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RESUMEN

La presente investigacion busca realizar un levantamiento de procedimientos de seguridad en el
proceso de elaboracion de empaques flexibles en una empresa de plésticos ubicada en la ciudad
de Quito. Se trata de un estudio descriptivo-explicativo. La poblacion de estudio son todos los
puestos de trabajo involucrados en la elaboracion de empaques flexibles. El levantamiento de la
informacion se realizé a través de entrevistas a los operadores y ayudantes de cada una de las
maquinas dentro del proceso de elaboracion de empaques flexibles. Para realizar la evaluacion de
riesgos de la tarea se utiliz6 la metodologia del INSST (Instituto Nacional de Seguridad y Salud
en el Trabajo), analizando la probabilidad de que ocurra el dafio y la consecuencia del mismo. Se
Ilegd a documentar 7 procedimientos de trabajo seguro correspondiente a cada una de las
maquinas del proceso, que cuenta con la orientacion de cada uno de los operadores y con la
informacion técnica necesaria, siendo entendible a todo nivel jerarquico de la organizacion;
dentro de los mismo se realizé la identificacion y el analisis de riesgo priorizandolos en funcion a
su potencial afectacion. Se disefio 15 medidas de gestion dentro de los cuales se plantea: medidas
de prevencion y control en las instalaciones, en las maquinas, en el proceso y en el individuo.
Realizando una nueva evaluacion se obtuvo una reduccion de 6 riesgos importantes (pasaron a
ser 3 riesgos tolerables, 2 riesgos triviales y 1 riesgo moderado) y de 39 riesgos moderados

(pasaron a ser 33 riesgos tolerables y 6 riesgos triviales).

Palabras claves: empaques flexibles, procedimientos de seguridad, analisis de riesgo,

prevencion.
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ABSTRACT

This research seeks to carry out a survey of safety procedures in the process of making flexible
packaging in a plastics company located in the city of Quito. It is a descriptive-explanatory
study. The study population is all the jobs involved in the production of flexible packaging. The
information was collected through interviews with the operators and assistants of each of the
machines within the flexible packaging manufacturing process. To carry out the risk assessment
of the task, the INSST (National Institute for Occupational Safety and Health) methodology was
used, analyzing the probability of the damage occurring and its consequence. 7 safe work
procedures were documented for each of the machines in the process, which has the guidance of
each of the operators and the necessary technical information, being understandable at all
hierarchical levels of the organization; Within them, the identification and risk analysis was
carried out, prioritizing them according to their potential impact. 15 management measures were
designed within which are proposed: prevention and control measures in the facilities, in the
machines, in the process and in the individual. Carrying out a new evaluation, a reduction of 6
important risks was obtained (they became 3 tolerable risks, 2 trivial risks and 1 moderate risk)

and 39 moderate risks (they became 33 tolerable risks and 6 trivial risks).

Keywords: flexible packaging, security procedures, risk analysis, prevention.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1.Problema de investigacion

1.1.1. Planteamiento del problema
1.1.1.1. Diagnostico

La industria plastica en Ecuador se encuentra en constante crecimiento debido a su alta
demanda en sectores como el automotriz, comercio, agricola, alimentos entre otros. Es por ello

que cada vez se encuentra en auge de innovacion por su alta gama de productos.

Segun estadistica de la Asociacidon Ecuatoriana de plasticos (Aseplas), existen alrededor
de 600 empresas en el Ecuador que se dedican a la elaboracion de productos plasticos. (Lideres,

2018)

La alta diversificacidn de productos que se pueden elaborar a partir del plastico la ha
convertido en un sector clave de la industria Ecuatoria que ayuda a dinamizar la economia,

siendo de esta manera una gran fuente generadora de empleo.

Segun estadisticas del INEC (Instituto Ecuatoriano de Estadisticas y Censos), en el afio

2017 la industria plastica genero 14.426 empleos en todo el pais. (INEC, 2018)

Debido al gran desarrollo que ha tenido la industria plastica se ha generado la
automatizacion de varios de los procesos, convirtiendo en un factor esencial la implementacion
de maquinaria, lo cual conlleva a que las personas que laboran se encuentren en estrecho
contacto con dichas maquinas. Esto propone un riesgo al personal operativo que tiene

probabilidad de sufrir dafios por la operacion de las mismas.



Dado que cada vez es mas creciente la concientizacion acerca de la prevencion de riesgos
laborales, es ahora mandatorio la implementacion de medidas de prevencion gque eliminen,
mitiguen o controlen los riesgos que puedan causar accidentes, los cuales puede conllevar a

dafos irreparables a las personas y pérdidas econdmicas para la empresa

La organizacién en la cual se realizara el presente proyecto se dedica a la elaboracion de
empaques flexibles, por tanto, el andlisis se realizo al proceso de operacién de la maquinaria
(laminado del plastico, impresion de etiquetas, sellado, bobinado y corte) desde la recepcion de
la materia prima, el procesamiento, la elaboracion de laminas, la impresion de la portada del
envase, el corte y su traslado a la bodega para su posterior distribucién. En las actividades que se
realizan dentro del proceso, los operadores y ayudantes de operacion estan expuestos a diversos
riesgos en su puesto de trabajo, mismos que se deben identificar, analizar, prevenir, disminuir y

controlar.

1.1.1.2. Pronostico

La falta de procedimientos de trabajo e identificacion de riesgos en los procesos de esta
empresa (proceso de elaboracion de empagues flexibles), puede conllevar a que las personas
involucradas en el mismo corran riesgo de accidentarse debido a la falta de seguridad en la
operacion de las maquinas, al accionar de forma incorrecta o insegura; lo cual puede terminar
provocando ausentismo laboral y perdidas para la empresa tanto en materia prima como en

retraso en sus procesos.



1.1.1.3.  Control pronostico

Al implementar procedimientos de trabajo seguro en las actividades de la elaboracion de
empaques flexibles, implica que los trabajadores involucrados en el proceso (operadores y
operarios) de cada una de las maquinas realicen su actividad de forma mas segura, eficiente y
eficaz dado que la adecuada instruccion para el desarrollo de su trabajo ayudara a obtener una

mayor rentabilidad.

Para lograr todo lo indicado es necesario plantear la forma de como las personas
desarrollan su trabajo, en funcion de los requerimientos del proceso, de las actividades, los
riesgos mecanicos que implican la operacién de las maquinas, los riesgos fisicos presentes en el
area de trabajo y las condiciones de trabajo en general; con el fin de desarrollar procedimientos

de trabajo seguro en el proceso de elaboracion de empaques flexibles.



1.1.2. Objetivo general

Elaborar procedimientos de trabajo seguro mediante el analisis del proceso de
elaboracion de empaques flexibles para desarrollar las medidas de seguridad que eliminen,
disminuyan y controlen los riesgos a los que estan expuestos los operadores y ayudantes de

operacion que intervienen en la elaboracion de los empaques flexibles.
1.1.3. Objetivos especificos

e Documentar los procesos que se desarrollan en la elaboracion de empaqgues mediante la
diagramacion de los mismos, para que sean el insumo basico en la identificacion de
riesgos laborales asociados a esas actividades.

e Identificar los riesgos laborales presentes en la elaboracion de empaques flexibles
mediante el analisis de los peligros asociados a (materias primas, insumos, maquinaria,
herramientas, formas de realizar la tarea, productos e instalaciones) para su priorizacién
en funcion de la afectacion que podrian causar a los trabajadores con la ayuda de la
metodologia de Evaluacion de Riesgos laborales del INSST.

e Diseflar medidas de gestion de seguridad y salud ocupacional mediante la aplicacién de
los criterios de prevencion, mitigacion y control de riesgos laborales para garantizar la
seguridad y salud de los trabajadores que laboran en el proceso de elaboracion de

empaques flexibles.



1.1.4. Justificacion

La ausencia de procedimientos de trabajo seguro en la elaboracion de empaques flexibles
puede llegar a provocar que los trabajadores se encuentren expuestos a factores que afecten su
seguridad y/o salud; provocado por la falta de directrices o informacién para la operacion segura

y responsable de cada una de las maquinas.

Toda actividad se debe realizar aplicando medidas de seguridad, por tanto, a los
procedimientos operativos se les integra las medidas de seguridad y salud adecuadas para la
labor que se desarrolla en cada una de las maquinas. Con el actual trabajo de investigacién se
pretende desarrollar el levantamiento de los procedimientos operativos y a estos incluirles la
gestion de seguridad y salud que debe desarrollar los operadores y sus ayudantes que garanticen

la seguridad integral de los procesos.

Dichos procedimientos garantizan un gran beneficio a los trabajadores que laboran en
dicha area y en cada uno de los puestos de trabajo, ya que les ayudara a conocer a profundidad de
forma descriptiva y con ayuda de diagramas que faciliten su comunicacion y ayuden a la
capacitacion de la mejor manera de realizar sus actividades habituales, aumentando la

productividad, disminuyendo errores y facilitando su ejecucion.

El aporte que se obtendra de la presente investigacion sera de gran ayuda ya que
pretende mantener los ritmos de produccion eliminando perdidas (accidentes laborales,
enfermedades laborales, materia prima y tiempo) y elevando la produccion que garantiza la

competitividad de la organizacion



1.2. Problema de investigacion

1.2.1. Estado actual del conocimiento sobre el tema

En un estudio realizado por la Universidad Cooperativa de Colombia el cual analiza las
causas y consecuencias de los accidentes laborales ocurridos en dos proyectos de construccion,
mismos que son consideradas de alto riesgo al facilitar la ocurrencia de accidentes laborales que
afectan la integridad fisica, mental y social de los colaboradores como la productividad de las
empresas. Las principales causas de los mismos se dieron por la Programacion o planificacion e
Instruccion / orientacion y/o entrenamiento deficiente representadas en 35 y 23 casos de los 117

accidentes estudiados respectivamente. (Gonzéles , Bonilla , Quintero, Reyes, & Chavarro, 2016)

Con esta informacion podemos entender que muchos de los accidentes son causados por
falta de capacitacion, informacion y documentacion que oriente como hacer la actividad
encomendada a las personas que laboran, independientemente de la industria en la cual se

desarrolle el trabajo.

Segun datos de un articulo Ilamado Fallas Humanas y Accidentes de Trabajo: Una
Contribucién de las Investigaciones en Prevencidn, Control de los Riesgos y Accidentes
realizado en Brasil en el afio 2017, muestra que; los mayores porcentajes de errores que causaron
accidentes fueron evidenciados en dos grupos, 6rdenes de los supervisores y procedimientos
inadecuados. Dichos accidentes se realizaron con el analisis de las planillas de investigacion de
accidentes de trabajo de la empresa y para su interpretacion fueron evaluados cualitativamente.

(Pereira, Takeda, Gonzales, & Monterrosa, 2017)

Los resultados arrojados en fueron, del total de los casos analizado, el 57,14% resulto en

que no hubo error del trabajador. Es decir, de acuerdo con el modelo de anélisis utilizado, se



puede afirmar que los errores no fueron causados directamente por los accidentados; por
ejemplo, se cita que conforme el analisis de los datos, ocurrieron por orden del supervisor, por un
procedimiento inadecuado de la empresa, por falta de entrenamiento, entre otros. Con este
resultado es posible verificar que mas de la mitad de las acciones no pueden estar enfocadas
directamente en los trabajadores y si en las condiciones de trabajo ofrecidas para ellos. (Pereira,

Takeda, Gonzales, & Monterrosa, 2017)

Conforme los resultados referentes a los casos donde se identificd que hubo violacion de
normas de seguridad, que también obtuvo el resultado de 21,43%, segun los datos compilados,
estos apuntan que en todos los casos fueron influenciados por la ejecucion de procedimientos
inadecuados por parte del empleado en la hora de realizar las actividades. (Pereira, Takeda,

Gonzales, & Monterrosa, 2017)

Como conclusidn de la investigacion se obtuvo que: Segun los resultados analizados con
datos de las investigaciones de los accidentes, en mas de la mitad de los accidentes fue
identificado que no hay culpa de los trabajadores; por lo tanto, si no hay culpa, consecutivamente

el foco de las acciones no puede ser priorizado en acciones vinculadas a los trabajadores.

Es posible notar que en las acciones de las investigaciones son limitadas, y hay un
Ilamado "un valor muy alto" de los investiga dores en atribuir la culpa de los accidentes a la falta
de entrenamientos y procedimientos de los accidentados. (Pereira, Takeda, Gonzales, &

Monterrosa, 2017)

De acuerdo a una tesis realizada en Per( — Cajamarca denominada “Diseflo de un sistema
de gestion de seguridad y salud ocupacional para minimizar los accidentes de trabajo en la

empresa grupo “MOVAN SRL” se evidencia que el incumplimiento de la Politica de Seguridad



de la empresa, desorden y falta de procedimientos para la realizacion correcta del trabajo, dara

como resultado accidentes leves, graves y muy graves. (Huerta & Tafur, 2020)

Para realizar el estudio se utiliz6 como técnica la observacion directa, la guia de
entrevista, la revision documental y la encuesta. Se concluye que, el diagndstico de la situacion
actual de la empresa determiné un estado de cumplimiento BAJO con un 30.24%, el indice de
accidentabilidad indica que por cada 1000 trabajadores empleados en la empresa se registran
4.28 accidentes con baja, el disefio del sistema de gestidn en seguridad y salud en el trabajo, se
basé en el manual para la implementacion del sistema de gestion en seguridad y salud en el
trabajo segun la Ley N° 29783 “Ley de Seguridad y Salud en ¢l Trabajo”, se elabord la Matriz
IPERC de operaciones criticas de riesgo significativo, se disefié procedimientos, capacitaciones,
formatos y planes de seguridad en salud en el trabajo; el costo-beneficio muestra que, por cada S/
1.00 Invertido en disefiar e implementar el SGSST, el beneficio econdmico esperado es de S/
2.42. Se concluye que el retorno tangible de disefiar e implementar el SGSST justifica

claramente la inversién en el mismo. (Huerta & Tafur, 2020)

Segun datos estadisticos del Seguro General de Riesgos de Trabajo (SGRT) del 2020, la
industria manufacturera es la que cuenta con una mayor incidencia en accidentes laborales en
Ecuador con 2191 casos y el rango de edad con mayor incidencia va desde los 21 a 30 afios.
Dichos datos evidencian se debe poner un mayor énfasis en temas de seguridad y salud en este
tipo de industrias y generar procedimientos de trabajo adecuados, con énfasis en técnicas que las

poblacién joven — adulta pueda adoptar a sus tareas diarias. (IESS, 2020)

Segun Nataly Luque en su proyecto de investigacion de sistemas de Gestion de

seguridad y salud Ocupacional en el area de trabajo de inyeccion de productos plasticos establece



que “el procedimiento o procedimientos para la identificacion de peligros y la evaluacion de

riesgos deben tener en cuenta: (Luque Romero, 2015)

v

Las actividades rutinarias y no rutinarias; Las actividades de todas las personas que
tengan acceso al lugar de trabajo (incluyendo contratistas y visitantes);

El comportamiento humano, las capacidades y otros factores humanos;

Los peligros identificados originados fuera del lugar de trabajo, capaces de afectar
adversamente a la salud y seguridad de las personas bajo el control de la organizacién en
el lugar de trabajo;

Los peligros originados en las inmediaciones del lugar de trabajo por actividades
relacionadas con el trabajo bajo el control de la organizacion;

La infraestructura, el equipamiento y los materiales en el lugar de trabajo, tanto si los
proporciona la organizacion como otros;

Los cambios o propuestas de cambios en la organizacion, sus actividades o materiales;
Las modificaciones en el sistema de gestion de la SST, incluyendo los cambios
temporales y su impacto en las operaciones, procesos y actividades;

Cualquier obligacién legal aplicable relativa a la evaluacion de riesgos y la
implementacidn de los controles necesarios;

El disefio de las areas de trabajo, los procesos, las instalaciones, la maquinaria/
equipamiento, los procedimientos operativos y la organizacion del trabajo, incluyendo su

adaptacion a las capacidades humanas. (Luque Romero, 2015)



1.2.2. Adopcidén de una perspectiva teorica

Extrusion

Se usa principalmente para termoplasticos. La extrusion es el mismo proceso basico que
el moldeado por inyeccion, la diferencia es que en la extrusion la configuracion de la pieza se
genera con el troquel de extrusion y no con el molde como en el moldeado por inyeccion.

(Montalvo, 2007)

Empaques flexibles

Un Empaque Flexible en General es un material que por su naturaleza se puede manejar
en maquinas de envolturas o de formado, llenado y sellado, y que esta constituido por uno o mas
de los siguientes materiales basicos: papel, Bopp celofan, aluminio o plastico. Puede presentarse
para el usuario en rollos, bolsas, hojas o etiquetas, ya sea en forma impresa o sin impresion.

(Rivas, 2020)

Factores de riesgo en el trabajo

Otra interpretacion posible, utilizando la definicion planteada por la OMS, es la que
define el riesgo como aquella situacion de trabajo que puede romper el equilibrio fisico, mental o

social del trabajador. (Luna, 2012)

Condiciones de seguridad

Son aquellas condiciones materiales que influyen sobre la accidentabilidad: elementos
moviles, cortantes, electrificados, combustibles, etc. Para poder controlar estos factores se

analizaran las maquinas y las herramientas, los equipos de trans porte, las instalaciones
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eléctricas, las dimensiones de los lo- cales, las condiciones de almacenamiento, etc. El estudio de

estos factores es tarea de la Seguridad del Trabajo. (Luna, 2012)

Riesgo mecénico

Objetos, maquinas, equipos, herramientas que, por condiciones de funcionamiento,
disefio o por la forma, tamafio, ubicacién y disposicion, tienen la capacidad potencial de entrar en
contacto con las personas o materiales, provocando lesiones en los primeros o dafios en los

segundos. (Henao, 2014)

Accidente de trabajo

Segun el Art. 348 del cédigo del trabajo, se define accidente trabajo al siguiente termino;
“Es todo suceso imprevisto Y repentino que ocasiona al trabajador una lesion corporal o
perturbacion funcional, con ocasion o por consecuencia del trabajo que ejecutada por cuenta

ajena” (Comision de Legislacion y Codificacion del H. Congreso Nacional, 2005)

Enfermedad profesional

La Organizacion Internacional del Trabajo (ILO) considera a las enfermedades
ocupacionales como las que se sabe provienen de la exposicidn a sustancias o condiciones
peligrosas inherentes a ciertos procesos, oficios u ocupaciones. La definicidn de la enfermedad
profesional contiene por tanto dos elementos principales: (Organizacion Internacional del

Trabajo, 2010)

e Larelacion causal entre la exposicion en un entorno de trabajo o actividad laboral
especificos, y una enfermedad especifica. (Organizacion Internacional del

Trabajo, 2010)
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e El hecho de que, dentro de un grupo de personas expuestas, la enfermedad se

produce con una frecuencia superior a la tasa media de morbilidad del resto de la

poblacion. (Organizacion Internacional del Trabajo, 2010)
Prevencion de riesgos

Técnicas de actuacion sobre las consecuencias perjudiciales que un peligro puede

producir sobre un individuo, colectividad, o su entorno, provocando dafios. (Cortés, 2007)
Procedimientos de Trabajo Seguro

También conocidas como Instrucciones de Seguridad describen de manera clara 'y
concreta la manera correcta de realizar determinadas operaciones, trabajos o tareas que pueden

generar dafios sino se realizan en la forma determinada. (Rico, 2016)
Evaluacion de riesgos

Es el proceso dirigido a estimar la magnitud de aquellos riesgos que no hayan podido
evitarse, obteniendo la informacidn necesaria para que el empresario este en condiciones de
tomar una decisién apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas y, en tal caso,

sobre el tipo de medidas que deben adoptarse. (Siles, 2005)
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1.2.3. Ildentificacion y caracterizacion de variables

Variable Independiente

e Actividades

e Riesgo:
o Materia prima
o Materiales
o Herramientas
o Magquinas

Variable Dependiente

e Accidentes
e Enfermedades Laborales

Variables Intervinientes

e Meétodos de prevencion y control
o Tipo de gestion

=  Fuente

= Medio

= Administrativo
= |ndividuo
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CAPITULO II. METODO.

2.1.Tipo de estudio

La presente investigacion es un estudio de tipo descriptivo-explicativo en el cual se
analizo los riesgos a los que el trabajador esta expuesto diariamente, posterior a ello se describid
el procedimiento de trabajo con las normas de seguridad que se debe adoptar para el desarrollo

de sus tareas.

2.2.Modalidad de investigacion

La investigacion se desarrolla directamente en campo, debido a que la informacién fue
obtenida directamente del sitio de trabajo, observando el proceso y analizando las actividades
diarias que realizan los operadores y ayudantes, los analisis facilitaron la aplicacion de los
criterios técnicos de seguridad y salud para generar las normas de seguridad dentro de los

procedimientos de trabajo.

2.3.Método

Se trata de un método inductivo-deductivo, el cual parte de la relacion de los factores de
riesgo derivados de los procesos y las actividades para determinar medidas de prevenciény

control a los riesgos existentes de los puestos de trabajo.

2.4.Poblacion y Muestra.

Poblacion:

Los dos puestos de trabajo (operador y ayudante) del proceso de elaboracion de

empaques flexibles, en las 7 maquinas que forman parte del proceso.
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2.5.Seleccion de instrumentos de Investigacion

2.5.1. Entrevista a los operadores y ayudantes.

La investigacion se llevé a cabo mediante la observacion detallada de la operacion y a
través de entrevistas a los operadores y ayudantes de cada una de las maquinas dentro del

proceso de elaboracién de empaques flexibles.
Las principales preguntas dentro de la entrevista fueron las siguientes:

e ;Qué actividades realiza antes de encender la maquina?

e ;Cual es el procedimiento para realizar el arranque de la maquina?

e Durante la produccidn, cuéles son las actividades que realiza?, detalle
cronolégicamente.

e ;Qué actividad dentro de la maquina la considera con mayor dificultad?

La entrevista se realizd mediante una conversacion previamente estructurada donde el

experto pudo proporcionar informacion relevante y detallada sobre sus labores diarias.
2.5.2. Evaluacion de riesgos laborales INSST

Se utilizo la metodologia del INSST (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el
Trabajo) para realizar el anlisis de riesgos de la tarea que realizan los trabajadores en cada uno
de sus puestos de trabajo, con el objetivo de determinar los riesgos a los que estan expuestos los
operadores y ayudantes de las maquinas aun con las medidas de seguridad que tiene la empresa

implantadas actualmente.
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Para realizar la estimacion del riesgos dicho documento evalla tanto la probabilidad de
que ocurra el dafio como la consecuencia del dafio. (Insituto Nacional de Seguridad y Salud en el

Trabajo, 2000)
2.5.2.1. Severidad del dafo

Para determinar la potencial severidad del dafio, debe considerarse:
a) partes del cuerpo que se veran afectadas
b) naturaleza del dafio, graduéndolo desde ligeramente dafiino a extremadamente dafiino.
(Insituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2000)
Ejemplos de ligeramente dafiino:
* Danos superficiales: cortes y magulladuras pequeiias, irritacion de los ojos por polvo.
* Molestias e irritacion, por ejemplo: dolor de cabeza, disconfort.
Ejemplos de dafiino:
* Laceraciones, quemaduras, conmociones, torceduras importantes, fracturas menores.
« Sordera, dermatitis, asma, trastornos musculo-esqueléticos, enfermedad que conduce a una
incapacidad menor.
Ejemplos de extremadamente dafiino:
« Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, lesiones multiples, lesiones fatales.
* Cancer y otras enfermedades cronicas que acorten severamente la vida. (Insituto Nacional

de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2000)
2.5.2.2. Probabilidad de que ocurra el dafo
La probabilidad de que ocurra el dafio se puede graduar, desde baja hasta alta, con el

siguiente criterio:
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* Probabilidad alta: El dafio ocurrira siempre o casi siempre

* Probabilidad media: El dafio ocurrird en algunas ocasiones

* Probabilidad baja: El dafo ocurrira raras veces

A la hora de establecer la probabilidad de dafio, se debe considerar si las medidas de control
ya implantadas son adecuadas. Los requisitos legales y los cddigos de buena practica para
medidas especificas de control, también juegan un papel importante. Ademas de la
informacidn sobre las actividades de trabajo, se debe considerar lo siguiente: (Insituto
Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2000)

a) Trabajadores especialmente sensibles a determinados riesgos (caracteristicas personales o
estado bioldgico).

b) Frecuencia de exposicion al peligro.

c) Fallos en el servicio. Por ejemplo: electricidad y agua.

d) Fallos en los componentes de las instalaciones y de las maquinas, asi como en los
dispositivos de proteccion.

e) Exposicion a los elementos.

f) Proteccidn suministrada por los EP1y tiempo de utilizacion de estos equipos.

g) Actos inseguros de las personas (errores no intencionados y violaciones intencionadas de

los procedimientos). (Insituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2000)

Una vez realizado el analisis de la severidad del dafio y la probabilidad se debe realizar

una interaccién entre estas dos variables mediante el siguiente cuadro:
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Tabla 1: Nivel de riesgo

Consecuencias

Ligeramente Daiiino

Daniino

LD D
Baja Riesgo trivial Riesgo tolerable
B T TO

Media Riesgo tolerable

Probabilidad TO

Extremadamente
Daiiino

Fuente: (Insituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2000)
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Una vez obtenidos los niveles de riesgos se deben adoptar controles de acuerdo a la

priorizacion del riesgo obtenido, para lo cual nos basamos en la siguiente tabla:

Tabla 2: Accion y temporizacién acorde al nivel de riesgo

Riesgo Accion y temporizacion

Trivial (T) No se requiere accion especifica

Tolerable (TO) No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo
se deben considerar soluciones mas rentables o mejoras
que no supongan una carga economica importante.

Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar
que se& mantiene la eficacia de las medidas de control.

Fuente: (Insituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 2000)
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CAPITULO IIl. RESULTADOS

2.6.Presentacion y analisis de resultados

2.6.1. Analisis de resultados

e Maquinas analizadas para el levantamiento de los procedimientos

Tabla 3: Maquinas analizadas

NUMERO DE .
PROCEDIMIENTO MAQUINAS MAQUINAS FUNCION

SISO-04-PR-01 |Coextrusora Carnevalli Pollaris 1 Termo fundi_c’i()n de Ia_materja primay

Plus 5 POD transformacién en lamina plastica.
SISO-04-PR-02 | Coextrusora Bielloni Castello 1 Termo fundi.c,ic’)n de Ia.mater,ia primay

SPA 3 CPS transformacion en lamina plastica.
SISO-04-PR-.03 |EXtrusora de Polietileno SJ-50 2 Termo fundi.c’ic’)n de Ia.mater,ia _prima y

HDPE transformacidn en lamina plastica.
SISO-04-PR-04 |Impresora Carnevalli Amazon 9 Imprgsién flexogréfica en_ la lami r_1a pléstica de

HT logotipo o emblema propio del cliente.
S1SO-04-PR-05  |Selladora Lung Meng SF1250 - 3 Termosellado de lamina plastica para conversion

4R en fundas plasticas.
SISO-04-PR-06 C(_)rtadora - Formadora de 1 Corte~ de Iamin_a plastica bc_)binada acorde al

etiquetas LBL 300 tamafio requerido por el cliente.
SISO-04-PR-05 | Cortadora - Bobinadora Zenner 2 Corte y bobinado de rollo de lamina impresa

ZR - 120

acordes al tamafio requerido por el cliente.

Fuente: Autor
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e Procedimientos de seguridad en el proceso de elaboracion de empaques flexibles.

Graéfico 1: Flujograma de procedimiento de trabajo seguro para la maquina Coextrusora
Carnevalli Polaris Plus 5 POD
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Grafico 2: Flujograma de procedimiento de trabajo seguro para la maquina Coextrusora
Bielloni Castello SPA 3 CPS
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Grafico 3: Flujograma de procedimiento de trabajo seguro para la maquina Extrusora de
Polietileno SJ-50 HDPE
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(tanque) ded3jo de 3 pitaforma.
Colocar un contener vacio cebase.
enla zone sefalece

Abre la compuerta y vertie 18
mezcla en ol recipiente.

= Cambio de subproceso.

. sentdo delfiuo del proceso

Arranque de maguina
(AYUDANTE)

Subiv hasta ol 2da piso e la
y_manteriendo una
borde

En ol panel do control:
o Encender el anilo de aire
esde el panel de control.

mpar s fios o abios del

de de manera intema, (cen €
et
cepiflos metalicos.

Realzar el cambio ce malla del
temillo con ef syucante), se debe
extracr la malla terice y colocar

Actividad del personal de mantenimiento.

Cerrar e rodit de go medinte
en el panel ds control pincipsl. €]

v

Encendor s calana meckants
propio panel de control

v

(e d et e
el de control pn

Verificar 4 o5 necesario ol uso de
cuchillas aterales.

Encender los bobinadcres en @

propio panel de control ubicado
un lado de estos.

Encender los radillos en w propic
panel do control ubicado a
lado de estos.

Realizar e configurar del tratador
corena en s propio panel de
o

ar_manvalmente el anito
(extruson) mediante el giro de la
penla que se encuentra sobre el
mismo.

perila que se encuentra a un laco
misma.

B pro
«-pmm. s
y salida de are

amanque de
m«m tomar 35 primera:

i ada 3
armojer I pelicls d 10 metros o
s sobre el anllo de are

v
Introducise por debago del anilo
aire y pegar lapelicala

que se va generando (operador
te)

v
Subir rucvamente haca el Gltima,
iso de la maquina y guar
pelcula (amina) por os rodilos
cormespangentes

Guiar fa pelicula por el sineador
y walizar of mcuadre medante ol
e o oo o e o
un 1ago ge est

Guiar s pelicula por:

pasar la pelicula por los
bobinadores

car los cores de canten,

colocarlas ¢n los gjes ¢ inyecar

aire a presion paa edtar w
movimisnta.

SEGURO PARA LA MAQUINA EXTRUSORA DE POLIETILENO SJ-50 HDPE

Durante la produccién

Solucioner de manera nmediete

Uenar regidtros
¥ e
o e

Control sobre la identficacién de
fa produccién.

Veriteat st
st bl

*

Revisar que les laminas no
presenten delecios de calided.
coma gramos, geles, apariencia
incomecta

¥

Revisar ol comecto tratamiento de
la pelicula con la ayude del
marcader de e

caron).

Revisar que ls matena

e cagando contnsemerte o

sy w comas
Pt S

Revisar  constantemente  las
tensiones ck ls maquina.

Controlar la_presdn de aire
trevision de valla).

Meatener un control constante
el panel d contrel en ef cud se

verificar:
e e Smepwin e wiy
et

o Latemperstur del mode.
+ a presion ce mass (ro
debe pasar o3 500 bares)

ugmmma« ki pa

Empaque y bodegaje

los chfectos que s preseaten: Una vz I8 bobina s encomnre
Gurante fa produccion. la  cantided de rollo
Epecticads e prosuto se

- wocede 3

u - desmontae
mediante 3 despresurizacion de.
aire del rodillo,

Y
Depenciendo ls ubicacion de fa
prmana Empuia o bl ol rol
hava fue ce la macui

colocarlo _en _los
metalicos instalscos en el suelo

romTs
-
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Grafico 4: Flujograma de procedimiento de trabajo seguro para la maquina Impresora
Carnevalli Amazon HT

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO PARA LA MAQUINA EXTRUSORA DE POLIETILENO SJ-50 HDPE

Previo a la Produccion

¥

Orden de
produccion

v

v
iLa maquina se
encuentra.

= habilitada

v
irua
iarrenoe)

Alistar_materiales e _insumos
et e
(aminas,  bombas fintas, «
soiventes, racletas, mandiles,
w.,pu:umiu:m

R
mantenimiento que _active la
energh para ensrotac el tabero
ubicado en la maquin

Dingirse hacia el tablero eléctrico de la misma
maquina abrirlo y levantar el breaker de color

verde

en posicion "ON”

&

Sotceia
Marsenime. NO

que ina
Hrec i cnmevalv se encuentre

un etado optimo  de
funcionamiento  (mecénico ¥
eléctrico)

LEYENDAS

Actividad Operativa de I produccién.

Actividad para garantizar seguridad y salud
de los trabajadores en el proceso.

Actividad del personal de mantenimiento.

Verlicer o los rofos & Iraba_w
n a

> s encu

Tonsitoia

v
Dirigirse al 4rea de lavado y
Realizar la impieza y el lavado de
los implementos: anilox. platina,
racletas. bombas, mangueras y
otros implementos a utilizar.

v

Realizar la revision de cireles
segin la orden de produccion

Seleccionar mangas y
S kel acore
del trabsjo a reslizar

Tomar ma»gas y mandriles
e pedido de prodiccicn
y Nlevardos hacia la zona de
montaje de cireles

v
Montar las mangas sobre de los
s

man,

v
Con Ia ayuda de cinta de montaje
de placas flexogréfica montar o
cireles en la medida correcta de la
manga.

montaje de cireles

Realizar el cambio de anilox

produccion.

v

la ayuda del mando de
e bt pre registra de
tinta para rar la cantidad
de tinta en cada una de las
regletas

——p  Cambio de subproceso.

,  Sentido del flujo del proceso

Arranque de maquina

Colocar el eje de la bobina dentro
del rollo de materia prima.

NO

‘

Dingirse  hacia la  bode:
transitoria, que se encuentra en Ia
parte posterior del galpon
Teaniar d rao te sverdo sk
orden de produccion.

X

Tomar presion (cuadrr colores),
registrar y venficar Ivs (env
mediante
configuracin con la ma- del
mando de control principal

B

Rl woni G lcOial
prncipal de la maquina, a
Dk it e
racletas

Subir a la plataforma y regular las
etivo que

manche el cirel comectamente
x

Agregar alcchol y  solvente
acorde a la viscosidad adecuada
para la tinta que se adhiera
correctamente en la lsmina a
imprimir

x

Verificar las viscosidades ce la
tinta y el bamiz esto se lo realiza
<on la ayuda de la copa sam y un
cronometro

. T

2352285

o Bamiz= 2852305

x

, Colocar a tinta en los envases
respectivos

Fuente: Autor

2
I | |

Colocar el rollo & inyectar aire 3
presion en el eje para evitar que
el rollo se mueva lateraimente.

v
Tomar la lamina del rollo, pasario
por los diferentes rodillos de cada
una de Ias estaciones verificando

tinta la tifia comectamente.
T

v
Activar la Impresora Carnevalli
mediante |a pulsacion del boton

parte delantera de la impresora.
T

Realizar el amanqu

b
parecica posible con el calor de
Ia muestra original

T

v
Tomar las muestras y llevarlas al
arei

Durante la produccion

Solucionar de maners inmediata

Empaque y bodegaje

Una vez la bobina. v encosntrs
Ia cantidad

Ay e > especifiado del producto e

s defectos
duannels produccion.

¥
Uenar registros

4 e Paimmwerce

acure

o Reponsde

ercduczion

Control sobre la identificaion de
Ia produccién.

x
rificar que el secado de
impresion sea el adecuado.

X

Verficar que las tensiones de las
bokinas sean las adecuadas para
que Ia impresén sslga comecta.

*

Controlar  constantemente el
llenado de |as racletas.

x

Verificar que la impresion no
muestre errores con Ios cireles o
manchas indeseadas.

Verificar  constantemente  la
calidad de la impresion de
manera visual

a
calidad para su aprobacién.

procede 3 su  desmontaje
mediante |3 despresurizacion de
aire del rodillo.

¥
Dependiendo la ubicacién de la
persona mpu:f © halar el rollo
R s AT
cari los

ortes
netiicos msulaoos en el suelo.

I I‘ I‘
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Grafico 5: Flujograma de procedimiento de trabajo seguro para la maquina Selladora Lung
Meng SF1250 - 4R

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO PARA LA MAQUINA SELLADORA LUNG MENG SF1250 - 4R

gearico,

Previo a la Produccion

v

Orden de
produccion

v

ila maquina se
encuentra g
habilitada?

v
Soiicrue
Mantanrmie >

Alistar materiales e Il\SanOS
necesarios para la produccién

-
v

Activar la energia levantando el
breaker marcado con el nombre
*Selladora 1-2-3 *

-

NO

v
[ta  maquina requiere  un
| precalentamiento de entre 15 a 20

» minutos, para activaro se debe

|pulsar el botén verde -ON- del
el

v
“7\” ’
.2

v
| venficar la

il i A optimo de
"lfuncionamiento  (mecanico  y

iLos componertes de s

LEYENDAS

‘buen sstado?

Arranque de maquina

Dirigirse hacia bodeg:

transitonia que se encuentra en |I

———3> pate posterior del galpén e
identificar el rollo de acuerdo ala
orden de produccion.

[+

Iy

| I‘ I< I‘ I‘ I< l

Levantar el seguro del cabaliete
que sostiene el eje

v

Girar el tornillo del caballete para
liberar el eje.

Levantar @ ejey retirarlo.

v

Colocar el ge dentro del rollo de.
Iamina a procesar.

v
Colocar la proteccion del eje (que.
evita que el rollo se mueva a los,
lados) y con la ayuda de una
hexagonal (#10) asegurario.

v

onar el rollo a la altura y
montar el eje sobre las bases del
caballete.

v
Cerrar seguros del caballete
(placa metdlica en posicion
horizontal).

Actividad Operativa de la produccion.

Adtividad para garantizar segundad y salud
de los trabajadores en el procest

Actividad del personal de manteni

Fuente: Autor

——  Cambio de subproceso.

,  Sentido del flujo del proceso

Poner en marcha la_selladora
presionando el botén “START" del
mando de la maquina.

x

Iniciar prueba de revision del
sello de la lamina (mediante el
estiramiento e inyeccion de aire)

X

Sacar un trozo pequeio para
verificar que la lamina Sllﬂa
sellada

x

Presionar el pulsador marcado
como “puntero” para empezar a
arastrar la lamina.

x

Encender bandas de arrastre
mediante la activacion de la
perilla “Conveyor*.

x

Calibrar el sensor dependiendo la
medida del corte (largo).

x

En el panel de control:
Colocar la medida de la lsmina.
Definir la velocidad a la que
trabajara la maquina

X

Ajustar la tension de los rodillos
mediante las palancas de cieme
que estan ubicadas en la parte
lateral de la maquina.

x

Colocar contrapeso en el rolio,
para mantener una tension
adecuada de la lamina.

x

Pasar la l4mina del rollo por cada
uno de los rodillos de la maquina
hasta llegar al rodillo de arrastre
de la cuchilla.

X

Durante la produccion

Revisar la medida de las fundas
que se van obteniendo.

v

Revisar que el sellado de las
fundas sea el correcto.

v

Mantener el control de la
velocidad de trabajo de la
magquinal.

v

Ordenar las fundas que van
saliendo de la maquina

v
Retirar excedente de aire de las
fundas con la ayuda de una barra
plasti disandolas de un
extremo al otro.

v
Colocar topes en un extremo de
Ia bandeja de salida de las fundas
para evitar que estas se pasen de
Ia ubicacién comecta.

v

Uenar registros
o Puimenosde
méaire
+ Repoede
v

Solucionar de manera inmediata
los defectos que se

Empaque y bodegaje

Una vez listo el nimero de fundas

realizando 4 dobles de un lado y
4 del otro con el objetivo que se
unan en la mitad

v

Con un trozo de Iamina, amarrar
las fundas antes dobladas.

v
Colocar pallet en la zona
designada de la superficie del
suelo y colocar los rollos
bobinados sobre este.

y
Una vez alcanzada la cantidad
especificada en la orden de
produccion. con la ayuda del
transpaleta se traslada las fundas
hasta las perchas (ubicada en
seplado convencional y salida de
soplado pet)

v

Colocar en perchas de acuerdo
con la medida.

durante la produccion.
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Gréfico 6: Flujograma de procedimiento de trabajo seguro para la maquina Cortadora -
Formadora de etiquetas LBL 300

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO PARA LA MAQU

Previo a la Produccién

Arranque de maquina

Durante la produccion

NA CORTADORA-FORMADORA DE ETIQUETAS LBL 300

Empaque y bodegaje

D)

Orden de
produccién

v

L maquina se

encuentra
habilitada?
Alistar _materiales e insumos
necesarios para la produccién
v
v
Activar la energia levantando el

breaker marcado con el nombre
“Cortadora de fajilla”

v
Soticnud
\ramtanenie i
o
earice,
¥

NO

v
Encender la maquina mediante la

, activacion del breaker que se
encuentran en la parte superior de
la misma.

Soticnug

v
verificar que la maquina se

, encuentre en un estado optimo de
funcionamiento  (mecanico  y
eléctrico)

Solicnug Los componses de
maquins se encuertrs en
ereado’

Dirigirse  hacia la  bodega
transitonia que se encuentra en la

i parte posterior del galpén e
identificar ¢ rollo de acuerdo ala
orden de produccién.

v

v

Traer el rollo a realizar desde la
bodega transitoria hacia la
estacién de trabajo.

v

Resetear el contador de la
maquina, para que inicio desde el
numero cero,

2

Desmontar el eje madre, retirar el
seguro del eje con la ayuda de
una llave hexagonal #10

v

Introducir el eje madre en el rollo
aprocesar.

v
Colocar el seguro, montar el eje y
ajustar para evitar que el rollo se
mueva (con la ayuda de una llave
hexagonal #10).

v

Realizar el paso de la lamina por.
los rodillos de la mquina.

v
Una vez la lamina llegue a la
cuchilla, activar la palanca de
amastre del rodillo de giro para
que la lamina salga hasta la
bandeja.

v
Realizar la calibracion del sensor
de la cuchilla mediante el panel
de control, de acuerdo con el
tamafio de la orden de
produceién.

Actividad Operativa de la produccion.

Adtividad para garantizar seguridad y salud
de los trabgjadores en el proceso.

2 i
I N

Actividad del personal de mantenimiento.

— Cambio de subproceso.

»  Sentido del flujo del proceso

Poner en marcha la cortadora
presionando el boton verde de
inicio ubicado en el panel de
control.

x

Establecer la velocidad con la que
la cortadora va a operar en el
panel de control.

x

Realizar la calibracién de medidas

* en el panel de control

Fuente: Autor

». Verificar ue la
> m

q
edida del corte sea la correcta

v

Subir o bajar la tensién de las
bobinas de acuerdo con la
medida del rollo.

v

Calibrar la velocidad de operacién
de la maquina cortadora.

v
Cada certa cantidad  de
produccién realizar la verificacién
de que la lamina se encuentre
acorde al envase en la que se vaa
colocar (que no se encuentre
flojo ni ajustado).

v

Llenar registros
+  Pasmevosce

+  Reponede
producciér

v
Solucionar de manera inmediata

105 defectos Que Se Presenten mm——
durante |a produccién.

Mientras  las na  va
expulsando  las _etiquetas el

operador va empacando en una
» P p:

clja de cartén, después de
verificar que se encuentren en un
‘estado correcto.

v

Realizar el empaque hasta
completar el carton.

\ 4

Una vez lleno, colocar el sello que
contiene el tipo de lamina y la
canti

4

Colocar |a etiqueta de calidad.

v
Colocar pallet en la zona
desgnada de la superficie del
suelo y colocar las cajas sobre
este.
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Gréfico 7: Flujograma de procedimiento de trabajo seguro para la maquina Cortadora -
Bobinadora Zenner ZR - 120

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO PARA LA MAQUINA CORTADORA-BOBINADORA ZENNER ZR-120

f
;

Previo a la Produccion

( Inicio )

4

Orden de
produccion

iLa maquinase
encuentra
habilitada?

Alistar materiales e insumos
. 4 <
necesarios para la produccién

Adtivar la energia levantando el
breaker marcado con el nombre
“Bobinadora Zenner"

Verificar que la maquina Bobinadora
se encuentre en un estado Optimo
de funcionamiento (mecanico y
eléctrico)

v

oz ez ce s

NO maquina ze encuerera en
‘busn scado?

LEYENDAS

Actividad Operativa de la produccion.

Actividad para garantizar seguridad y salud
de los trabajadores en el proceso.

l‘
| I< I‘ I‘ I‘

—

Adtividad del personal de mantenimiento.

Fuente: Autor

Arranque de maquina

Dirigirse  hacia la  bodega
transitona que se encuentra en la
parte posterior del galpon e
identificar el rollo de acuerdo a la
orden de produccién.

I‘

v
Introducir la transpaleta en el
pallet del rollo a trabajar y llevar _
el rollo hacia la estacon de
trabajo.

Colocar el eje de la bobina dentro
del rollo de materia prima y con
la ayuda de un compafiero
montar sobre las bases del eje
madre y colocar los seguros que
Io inmovilicen.

v

Calibrar la cuchilla de corte

v
Introducirse en medio del 2do y
3er eje para mover las cuchillas
manualmente  conforme  al
tamafio del nuevo rollo a bobinar

v
Colocar los cores de carton
anteriormente cortados en el 2do
y 3er gje de la bobinadora.

v
Colocar la proteccion de los ejes
y verificar su ajuste para evitar
que los ejes salgan de su
posicién.

v
Cortar el empate que viene en el

rollo (marcado de los procesos
anteriores).

Cambio de subproceso.

,  Sentido del fiyjo del proceso

Sotcaue
NO-( Mantanimie

Tomar las muestras y llevarlas al
drea de Aseguramiento de la
calidad para su aprobacién. 2
muestras por rollo)

X

Poner en marcha la bobinadora
presionando el botén de color
verde marcado “ON".

x

Definir |a velocidad con el cual va
a tabajar la  bobinadora
mediante el panel de control

x

En el panel de control calibrar la
cantidad de rollo a bobinar de
acuerdo con el tamafio que se
especifica por parte del cliente.
de los procesos anteriores).

Reiniciar el contador de metraje
en el panel de control.

x

Con la ayuda de un flexémetro
medir el corte de la lamina de
impresion a impresion (ancho),
con el fin de verificar que el corte
sea el adecuado

X

Pasar la lamina del rollo madre
por cada uno de los rodillos hasta
llegar a los ejes 2do y 3ero a
bobinar

x

Durante la produccion

Controlar el sensor de corte
(moverdo manuaimente a la

> izquierda o derecha). £l sensor se

encuentre entre el 2do y 3er eje
de la bobinadora.

v

Controlar  constantemente la
medida del corte del rollo con la
ayuda de un flexometro

v

Controlar  constantemente el
contador de metraje en el panel
de control.

v

Calibrar la velocidad de bobinado
en el panel de control.

v

Verificar  constantemente el
llenado del contenedor de refile.

v
Una vez llena la funda del
contenedor que se desecha el
refile, pesar y colocar la etiqueta
que indique su peso.

v

rificar  constantemente el
llenado del contenedor de refile.

v

Llenar registros.
o Paimeuosde
méaus

+  Repotece
produccién

v

Solucionar de manerz ciata

los defectos QUe Se Presenten sl

durante la produccién.

—

Empaque y bodegaje

Una vez las bobinas se encuentre
i de rollo

con cantidad
P especificado del producto se

procede a su desmontaje.

Abrir el eje 2do y 3ero de la
bobinadora.
Retirar la proteccién de los ejes.

v

Colocar funda transparente en
cada uno de los rollos

v

Extraer los rollos bobinados
manualmente.

v

Colocar los rollos en la balanza
para verificar su peso.

v

Llenar la etiqueta con el peso y
los datos comectos y colocarlos
en los rollos.

v
Colocar pallet en la zona
designada de la superficie del
suelo y colocar los rollos
bobinados sobre este.

v
Una vez completado el palet con
1os rollos bobinados transportar
los rollos hacia la bodega
transitoria.
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e Peligros encontrados posterior al analisis de las medidas de control implantadas en la

empresa.
Tabla 4: Clasificacion de peligros por maquina
PELIGROS
MAQUINAS NUMERO DE i
MAQUINAS | CLASIFICACION | DESCRIPCION
Coextrusora Carnevalli Pollaris 1 RIESGOS A LA SEGURIDAD Cortes co.n equipos u herramlgntas, Corjtacto con. superficies .callen.t(?s,
Plus 5 POD Aplastamientos por o entre objetos, Caida de objetos en manipulacion.
Coextrusora Bielloni Castello Manipulacién manual de cargas, Empuije arrastre y transporte de cargas,
ERGONOMICO
SPA 3 CPS ! Sobreesfuerzo fisico
Extrusora de Polietileno SJ-50 2 HIGIENICO FISICO Ruido
HDPE
RIESGOS A LA SEGURIDAD Cortes con equipos u her.ramler'ffas, Aplastamientos por o entre objetos,
Caida de objetos en manipulacion.
ERGONOMICO Manipulacion n}arjual de cargas, Empuije arrastre y transporte de cargas,
Impresora Carnevalli Amazon ) Sobreesfuerzo fisico
HT A .
QUIMICO Exposicion a gases de pintura
HIGIENICO
FISICO Ruido, lluminacion
RIESGOS A LA SEGURIDAD Caida de objetos en manipulacion.
Selladora Lung Meng SF1250 - 3 T EENEIED Empyje_ arrastre yt_ra_lnsporte de cargas, Sobreesfuerzo fisico,
4R Movimientos repetitivos.
HIGIENICO FISICO Ruido
ERGONOMICO Movimientos repetitivos
Cortadora - Formadora de 1
etiquetas LBL 300 . .
HIGIENICO FISICO Ruido, lluminacién.
RIESGOS A LA SEGURIDAD Cortes con equipos u herramientas, Caida de objetos en manipulacion.
Cortadora - Bobinadora Zenner 2 ERGONOMICO Manipulacién n‘}ar_'nual de cargas, Empuje arrastre y transporte de cargas,
ZR - 120 Sobreesfuerzo fisico
HIGIENICO FISICO Ruido

Fuente: Autor
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e Priorizacion de riesgos por maquinas.

Tabla 5: Priorizacion de riesgo maquina Coextrusora Carnevalli Pollaris Plus POD

ANALISIS DE RIESGOS DE TAREA

Empresa: Empresa de plasticos [Fecha de Evaluacion: 2021 - 05 - 17
Actividad: Activacion de la maquina, preparacion, calibracion y estabilizacion para la elaboracion de laminas de empaques flexibles.

[Elaborado por: Orlando Ligna

Area - Proceso - Equipo: Extrusion - Elaboracion de empaques flexibles - Coextrusora Carnevalli PLUS 5 POD.

ACTIVIDADES

RIESGO

,T

Cortar los cores (bobinas) de carton en la
maquina de corte semiautomatica ubicada en la
parte posterior del

Golpes o cortes con
equipos, herramientas u
objetos cortopunzantes

CUIDTAEr T4 MIECTTE PIHIE Sl I0S TCCIPRIesS Y
colocar las mangueras de cada uno de los
dosificadores acordes a la formula que se va a

T 1, A EA 2 1 4

Manipulacion manual de

cargas

Limpiar los filos o labios del molde de manera
interna. (con el ayudante).

Contacto con superficies
calientes

En conjunto con €l operador, introducirse por
debajo del anillo de aire ¥ pegar la pelicula
(lamina) arrojada con la nueva pelicula
(lamina) que se va generando

Subir nuevamente hacia el Gltimo piso de la
maquina coextrusora carnevalli y guiar la
pelicula (lamina) por los rodillos
correspondientes.

Contacto con superficies
calientes

Aplastamientos

Pasar la pelicula por los bobinadores

Aplastamientos

DURANTE LA
PRODUCCION

Revisar que la materia prima se esté cargando
continuamente en los envases ¥ su correcta
extraccion en los dosificadores.

Fuente: Autor

Manipulacion manual de

cargas
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Tabla 6: Priorizacion de riesgo maquina Coextrusora Bielloni Castello SPA 3 CPS

ANALISIS DE RIESGOS DE TAREA

mpresa: Empresa de plasticos [Fecha de Evaluacién; 2021 - 05 - 20 [Elaborado por: Orlando Ligna
Actividad: Activacion de la maquina, preparaci ibracion y estabilizacion para la ion de laminas de empaques flexibles.

Area - Proceso - Equipo: Extrusion - Elaboracion de empaques flexibles - Coextrusora Bielloni SPA 3 CPS

ACTIVIDADES RIESGO

Cortar los cores (bobinas) de carton en la Golpes o cortes con
maquina de corte semiautomatica ubicada en la| equipos, herramientas u
parte posterior del galpon objetos cortopunzantes
Colocar la materia prima en los recipientes y . .

colocar las mangueras de cada uno de los z:n r:anualde
dosificadores acordes a la formula que se va a &

Limpiar los filos o labios del molde de manera | Contacto con superficies
interna. (con el ayudante). calientes

En conjunto con el operador, introducirse por
debajo del anillo de aire v pegar 1a pelicula Contacto con superficies
(lamina) arrojada con la nueva pelicula calientes

(lamina) que se va generando

Subir nuevamente hacia el Gltimo piso de 1a

maquina Ceextrusora Biellon v gutar la s

pelicula (lamina) por los rodillos
correspondientes.

Pasar 1a pelicula por los bobinadores Aplastamientos

Revisar que la materia prima se esté cargando
continuamente en los envases ¥ su correcta
extraccion en los dosificadores.

DURANTE LA
PRODUCCION

Fuente: Autor
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Tabla 7: Priorizacion de riesgo maquina Extrusora de Polietileno SJ-50 HDPE

ANALISIS DE RIESGOS DE TAREA

Empresa: Empresa de plasticos [Fecha de Evaluacion: 2021 - 03 - 24 [Elaborado por: Orlando Ligna
Actividad: Activacion de la maquina, preparacion, calit v estabilizacion para la elat del de empaques flexibles

Area - Proceso - Equipo: Extrusion - Elsboracion de empaques flexibles - Extrusora de polistileno $1-50 HDPE

[ -]

Cortar los cores (bobinas) de carton en la Golpes o cortes con
maquina de corte semiautomatica ubicada en la equipos, herramientas u
parte posterior del galpon objetos cortopun=zantes

Subir a la plataforma v colocar el contemdo de
las bolsas dentro de la mezcladora.

Limpiar los filos o labios del molde de manera
interna. (con el ayudante).

En conjunto con el operador, introducirse por
debajo del anillo de aire v pegar la pelicula
(lamina) arrojada con la nueva pelicula (lamina)
que se va generando

Subir nuevamente hacia el iltimo piso de la
maquina Extrusora y guiar la pelicula (lamina)
por los rodillos correspondientes.

Pasar 1a pelicula por los bobmadores

Arrangue de maguina e inicio de produccion v

Cargar la materia prima continuamente en el

Fuente: Autor

31



Tabla 8: Priorizacion de riesgo maquina Impresora Carnevalli Amazon HT

ANALISIS DE RIESGOS DE TAREA

W Empresa: Empresa de plasticos [Fecha de Evaluacién: 2021-05- 02 [Elaborado por: Orlando Ligna
IAﬂiridad: Activacion dz la maquina, preparacion, puesta en marcha y controles para la impresion de portadas o logos en laminas de empaques flexibles.

quipo: Extrusion - Elsboracion de empaques flexibles - Impresora Camevalli Amazon HT

ACTIVIDADES RIESGO

Cortar loz cores (bobinas) de carton en la Golpes o cortes con
maquina de corte semiautomatica ubicada en la equipos, herramientas o
parte posterior del galpon objetos cortopun=zantes

Realizar 1a impieza v el lavade de los
implementos: anilox. platina, racletas. bombas,
MaNgUeras

Ezxposicion a geses humos o
vapores

Exposicion a geses humos o

Colocar 1a tinta en los envases respectivos
vapores

Verificar las viscosidades de la tinta v &l barniz,
esto ze lo realiza con la ayuda de la copa sam v | Exposicion a geses humos o
un crenometro { Tinta = 23= a 28= ; Barniz = vapores

28z a 30=)

Agprepar aleohol y solvente acordeala
viscosidad adecuada para la tinta que se adhiera
correctamente en la limina a imprimir

Exposicion a geses humos o
VaApOTes

Regular las racletas con el objetivo que manche

el cirel correctaments Caidas a distinto nivel

Con la ayuda de la transpaleta traer el rollo
hacia la estacion de trabajo
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Colocar el eje de la bobina dentro del rollo de

Arranque de maquina & inicio de produccion y

Verificar constantemente la calidad de la
. -

Verificar que la impresion no muestrs errores
con los cireles 0 manchas indeseadas.

DURANTE LA
FRODUCCION

Realizar el cambio de envases de tinta.

Fuente: Autor
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Tabla 9: Priorizacion de riesgo maquina Selladora Lung Meng SF1250 - 4R

ANALISIS DE RIESGOS DE TAREA

IEmpresa: Empresa de plasticos |Fech:| de Evaluacion: 2021 - 06 - 08 Elaborado por: Orlando Ligna
Actividad: Activacidn de la maquina, preparacion, puesta en marcha, controles v bodegaje de las laminaas selladas.

CONSECUENCTIA

Traer el rollo a realizar desde la bodega Empuje, arrastre y
fransitoria hacia la estacion de trabajo. transporte de cargas

Sobreesfuerzo fisico

Girar €l rollo en sentido horizontal para

colocarlo en el eje del caballete.

Caida de objefos en
manipulacion

Posicionar el rollo a la altura necesaria y

colocar ¢l eje del caballete. Sobreesfuerzo fisico

ARRANQUE DE

MAQUIN " Arranque de maquina ¢ inicio de produccion

DURANTELA  (Posicionar las fundas que van saliendo del

PRODUCCION  |proceso de sellado. Movimientos repetiivos

Fuente: Autor

34



Tabla 10: Priorizacion de riesgo maquina Cortadora - Formadora de etiquetas LBL 300

ANALISIS DE RIESGOS DE TAREA

Empresa: Empresa de plasticos |Fethn de Evaluacion: 2021 - 06 - 15 |Elnbomlo por: Orlando Ligna
Actividad: Activacion de la maquina, preparacién, puesta en marcha, controles y bodegaje de las etiquetas producidas.

PREVIOALA . . ) LIGERAMENTE
PRODUCCION Recepcion de 1a orden de produccion Turnos rotativos DARINO

ARRANQUE DE
MAQUINA

Arranqus de maquina ¢ iicio de produccién DANINO

DURANTE LA |Verificar constantemente que la medida del
PRODUCCION  |corte seala correcta

Fuente: Autor
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Tabla 11: Cortadora - Bobinadora Zenner ZR - 120

ANALISIS DE RIESGOS DE TAREA
|Fecha de Evaluacion: 2021 - 06 - 01

‘Elalwradn por: Orlando Ligna

Empresa: Empresa de plasticos

Actividad: Activacidn de la maquina, calibracion y corte de rollos de empaques flexibles para su pesaje v posterior bodegaje.

Area - Proceso - E

ACTIVIDADES

RIESGO

CONSECUENCIA

Cortar los cores (bobinas) de carton en la
maquina de corte semiautomatica ubicada en la

parte posterior del galpon

Golpes o cortes con
equipos, herramientas u
objetos cortopunzantes

Llevar a la estacion de trabajo el rollo impreso
a trabajar que se encuentra en la bodega
transitoria

Empuje, arrastre y
transporte de cargas

Colocar el rollo en el eje principal de la
bobinadora con 1a ayuda de la transpaleta

Sobreesfuerzo fisico

Caida de objetos en
manipulacion

Poner en marcha la bobinadora

DURANTE LA
PRODUCCION

Una vez llena la funda que se desecha el refile,
pesar v colocar la etiqueta que indique su peso

Manipulacion manual de
cargas

Fuente:

Autor
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2.7.Aplicacion practica

Medidas de prevencion y control planteadas para la mitigacion del riesgo existente en el

proceso de fabricacion de empaques flexibles.

e Medidas de prevencion y control a las instalaciones
o Realizar valoracion de iluminacion para conocer si el nivel actual es el
correcto para la actividad y de no serlo plantear acciones de reemplazo o
mejora de luminarias.
= Area de impresion.
= Area de montaje de cireles
= Bandeja de salida de la maquina cortadora — formadora de etiquetas.
o Realizar mantenimientos periédico de las lamparas de las instalaciones que

evite la acumulacion de polvo dentro de las mismas.

e Medidas de prevencion y control a las maquinas
o ldentificar la falta de guardas de proteccion e instalarlas (maquina cortadora
de cores de cartdn) aislando la cuchilla de corte del posible contacto
indeseado con los trabajadores.
o Instalar material antideslizante en la superficie de la huella en las escaleras de
las siguientes maquinas:
= Coextrusora Carnevalli
= Coextrusora Bielloni
= Extrusora de Polietileno

= Plataforma de mezcladora de materia prima
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= Plataforma de verificacion de estaciones de impresion.

Medidas de prevencion y control al proceso

o Implementar un elevador de bobina hidraulico con giro de brazo en los
procesos de montaje y desmontaje del rollo con el objetivo de eliminar el
sobreesfuerzo de los operadores al colocar y retirar el rollo.
(Coextrusoras, Extrusora, Impresora, Selladora, Bobinadora)

o Implementar un Pallet Jack con regulacién de altura para la maquina
bobinadora que elimine la manipulacion constante de los rollos bobinados
que se van cortando durante toda la jornada laboral.

o Implementar una normativa en la organizacion que garantice que las
fundas de refile no se llenen con mas de 25kg, para facilidad de
manipulacion segun lo recomienda el Decreto Ejecutivo 2393 Art. 128
numeral 4.

o Garantizar que las actividades que involucren la manipulacion de peso
superiores a 25kg se desarrollen en equipo para evitar sobreesfuerzos.

o Analizar la posibilidad o la necesidad de implementacion de pausas que

permitan el descanso y recuperacion de fuerzas de los trabajadores.

Medidas de prevencion y control en el individuo.

o Capacitar e instruir a operadores y ayudantes de operacion de las

maquinas acerca del sistema de paro de emergencia de la maquinay la
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prevencion del paro completo de la misma en casos de exposicion a
mecanismos gque puedan causar atrapamientos y/o aplastamientos.
Capacitar y concientizar acerca del uso del EPP en actividades cotidianas
y especificas.

Capacitar acerca de riesgos en el puesto de trabajo y concientizar a la
prevencion de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.
Capacitar y socializar instructivos y procedimientos de trabajo seguro.
Inspeccionar de manera periddica el estado de las instalaciones y la
infraestructura de cada una de las maquinas.

Inspeccionar diariamente el correcto uso de EPP (guantes, botas de
seguridad, ropa de trabajo, orejeras) y equipo de proteccion especifico en

actividades especiales.
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Medidas de control planteadas y analisis una vez aplicada las medidas.

Tabla 12: Medidas de control Coextrusora Carnevalli, Bielloni y Extrusora de Polietileno

Cortar los cores (bobinas) de carton en la
maquina de corte semiautomatica ubicada en la
parte posterior del galpon

Golpes o cortes con
equipos, herramientas u
objetos cortopunzantes

Colocar la materia prima en los recipientes v
colocar las mangueras de cada uno de los
dosificadores acordes a la formula que sevaa
utilizar para la produccion. (con el ayudante)

Manipulacion manual de
cargas

Instalar guardas de proteccion, aislando la
cuchilla de corte del contacto indeseado con las
Manos.

BAJA

DANINO

TOLERAELE

Limpiar los filos o labios del molde de manera
interna. (con el ayudante).

Contacto con superficies
calientes

Capacitacion de riesgos ergonomicos, posturas
adecuadas, manipulacion v transporte de cargas.
Rotar la tarea entre el operador y el ayudante.

BAJA

DANINO

TOLERAELE

En conjunto con el operador, introducirse por
debajo del anillo de aire v pegar 1a pelicula
(lamina) arrojada con la nueva pelicula
(lamina) que se va generando

Subir nuevamente hacia el Gltimo piso de la
maquina coextrusora carnevalli y guiar la

pelicula (lamina) por los rodillos
correspondientes.

Contacto con superficies
calientes

Inspecciones diarias del correcto uso de EPP
(guantes, botas de seguridad, ropa de trabajo)
Implementar mangas con resistencia a altas
temperaturas.

Capacitacion y concientizacion del uso del EPP
dotado para las actividades. (guantes de
proteccion para altas temperaturas)

MEDIA

LIGERAMENTE
DANINO

TOLERAELE

Aplastamientos

Inspecciones diarias del correcto uso de EPP
(guantes, botas de seguridad, ropa de trabajo)
Implementar mangas con resistencia a altas
temperaturas.

Capacitacion y concientizacion del uso del EPP
dotado para las actividades. (guantes de
proteccion para altas temperaturas)

MEDIA

LIGERAMENTE
DANINO

TOLERAELE

Pasar 1a pelicula por los bobinadores

Aplastamientos

Capacitacion e instruccion acerca del sistema de
paro de emergencia de 1a maquina.

Verificar que los bobinadores se encuentren
completamente parados antes de realizar esta
accion.

BAJA

DANINO

TOLERAELE

Arranque de maquina e inicio de produccién

Capacitacion e instruccion acerca del sistema de
paro de emergencia de 1a maquina.

Verificar que los bobinadores se encuentren
completamente parados antes de realizar esta
accion.

BAJA

DANINO

TOLERAELE

Inspecciones diarias del correcto uso de EPP
(guantes, botas de seguridad, ropa de trabajo)
Concientizacion del uso de EPP (Proteccion
auditiva)

BAJA

DANINO

TOLERAELE
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RIESGO MEDIDAS DE CONTROL
NIVEL DE RIESGO

Revisar que 1a materia prima se esté cargando .
continuamente en los envases y su correcta Capacitacion de niesgos ergonomicos, posfuras TOLERABLE
extraccion en los dosificadores. adecuadas, manipulacion y transporte dz cargas.

DURANTE LA
PRODUCCION

Fuente: Autor
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Tabla 13: Medidas de control Impresora Carnevalli Amazon HT

PROCESO ACTIVIDADES RIESGO PROBABILIDAD | CONSECUENCIA
Cortar los cores (bobinas) de cartonen la Golpes o cortes con EXTREMADAMENT
manuina de corte semiantomatica ubicadaenla |  equipos, herramientas u MEDIA EDANING
parte posterior del galpon objetos cortopunzantes
Realizar la limpieza y el lavado de los ..
imgl s s i, | [ R MEDIA DANINO

vapotes
ARRANQUE DE

MAQUINA

Colocar la tinta en los envases respectivos B TS MEDIA DARNINO
vapotes

Verificar las viscosidades de la tinta y el bamniz,

esto se lo reahzac.m]aayudade]ampa.samy Exposicion a geses humos o MEDIA DARING

un cronometro (Tinta =23z a 28z ; Bamiz = vapores

2853 303)

Agregar aleohol y solvente acordz ala ..

viscosidad adecuada para la tinta que se adhiera E"P‘”‘“"’i : 5':’: L=l MEDIA DANINO

cofrectamente en la limina a imprimir rapor

Regular las racletas con el objetiv ch o

P objelvo quemanche | e a distinto ivel MEDIA DANINO

ARRANQUE DE

MAQUINA
Con la ayuda de la transpaleta traer l rollo Empuje, arrastre y MED RN
‘hacia la estacion de trabajo transporte de cargas 1B L @

NIVEL DE RIESGO

(NR)

ACCION Y TEMPORIZACION

MEDIDAS DE CONTROL

ANALISIS APLICANDO LAS MEDIDAS DE CONTROL

PROBARBILIDAD

CONSECUENCIA

NIVEL DE RIESGO

Instalar guardas de proteccion, aislando la cuchilla)
de corte del contacto indeseado con las manos.

BAJA

DANINO

TOLERABLE

Inspecciones diarias del correcto uso de EPP
(guantes, botas de seguridad, ropa de trabajo,
respitador de media cara)

Capacitacion y concientizacion del uso del EPP
dotado para las actividades. (respirador de media
cara)

Capacitacion de riesgos quimicos y la importancial
del uso de respi

BAJA

DARNINO

TOLERABLE

Inspecciones diarias del correcto uso de EPP
(guantes, botas de seguridad, ropa de trabajo,
respirador de media cara)

Capacitacion y concientizacion del uso del EPP
dotado para las actividades. (respirador de media
cara)

Capacitacion de riesgos quimicos y la importancial
del uso de respi

BAJA

DARNINO

TOLERABLE

Inspecciones diarias del correcto uso de EPP
(guantes, botas de seguridad, ropa de trabajo,
respirador de media cara)

Capacitacion y concientizacion del uso del EPP
dotado para las actividades. (respirador de media
cara)

Capacitacion de riesgos quimicos y la importancial
del uso de respi s

BAJA

DARNINO

TOLERABLE

Inspecciones diarias del correcto uso de EPP
(guantes, botas de seguridad, ropa de trabajo,
respirador de media cara)

Capacitacion y concientizacion del uso del EPP
dotado para las actividades. (respirador de media
cara)

Capacitacion de riesgos quimicos y la importancial
del uso de respi

BAJA

DARNINO

TOLERABLE

Instalacion de cinta antideslizante en las gradas de,
la plataforma.
Instalacion de pasamanos en la plataforma.
Capacitacion y concientizacion de riesgos en

sto de trabajo.

BAJA

DARNINO

TOLERABLE

Utilizar transpaleta para el transporte de cargas
pesadas.
Realizar el empuje del pallet entre dos personas.

Inspeccion periodica del estado de transpaletas.

MEDIA

LIGERAMENTE
DANINO
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MEDIDAS DE CONTROL

B

Implementar un pallet jack con regulacion de
altura

Caida de objetos en Inspecciones diarias del correcto uso de EPP

manipulacion (guantes, botas de seguridad. ropa de trabaje)
Colocar el eje de Ia bobina dentro del rolle de Coneientizacion del uso de EPP (Botas de
materia prima. e

Efcwre e n e o
P

Inspecciones diarias del cotrecto uso de EFP

L " . (guantes, botas de seguridad, ropa de trabajo)
Arranque de maquina & inicio de produccién y 7 v (S e D R
auditiva)

Verificar constantemente 1a calidad de la

Verificar que la impresion no muestre errores
con los cireles o manchas indeseadas.

Realizar el cambio de envases de tinta.

Fuente: Autor
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Tabla 14: Medidas de control Selladora Lung Meng SF1250 - 4R

CONSECUENCIA

ARRANQUE DE
MAQUINA

DURANTE LA
PRODUCCION

Traer ¢l rollo a realizar desde la bodega
transitoria hacia 1a estacion de trabajo.

Empuje, arrastre v
transporte de cargas

MEDIDAS DE CONTROL

ANALISIS APLICANDO LAS MEDIDAS DE CONTROL

PROBABILIDAD

CONSECUENCIA

NIVEL DE RIESGO

Utilizar transpaleta para el transporte de cargas
pesadas.

Realizar el empuje del pallet entre dos personas.
Inspeccion periodica del estado de transpaletas.

M imiento preventivo de franspaleta.

LIGERAMENTE
DANINO

TOLERAELE

Girar ¢l rollo en sentido horizontal para
colocarlo en €l eje del caballete.

Sobreesfuerzo fisico

Caida de objetos en
manipulacion

Implementar un elevador de bobina hidraulico
con giro de brazo.

Realizar esta accion con ayuda de uno o mas
compafieros.

Posicionar ¢l rollo a la altura necesaria y
colocar ¢l gje del caballete.

Sobreesfuerzo fisico

Implementar un elevador de bobina hidraulico
con giro de brazo.

Inspecciones dianias del correcto uso de EPP
(guantes, botas de seguridad, ropa de trabajo)
Concientizacion del uso de EPP (Botas de
seguridad)

TOLERABLE

Arranque de maquina e inicio de produccion

Implementar un pallet jack con regulacion de
altura.

Realizar esta accion con ayuda de uno o mas
compafieros.

Posicionar las fundas que van saliendo del
proceso de sellado.

Fuente: Autor

Movimientos repetitivos

Inspecciones diarias del correcto uso de EPP
(guantes, botas de seguridad, ropa de trabajo)
Concientizacion del uso de EPP (Proteccion
auditiva)

Analizar la posibilidad o la necesidad de
implementacion de pausas que permitan el
descanso v recuperacion de fuerzas de los
trabajadores.

TOLERABLE
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Tabla 15: Medidas de control Cortadora - Formadora de etiquetas LBL 300

MEDIDAS DE CONTROL

ANALISIS APLICANDO LAS MEDIDAS DE CONTROL

PROBABILIDAD

CONSECUENCIA

NIVEL DE RIESGO

PREVIO ALA
PRODUCCION

ARRANQUE DE
MAQUINA

Recepeion dz 1a orden de produccion

Turnos rotativos

LIGERAMENTE
DANINO

Organizar &l trabajo equitativamente con el
personal disponible.

MEDIA

LIGERAMENTE
DANINO

TOLERABLE

Arranque de maquina & inicio de produccion

DANINO

Inspecciones diarias del correcto uso de EPP
(guantes, botas de seguridad, ropa de trabajo)
Concientizacion del uso de EPP (Proteccion
auditiva)

DANINO

TOLERABLE

DURANTE LA
PRODUCCION

Verificar constantements que la medida del
corte sea la correcta

Fuente: Autor

Realizar medicion de duminacion para conocer si
¢l nivel actual es ¢l correcto para [a actividad v
de no serlo plantear acciones de reemplazo o
mejora de luminarias.

LIGERAMENTE
DANINO

TOLERABLE

DANINO

TOLERABLE
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Tabla 16: Medidas de control Cortadora - Bobinadora Zenner ZR - 120

NIVEL DE RIESGO
(R)

MEDIDAS DE CONTROL

4

ANALISIS APLICANDO LAS MEDIDAS DE CONTROL

PROBABILIDAD CONSECUENCIA | NIVEL DE RIESGO

Instalar guardas de proteccion, aislando la
cuchilla de corte del contacto indeseado con las
A0S,

BATA DANINO TOLERABLE

Utilizar transpaleta para el transporte de cargas
pesadas.

Realizar ¢l empuje del pallet entre dos personas.
Inspeccion periodica del estado de transpaletas.
Mantenimiento preventivo de transpaleta.

LIGERAMENTE

MEDIA DANINO

TOLERABLE

Implementar un pallet jack con regulacion de
alfura.

Realizar esta accion con ayuda de uno o mas
compafieros.

LIGERAMENTE

BATA DANINO

TRIVIAL

Implementar un pallet jack con regulacion de
altura.

Inspecciones diarias del correcto uso de EPP
(guantes, botas de seguridad, ropa de trabajo)
Concientizacion del uso de EPP (Botas de
seguridad)

BATA DANINO TOLERABLE

Inspecciones diarias del correcto uso de EPP
(guantes, botas de seguridad, ropa de trabajo)
Concientizacion del uso de EPP (Proteccion
auditiva)

PROCESO ACTIVIDADES RIESGO PROBABILIDAD CONSECUENCIA
m los cores [bobu_]zs) de t;arton_(m la Gf)lpes 0 corte_s con EXTREMADAMENTE
maquina de corte semiautomatica ubicada en la| equipos, herramientas u MEDIA DARTNO
parte posterior del galpon objetos corfopunzantes
Llevar a la estacion de trabajo el rollo impreso Empuie. arrastre
a trabajar que se encuentra en la bodega pre. y MEDIA DANINO

L transporte de cargas
fransitoria
ARRANQUE DE Sobreesfuerzo fisico MEDIA DANINO

MAQUINA
Colocar ¢l rollo en €l gje principal de la
bobinadora con la ayuda de 1a transpaleta

(Caida de objetos en MEDIA DANINO
manipulacion
Poner en marcha la bobinadora Ruide MEDIA DANINO
DURANTELA  |Una vez llena Ia funda que se desecha el refile, | Manipulacion manual de -
PRODUCCION  |pesar v colocar la efiqueta que indique su peso cargas MEDIA DANINO

BATA DANINO TOLERABLE

Implementar dentro del reglamento de seguridad
normas para que las fundas de refile no se llenen
mas de 25kg.

Utilizar transpaleta para el transporte de cargas
pesadas.

Capacitacion de riesgos ergonomicos y limite
maximo de carga.

LIGERAMENTE

MEDIA DANINO

TOLERAELE

Fuente: Autor
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CAPITULO IV. DISCUSION

3.1.Conclusiones

Una vez realizado el levantamiento de los procedimientos de trabajo seguro para cada
una de las maquinas involucradas en el proceso de elaboracion de empaques flexibles se pudo se

pudo llegar a las conclusiones que se describiran a continuacion.

e Se logro documentar 7 procedimientos de trabajo seguro correspondiente a las
maquinas que intervienen en el proceso de elaboracion de empaques flexibles,
dichos procedimientos cubren completamente todo el proceso. La informacién
levantada cuenta con la orientacion de cada uno de los operadores y ayudantes de
las maquinas, quienes en campo se encargaron de transmitir todo el conocimiento
necesario para que el procedimientos cuente con la informacién técnica necesaria
siendo entendible a todo nivel jerarquico de la organizacién, asi como al personal
nuevo.

e Con laidentificacion y el analisis realizado se logro priorizar los riesgos como se
puede observar en las tablas (12, 13, 14, 15, 16); obteniendo los siguientes niveles
de riesgos:

o Magquinas Coextrusora Carnevalli, Bielloni y Extrusora de Polietileno
(Tabla 12)
v’ 2 riesgos importante
v" 10 riesgos moderados

o Magquina Impresora Carnevalli Amazon HT (Tabla 13)
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v’ 2 riesgos importantes
v 15 riesgos moderados
o Magquina Selladora Lung Meng SF1250 - 4R (Tabla 14)
v’ 1riesgo importante
v 5riegos moderados
o Magquina Formadora de etiquetas LBL 300 (Tabla 15)
v’ 4 riesgos moderados
o Méaquina Bobinadora Zenner ZR — 120 (Tabla 16)
v’ 1riesgo importante
v 5riesgos moderados.
Se disefio medidas de gestion con criterios de prevencién, mitigacion y control de
riesgos que garanticen la seguridad y salud de los trabajadores que se encuentran
expuestos a riesgos debido a sus actividades, dentro de los cuales se plantea.
o 2 medidas de prevencidon y control en las instalaciones.
o 2 medidas de prevencion y control en las maquinas.
o 5 medidas de prevencion y control en el proceso.

o 6 medidas de prevencion y control en el individuo

Con las medidas de prevencion planteadas se realizé nuevamente una evaluacion
de riesgos, obteniendo una disminucion significativa de sufrir accidentes o
enfermedades laborales. Obteniendo los siguientes resultados: (mismos que se

pueden ver en las tablas 12, 13, 14, 15, 16)
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o 6 riesgo importantes pasaron a ser 3 riesgos tolerables, 2 riesgos triviales y
1 riesgo moderado.
o 39 riesgos moderados pasaron a ser 33 riesgos tolerables y 6 riesgos

triviales.

3.2.Recomendaciones

e Se debe realizar un anélisis de iluminacion que ayude a conocer si los niveles
actuales de luxes son los adecuados para actividades de impresion flexogréafica, de
no tener iluminacion apropiada tomar gestion inmediata y realizar su cambio en
funcién a normativa (D.E. 2393 Art. 56).

e Dar gestion inmediata a la instalacion de guardas de seguridad en la maquina de
corte de cores de carton (bobinas), debido a su exposicion diaria y frecuente
utilizacion sin ningun tipo de proteccion.

e Se recomienda realizar un andlisis ergonémico que determine las potenciales
fuentes de riesgo que puedan provocar trastornos musculo-esqueléticos en el
transporte, montaje y desmontaje de rollos de ldamina pléstica.

e Se debe de analizar la implementacion de un elevador de bobina hidraulico con
giro de brazo como opcion considerable para eliminar de manera directa el riesgo
que se presenta en el transporte, montaje y desmontaje de rollos de ldamina
plastica.

e Desarrollar un plan de inspecciones de las instalaciones de la planta y de las

infraestructura de cada una de las maquinas.
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La capacitacion y concientizacion periodica a los trabajadores debe encontrarse
dentro del plan de trabajo del area de Seguridad Industrial con el objetivo de
mantener al personal con el conocimiento e informacion necesaria de los riesgos a
los que se encuentra expuesto en su puesto de trabajo, asi como la prevencion de

los mismos.
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