rectas
y con el peso equilibrado entre
ambas.

De pie con una pierna recta y la
otra flexionada con el peso
desequilibrado entre ambas.

De pie o en cuclillas con las dos

POSICION DE iernas flexionadas y el peso
LAS PIERNAS | P'emM: yelp
equilibrado entre ambas.
De pie o en cuclillas con las dos
piernas flexionadas y el peso
desequilibrado.
Arrodillado
Andando
Menos de 10 Kg 1
<10kg
CARGAS O .
FUERZA Entre 10 y 20 Kg
SOPORTADA 10-20 kg

Mas de 20 Kg




ANEXO 3

51

Evaluacion de la Actividad: Registro del material recibido a través del método

OWAS.
Empresa: DLIP INDUSTRIAL S.A Evaluador: | Juan Sebastian Vasquez A.
Seccion: Envasado y Sellado Puesto: | Operador | Fecha: | 2019/08/05
Descripcion: | Registro del material recibido
Método: OWAS (Ovako Working Analysis System) |
CODIFICACION DE POSTURAS
POSICION CODIGO | CATEGORIA
Espalda derecha 1
Espalda doblada 2
POSICION DE 2
LA ESPALDA
Espalda con giro 3
Espalda doblada con giro 4
Los dos brazos abajo 1
POSICION DE Un brazo abajo y el otro elevado 2 1
LOS BRAZOS
Los dos brazos elevados 3
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Sentado

De pie con las dos piernas rectas
y con el peso equilibrado entre
ambas.

De pie con una pierna rectay la
otra flexionada con el peso
desequilibrado entre ambas.

De pie o en cuclillas con las dos

POSICION DE iernas flexionadas y el peso
LAS PIERNAS | P yep
equilibrado entre ambas.
De pie o en cuclillas con las dos
piernas flexionadas y el peso
desequilibrado.
Arrodillado
Andando
Menos de 10 Kg 1
<10kg
CARGAS O
FUERZA Entre 10y 20 Kg ‘
SOPORTADA 1020 kg

Mas de 20 Kg
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Evaluacion de la Actividad: Verificar que el material a través del método OWAS.

Empresa: DLIP INDUSTRIAL S.A Evaluador: | Juan Sebastian Vasquez A.
Seccién: Envasado y Sellado Puesto: | Operador | Fecha: | 2019/08/05
Descripcioén: | Verificar que el material cumpla con lo descrito en la orden de trabajo
Método: OWAS (Ovako Working Analysis System) |

CODIFICACION DE POSTURAS

POSICION

CODIGO | CATEGORIA

Espalda derecha 1
Espalda doblada 2
POSICION DE 2
LA ESPALDA
Espalda con giro 3
Espalda doblada con giro 4
Los dos brazos abajo 1
POSICION DE .
LOS BRAZOS Un brazo abajo y el otro elevado 2 1

Los dos brazos elevados
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Sentado

De pie con las dos piernas rectas
y con el peso equilibrado entre
ambas.

De pie con una pierna rectay la
otra flexionada con el peso
desequilibrado entre ambas.

De pie o en cuclillas con las dos

POSICION DE iernas flexionadas y el peso
LAS PIERNAS | P yep
equilibrado entre ambas.
De pie o en cuclillas con las dos
piernas flexionadas y el peso
desequilibrado.
Arrodillado
Andando
Menos de 10 Kg 1
<10kg
CARGAS O
FUERZA Entre 10y 20 Kg ‘
SOPORTADA 1020 kg

Mas de 20 Kg
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ANEXO 5

Evaluacién de la Actividad: Preparacion y encendido del equipo a través del método

OWAS.
Empresa: DLIP INDUSTRIAL S.A Evaluador: | Juan Sebastian Vasquez A.
Seccién: Envasado y Sellado Puesto: | Operador | Fecha: | 2019/08/05
Descripcién: | Preparacién y encendido del equipo
Método: OWAS (Ovako Working Analysis System) |
CODIFICACION DE POSTURAS
POSICION CODIGO | CATEGORIA
Espalda derecha @ 1
Espalda doblada @ 2
POSICION DE 1
LA ESPALDA
Espalda con giro 3
Espalda doblada con giro 4
Los dos brazos abajo 1
POSICION DE .
LOS BRAZOS Un brazo abajo y el otro elevado 2 2
Los dos brazos elevados 3
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Sentado

De pie con las dos piernas rectas
y con el peso equilibrado entre
ambas.

De pie con una pierna rectay la
otra flexionada con el peso
desequilibrado entre ambas.

De pie o en cuclillas con las dos

POSICION DE iernas flexionadas y el peso
LAS PIERNAS | P'emM: yelp
equilibrado entre ambas.
De pie o en cuclillas con las dos
piernas flexionadas y el peso
desequilibrado.
Arrodillado
Andando
Menos de 10 Kg 1
<10kg
CARGAS O .
FUERZA Entre 10 y 20 Kg
SOPORTADA 10-20 kg

Mas de 20 Kg
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Evaluacién de la Actividad: Colocar la funda 25kg de producto cerca de la tolva, a través

del método OWAS.

Empresa: DLIP INDUSTRIAL S.A Evaluador: | Juan Sebastian Vasquez A.
Seccién: Envasado y Sellado Puesto: | Operador | Fecha: | 2019/08/05
Descripcioén: | Colocar la funda 25kg de producto cerca de la tolva

Método: OWAS (Ovako Working Analysis System) |

CODIFICACION DE POSTURAS

POSICION

CODIGO | CATEGORIA

Espalda derecha 1
Espalda doblada 2
POSICION DE 2
LA ESPALDA
Espalda con giro 3
Espalda doblada con giro 4
Los dos brazos abajo 1
POSICION DE ;
LOS BRAZOS Un brazo abajo y el otro elevado 2 1

Los dos brazos elevados
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Sentado

De pie con las dos piernas rectas
y con el peso equilibrado entre
ambas.

De pie con una pierna rectay la
otra flexionada con el peso
desequilibrado entre ambas.

De pie o en cuclillas con las dos

POSICION DE piernas flexionadas y el peso
LAS PIERNAS | equilibrado entre ambas.
De pie o en cuclillas con las dos
piernas flexionadas y el peso
desequilibrado.
Arrodillado
Andando
Menos de 10 Kg 1
<10kg
CARGAS O .
FUERZA Entre 10 y 20 Kg
SOPORTADA 10-20 kg

Mas de 20 Kg
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Evaluacion de la Actividad: Suministrar continuamente 3Kg de producto en polvo

a la tolva a través del método OWAS.

Empresa: DLIP INDUSTRIAL S.A Evaluador: | Juan Sebastian Vasquez A.
Seccion: Envasado y Sellado Puesto: | Operador | Fecha: | 2019/08/05
Descripcion: | Suministrar continuamente 3Kg de producto en polvo a la tolva

Método: OWAS (Ovako Working Analysis System) |

CODIFICACION DE POSTURAS

POSICION

CODIGO | CATEGORIA

Espalda derecha 1
Espalda doblada 2
POSICION DE 4
LA ESPALDA
Espalda con giro 3
Espalda doblada con giro 4
Los dos brazos abajo 1
POSICION DE .
LOS BRAZOS Un brazo abajo y el otro elevado 2 2

Los dos brazos elevados
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Sentado

De pie con las dos piernas rectas
y con el peso equilibrado entre
ambas.

De pie con una pierna recta y la
otra flexionada con el peso
desequilibrado entre ambas.

De pie o en cuclillas con las dos

POSICION DE . .
LAS PIERNAS | Piernas flexionadas y el peso
equilibrado entre ambas.
De pie o en cuclillas con las dos
piernas flexionadas y el peso
desequilibrado.
Arrodillado
Andando
Menos de 10 Kg [
<10kg
CARGAS O ‘
FUERZA Entre 10 y 20 Kg
SOPORTADA

Mas de 20 Kg
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Evaluacién de la Actividad: Apertura del proceso productivo en el registro de control a

través del método OWAS.

Empresa: DLIP INDUSTRIAL S.A Evaluador: | Juan Sebastian Vasquez A.
Seccién: Envasado y Sellado Puesto: | Operador | Fecha: | 2019/08/05
Descripcion: | Apertura del proceso productivo en el registro de control

Método: OWAS (Ovako Working Analysis System) |

CODIFICACION DE POSTURAS

POSICION

CODIGO | CATEGORIA

Espalda derecha 1
Espalda doblada 2
POSICION DE 1
LA ESPALDA
Espalda con giro 3
Espalda doblada con giro 4
Los dos brazos abajo 1
POSICION DE .
LOS BRAZOS Un brazo abajo y el otro elevado 2 2

Los dos brazos elevados
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Sentado

De pie con las dos piernas rectas
y con el peso equilibrado entre
ambas.

De pie con una pierna rectay la
otra flexionada con el peso
desequilibrado entre ambas.

De pie o en cuclillas con las dos

POSICION DE iernas flexionadas y el peso
LAS PIERNAS | P yep
equilibrado entre ambas.
De pie o en cuclillas con las dos
piernas flexionadas y el peso
desequilibrado.
Arrodillado
Andando
Menos de 10 Kg 1
<10kg
CARGAS O
FUERZA Entre 10y 20 Kg ‘
SOPORTADA 1020 kg

Mas de 20 Kg
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Evaluacion de la Actividad: Comprobar el sellado y peso de las bolsas cada 30

minutos a través del método OWAS.

Empresa: DLIP INDUSTRIAL S.A Evaluador: | Juan Sebastian Vasquez A.
Seccion: Envasado y Sellado Puesto: | Operador | Fecha: | 2019/08/05
Descripcion: | Comprobar el sellado y peso de las bolsas cada 30 minutos

Método: OWAS (Ovako Working Analysis System) |

CODIFICACION DE POSTURAS

POSICION

CODIGO | CATEGORIA

Espalda derecha 1
Espalda doblada 2
POSICION DE 4
LA ESPALDA
Espalda con giro 3
Espalda doblada con giro 4
Los dos brazos abajo 1
POSICION DE .
LOS BRAZOS Un brazo abajo y el otro elevado 2 1

Los dos brazos elevados
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Sentado

De pie con las dos piernas rectas
y con el peso equilibrado entre
ambas.

De pie con una pierna recta y la
otra flexionada con el peso
desequilibrado entre ambas.

POSICION DE | De pie o en cuclillas con las dos
LAS PIERNAS | piernas flexionadas y el peso
equilibrado entre ambas.
De pie o en cuclillas con las dos
piernas flexionadas y el peso
desequilibrado.
Arrodillado
Andando
Menos de 10 Kg l
<10kg
CARGAS O ‘
FUERZA Entre 10y 20 Kg
SOPORTADA 10-20 kg

Mas de 20 Kg
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Evaluacion de la Actividad: Verificar el funcionamiento del equipo y revisar la

tolva, a través del método OWAS.

Empresa: DLIP INDUSTRIAL S.A Evaluador: | Juan Sebastian Vasquez A.
Secciodn: Envasado y Sellado Puesto: | Operador | Fecha: | 2019/08/05
Descripcion: | Verificar el funcionamiento del equipo y revisar la tolva.

Método: OWAS (Ovako Working Analysis System) |

CODIFICACION DE POSTURAS

POSICION

CODIGO | CATEGORIA

Espalda derecha 1
Espalda doblada 2
POSICION DE 4
LA ESPALDA
Espalda con giro 3
Espalda doblada con giro 4
Los dos brazos abajo 1
POSICION DE .
LOS BRAZOS Un brazo abajo y el otro elevado 2 2

Los dos brazos elevados
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Sentado

De pie con las dos piernas rectas
y con el peso equilibrado entre
ambas.

De pie con una pierna recta y la
otra flexionada con el peso
desequilibrado entre ambas.

De pie o en cuclillas con las dos

POSICION DE . .
LAS PIERNAS | Piernas flexionadas y el peso
equilibrado entre ambas.
De pie o en cuclillas con las dos
piernas flexionadas y el peso
desequilibrado.
Arrodillado
Andando
Menos de 10 Kg [
<10kg
CARGAS O ‘
FUERZA Entre 10 y 20 Kg
SOPORTADA 10-20 kg

Mas de 20 Kg
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Evaluacion de la Actividad: Recoger la caja llena de producto terminado y colocar

en una funda, a través del método OWAS.

Empresa: DLIP INDUSTRIAL S.A Evaluador: | Juan Sebastian Vasquez A.
Seccion: Envasado y Sellado Puesto: | Operador | Fecha: | 2019/08/05
Descripcion: | Recoger la caja llena de producto terminado y colocar en una funda.
Método: OWAS (Ovako Working Analysis System) |
CODIFICACION DE POSTURAS
POSICION CODIGO | CATEGORIA
Espalda derecha 1
Espalda doblada 2
POSICION DE 4
LA ESPALDA
Espalda con giro 3
Espalda doblada con giro 4
Los dos brazos abajo 1
POSICION DE
LOS BRAZOS Un brazo abajo y el otro elevado 2 1
Los dos brazos elevados 3
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Sentado

De pie con las dos piernas rectas
y con el peso equilibrado entre
ambas.

De pie con una pierna rectay la
otra flexionada con el peso
desequilibrado entre ambas.

De pie o en cuclillas con las dos

POSICION DE iernas flexionadas y el peso
LAS PIERNAS | P'emM: yelp
equilibrado entre ambas.
De pie o en cuclillas con las dos
piernas flexionadas y el peso
desequilibrado.
Arrodillado
Andando
Menos de 10 Kg 1
<10kg
CARGAS O .
FUERZA Entre 10 y 20 Kg
SOPORTADA 10-20 kg

Mas de 20 Kg
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Evaluacion de la Actividad: Registrar el proceso en la orden de produccién a

través del método OWAS.

Empresa: DLIP INDUSTRIAL S.A Evaluador: | Juan Sebastian Vasquez A.
Seccion: Envasado y Sellado Puesto: | Operador | Fecha: | 2019/08/05
Descripcion: | Registrar el proceso en la orden de produccién
Método: OWAS (Ovako Working Analysis System) |
CODIFICACION DE POSTURAS
POSICION CODIGO | CATEGORIA
Espalda derecha 1
Espalda doblada 2
POSICION DE 1
LA ESPALDA
Espalda con giro 3
Espalda doblada con giro 4
Los dos brazos abajo 1
POSICION DE
LOS BRAZOS Un brazo abajo y el otro elevado 2 2
Los dos brazos elevados 3
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Sentado

De pie con las dos piernas rectas
y con el peso equilibrado entre
ambas.

De pie con una pierna rectay la
otra flexionada con el peso
desequilibrado entre ambas.

De pie o en cuclillas con las dos

POSICION DE piernas flexionadas y el peso
LAS PIERNAS equilibrado entre ambas.
De pie o en cuclillas con las dos
piernas flexionadas y el peso
desequilibrado.
Arrodillado
Andando
Menos de 10 Kg 1
<10kg
CARGAS O .
FUERZA Entre 10 y 20 Kg
SOPORTADA 10-20 kg

Mas de 20 Kg
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Célculos de Tiempos y Factor de Duracion — Puesto 1.

Checklist OCRA Ficha 1
Empresa:IEI-I.IF' S.A | Fecha;|5mrmm |
s.eccidn:lEuwm v Sellado | Puesh::-:lPue:sln 1 |

Descripcion: |Comprobar el sellado y peso de las bolsas, cada 30 minutos.

Datos ocrganizativos

Oficial 420
Dwracidn del turno (min)
Efectiva 420
Pausas (min) De contrato 0
[Considenr la suma total de minuios de pausa sin considerar comida) Efectiva 117
Pausa para comer (min) Oficial 60
[5ailo 51 esta considerada dento de |a duracion del buma] Efectiva (1]
Tiempo total de trabajo no repetitive (min) Dificial E i
[F. & limpésza, abasiecimiento y oontrol visual] Efectiva 45
|Tiampo neto de trabajo repetitivo (min) | | 108 I
Programados 14
MN® de ciclos o unidades por turno
Efectivas 18
|Tiampn neto del ciclo (seg.) | | B49 I
|Ti-u mpa del ciclo observade 6 pericdo de observacion (seg.) | | 202 I
|T|-e-m|:u:- neto de trabajo repetitivo segan observado (min) | | 60,6 I
s e Diferencia (%) TG%
Tiempo de insaturacidn del turmo gue necesita justificacion
Minutos 108

Factor Duracion: 0,75
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Factor de Recuperacion - Puesto 1.

Checklist OCRA Ficha 2

Escribir X dond s
o = Régimen de pausas

Existe una interrupcion de al menos 8/10 minutos cada hora (incluyendo
pausa para comer); o bien, el tiempo de recuperacion esta dentro del ciclo.

Existen dos interrupciones en la manana y dos por la tarde (mas una pausa
para comer) de una duracion minima de 8 — 10 minutos en elturno de 7 -8
horas, & como minimo 4 interrupciones ademas de la pausa para comer, & 4
interrupciones de B — 10 minutos en el turno de & horas.

Existen 2 pausas de una duracién minima de 8 — 10 minutos cada una en el
turno de 6 horas (sin pausa para comer); o bien, 3 pausas mas una pausa
para comer en €l turno de 7 — 8 horas.

Existen 2 interrupciones (mas una pausa para comer) de una duracion
minima de 8 — 10 minutos en el tumo de 7 — 8 horas (o 3 pausas peroc
ninguna para comer); o bien, en el tumo de 6 horas, una pausa de al menos
8-10 minutos.

En el turno de 7 horas, sin pausa para comer, existe silo una pausa de al
menos 10 minutos; o bien, en el tumo de 8 horas existe una dnica pausa
para comer, la cual no cuenta como horas de trabajo.

Mo existen pausas reales, excepto algunos minutos (menos de 3) en el turno
de ¥ — & horas.

A modo descriptivo, se puede senalar la distribucidn de pausas en la jornada:

Oh

Factor Recuperacién: 0
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ANEXO 15

Factor de Frecuencia - Puesto 1.

Checklist OCRA Ficha 3

Frecuencia de acciones técnicas dinamicas y estaticas

Dch. lzd
Mimero de acciones técnicas contenidas en al ciclo: | 2 | | 4 |
Frecuencia (acciones/min) | o | | 0,282828 |
E:::;T i Existe la posibilidad de realizar breves interrupciones? | Si | | Si |

Dch.  lzd. [ s técnicas dinamicas

D m Los movimientos de los brazos son lentos con posibilidad de frecuentes interupciones (20
acciones/minuio).

D D Los movimientos de los brazos no son demasiado répidos (30 acciones/minuto & una accidn cada 2
segundos), con posibilidad de breves interrupciones.

D D Los movimientos de los brazos son bastante rapidos (cerca de 40 accionesmin.) pero con posibilidad de
breves interrupciones.

D D Los movimientos de los brazos son bastante rdpidos (cerca de 40 acciones/min_) la posibilidad de
intermupciones es Mas escasa & irmegular.

D D Los movimientos de los brazos son rapidos y constantes (cerca de 50 acciones/min.)

I:I I:I Los movimientos de los brazos son muy répidos y constantes (60 acciones/min.)

D D Frecusncia muy alta (70 accionesmin. o mas)

Dch.  lzd.

E D Lin objeto es mantenido en presa estatica por una duracidn de al menos 5 seg. consecutivos y esta
accidn dura 273 del tiempo ciclo o del periodo de obsarvacidn.

I:I I:I Un objeto es mantenido en presa estatica por una duracidn de al menos 5 seg. consecutivos y esta

accidn dura TODO &l tiempo ciclo o el periodo de obsarvacion.

Dch. lzd.

Factor Frecuencia: 2.5 0,0




ANEXO 16

Factor de Fuerza - Puesto 1.

Checklist OCRA Ficha 4
Excribir X donds Escribe X Sonds
e Aplicacidn de fuerza s=rmapstan

La actividad laboral iImplica & uso de fuerza MUY INTENSA (Punfuacian & de la escalia de Borg)

Parx

DTlrﬂ' o emipular palancas Dch.  Izd. [t il diad swfuseen]

e uln
Dﬁﬂmaramaﬁwa CONTMEHON N b D D 1 % ol Bemipo
00
00

2 segundos cada 10 minubos

3 % del Hempo

D..Illlzar heramienias.

I:I.JH &l o dall CUSTTD DarD ohdensr ierza necesana Mas del 0% del Bempa )

I:I MManipular componsmies para levantar chielos

so de FUERZA INTEMEA {Puniuac

I:ITIHI’ o empuar palancas Dch.  Izd. |Chmnecion iotsl cel @ afuses]
2 segundos cada 10 minubos

1 % del ilempo

01O

i
DH‘-‘I‘IBUIHF\JEI‘E‘SIH‘IEI 0 S D D 3 % oa IlEmpo
D.JIIII:I’ heramienias. D D

D MManipular componenies para levantar ohjelos.

Las del 10% del empa )

kad laboral Imiplica & uso de Tuerza MODERADA, [Pu ¥cicn 3-4 en la escala de Borg)

Parx

D'"Hl’ o empujar palancas Och.  [zd. IChameciin ioial del o sfusms|

e o an
Eﬂenru abrir. D D Aprox. La mitad del liempo
OO
00

173 dsl tlempsa

Eh’lmnular-:nr:slmar [ al o4 Mas di |a mitad ool Sampo

D..Illlzar heramienias.

EI Sanipular componaTes pana levantar chielos.

Caxl indo & Hempo

Dch Led.
Factor Fuerza: | 2 | | 2 |




ANEXO 17

Factor de posturas y movimientos - Puesto 1.

75

Checklist OCRA

Ezcribir X donde

I
s

Ficha 5

Posturas forzadas

Elfos brazos no descansan sobre la supesficle de rabajo sino que estan igeramente slevados durants
algo mas de ka mitad del bempa.

Los bragos se manbenan sin apoyo casi a @ altura dell hombno (o en oira postura extremal por casd un
1076 del Besmpo.

Los brazos se manbenan sin apoyo casl a & altura del hombno (o en offa postura extrema) por casi 173
del BEmpo.

Los braxos == manbesnan sin apoyo casl a b albura ded hombno (o en ofra posbura exdremak por mas de
I mitad ded Sempo.

Lo brazos s manbenan sin apoyo casi a @ altura ded hombno | 0 en oira posiua extrema) por cass
bodo &l tiempo.

| DOCOE ¢
{3 |

lzd.

IO ¢
L]

lzd.

CICI0] 8
<10

Adicionalmente, 5 Mancs OIEran por sncima de la cabsm por
mads del 006 del tempo

Extensitin-Flaxian Prono-Supinackon

PEDD o PEU“

e L ] Ll

El codo dehe reallzar amplios movimienios. de flasc-ssdension o prona-supinacksn, movimisnios
bruscos cerca de 103 el bempa.

El codo debe reallzar amplios movimienios. de Neso-sdension o prono-supinaciin, movimisnios
regentinos por mas de la mitad del tempo.

El codo debe reallzar amplios. movimienios. de feso-sdension o prond-supinaciin, mosimienios
regentinos por casl odo sl tempa.

Extensitn-Flexian

Diesviacion Radio-Uinar

*
=450 i =457 17 M

5
gtk s g 2
o ¥

La murfieca debe dotdarse en una posiclon exirema o adoptar posturas molestas. (ampiias lexionas,
exiensionss o desvisdones iaerales) por ko menos 1/3 del tempo.

La mufieca debe doblarse en una posicidn exirema o adoptar posturas molestas por mds de la mitad
del Bempo.

La rmufieca debe dobdarse an una posiclon axirema por cas! foda &l Sempo.




Dch.  lzd.

O
L[]

Pinza Pinza Toma o Gancha Prasa Palmar

Doh. lzd.
Por cada 173 del iesmpo D DCﬂﬁ ko= dedos junios (precksian)
T r— D Ecun la mano casl compislaments abierta (presa
paimar)
Casl oo & Sempo. D DCun los dedos en forma de gancho.

E Dcun oS Bpos de ima © agame simianes a los
Indicados anbedommenis

Presancia dal movimisnto del hambng wio cooo yio mufkeca yio mano idénbioos, repatidos por mids de
1a mitad del temipo (o Hempo de ciclo snbre By 15 sspundos &n qus revalscen ks aoclones
técnicas, Incluso distintas entre slkas, de os miembros supshones ).

Presancia del movimienio del hombng yo coda yéo mufkeca yio mano kénbioos, nepetidos casl todo el
tiempo (o tempo e ciclo inferior a B seguncos en gue prevalecsen las acciones. Wonicas, Incluso
distintas entre slias, de los miembros supsnones).

Dich. lzd.
Factor Postura: I 8 I | 15 I

76




ANEXO 18

Factor de riesgos adicionales o complementarios - Puesto 1.

Checklist OCRA Ficha &

Factores de riesgo complementarios

Se emplean por més de la mitad del tiempo guantes inadecuados para la tarea, (incdmodos,
demasiado gruesos, talla incomecta).

Presencia de movimientos repentinos, bruscos con frecuencia de 2 o més por minuto.

Presencia de impactos repetidos (uso de las manos para dar golpes) con frecuencia de al
menos 10 veces por hora.

Contacto con superficies frias (inferior a 0 grados) o desarrollo de labores en cémaras
frigorificas por mas de la mitad del tiempao.

Se emplean herramientas vibradoras por al menos un tercio del iempo.  Adribuir un valor de 4
&n caso de uso de instrumentos con elevado contenido de vibracidn (e]. Martillo neumatico,

Se emplean harramientas que provocan compresion sobre las estructuras musculosas y
tendinosas (verificar la presencia de enrojecimiento, callos, heridas, efc. Sobre la piel).

Se realizan tareas de presicidn durante més de la mitad del tiempo (tareas en dreas menores a
2 o 3mm) que requisren distancia visual de acercamisnto.

Existen més factores adicionales al mismo iempo gue ocupan mas de la mitad del tiempo.

Existen uno o mas factores complementarios que ocupan casi todo el tiempo.

Dch.  lzd. i -organizat

El ritmo de trabajo estd determinado por la maquina, pero existen “espacios de recuperacion”
por lo que el ritmo puede acelerarse o desacelerar.

El ritmo de trabajo estd completamente determinado por la maguina.

Dch. lzd.

Factor Complementario: 0 1




ANEXO 19

Célculos de Tiempos y Factor de Duracién

— Puesto 2.

78

Checklist OCRA

Empres-a:lDI_IP 5A

Ficha 1

| Fecha|si@2019

S-EC:iu:':-n:lEn'.lasadu y Sellado

I Fuesio IF‘LIBEII:I 2

Descripcidn: ‘Suministro de colageno en polvo, en la tol

hia.

Descripcian

Datos organizativos

Minutos

- . Oficia 420
Dwracion del turmdo (min)
Efactive 420
Pausas (min) De contrato 0
[Conskderar ki suma ol de minuios de parsa sin considerar comidaj Efectivi 117
Pausa para comer (min) Oficis 6o
[Edio sl et considerada dentro de la duracidn del furra] Efectivi i
Tiempo total de trabajo no repetitive (min} Oficis 14
[P. &|. limpleza, abastecimianto ¥ oontrol visual) Efectivic 20
ITiampn neto de trabajo repetitive (min) I | 223 |
Programados 28
N? de ciclos o unidades por turno
Efectivos 30
ITi-ampn neto del cicle (seg.) I | 4TB |
ITi-ampn del ciclo observado & periodo de cbservacian [seg.) I | i1 |
IT iempo neto de frabajo repetitive segun observado (min) I | 45 |
) ) _ - Diferencia (%) B1%
Tiempo de insaturacidn del turno que necesita justificacidn
Minutos 223

Factor Duracidn:

0,75




ANEXO 20

79

Factor de Recuperacion - Puesto 2.

Checklist OCRA Ficha 2

Escribir X dond Eral
o = Régimen de pausas

Existe una interrupcidn de al menos 8/10 minutos cada hora (incluyendo
pausa para comer); o bien, el tiempo de recuperacion esta dentro del ciclo.

Existen dos interrupciones en la manana y dos por la tarde (mas una pausa
para comer) de una duracién minima de 8 — 10 minutos eneltumo de 7 -8
horas, ¢ como minimo 4 interrupciones ademas de la pausa para comer, O 4
interrupciones de 8 — 10 minutos en el turno de & horas.

Existen 2 pausas de una duracién minima de 8 — 10 minutos cada una en el
turno de & horas (sin pausa para comer); o bien, 3 pausas mas una pausa
para comer en el turno de 7 — 8 horas.

Existen 2 interrupciones (mas una pausa para comer) de una duracion
minima de 8 — 10 minutos en el tumo de 7 — 8 horas (o 3 pausas pero
ninguna para comer); o bien, en &l tumo de & horas, una pausa de al menos
8-10 minutos.

En el turno de 7 horas, sin pausa para comer, existe s6lo una pausa de al

menos 10 minutos; o bien, en el turmmo de 8 horas existe una Gnica pausa
para comer, la cual no cuenta como horas de trabajo.

Mo existen pausas reales, excepto algunos minutos (menos de 3) en el turno
de 7 — 8 horas.

A modo descriptivo, se puede senalar la distribucidn de pausas en la jornada:

Oh

Factor Recuperacion: 0
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ANEXO 21

Factor de Frecuencia - Puesto 2.

Checklist OCRA Ficha 3

Frecuencia de acciones técnicas dinamicas y estiticas

Dch. lzd.
Nimero de acciones técnicas contenidas en el ciclo: I 4 I I 2 I
Frecuencia (acciones/min) | 1 | | 0251121 |
w i Existe la posibilidad de realizar breves intemrupciones? | Si | | Si |

Dehe  lzd. A es técnicas dindmicas

m D Los movimientos de los brazos son lentos con posibilidad de frecuentes interrupciones (20
accionesminuto).

D D Los movimientos de los brazos no son demasiado répidos (30 acciones/minuto 4 una accion cada 2
sagundos), con posibilidad de breves interrupcicnes.

D D Los movimientos de los brazos son bastante répidos (cerca de 40 acciones/min.) pero con posibilidad de
breves interrupciones.

D D Los movimientos de los brazos son bastante répidos (cerca de 40 acciones/min.) la posibilidad de
intermupciones es MAas escasa & irmegular.

D D Los movimientos de kos brazos son répidos y constantes (cerca de 50 acciones/min.)

D D Los movimientos de kos brazos son muy rdpidos y constantes (B0 acciones/min.)

D D Frecusncia muy alta (70 acciones/min. o mas)

Dch.  lzd.

D D Lin objeto es mantenido en presa estatica por una duracidn de al menos 5 seg. consecutivos y esta
accidn dura 2/3 del tiempo ciclo o del pericdo de observacian.

IEI I:l Lin objeto es mantenido en presa estatica por una duracidn de al menos 5 seg. consecutivos y esta

accidn dura TODO el tiempo ciclo o el pericdo de ohsarvacian.

Dch. lzd.

Factor Frecuencia: 4.5 0,0




ANEXO 22

Factor de Fuerza - Puesto 2.

81

Checklist OCRA

Escribir X donce Escribe XK Soreis
e Aplicacion de fuerza oreapca

La actividad laboral Implica & uso de fuerz W INTEMSA (Puniu i de la escala de Borg)

Parx

DTIm O empuyar palancas Dcoh.  kzd. IOt fotel el mmfusmens]

DC{FJF'\J amnr D D 2 segundos cada 10 minubos
D“eﬁmarumaﬁw: Componanbes D D 1% o Bemipo
DJ”FII hemramientas. D D 3 % o Bemipo

DJ!—T &l peso el oUSTEo para chiener fuerza necesana D D Mas del 10% del empa )

D Manipular componanies pana evanta cojelos

Ficha 4

La actividad laboral implica el uso de PUERZA INTEMEA {Puniuaciin 5-8-7 a escala de Borg)

Parx

D'rlr-:r o empujar palancas Dch. Izd. [Dmmecion iotsl del snfusren|

D"ulsar bobones. D D 2 segundos cada #0 minubos
D&nnru atrir D D 1 % o Itempo
Dhmnularanmslmarmm D D 5 % dal tEmpo
D..llll:.:l' hemamientas. D D Mas del 10% del tempa *)

D Manipular componsnies para levantar ohjelos.

La actividad laboral imip ol uso de fuerza BIODERADA (Puniu 3 a de Borg)

Parx

DTIm o empular palancas. Doh. Eed.  [Dusscion iotel del asfuss|

173 ol tismpa

Apros. La mitad del llempo

Ekuﬂnular-:nr:slmarmm Mas de la miad dsl Sempo

D UiEzar hemramientss.

D Manipular compomenies para levankar objelos.

Casl todo &l Bermipo

[]
OE0OC
HO0O0O

Dch

lzd.

Factor Fuerza: | § |

L8|




ANEXO 23

Factor de posturas y movimientos - Puesto 2.

Checklist OCRA Ficha 5

Posturas forzadas

Flaxiin Abduccign Exdensicn

=80° =
Eseribr X donge

Elos brazos No descansan sobre [a supesficie de rabajo sino que estan igeraments slevados curants
algo mas. de ka mitad disl iernpao.

Lo brazos se manbenan sin apoyo casl a ka albura ded hombro (o &n oira poshura exirema) por casi un
107% del Besmpo.

Lo brazos se manbenan sin apoyo casl a ka albura del hombro (o &n ofra postura extrema) por casd 173
del bempo.

Los brazos =& manbenen sin apoyo casi a a alfura del hombro (o l:T'l oira postura exdrema) por mas de
la mitad ded Bempo.

Los brazos == manbenen sin apoyo casi a & altura del hombro { 0 en oira posiuma extrema) por casl
bodo = tiempao.

Adicionalmante, k5 Mancs oREran Dor Sncima o ls cabera por
maks del S0%E del lempo

0| OO0
O COEICEE] &

Extensicin-Fiexian Pronc-S ugHinacicn
=G0 o
il . PEU“
¥ roroow
e . e
Al 8 HITIRT o
SEE T e

El codo debe reallzar amglios movimienios. de fleso-exiension o prono-supinacion, mosimisnios
brusoos cerca de 172 del iempo.

El codo dehe reallzar amplios movimienios. de fleso-edension o prono-suplnacisn, movimisnics
repenincs por mas de & miad del iempo.

El codo debe realizar amplios movimienios. de flieap-edensicn o prono-supinacidn, mosimienios
repentinos por casd iodo el iempo.

g
B ¢

Exlension-Flexian Desviacion Radio-Uinar

La mufieca debe dobiarse &n una posicién exirema o adoptar posturas: molestas (ampias fexiones.
axiensionas o desvisdones. aierales) por ko menos 172 del lempo.

La mufieca debe dobiarse en una posicidn exirema o adoptar posturas: molestas por més de la mitad
del bempo

La mufieca debe doblarse en una posiclon exirema por casd foda el tempa.

ORI ¢
O e




Dch.  lzd.

Pinza Pinza Toama de Gancha Prasa Palmar

Doh. xd.
Por cada 173 del empo D Dcm los dedos Junios (precision)
M= de la mitad del tempa. E DC:'. la::'nmu cas| completamente ablerta (presa
palmar

Casl odo e empo. D Ecm los dedos en forma de gancho.

D Dcun oS Bpos de ioma o agame simianes a los
Indicados snbenonments

5t

tipo

Fresencia del movimienio del hombro wo oodo yio muieca yio mano Ménboos, nepetidos por mas. de
la mitad del temipo {o lempo de ciclo enbre By 15 segundos &n gue prevalecen s aockones
tecnicas, incluso distinkas enire elias, de los miembros supehones]).

Presencia del movimienio del hombng yio coda yo mufeca yio mano kenticos, repstidos casi todo el

tiempo (o tempo de ciclo inferior a B seguncos &n gue prevalecen |as accionss Sonicas, Incluso
distintas anire slas, de kos mismbros supsiores).

Dich. |zd.
Factor Postura: I 27 | | 8 I

83




ANEXO 24

Factor de riesgos adicionales o complementarios - Puesto 1.

84

Checklist OCRA Ficha 6

Factores de riesgo complementarios

Se emplean por mas de la mitad del tiempo guanies inadecuados para la tarea, (incomodos,
demasiado gruesos, talla incomecta).

Presaencia de movimientos repentinos, bruscos con frecuencia de 2 0 mas por minuto.

Presancia de impactos repetidos (uso de las manos para dar golpes) con frecuencia de al
menos 10 weces por hora.

Contacto con superficies frias (inferior a 0 grados) o desarrollo de labores en camaras
frigorificas por mas de la mitad del iempo.

Se emplean herramientas vibradoras por al menos un tercio del iempo.  Atribuir un valor de 4
&n caso de uso de instrumentos con elevado contenido de wibracidn (ej. Martillo neumatico,

Se emplean herramientas que provocan compresion sobre las estructuras musculosas y
tendinosas (verificar la presencia de enrojecimiento, callos, henidas, eic. Sobre la piel).

Se realizan tareas de presicion durante mas de la mitad del tiempo (tareas en dreas menores a
2 o Imm) que requieren distancia visual de acercamisnto.

Existen més factores adicionales al mismo tiempo gue ocupan mas de la mitad del tiempo.

Existen uno o mas factores complementarios que ccupan casi iodo el tiempo.

Dch. lzd. E rganizati

El ritmo de trabajo esta determinado por la maquina, pero existen “espacios de recuperacion”
por o que &l ritmo puede acelerarse o desacelerar.

El ritmo de trabajo esta completamente determinado por la maquina.

Dch. lzd.

Factor Complementario: 1 0
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ANEXO 25
MATRIZ DEL PLAN DE GESTION PREVENTIVA
DLIP INDUSTRIAL S.A
Seccion: Envasado y Sellado VERIFICACION DE CUMPLIMIENTO - GESTION PREVENTIVA
CONTROL
Puesto: Operador de la selladora MEDIDAS DE CONTROL
e ADMINISTRATIVO
FACTORES DE NIVEL DE ~
RIESGO INTERVENCION SIGNIFICADO DISENO FUENTE MEDIO RECEPTOR RESPONSABLE | FECHA
-DISENAR O -JEFE DE
ADECUAR UN LSUSTITUIR EL  AUTOMATIZACION | “CAPACITAR AL PERSONAL EN PRODUCCION.
Manipulacién Corregir y LUGAR APROPIADO | LUGAR DE DEL LUGAR DE EL LEVANTAMIENTO DE -RESPONSABLE
manual de Il adoptar medidas | PARA COLOCAR EL | TRABAJOACTUAL | o e o 2o o | CARGAS. DE SSA. 1 MES
cargas de control. PRODUCTO A SER | POR UNA MESA DE PRODUCTO -FOMENTAR EL -MEDICO
ENVASADO Y MOVIL. : AUTOCUIDADO OCUPACIONAL
SELLADO. -TRABAJADORES
-DISENAR UN -CAPACITAR AL PERSONAL EN
PROGRAMA DE . -EVITAR MATERIA DE PREVENCION
e} PAUSAS ACTIVAS. [MODIFICACION DE | £y phq cionNES DE ESTE TIPO DE RIESGO -JEFEDE
O LAS PRACTICAS DE | |\NECESARIAS -REALIZAR EJERCICIOS DE PRODUCCION.
= Movimiento TRABAJO 2 -RESPONSABLE
s Cornoral Situacion critica [REMPLAZAR : AL REALIZAR EL RELAJACION MUSCULAR DE SSA 1 MES
O Re gﬁtivo ESCALERAS | AJUSTE TRABAJO. DURANTE LOS DESCANSOS Y | =5 2 >
Z P INESTABLES POR . -REDUCCION DEL | DESPUES DE LA JORNADA
O o ANTROPOMETRICO OCUPACIONAL.
O] UN DISENO DEL PUESTO TIEMPO DE LABORAL. -TRABAJADORES
o ANTROPOMORFICO : EXPOSICION -ALTERNAR POSTURAS DE PIE
L DEL PUESTO. Y SENTADO.
. -ELIMINAR
-MODIFICACION DEL | jocriinng -PROCURAR QUE EL CUERPO | 1 e
-ADAPTAR EL LUGAR DE INNECESARIAS SE ENCUENTRE LO MAS PRODUGCION
PUESTO DE ABASTECIMIENTO CERCA POSIBLE AL PUESTO .
AL REALIZAR EL -RESPONSABLE
Posturas L TRABAJO CON DEL PRODUCTO. DE TRABAJO.
Situacion critica 2 TRABAJO. DE SSA. 1 MES
Forzadas RELACION A LA MEDICO
POSICION DE LA FAJUSTE . -NO REALIZAR GIROS )
TOLVA. ANTROPOMETRICO 'FTQIEEDMUPCOCBOEN DEL | BRUSCOS, MANTENER LA _$F§3/§JB%§'§(';‘RA'ES
DEL PUESTO. EXPOSICION ESPALDA RECTA, ETC.
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