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RESUMEN

El presente trabajo de titulacion tiene como objetivo evaluar los riesgos laborales en la
planta de produccién de la empresa farmacéutica MAQUIPHARMA S.A., mediante la
aplicacion de la matriz IPERC (Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y
Medidas de Control), bajo la metodologia GTC-45. El estudio se desarrollé con un
enfoque mixto, combinando técnicas cualitativas y cuantitativas, a través de la
observacion directa, encuestas y entrevistas al personal operativo, lo que permitio

identificar las condiciones reales de trabajo y los peligros asociados a cada cargo.

Como resultado del andlisis, se identificaron riesgos ergonomicos, fisicos, mecanicos,
quimicos, biologicos y eléctricos, siendo los riesgos ergonémicos los de mayor incidencia
dentro de la empresa. La estimacion del nivel de riesgo permitid clasificar los peligros
segun su aceptabilidad, priorizando aquellos calificados como Muy Alto y Alto, los cuales
requieren atencion inmediata. En funcién de los resultados obtenidos, se propusieron
medidas de control basadas en la jerarquizacion de controles, incluyendo controles de

ingenieria, administrativos y el uso adecuado de equipos de proteccion personal.

La aplicacion de la matriz IPERC constituye una herramientas fundamental para la
gestion de la seguridad y salud ocupacional, permitiendo mejorar las condiciones de
trabajo, prevenir accidentes y enfermedades ocupacionales y fortalecer la cultura

preventiva dentro de la empresa.

Palabras clave: IPERC, riesgos laborales, GTC-45, seguridad y salud ocupacional,

industria farmacéutica.
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ABSTRACT

This degree project aims to assess occupational risks in the production plant of the
pharmaceutical company MAQUIPHARMA S.A. through the application of the IPERC
matrix (Hazard Identification, Risk Assessment and Control), based on the GTC-45
methodology. The study was developed using a mixed approach, combining qualitative
and quantitative techniques such as direct observation, surveys, and interviews with
operational personnel, allowing the identification of real working conditions and job-

related hazards.

The results revealed the presence of ergonomic, physical, mechanical, chemical,
biological, and electrical risks, with ergonomic risks showing the highest incidence within
the company. Risk assessment enabled the classification of hazards according to their
level of acceptability, prioritizing those rated as High and Very High, which require
immediate intervention. Based on the findings, control measures were proposed following
the hierarchy of controls, including engineering controls, administrative measures, and

the proper use of personal protective equipment.

The implementation of the IPERC matrix represents a key tool for occupational health
and safety management, contributing to improved working conditions, prevention of
occupational accidents and diseases, and strengthening of a preventive culture within the

organization.

Keywords: IPERC, occupational risks, GTC-45, occupational health and safety,

pharmaceutical industry.
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INTRODUCCION

ANTECEDENTES

En el contexto actual del sector farmacéutico, la gestion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo constituye un aspecto fundamental para la prevencion de accidentes y
enfermedades ocupacionales, especialmente en plantas de produccion donde se
desarrollan actividades con exposicion a riesgos ergondémicos, quimicos, fisicos,
biologicos y mecanicos. Sin embargo, no todas las organizaciones cuentan con
herramientas técnicas actualizadas que permitan identificar, evaluar y controlar dichos

riesgos de manera sistematica.

En la empresa MAQUIPHARMA S.A. se evidencia la ausencia de una herramienta
formal que permita identificar y estimar los riesgos laborales presentes en los distintos
cargos del personal operativo. Adicionalmente, los registros existentes relacionados con
medidas de control no se encuentran actualizados ni debidamente documentados, lo que
dificulta una gestion preventiva eficiente. Esra situacion se ve agravada debido a que el
area de Seguridad y Salud Ocupacional mantiene el puesto responsable de la gestion de
riesgos vacante, ocasionando que estas funciones sean asumidas de manera parcial por

personal que no cuenta con las competencias técnicas especificas.

Como consecuencia, los trabajadores se encuentran expuestos a riesgos que no han sido
evaluados ni priorizados adecuadamente, incrementado la probabilidad de incidentes,
accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales. Frente a esta problematica, surge la
necesidad de implementar la matriz [IPERC bajo la metodologia GTC-45, como una
herramienta técnica que permita ordenar, evaluar y controlar los riesgos laborales,
contribuyendo a la mejor de las condiciones de trabajo y el fortalecimiento de la gestion

de Seguridad y Salud en la empresa.

PROBLEMA DE ESTUDIO

A nivel mundial, las industrias farmacéuticas enfrentan riesgos laborales frecuentes que
afectan la salud de los trabajadores y reducen la productividad, principalmente por

exposicion a agentes fisicos, quimicos, bioldgicos y ergonémicos. Estudios en Espafia
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sobre trastornos musculoesqueléticos (TMEs) muestran que causan incapacidad laboral y
altos costos, mas del 70% de las enfermedades profesionales, y las intervenciones
actuales, como ejercicios posturales y campafias informativas, han sido poco efectivas,

resaltando la necesidad de estrategias integrales basadas en evidencia [1].

En la industria quimico-farmacéutica estudiada en México, los trabajadores del area de
control de calidad y acondicionamientos enfrenten diversas exigencias laborales y riesgos
ergonomicos que afectan la salud. Entre ellos, el 56% reporto estricto control de calidad,
el 46% jornadas mayores a 48 horas, el 44% concentracion para no accidentarse y
exposicion a ruido, el 32% trabajo repetitivo, posiciones incomodas afectan el 19%. Estos
factores se relacionan con trastornos como cefalea tensional (21%), fatiga (15%),
trastornos del suefio (12%) y ansiedad (10%). La informacion evidencia la necesidad de

intervenciones ergondmicas y de organizacion del trabajo [2].

En la empresa MAQUIPHARMA S.A. se identifica una problematica relevante
relacionada con la falta de organizacion y coordinacion en la gestion de los riesgos
laborales. Actualmente no existe una articulacion adecuada entre el analisis de riesgos y
la implementacion de medidas de control, especialmente en los procesos considerados
criticos o con mayores niveles de exposicion. Esta situacion puede afectar la seguridad y
la salud de todos los trabajadores operativos, administrativos, técnicos y supervisores que
participan en las distintas actividades de la empresa. Por ello, es necesario establecer una
matriz IPERC que permita ordenar, evaluar y supervisar los riesgos de manera sistematica

en las areas involucradas, contribuyendo a un entorno de trabajo méas seguro y controlado.

JUSTIFICACION

Las empresas del sector farmacéutico manejan de manera cotidiana sustancias quimicas,
equipos especializados y procesos criticos, lo que hace imprescindible realizar una
identificacion y estimacion de los riesgos laborales presentes durante la produccion de

medicamentos.

La matriz IPERC, aplicada bajo la metodologia GTC-45, constituye una herramienta
sistematica para la identificacion y estimacion de riesgos laborales. Permite analizar los

peligros asociados a cada cargo de trabajo, evaluar su nivel de riesgo y definir medidas
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de control efectivas. En el contexto ecuatoriano, su aplicacion estd alineada con los
principales entes de control en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo, tales como el
Ministerio de Trabajo, la Direccion de Seguridad en el Trabajo y Prevencion de Riesgos
Laborales dependiente del Ministerio de Trabajo, y el Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social (IESS), ante cualquier auditoria, sirven como respaldo normativo. Su uso
promueve la prevencidon, mejora la seguridad operativa y contribuye a minimizar

accidentes e incidentes en el entorno laboral

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

e Evaluar los riesgos laborales de una empresa farmacéutica

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Identificar los peligros y riesgos presentes en los cargos del personal operativo,
mediante la observacion directa, revision documental y entrevistas al personal,
con el fin de reconocer las condiciones que pueden afectar la seguridad y salud de
los trabajadores.

e Estimar los riesgos laborales a los que estan expuestos los trabajadores, aplicando
la herramienta IPERC (Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y
Controles) bajo la metodologia GTC-45, con el proposito de determinar el riesgo
y priorizar las acciones preventivas.

e Proponer medidas de control adecuadas para cada riesgo identificado, basados en
los resultados de la evaluacion y la normativa vigente en materia de seguridad y
salud en el trabajo, garantizando la proteccion, bienestar e integridad fisica y

mental de los trabajadores.

METODOLOGIA

La investigacion se desarrolla con un tipo descriptivo, aplicado, inductivo y de campo.
En el enfoque descriptivo, se busca detallar los riesgos laborales presentes en cada cargo

del personal operativo, describiendo sus caracteristicas, frecuencia y condiciones de
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ocurrencia. El caracter aplicado permite que los resultados se utilicen directamente para
mejorar la gestion de riesgos en la empresa. La perspectiva inductiva parte de la
observacion de situaciones concretas en la planta para generar conclusiones generales
sobre los riesgos y medidas de control necesarias. La investigacion de campo se lleva a
cabo mediante la observacion directa, entrevistas y revisiones documentales,

garantizando que la informacion sea representativa de la realidad laboral.

El estudio combina un enfoque cualitativo y cuantitativo, que se aplicard mediante la
metodologia GTC-45. El cualitativo se centra en comprender la naturaleza de los riesgos,
la percepcion del personal y los procesos criticos, mientras que el cuantitativo mide la
frecuencia, probabilidad e impacto de cada riesgo, permitiendo priorizar acciones

preventivas y correctivas.

Para la recoleccion y sistematizacion de la informacion se utilizaran instrumentos como
la matriz IPERC, check list y encuestas, que facilitan identificar, evaluar y controlar los
riesgos de manera estructurada, asegurando que los resultados puedan ser utilizados en

auditorias, capacitaciones y la mejora continua de la seguridad laboral.
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CAPITULO 1

1. Marco Teorico

1.1 Antecedentes de la empresa

PHARMAGRAN S.A. es el nombre inicial de la empresa la cual tuvo la inauguraciéon en
el transcurso de 2009. En el afio 2011, actualizé su nombre a MAQUIPHARMA S.A con

el que se lo conoce hasta el dia de hoy.

Dicha empresa farmacéutica describe que su funcion principal es la elaboracion de
medicamentos destinados al uso humano, entre las cuales se encuentran: productos
oftalmicos, soluciones inyectables estériles y formulaciones orales. Brinda productos de
alta calidad, alineandose a regulaciones nacionales como internacionales con seguridad y

eficacia en sus articulos.

La farmacéutica ha logrado posicionarse en la industria como pieza fundamental gracias
al enfoque de mejorar el desempefio de sus procesos, calidad de sus productos y su
cumplimiento de las Buenas Practicas de Manofactura emitido por la Agencias Nacional

de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA).

En MAQUIPHARMA S.A. trabajan 35 personas distribuidas en diferentes areas: bodega,
laboratorio, dispensado, control visual, empaquetado, validaciones, produccion,
mantenimientos. Para entender la importancia del estudio se analiza el proceso productivo

y su criticidad al momento de elaborar productos.

En la Figura 1. Diagrama de Flujo — Proceso de fabricacion de productos, se detalla el
proceso que sigue la materia prima desde su recepcion en bodega, la llegada a cada

proceso y, por ultimo, el producto terminado a bodega nuevamente.
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Figura 1. Diagrama de Flujo-Proceso de fabricacion de productos
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Por ello, la identificacion de peligros, la estimacion de riesgos y la propuesta de medidas
de control en la empresa son importantes para mejorar la gestion y fortalecer un entorno
laboral de valores positivos para los trabajadores logrando un buen desempefio en el

producto y servicio que ofrece MAQUIPHARMA S.A.

1.2 Seguridad y Salud en el Trabajo

La Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) abarca toda accion que ayuda al progreso
continuo de que el trabajadores se sienta comodo en la organizacion, cuidando su
integridad dentro de la empresa, para lograrlo se realiza una gestion detallada que incluye

actividades correctivas y preventivas.

Conforme con Moran Fuentes, Carlos Ornelas y Soto Morones, la seguridad y salud en el
trabajo se define como la ciencia orientada a anticipar, identificar, evaluar y controlar los
riesgos de un area de trabajo, logrando prevenir que un riesgo se concrete en dafios graves

para la salud [3].

La finalidad de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) es crear un ambiente saludable
fisico, emocional y social para los trabajadores, esto se logra mediante la capacitacion
constante, la identificacion y evaluacion de riesgos, dotacion de equipos de proteccion
personal, mantenimiento de equipos y herramientas, entre otros. Esto métodos posibilitan
la prevencion de accidentes y enfermedades ocupacionales. En este sentido, implementar
un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud siguiendo las pautas de la norma ISO
45001:2018 ayuda a establecer objetivos y politica de seguridad para fomentar una cultura

preventiva [4].

1.3 Riesgos Laborales

Segtn Cortés Diaz, el riesgo se alinea a la probabilidad de que los peligros existentes en
las actividades o en el entorno de trabajo generen dafios a la salud de los empleados.
Dichos peligros pueden surgir de condiciones inseguras, como el uso inapropiado de
equipos, superficies peligrosas o productos quimicos derramados; de la exposicion a
agentes capaces de producir enfermedades, como vibraciones, radiacion, sustancias
quimicas o microorganismos; o de las demandas fisicas del trabajo, tales como

movimientos repetitivos o posturas forzadas[5].
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Si analizamos la normativa ecuatoriana, el Decreto Ejecutivo 255, emitido por nuestro
actual Presidente Daniel Roy-Gilchrist Noboa Azin el 02 de mayo de 2024, habla de la
clasificacion de los riesgos laborales y reconoce los siguientes: fisicos, quimicos,

biologicos, de seguridad, ergonémicos y psicosociales [6].

De manera global, es fundamental entender la diferencia entre peligro y riesgo, si bien el
riesgo es la probabilidad de que un peligro se materialice, el peligro es la fuente de causar

un dafo, ya sea a las personas o al entorno.

La principal causa del origen de la Seguridad y Salud en el Trabajo es el riesgo y peligro
que se presentan en el area laboral, por lo cual es importante identificar y evaluar los
riesgos que se presentan en las empresas, para brindar o decidir qué medidas de control

se pueden aplicar en dichas situaciones.

1.4 Tipologia de riesgos en la industria farmacéutica

En la industria farmacéutica el personal operativo tiende a ser el mas vulnerable debido a
las funciones que desempefian, por lo cual se presentan una serie de riesgos a los que los
trabajadores se ven expuestos, esto debido a la criticidad de su cargo, lo cual desencadena
en un analisis sensible de sus acciones y las exigencias de tener un control y desempefio

excelente.

Inicialmente, los riesgos fisicos se presentan durante toda la elaboracion de los
medicamentos, ya que los colaboradores se ven expuestos a ruidos, vibraciones,
iluminacion y temperaturas extremas, si no se tratan a tiempo, desencadenan

enfermedades fisicas afectando a su piel, oido y emociones.

Los riesgos quimicos son los mas relevantes dentro de este campo, debido a la
manipulacion diaria de quimicos, reactivos, solventes, entre otros, causando serios

problemas como intoxicaciones, alergias y al sistema respiratorio.

Los riesgos bioldgicos estan presentes dentro de los laboratorios por su manejo con
bacterias y microorganismos que pueden desencadenar problemas al sistema

inmunolégico.
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Los riesgos de seguridad abarcan mecanicos, locativos, eléctricos e industriales; son
riesgos que se manifiestan debido a la ausencia de mantenimiento de maquinas y

herramientas o durante el proceso de fabricacion de medicamentos.

Los riesgos ergondmicos desencadenan consecuencias musculoesqueléticas, entre otras,
cuando el trabajador adopta posturas incorrectas, tiende a movimientos repetitivos o

realiza un sobreesfuerzo a lo establecido.

Por ultimo, los riesgos psicosociales afectan a la salud mental del trabajador ya sea por
un sobrecargo en sus funciones, mal ambiente laboral, problemas externos al mundo
laboral o insatisfaccion personal, logra denominarse de caracter importante debido a que

sin salud emocional el desempeiio fisico se ve afectado drasticamente.

En base a este corto analisis, los riesgos que las empresas farmacéuticas estan asociados
son de caracter critico, como consecuencia, la implementacion de la herramienta IPERC
permite conocer a fondo los riesgos y qué acciones se pueden proponer y ejecutar dentro
del trabajo, con la finalidad de garantizar la seguridad de los trabajadores y la calidad de

los productos.

1.5 Prevencion de riesgos

Segin Olazabal Ticona, la mision de la prevencion de riesgos laborales es evitar la
ocurrencia de accidentes mediante la identificacion de los peligros y el analisis de las
causas que los originan. El articulo destaca que uno de los principales objetivos
preventivos es reconocer anticipadamente los factores que podrian desencadenar
incidentes, permitiendo a la organizacion implementar acciones correctivas antes de que
estos se produzcan. Esta vision se refuerza con la necesidad de comprender la interaccion
entre el comportamiento humano, las condiciones técnicas y las deficiencias organizativas

que pueden coincidir y generar un accidente si no se gestionan adecuadamente.

El estudio también explica que la prevencion requiere actuar sobre las condiciones
latentes que permanecen ocultas en los procesos, tal como se plantea en el modelo queso
suizo de Reason. De acuerdo con la autora, estas condiciones pueden transformarse en
eventos adversos cuando no existen suficientes barreras protectoras dentro del sistema de
gestion. Por ellos, la prevencion no solo se limita a corregir actos inseguros, sino que

abarca la creacion y fortalecimiento de mecanismos de control que impidan que los fallos
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activos y latentes se alineen. La investigacion demuestra que una organizacién debe
contar con defensas técnicas, administrativas y operativas para garantizar que los peligros

identificados no se materialicen [7].

En base a lo manifestado por la autora, se considera indispensable realizar una matriz
IPERC (Identificacion de Peligros, Estimacion de Riesgos y Medidas de Control) dentro
de la empresa farmacéutica ya que es la base para crear una cultura preventiva, causando
una mejora continua en su sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo. La
prevencion de riesgos es un trabajo grupal de toda la empresa, el compromiso y la
responsabilidad de cumplir roles especificos, actuando de manera proactiva para impedir

que un peligro se materialice.

1.5.1 Matriz IPERC

La matriz IPERC, como sus iniciales lo indican, es la identificacion de peligros,
evaluacion de riesgos y medidas de control. Se trata de una herramienta para la gestion
de seguridad y salud ocupacional que permite analizar los riesgos que un cargo se ve

expuesto para poder establecer controles inmediatos para su prevencion o correccion.

Identificacion de Peligros: Es el proceso mediante el cual se localiza y reconoce que existe

un peligro y se definen sus caracteristicas.

Evaluacion de Riesgos: Es el proceso posterior a la identificacién de los peligros, que
permite valorar el nivel, grado y gravedad de estos, proporcionando la informacion
necesaria para que el empleador se encuentre en condiciones de tomar una decision

apropiada sobre la oportunidad y tipo de acciones preventivas que debe adoptar.

Control de riesgos: Es el proceso de toma de decisiones basadas en la informacion
obtenida en la evaluacion de riesgos. Se orienta a reducir los riesgos a través de la
propuesta de medidas correctivas, la exigencia de su cumplimiento y la evaluacion

periodica de su eficiencia[8].
Entre los requisitos minimos para la elaboracion o actualizacion de la IPERC:

a) Investigar cuales son las actividades rutinarias, no rutinarias y emergencia que se

presentan en cada cargo de trabajo.
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b)

2

La vulnerabilidad en la que se encuentra el trabajador al desarrollar dicho cargo
bajo ciertas condiciones de trabajo existentes o previstas.

En base al cargo que desempeian cada trabajadore identificar los peligros y
evaluar los riesgos que existen o aquellos que pueden llegar a materializarse.
Segun la normativa establecida, establecer medidas de control para el cuidado de
la salud mental y fisica de cada trabajador que cuente con una discapacidad.
Recopilar los resultados obtenidos tras las evaluaciones a los factores de riesgo
fisicos, biologicos, quimicos, ergondmicos y psicosociales.

Compilar las evidencias de investigaciones de accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales.

Los datos estadisticos recopilados producto de la vigilancia de la salud colectiva

de las y los trabajadores[9].

De acuerdo con los descrito en las leyes y normas es vital seguir una serie de pasos para

su elaboracion:

IS

& o

> @ oo

—

Determinar el cargo que se va a tomar de prueba de estudio.
Establecer los procesos, actividades y tareas que desempeiia el cargo.
Describir las acciones de cada tarea y los peligros que desencadenan.
Por cada peligro establecer los riesgos correspondientes.

Analizar qué controles se aplican en la actualidad.

Estimar el nivel de riesgo (producto de probabilidad por severidad).
Dar un valor a cada riesgo para conocer sus consecuencias.

Proponer controles.

Determinar el nivel de riesgo residual.

Cabe mencionar que existen métodos para la elaboracion de la matriz, entre ellos

tenemos:

Método Cualitativo: Andlisis del origen y secuencia de los riesgos.

Método Cuantitativo: Valorizacion del riesgo.

Método Comparativo: Registro historico de accidentes antes ocurridos.

M¢étodo Generalizado: Formas de razonamiento que pueden emplearse de manera

general en cualquier situacion.
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La matriz IPERC (Identificacion de Peligros, Estimacion de Riesgos y Medidas de
Control) estd compuesta en su naturalidad con datos principales de la empresa como

encabezado. Seguida de la tabla donde se especifica:

e Actividad

e Peligro

e (Consecuencia/riesgo

e Mc¢todos de control existentes
e Evaluacion de riesgo/impacto
e M:¢étodos de control

e Responsable

Estos datos se ven reflejados en la Figura 2. Formato Matriz IPERC
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MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS, ESTIMACION DE RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL
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Figura 2.Formato Matriz IPERC
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1.5.2 Metodologia GTC-45

En el estudio de riesgos existen varias metodologias certificadas que se pueden utilizar,
entre ellas: NTP 30, HAZOP, entre otras. Sin embargo, en este documento de estudio para
el desarrollo de la matriz IPERC (Identificacion de Peligros, Estimacion de Riesgos y
Medidas de Control), especificamente para su estimacion de riesgos se utilizara la

metodologia GTC-45 (Guia Técnica Colombiana).

La metodologia GTC-45 en el contexto de Seguridad y Salud en el Trabajo es una guia
que permite identificar los peligros y valorar los riesgos para un mejor control, creada en

el afio 2010 por el Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion (INCOTEC).

Su aplicacion brinda un enfoque ordenado, neutral y de gran alcance en el Sistema de

Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Las siguientes actividades son necesarias para que las organizaciones realicen la

identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos:

a) Seleccionar una herramienta que permita recolectar informacion donde se tendra
constancia de la identificacion de peligros y estimacion de riesgos realizada.

b) Determinar en cada cargo de trabajo cuales son las actividades y tareas que estos
realicen, cobmo lo realiza, quienes y donde.

c) Para cada cargo de trabajo en base a su entorno identificar los peligros a los que
se ve expuesto.

d) Verificar cudles han sido las medidas de controles existentes que la empresa a
implementado como parte de su gestion para cada peligro.

e) Para la evaluacion de riesgo, es primordial determinar: el riesgo de cada peligro
tomando en cuenta las medidas de control existentes, los pardmetros de la
aceptabilidad de los riesgos y verificar si las medidas de control planteadas
cumplen con la ley y con su objetivo de minimizar el riesgo.

f) Realizar un programa donde se ejecuté las acciones que ayudan a controlar los
riesgos.

g) Revisar el programa

h) Verificar que los nuevos controles propuestos sean efectivos y que la valoracion
siempre sea actualizada.

1) Dar seguimiento de los controles implementados con todos los datos importantes

que permitan asegurar una buena gestion en Seguridad y Salud en el Trabajo.
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Para su aplicacion, se debe tomar en cuenta los siguientes criterios:

Dentro de la evaluacion de riesgos se consideran dos variables detalladas a continuacion

mediante su calculo:

NR = NP X NC

Ecuacion 1. Nivel de Riesgo

Donde:
NR = Nivel de Riesgo
NP = Nivel de Probabilidad

NC = Nivel de Consecuencia

Para realizar el calculo del Nivel de Probabilidad (NP), se emplea la siguiente expresion:

NP =ND X NE

Ecuacion 2. Nivel de Probabilidad

Donde:
ND = Nivel de Deficiencia

NE = Nivel de Exposicion

La Tabla 1. Valorizacion del nivel de deficiencia, se basa en la metodologia GTC-45,
estable cuatro criterios que nos permitiran saber que tan inadecuados y funcionales son
los controles actuales que tiene la empresa para los peligros. Tenemos el nivel Muy Alto
(MA) conun valor de 10 que indica una situacion critica ya que el peligro es muy probable
que se materialice y no existe algun control que brinde ayuda, el nivel Alto (A) con un

valor de 6 representa que las medidas de control actuales no han sido muy utiles para
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contrarrestar peligros importante, continuamos con el nivel Medio (M) con un valor de 2
que simboliza un peligro leve con controles que ayudan en cierta parte a disminuir el
riesgo. Por ultimo, en el nivel Bajo (B) no se asigna ninglin valor ya que la medida de

control establecida permite controlar el peligro.

Tabla 1. Valorizacion del nivel de deficiencia

Nivel de

Valor ND Descripcion

deficiencia

Se identifican peligros que pueden
originar incidentes de manera evidente, o
Muy Alto (MA) 10 las medidas preventivas existentes no
funcionan, son inexistentes, o ambas
situaciones se presentan al mismo tiempo.
Se encuentran peligros que podrian causar
incidentes importantes, o las medidas
Alto (A) 6
preventivas actuales resultan  poco
efectivas, o ambas condiciones coinciden.
Se detectan peligros que podrian generar
incidentes menores o de baja relevancia, o
Medio (M) 2 las medidas preventivas tienen una
efectividad moderada, o se dan ambas
circunstancias.
No se identifican peligros, o las medidas
‘ No se Asigna preventivas muestran una alta efectividad,
Bajo (B) Valor o ambas condiciones se cumplen. En este

caso, el riesgo se considera controlado.

Se visualiza en el Tabla 2. Valorizacion del nivel de exposicion criterios para analizar
cuanto tiempo o periodo del cual un trabajador se encuentra expuesto a un peligro. Los

niveles Continua (EC) y Frecuente (EF) detallan que se manifiesta constantemente por
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largos tiempos. Mientras que, Ocasional (EO) y Esporadica (EE) indican que ocurre

eventualmente por un tiempo corto.

Tabla 2. Valorizacion del nivel de exposicion

Nivel de exposicion Valor NE Descripcion

La exposicion ocurre de

manera constante o
Continua (EC) 4 repetida durante la jornada

laboral, con periodos

prolongados de contacto.

La exposicion aparece

varias veces a lo largo de
Frecuente (EF) 3 )

la jornada, aunque en

lapsos breves.

La exposicion se presenta

) en algiin momento del dia

Ocasional (EO) 2

laboral y solo por un

tiempo reducido.

La exposicion ocurre de

Esporadica (EE) 1 forma eventual o muy

puntual

La variable probabilidad se define al resultado de multiplicar el nivel de deficiencia por
el nivel de exposicion, en la Figura 3. Valorizacion nivel de probabilidad indica
visualmente con colores desde el mas al menos riesgoso (rojo, naranja, amarillo y verde)

los resultados de dicha operacion.
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Figura 3. Valorizacion nivel de probabilidad
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En la Tabla 3. Interpretacion nivel de probabilidad se refleja el significado conceptual de
los resultados de la antes nombrada operacion para obtener la probabilidad, se describen
los siguientes niveles: Muy Alto (MA), Alto (A) los cuales describen que debido a las
circunstancias del entorno existe una mayor probabilidad de que el riesgo se materialice
con respecto al tiempo menciona que se podra manifestar muy frecuentemente ya que el
tiempo de exposicion es prolongado. En los niveles mas bajos como los son Medio (M)
y Bajo (B) se describe que es menos probable que el riesgo se materialice debido a que

los controles son mas exigentes y el tiempo de exposicion al riesgo es menor.

Tabla 3. Interpretacion nivel de probabilidad

Nivel de
Valor NP Descripcion
Probabilidad
Corresponde a acondiciones muy deficientes con
Muy Alto Entre 40 y o ) ' )
exposicion continua. En este nivel, la ocurrencia del
(MA) 24

riesgo es comun y tiende a repetirse con regularidad.
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Se presenta en escenarios deficientes con exposicion
frecuente u ocasional, o en situaciones muy deficientes
Entre 20 y o ' _
Alto (A) con exposiciéon ocasional o esporddica. En estas
10
circunstancias, es probable que el riesgo se manifieste
varias veces a los largo de la vida laboral.
Se relaciona con condiciones deficientes con
' exposicion esporadica, o con situaciones que requieren
Medio (M) Entre 8 y 6 ‘ o ‘
mejoras cuando la exposicion es continua o frecuente.
El dafio podria llegar a ocurrir en alguna ocasion.
Aplica para situaciones mejorables con exposicion
ocasional o esporadica, o para condiciones sin
‘ irregularidades significativas, independientemente del
Bajo (B) Entre 4y 2 ' o ' '
nivel de exposicion. Aunque la ocurrencia del riesgo
no es esperada, puede considerarse como una

posibilidad remota.

A continuacion, en la Tabla 4. Interpretacion nivel de consecuencia se describen los
niveles: Mortal o Catastrofico (M), Muy Grave (MG), Grave (G) y Leve (L), estos

criterios evaluan el alcance del dafio que se origina gracias a que un riesgo se materialice.

Tabla 4. Interpretacion nivel de consecuencia

Nivel de
Valor NC Descripcion
consecuencia
Mortal o 100 Implica la ocurrencia de uno o mas fallecimiento.
Catastrofico (M)
Corresponde a dafos severos e irreversibles, como
Muy Grave (MQG) 60 lesiones o enfermedades que generan incapacidad
permanente parcial o invalidez.
Hace referencia a lesiones o enfermedades que
Grave (G) 25 . . .
ocasionan incapacidad laboral temporal.
Incluye lesiones o afecciones que no requieren
Leve (L) 10

incapacidad para el trabajador.
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Una vez analizados y comprendidos los valores obtenidos, es posible establecer el nivel
de riesgo mediante la multiplicacién del nivel de probabilidad por el nivel de
consecuencia dando como resultado la criticidad de un peligro. Por lo cual, en la Figura

4. Valorizacion nivel de riesgo segiin la metodologia GTC-45 se detallan los resultados.

Nivel de resgo y de | Wil g probabilidad (NP
InteErvencicn [
M = NF xNC

42

0

I 280

Nivel de 400360 | 1120
Consecuencias
{NC) u ! e
50— 250 200-150 100- 50
o | n200 " [l T
iqm-zm == o e 20

Figura 4. Valorizacion nivel de riesgo

A partir de los datos obtenidos en la imagen anterior en la Tabla 5. Interpretacion nivel de
riesgo se plasman los significados de los resultados obtenido, la interpretacion se realiza
considerando que el nivel I corresponde a ‘No aceptable’, el nivel II a ‘No aceptable o

aceptable con controles especificos’, el nivel III ‘Aceptable’ y el nivel IV a ‘Aceptable’.

Con base en ello, se puede establecer lo siguiente:

Tabla 5. Interpretacion nivel de riesgo

Nivel de riesgo ~ Valor NR Descripcion

Corresponde a un escenario de riesgo extremo. Las

actividades deben detenerse inmediatamente hasta

I 4000 - 600 . ‘
asegurar que el riesgo esté controlado. Requiere una
intervencion urgente.

Es necesario implementar acciones correctivas y
medidas de control de forma inmediata. Si el valor

II 500 - 150

de riesgo es igual o superior a 360, se recomienda

suspender temporalmente las actividades.
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Se sugiera mejorar las condiciones cuando sea

factible. La intervencion debe justificarse

I 120 - 40
técnicamente, considerando su viabilidad 'y
beneficio.
Las medidas de control actuales pueden mantenerse;
v 20 o menos sin embargo, es recomendable analizar posibles

mejoras y realizar verificaciones periddicas.

[10]

1.6 Medidas de controles

Las medidas de control son un punto primordial dentro de la matriz IPERC, ya que en
este punto podemos disminuir o mitigar los riesgos que afectan directamente a la salud
del trabajador. Para ello, se hace uso de la jerarquia de controles, dicha piramide invertida
permite a los responsable de Seguridad proporcionar barreras desde la mas a la menos

efectiva para lograr controlar, disminuir o simplemente eliminar los riesgos.

En el primer escalon esta la eliminacion, seguido por sustitucion, controles de ingenieria,

controles administrativos y equipo de proteccion personal (EPP).

La eliminacion habla de anular radicalmente el riesgo que se presente, la sustitucion como
su nombre lo indica reemplaza un peligro potencial por uno que tenga un menos impacto,
controles de ingenieria al implementar esta barrera logramos mediante maquinas y
herramientas tecnoldgicas ayudar al trabajador a apartarlo del peligro al que se ve
expuesto, controles administrativos permiten modificar algiin proceso que levante gran
cantidad de peligro, y por tltimo los equipos de proteccion personal (EPP) es una barrera

que elimina el riesgo [11].

En la Figura 5. Jerarquia de Controles se observan las barreras fisicas graficadas en una

piramide invertida desde las méas efectivas hasta las menos.
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MAS ELIMINACION QUITA FISICAMENTE

EFICAZ EL PELIGRO

SUBSTITUCION SUBSTITUYE

EL PELIGRO

"TONGS S

CONTROLES
CAMBIA LA FORMA COMO
ol LA GENTE TRABAJA
PROTEGE AL TRABAJADOR
MENOS CON EQUIPO DE PROTECCION
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Figura 5. Jerarquia de Control

La jerarquia de controles se fundamenta en los factores de riesgo esenciales: fuente,
medio y receptos. Para intervenir sobre la fuente, se aplican medidas como eliminacion,
sustitucion y controles de ingenieria; en el caso del medio, se emplean controles
administrativos; y para el receptos, la proteccion se garantiza mediante el uso de equipos

de proteccion personal (EPP).

1.7 Normativa vigente aplicable

Mediante la Tabla 6. Normativa vigente se analiza las fuentes y normas utilizadas para la

correcta redaccion de este documento de estudio, en base a la piramide de Kelsen.

Tabla 6. Normativa vigente

Nivel Norma/Fuente Descripcion y relevancia
Constitucion de la Garantiza el derecho a la salud y a
Norma Suprema Republica del Ecuador condiciones laborales seguras; obliga
(2008) al Estado y empleadores a proteger la
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Organizacion
Normas )
Internacional del

Trabajo (OIT)

Internacionales

Leyes Nacionales ~ Ley N° 29783, 2011

Decreto Ejecutivo 255

Decretos /
Reglamentos
Decreto Supremo

N°005-2012-TR, 2012

Normas Técnicas y
GTC-45
Guias

integridad fisica y psicoldgica de los
trabajadores.

Convenio y recomendaciones que
establecen estandares globales de
seguridad y salud ocupacional; sirven
de guia para la normativa nacional y
buenas practicas.

Regula la gestion de riesgos laborales,
obligaciones de empleadores y
derechos de los trabajadores; base legal
para implementar programas de SST.
Regula la gestion de productos
quimicos y sustancias peligrosas, su
almacenamiento y  manipulacion
segura en la industria.

Establece procedimientos
administrativos y técnicos para la
gestion de seguridad y salud
ocupacional; guia la planificacion de
controles en planta.

Guia técnica para la identificacion y
valoracion de riesgos laborales;
proporciona herramientas
metodologicas para aplicar la matriz

IPERC y definir medidas de control.

Las normas juridicas se estructuran en forma unitaria conforme al criterio dinamico de la

produccion escalonada y jerarquizada de ellas, desde la Constitucion, pasan por la leyes,

reglamentos, decretos, etc., hasta los contratos, resoluciones administrativas, fallos

judiciales... es decir, el sistema juridico forma un piramide, en cuya vértice existe una

norma fundamental... la norma inferior funda su validez en la inmediata y superior, y asi

sucesivamente hasta llegar a lo que Kelsen denomina ‘norma fundamental’ [12].
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CAPITULO 11

2. Metodologia

2.1 Técnicas de Recoleccion de Datos

Este estudio es constituido por un enfoque mixto, es decir, elementos cualitativos y
cuantitativos, para obtener una informacion mas detallada de los riesgos laborales
existentes en la empresa. En cuestion a la metodologia debido a que se utilizo la técnica
de observacion directa en cada cargo de trabajo para lograr determinar toda la informacion

correspondiente para dar medidas de control, se utilizo el método inductivo y cualitativo.

Es importante mencionar que la empresa que fue objeto de estudié mantiene un acuerdo
de confidencialidad, en la cual se restringe totalmente la filmacion de videos, toma de
fotografias, registros de audios. Los trabajadores deben permanecer biométricamente

irreconocibles durante el proceso de analisis.

En base a la informacion brindada por la empresa las técnicas principales utilizadas fueron
la observacion directa y encuestas al personal operativo. La observacion directa se realizéd
durante las actividades laborales que se efectuaron en horario laboral normal, esto facilitd
determinar los peligros existentes y el ambiente en el que se desempefa cada cargo de
trabajo. Por otro lado, las encuestas y entrevistas permitieron conocer las funciones de
cada cargo y la percepcion de los colaboradores seglin los riesgos a los cuales se ven

expuestos.

La recopilacion de datos mediante las técnicas descritas constituyod la base para realizar
la matriz IPERC (Identificaciéon de Peligros, Estimacion de Riesgos y Medidas de
Control), alinedndose a los requisitos de la metodologia GTC-45 (Guia Técnica

Colombiana).

2.2 Organigrama de la empresa MAQUIPHARMA S.A.

El organigrama de MAQUIPHARMA S.A. permite conocer la estructura organizacional
de la farmacéutica, como se divide la institucion identificando las jefaturas,

responsabilidades y la conexion entre areas. Este organigrama es esencial para la
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elaboracion de este estudio ya que permite identificar los cargos operativos, el area a la

que pertenecen, toda esta informacion se visualiza en la Figura 6. Organigrama

MAQUIPHARMA S.A.

MAQUIPHARMA S.A. Organigrama

Gerente General
Director de
Talento Humano l

farmacovigilancia

l Gerente de Operaciones Gerente de Calidad/ Directora Técnica - Responsable de

Jefe de Bodega Jefe de Jefe de
ARG e i i) Jefe de Jefe de Control
Validaciones de Calidad

Supervisor de
Produccidn

Analista de Anallsta de
Operadores de Validaciones Contral de

Reoduestin Calidad Analista de Aseguramiento de

Calidad y Asuntos Regulatorios -
Asistente de Auxiliar de
Gerancila Laboratorio

Delegada de Farmacovigilacla
Auxitiar de

Operaciones y
Ventas

Auxiliar de
Bodega

Técnico de

Mantenimiento

Coordinador de
Compras Locales
& Importaciones

Figura 6. Organigrama MAQUIIPHARMA S.A.

2.3 Horario Laboral

En la Tabla 7. Horario Laboral se detallan los dias y horas laborales de cada trabajador
tanto del personal operativo como administrativo de la empresa, cuenta con un horario de
lunes a viernes (cinco dias habiles de la semana) en el horario de siete de la mafana hasta

cuatro de la tarde.

Tabla 7. Horario Laboral

Dias Horas

Lunes a viernes 7h00 a 16h00

39



2.4 Analisis actual de los operarios y de la Seguridad y Salud Ocupacional en la

farmacéutica

Hoy en dia, los agentes de riesgos a los que se ven afectados los operarios son:
ergonodmicos, bioldgicos, quimicos, fisicos y mecanicos, suelen aparecer en actividades
cotidianas. Ademas, los colaboradores comentan que el cambio de equipos de proteccion
personal y ropa de trabajo se realiza cada que el ARCSA (Agencias Nacional de
Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria) visita a la empresa. Las medidas de control
existentes se han visto ineficaces por lo que, los operarios han presentado enfermedades
ocupacionales, como son las lesiones musculoesqueléticas (lumbalgia) en el caso del Jefe

de Bodega.

El area de Seguridad y Salud Ocupacional se encuentra con un vacio, esto debido a que
el cargo que se encuentra a cargo de todas las funciones de gestion se encuentra vacante,
generando una inestabilidad ya que dichas funciones las esta ejerciendo otro cargo de la
empresa que no tiene las competencias técnicas especificas. La consecuencia principal

recae directamente en los operarios ya que no cuentan con un control en sus actividades.

Finalmente, se detecta que los anteriores respaldos de las medidas de control
implementados no se encuentran archivadas ni actualizadas. Por esta razén, la
importancia de implementar la herramienta matriz IPERC (Identificacion de Peligros,
Estimacion de Riesgos y Medidas de Control) es alta, ya que se debe mejorar las

condiciones de trabajo de los empleados como también su proteccion.

2.5 Identificacion de actividades por cargo de trabajo

Como requisito primordial para la elaboracion de la matriz IPERC (Identificacion de
Peligros, Estimacion de Riesgos y Medidas de Control) fue determinar cudles son los
cargos que intervienen directamente en los procesos operativos de la farmacéutica. A
continuacion, se detalla las funciones, actividades y tareas que se desempefian durante el

horario laboral.

Para la identificacion de actividades se utilizaron las técnicas antes detalladas,
observacion directa, entrevistas y encuestas a cada cargo, lo que permitié conocer cada
accion a detalle del colaborador en las distintas areas como: bodega, dispensado,

envasado, control visual, validaciones y empaque.
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Ademas, las tareas fueron clasificadas en rutinarias o no rutinarias, en base a la
periodicidad de las actividades realizadas. Es importante conocer cuales son las
actividades no rutinarias debido a que estas podrian ampliar la lista de factores de riesgos

y tener impacto negativo si no son controlados correctamente.

El estudio de las actividades de cada cargo de trabajo fue importante ya que permite
recopilar la base de datos para el desarrollo de la matriz IPERC (Identificacion de

Peligros, Estimacion de Riesgos y Medidas de Control).

2.6 Estimacion del riesgo por cargo

Para el desarrollo de la estimacion del riesgo por cargo de trabajo, Uinicamente del
personal operativo, se realizo mediante la metodologia GTC-45 para conocer el impacto
riesgo que se presenta en cada area y poder dar una mejora se tomd en cuenta ciertos
criterios como lo son: nivel de deficiencia, nivel de exposicion, nivel de probabilidad,
interpretacion del nivel de probabilidad, nivel de consecuencia, nivel de riesgo,

interpretacion del nivel de riesgo y por ultimo la aceptabilidad del riesgo.

A continuacion, se detallan los cargos operativos importantes que representan la muestra
de estudio con su respectiva descripcion del cargo, actividades, identificacion de los
peligros a los cuales se ve expuesto y la estimacion del riesgo. Es importante mencionar
que todos los cargos que fueron estudiados tienen una jornada laboral de ocho horas

diarias en el horario laboral antes descrito.

e Jefe de Bodega

El cargo de Jefe de Bodega es representado por un profesional masculino, las funciones
que realiza se describen en la Figura 7. Diagrama de Flujo — Funciones Jefe de Bodega

con el fin de que la comprension del cargo sea mas exacta.
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Figura 7.Diagrama de Flujo-Funciones Jefe de Bodega
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En la Figura 8. Estimacion de Riesgo — Jefe de Bodega se evidencia los factores de riesgos

identificados, su clasificacion y las operaciones para la obtencion de la aceptabilidad de

riesgo.
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Figura 8.Estimacion de Riesgo - Jefe de Bodega

o Jefe de Produccion

El cargo de Jefe de Produccion es desempeiiado por un profesional masculino, encargado
de planificar, disponer, supervisar, verificar y controlar lo que suceda en las instalaciones.
En otras palabras, se asegura desde el comienzo por una solicitud de materia prima para
la fabricacion de medicamentos hasta la salida del producto terminado que se cumplan

con los procedimientos y normas establecidas por politicas internas.
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Su cargo también pertenece al personal administrativo, dentro de aqui controla que los
equipos cuenten con su mantenimiento para su buena funcion, y vigila que el personal

brinde un buen desempefio y cuente con una correcta proteccion.

En la Figura 9. Estimacion de Riesgo — Jefe de Produccion se evidencia los factores de
riesgos identificados, su clasificacion y las operaciones para la obtencion de la

aceptabilidad de riesgo.
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Figura 9. Estimacion de Riesgo - Jefe de Produccion

e Operador encargado de Control de Calidad — Muestreo

El cargo de Operador encargado de Control de Calidad — Muestreo es desempefiado por
un profesional de género masculino, es el encargado de realizar un estudio de laboratorio
en la materia prima receptada por el bodeguero con el fin de verificar si el producto esta
en buen estado para que este pueda ser procesado, en base a los lineamientos emitidos
por el area de calidad. Para la recepcion y devolucion del material es depositado en un

cuarto.

Este cargo requiere de seguir estrictamente normas de higiene, seguridad y control

microbioldgico, como también un alto nivel de atencion, orden y cumplimiento.
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En la Figura 10. Estimacién de Riesgo — Operador encargado de Control de Calidad-
Muestreo se evidencia los factores de riesgos identificados, su clasificacion y las

operaciones para la obtencion de la aceptabilidad de riesgo.

. VALORACION DEL
RIESGOS EVALUACION DEL RIESGO RIESGO
=
<O Z o Z
< a
& ze < 2 e 2 5 2 S <
- g | af |28 | 25 | € 83 |af| £ Zds ki
22 2g e |l BE o= £,85 S = £E8 532
52 o4 ol @ g ma Ja@mo @ o = g2 42
= = & =9 > 9 > < o> < > o a = =] =
g & o z = = Z 3 5 2gx =3 o o= Eg
2 IZ8=) Z P Z o ) Z o 4 m el o A
= <o a & & = £ (o) > =8 9}
o< = 2 S z é <
=
Contacto directo con
. . No es A ble o Aceptabl
materias primas durante la QUIMICOS 6 3 18 Alto 25 450 11 0:;1 ;;::01 Zsoeccigrc,: ©
toma de muestras ®
Mampulaclon de mater)a§ BIOLOGICOS 6 3 18 Alto 25 450 It No es Aceptable o A(feptahle
a con control especifico
Posturas incomodas ERGONOMICOS 6 3 18 Alto 2 450 1 NBEIASHIIBO ACTIED
con control especifico
Posturas prolongadas de pic| ERGONOMICOS 6 3 18 Alto 25 450 1 ROE ATHHIDO A
con control especifico
Movimientos repetitivos ERGONOMICOS 6 3 18 Alto 25 450 It No es Aceptable o A(feptahle
durante el muestreo con control especifico
Golpes con herramientas d < . 5
jolpes con herramientas de | g ANjcOS 2 3 6 Medio 10 60 1 Mejorable
muestreo
Corte con herramientas de MECANICOS 2 3 6 Medio 10 60 mm Mejorable
muestreo
Exposicién indirceta a ELECTRICOS 2 3 6 Medio 10 60 1 Mejorable
equipos de laboratorio
Tluminacién artificial FisICOS 2 1 2 Bajo 10 20 1\Y% Mejorable
Posibles cambios de Fisicos 2 1 2 Bajo 10 20 v Mejorable
temperatura

Figura 10. Estimacion de Riesgo - Operador encargado de Control de Calidad-Muestreo

e Operador encargado de Dispensado

El cargo de Operador encargado de Dispensado es desempeniado por un profesional
masculino, encargado de la preparacion, pesaje y dosificacion de las materias primas

requeridas para los procesos productivos, conforme a las 6rdenes de fabricacion.
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Ademas, es responsable de registrar las cantidades dispensadas, verifica la correcta
identificacion de los materiales y de asegurar que los materiales sean entregados

correctamente al area de produccion.

En la Figura 11. Estimacion de riesgo — Operador encargado de Dispensado se evidencia
los factores de riesgos identificados, su clasificacion y las operaciones para la obtencion

de la aceptabilidad de riesgo.
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Figura 11. Estimacion de Riesgo - Operador encargado de Dispensado

e Operador encargado de Envasado

El cargo de Operador encargado de Envasado es desempefiado por un profesional
masculino, encargado de operar los equipos de llenado, asegurando que el producto sea
envasado correctamente y cumpla con los volimenes establecidos. Verifica que el

volumen de llenado sea correcto y supervisa todo el proceso.
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Su desempefio es decisivo para asegurar la calidad, uniformidad y seguridad del producto

antes de pasar al siguiente paso.

En la Figura 12. Estimacion de Riesgo — Operador encargado de Envasado se evidencia
los factores de riesgos identificados, su clasificacion y las operaciones para la obtencion

de la aceptabilidad de riesgo.
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Figura 12. Estimacion de Riesgo - Operador encargado de Envasado

e Operador encargado de Control Visual

El cargo de Operador encargado de Control Visual es desempefiado por un profesional
femenino, la cual se encarga de inspeccionar el producto terminado mediante una gaveta
de revision en fondo negro y blanco si el producto ya listo tenga particulas extraiias como

pelusas, vidrios, puntos negros.
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Dicha actividad requiere alta concentracion debido a que es de caracter critico verificar
que el producto este en buen estado para que este sea liberado y distribuido a los

ciudadanos.

En la Figura 13. Estimacion de Riesgo — Operador encargado de Control Visual se
evidencia los factores de riesgos identificados, su clasificacion y las operaciones para la

obtencion de la aceptabilidad de riesgo.
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Tluminacion intensa MECANICOS 6 3 18 Alto 25 450 1 Noes Aceptable o Accpiable
con control especifico

Figura 13. Estimacion de Riego - Operador encargado de Control Visual

e Operador encargado de Validaciones

El cargo de Operador de Validaciones es desempeiado por un profesional femenino,
encargado de apoyar la validacion de procesos, equipos y sistemas de la planta de
produccion. Su labor principal es realizar pruebas y recolectar la informacidon importante

conforme a los protocolos aprobados.

Su trabajo es importante debido a que asegura que se cumplan los requisitos regulatorios

y de calidad establecidos.
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En la Figura 14. Estimacion de Riesgo — Operador encargado de Validaciones se evidencia
los factores de riesgos identificados, su clasificacion y las operaciones para la obtencion

de la aceptabilidad de riesgo.
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criticas
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Contacto indirecto con
equipos e instrumentos de ELECTRICOS 2 2 4 Bajo 10 40 1 Mejorable
Tluminacion artificial FisICOS 2 2 4 Bajo 10 40 il Mejorable
Ruido ambiental FiSICOS 2 2 4 Bajo 10 40 il Mejorable

Figura 14. Estimacion de Riesgo - Operador encargado de Validaciones

e Operador encargado de Empaque

El cargo de Operador encargado de Empaque es desempeiiado por un profesional
masculino, encargado del etiquetado, codificado, estuchado y embalaje del producto
terminado, verifica que la informacion plasmada sea correcta y entendible para su

liberacion.

Después del paso final se encarga de coordinar el envio del producto terminado al 4rea de

bodega.
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En la Figura 15. Estimacion de Riesgo — Operador encargado de Empaque se evidencia
los factores de riesgos identificados, su clasificacion y las operaciones para la obtencion

de la aceptabilidad de riesgo.
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Figura 15. Estimacion de Riesgo - Operador encargado de Empaque
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CAPITULO 111

3. Resultados y Discusiones

3.1 Resultados de la Identificacion y Estimacion de Riesgos Laborales

Para realizar un andlisis de riesgos laborales en la farmacéutica se emple6 una herramienta
fundamental de la seguridad y salud ocupacional, su funcién es estudiar los riesgos a los
que un trabajador estd expuesto y las acciones o condiciones que se pueden brindar para
que estés sean mas seguras, es asi como surge la matriz IPERC (Identificacion de Peligros,
Estimacion de Riesgos y Medidas de Control), para la estimacion de riesgos se utilizo la

metodologia GTC-45.

Dicha herramienta se empled solamente en los cargos operativos de la farmacéutica,
siguiendo un orden, alineado a la ruta que sigue la materia prima desde la recepcion en
bodega, su transito por los laboratorios hasta la llegada del producto terminado a bodega
de nuevo, en esta ruta se estudi6 a los siguientes cargos: Jefe de Bodega, Jefe de
Produccion, Operador encargado de control de calidad-muestreo, Operador encargado de
dispensado, Operador encargado de envasado, Operador encargado de control visual,

Operador encargado de validaciones, Operador encargado de empaque.

Durante el estudio se identificaron los riesgos: quimicos, biologicos, ergondmicos,
mecanicos, eléctricos, psicosociales y fisicos, en acciones como, por ejemplo:
manipulacion de carga, carga de trabajo, posible riesgos bioldgicos y quimicos, entre

otras.

A continuacidn, se realizo la evaluacion de los riesgos donde se determind las siguientes
variables: nivel de deficiencia (ND), nivel de exposicion (NE), nivel de probabilidad
(NP), nivel de consecuencia (NC), nivel de riesgo (NR), interpretacion del nivel de riesgo

y su respectiva valoracion que permitid la clasificacion de los riesgos y su priorizacion.

De acuerdo con los resultados obtenidos en los cargos operativos donde se centran riesgos
que deberan ser tratados son: Jefe de Bodega, Operador encargado de control de calidad-
muestreo, Operador encargado de envasado, Operador encargado de control visual y

Operador encargado de empaque, debido a la manipulacion de cargas, movimientos
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repetitivos, posturas estaticas, carga de trabajo y tareas, exposicion a iluminacion

excesiva, golpes con pallets, caidas de objetivos y caidas a mismo nivel.

En este contexto, el uso de la matriz IPERC (Identificacion de Peligros, Estimacion de
Riesgos y Medidas de Control) permite a los jefes y altas gerencias determinar medidas
de control, que permitan mitigar los principales riesgos a los que se exponen los

trabajadores y priorizar los mismos.

3.2 Tabulacion de los resultados

Es importante detallar de forma concreta y clara los resultados obtenidos tras la aplicacion
de una matriz IPERC (Identificacion de Peligros, Estimacion de Riesgos y Medidas de
Control) para poder determinar la prioridad de cada uno de ellos y llevar un control

exacto.

Para el desarrollo de la tabulacion de datos se ha empleado tablas y graficas, permitiendo
que la informacidn sea mas visual y factible para la interpretacion y planteamiento de

medidas de control.

La matriz IPERC (Identificacion de Peligros, Estimacion de Riesgos y Medidas de
Control) fue desglosada esto se puede observar en el Anexo A. Matriz desglosada con el
fin de que nos permita tener un mejor analisis para tablas futuras, asimismo como dato

principal los riesgos identificados en general suman la cantidad de setenta y cuatro.

La Tabla 8. Distribucidon de riesgos segun tipo de riesgo indica la clasificacion de los
riesgos laborales presentes en el desempefio de las funciones en cada cargo operativo,

analiza el tipo de riesgo, nimero de riesgo y el porcentaje que este representa.

Tabla 8. Distribucion de riesgos

Tipo de riesgo Nuamero de riesgo Porcentaje
Quimico 10 14%
Biolégico 7 9%
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Ergonémico 24 32%

Mecanico 13 18%

Eléctrico 6 8%

Fisico 14 19%
Total 74 100%

La tabla cuenta con la Figura 16. Distribucion porcentual por tipo de riesgo la cual permite
visualmente verificar la distribucion porcentual de cada tipo de riesgo. Ademads, se
evidencia los riesgos que mayormente generan alerta roja a los trabajadores, por lo cual

deben ser priorizados.

Porcentaje
Quimico
Fisico 14%
19%

S Bioldgico
Eléctrico
9%
8%
Mecanico Ergondémico
18% 32%
= Quimico = Bioldgico m Ergondmico = Mecanico m Eléctrico = Fisico

Figura 16. Distribucion porcentual por tipo de riesgo

La Tabla 9. Aceptabilidad del riesgo presenta numéricamente cuantos riesgos han sido

evaluados dentro de cuatro parametros establecidos bajo la metodologia GTC-45.
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Tabla 9. Aceptabilidad del riesgo

Aceptabilidad de riesgo Numero de riesgos Porcentaje

No Aceptable 0 0%

No es Aceptable o Aceptable con

36 49%
control especifico
Mejorable 34 46%
Aceptable 4 5%
Total 74 100%

La Figura 17. Distribucién porcentual de la aceptabilidad del riesgo visualmente nos
indica el nivel de intervencion solicitado para los riesgos establecidos en la matriz, de tal

manera permite establecer la prioridad para cada uno de ellos.

Porcentaje

Aceptable No Aceptable
3% 9%

Mejorable
46% No es Aceptable o
Aceptable con control
especifico
42%

m No Aceptable = No es Aceptable o Aceptable con control especifico = Mejorable = Aceptable

Figura 17. Distribucion porcentual de la aceptabilidad del riesgo
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3.3 Analisis e interpretacion de los riesgos

Con ayuda de la matriz IPERC (Identificacion de Peligros, Estimacién de Riesgos y
Medidas de Control) se realizd un analisis de los riesgos laborales a los que los
trabajadores se ven expuestos en su jornada laboral, esto facilitdo diferenciar cuales son
los riesgos que necesitan ser tratados con prioridad. Se identificé que los riesgos mas
determinantes son aquellos que su aceptabilidad se cataloga como No Aceptable o

Aceptable con control especifico.

La tabulacion de datos arrojo que los riesgos ergonémicos representan el porcentaje mas
alto siendo una problematica para la empresa. Los factores de riesgo identificados son:
manipulacion de cargas, posturas forzadas, posturas prolongadas de pie, movimientos
repetitivos, posturas incorrectas en el computador estos afectan directamente a la mayoria

de los cargos operativos.

Los riesgos fisicos también presentan un alto porcentaje debido a dos factores de riesgos,
que son: iluminacién y ruido, debido a las maquinas e iluminacion artificial. Por tltimo,
los riesgos mecanicos se relacionan con caidas de objetos, golpes, atrapamientos y cortes

con herramientas y equipos.

Todos estos factores de riesgos provocan enfermedades ocupacionales si no son tratado a

tiempo, y con las medidas de control correctas.

Determinar una priorizacion de riesgos ayuda a la gestion de la seguridad y salud
ocupacional debido a que los recursos deberan ser destinados de acuerdo con su prioridad
y ayuda a disminuir el indice global de los riesgos que podrian tener consecuencias

negativas en la empresa.

3.4 Medidas de control propuestas

Las medidas de control de los riesgos laborales fueron propuestas en base a los resultados
de la estimacién de los riesgos laborales bajo la metodologia GTC-45. El principal
objetivo de esta propuesta es reducir o mitigar los riesgos identificados por cargo

operativo.

Para el desarrollo de las medidas de control, se basé en la jerarquia de control, dicha

jerarquia responde a los lineamientos requeridos por entes de control y normativa legal
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vigente, entre ellos tenemos: eliminacion, sustitucion, controles de ingenieria, controles

administrativos y equipos de proteccion personal, atacan respectivamente a la raiz de los

factores de riesgo que son: fuente, medio y receptor.

A continuacion, se detallara por cargo operativo las medidas de control propuestas:

Jefe de Bodega

Al cargo de Jefe de Bodega se implementara las medidas de control detalladas en la Figura

18. Medidas de Control — Jefe de Bodega, en base a la estimacion de riesgos realizada

bajo la metodologia GTC-45 y siguiendo los parametros de la jerarquizacion de controles.
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Figura 18. Medidas de Control - Jefe de Bodega
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e Jefe de Produccion

Al cargo de Jefe de Produccion se implementara las medidas de control detalladas en la
Figura 19. Medidas de Control — Jefe de Produccion, en base a la estimacion de riesgos

realizada bajo la metodologia GTC-45 y siguiendo los parametros de la jerarquizacion de

controles.
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Figura 19. Medidas de Control - Jefe de Produccion

e Operador encargado de Control de Calidad-Muestreo

Al cargo de Operador encargado de Control de Calidad-Muestreo se implementara las
medidas de control detalladas en la Figura 20. Medidas de Control — Operador de Control
de Calidad-Muestreo, en base a la estimacion de riesgos realizada bajo la metodologia

GTC-45 y siguiendo los parametros de la jerarquizacion de controles.
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Figura 20. Medidas de Control - Operador de control de Calidad-Muestreo
.
e Operador encargado de Dispensado

Al cargo de Operador encargado de Dispensado se implementara las medidas de control

detalladas en la Figura 20. Medidas de Control — Operador encargado de Dispensado, en

base a la estimacion de riesgos realizada bajo la metodologia GTC-45 y siguiendo los

parametros de la jerarquizacién de controles.
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pantalon

Posible exposicion por
contaminacion cruzada

Mejorable

Eliminar residuos

Sustituir envases abierto por
cerrados

Areas segregadas

POE de limpieza y manejo seguro,)
capacitaciones, BPM

Guantes, bata, cofia,
cubrecalzado

Manipulacién manual de
cargas

No es Aceptable o Aceptable
con control especifico

Eliminar levantamiento

innecesario

Sustituir por ayudas
mecénicas

Disefio ergondmico de
puesto de trabajo

Pausas activas, rotacion de tareas,
capacitaciones

Calzado de seguridad y faja
ergondmica

Posturas prolongadas de pie

No es Aceptable o Aceptable
con control especifico

Eliminar procesos

innecesarios donde se

encuentren de pie

Sustituir por alternancias de
posturas

Disefio ergondmico de
puesto de trabajo

Pausas activas, rotacion de tareas,
capacitaciones

Calzado de seguridad y faja
ergondmica

Movimientos repetitivos

No es Aceptable o Aceptable
con control especifico

Eliminar tareas
repetitivas

Sustituir por ayudas
mecénicas

Disefio ergondmico de
puesto de trabajo

Pausas activas, rotacion de tareas,
capacitaciones

Calzado de seguridad y faja
ergondmica

Golpes con equipos de

Eliminar equipos

Sustituir por equipos con

Disefio seguro de la
ubicacion de equipos y

POE de manejo seguro, programa

inadecuadas

N Mejorable . N . N ST Calzado de seguridad
pesaje inseguros sistema de seguridad her de sefializacion
sefalizacacion
. . - - . Guardas de seguridad, .
Atrapamientos con equipos . Eliminar puntos de Sustituir por equipos con g POE de manejo seguro, programa .
. Mejorable 3 . . botones de paro de e ST Calzado de seguridad
de pesaje atrapamiento sistema de seguridad . de mantenimiento, sefializacion
emergencia
Uso de balanzas y equipo . . - . Puestas a tierra, Mantenimientos, inspecciones. .
anzas y equip Mejorable No Aplica Sustituir equipos defectuosos ’ » Inspect ? No Aplica
eléctricos cableado seguro permisos de trabajo
- . . . Sustituir luminarias L . . .
Tluminacion artificial Mejorable No Aplica Tluminacion adecuada |Programa de Higiene Ocupacional No Aplica

Figura 21. Medidas de Control - Operador encargado de Dispensado

Operador encargado de Envasado

Al cargo de Operador encargado de Envasado se implementard las medidas de control

detalladas en la Figura 22. Medidas de Control — Operador encargado de Envasado, en

base a la estimacion de riesgos realizada bajo la metodologia GTC-45 y siguiendo los

parametros de la jerarquizacion de controles.
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Exposicion leve a residuos
del producto durante el
llenado

No es Aceptable o Aceptable
con control especifico

Eliminar residuos

Sustituir llenado manual

Sistemas cerrados

Aplicacion 5s, POE de manejo
seguro, BPM, capacitacion
continua

Guantes, mascarilla, gafas de
seguridad, bata y pantalén de
laboratorio, cofia y
cubrecalzados

Contacto con producto
estéril en dreas controladas

No es Aceptable o Aceptable
con control especifico

No Aplica

Sustitucion manual por
sistemas automaticos

Areas estériles, barreras
fisicas

POE ingreso y salida de el 4rea,
controles ambienales,
capacitacion

EPP estéril

Movimientos repetitivos

No es Aceptable o Aceptable

Eliminar tareas

Sustituir procesos manuales

Disefo ergonomico

Pausas activas, rotacion de tareas,

No Aplica

con control especifico manuales por automatizados capacitaciones
. | Noes ptable o table | Eliminar per Sustituir por alternancias de - L Pausas activas, rotacién de tareas,| Calzado ergonémico con
Posturas prolongadas de pie . . Disefio ergondmico - .
con control especifico de pie posturas capacitaciones plantillas antifatiga

No es Aceptable o Aceptable

Eliminar alcances

Sustituir disefio de trabajo no

Pausas activas, rotacion de tareas,

equipos automatizados

con control especifico

mayor seguridad

sensores

Posturas forzadas . . Disefio ergondmico - No Aplica
con control especifico forzados ergondmico capacitaciones
Atrapamiento con . Eliminar acceso a .- . Guardas de seguridad, POE de manejo seguro y )
P Mejorable P Sustituir equipos inseguros . L Guantes
maquinaria partes moviles paro de emergencia capacitaciones
Eliminar contacto .
y . . . - . o, POE de manejo seguro y .
Cortes con maquinaria Mejorable directo con filos de Sustituir equipos Pr L Guantes
. capacitaciones
herramientas
Golpes con maquinaria de . Eliminar puntos . . - POE de manejo seguro .
P 4 Mejorable . P Sustituir equipos inseguros Sefialética B J. suroy Guantes
envasado inseguros capacitaciones
Contacto indirecto con No es Aceptable o Aceptable . Sustitucion por equipos con Guardas fisicas, . ., .
P! P No Aplica por equip Capacitacion a cerca de los temas No Aplica

Eliminar equipos

Barreras fisicas,

artificial

defestuosas

Ruido de maquinaria Mejorable Sustituir equipos ruidosos . N o Programa de Higiene Ocupacional Protectores auditivos
defectuosos aislamiento actstico
Eliminar equipos Sustituir equipos o Barreras fisicas,
. . uipos ustituir equipos X . - . .
Vibraciones Mejorable quip . 4 p aislamiento de Programa de Higiene Ocupacional No Aplica
defectuosos herramientas defectuosas S
vibraciones
Eliminar barreras que R
L . . - Sustituir iluminarias PN - . .
Tluminacion artificial Mejorable impidan la luz natural Tluminacion adecuada |Programa de Higiene Ocupacional No Aplica

Figura 22. Medidas de Control - Operador encargado de Envasado

Operador encargado de Control V

sual

Al cargo de Operador encargado de Control Visual se implementara las medidas de
control detalladas en la Figura 23. Medidas de Control — Operador encargado de Control
Visual, en base a la estimacion de riesgos realizada bajo la metodologia GTC-45 y

siguiendo los parametros de la jerarquizacion de controles.
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RIESGOS

VALORACION DEL
RIESGO

MEDIDAS DE CONTROL

FUENTE

MEDIO

RECEPTOR

FACTORES DE
RIESGO

ACEPTABILIDAD
DEL RIESGO

ELIMINACION

SUSTITUCION

CONTROLES DE
INGENIERIA

CONTROLES
ADMINISTRATIVOS

EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL

Exposicion minima a

Eliminar residuos

Sustitucion de inspeccion

Cabinas de inspeccion

Guantes, bata y pantalon,

productos inspeccionados

contacto manual

residuos del producto LEortle expuestos manual por §lstemas cerradas POE delimpieza mascarilla y cofia
automaticos
Contacto indirecto con Mejorable No Aplica Uso de bandejas en lugar de Separacion fisica Procedimeintos BPM Guantes

Fatiga visual

No es Aceptable o Aceptable
con control especifico

Eliminar jornadas
prolongadas de
inspeccion continua

Sustiruir procesos manuales
por automatizados

Puestos ergonomicos

Pausas activas y visuales,
capacitacion

Lentes de descanso visual

Posturas estaticas

No es Aceptable o Aceptable
con control especifico

Eliminar permanencia
de pie

Sustituir estaciones no
ergondmicas

Puestos ergondmicos

Pausas activas y visuales,
capacitacion

No Aplica

Movimientos repetitivos

No es Aceptable o Aceptable
con control especifico

Eliminar repeticion
innecesaria

Sustituir procesos manuales
por automatizados

Puestos ergonomicos

Pausas activas y visuales,
capacitacion

No Aplica

Golpes leves por
manipulacién manual de
envases

Mejorable

Eliminacion de bordes
filosos

Sustitucion de envases por
disefios mas seguros

Mesas antideslizantes,
orden del puesto

POE de manipulacion segura

Guantes

Exposicion a equipos de
iluminacion

No es Aceptable o Aceptable
con control especifico

Eliminacion de
luminarias defectuosas

Sustituir luminarias
inadecuadas

Difusores de luz

Mantenimiento periddico

No Aplica

Tluminacion intensa

No es Aceptable o Aceptable
con control especifico

Eliminacion de

Sustituir luminarias
inadecuad.

Control de luz, filtros

Programa de Higiene Ocupacional

No Aplica

Figura 23. Medidas de Control - Operador encargado de Control Visual

Operador encargado de Validaciones

Al cargo de Operador encargado de Validaciones se implementara las medidas de control
detalladas en la Figura 24. Medidas de Control — Operador encargado de Validaciones, en
base a la estimacion de riesgos realizada bajo la metodologia GTC-45 y siguiendo los

parametros de la jerarquizacién de controles.
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Exposicion ocasional a .. .
Eliminar residuos

residuos de procesos y Mejorable isibl No Aplica Sistemas de contecion Limpieza programada Guantes
visibles
equipos
Contacto indirecto con areas . Eliminar accesos . - oy
L Mejorable . N No Aplica Control de accesos Procedimientos BPM EPP segun area
criticas innecesarios

Eliminar momento

Uso prolongado de Sustituir procesos manuales

Mejorable prolongados en el N Puestos ergonomicos Pausas activas Lentes de descanso visual
computadoras por automatizados
computador
- q Eliminar posturas Sustituir mobiliario no - . .
Posturas estaticas Mejorable . P L Puestos ergonémicos Pausas activas No Aplica
inadecuadas ergondmico
Transito en areas con . Eliminar cruces . N . . . -
. I Mejorable . No Aplica | y barreras | P d os de circulacion Calzado de seguridad
equipos en operacion inseguros
Contacto indirecto con
equipos e instrumentos de Mejorable No Aplica No Aplica Pr i fisicas Procedimi de circulacion No Aplica
medicion
Eliminar barreras que
Tluminacion artificial Mejorable impidan la luz natural | Sustituir luminarias/equipos | Aislamiento y control Monitoreo No Aplica
artificial
. . . Eliminar fuentes de - - . . . . .
Ruido ambiental Mejorable i Sustituir luminarias/equipos | Aislamiento y control Monitoreo Protectores auditivos
ruido

Figura 24. Medidas de Control - Operador encargado de Validaciones

e Operador encargado de Empaque

Al cargo de Operador encargado de Empaque se implementard las medidas de control
detalladas en la Figura 25. Medidas de Control — Operador encargado de Empaque, en
base a la estimacion de riesgos realizada bajo la metodologia GTC-45 y siguiendo los

parametros de la jerarquizacion de controles.
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RIESGOS

VALORACION DEL
RIESGO

MEDIDAS DE CONTROL

FUENTE

MEDIO

RECEPTOR

FACTORES DE
RIESGO

ACEPTABILIDAD
DEL RIESGO

ELIMINACION

SUSTITUCION

CONTROLES DE
INGENIERIA

CONTROLES
ADMINISTRATIVOS

EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL

Exposicion leve a tintas,

Eliminar contacto

Sustituir insumos menos

Guantes, bata y pantalon,

adhesivos o residuos del Mejorable . . Ventilacion localizada Hojas de seguridad
directo toxicos N mascarilla y cofia
producto
Contacto indirecto con . . . - . . .. Guantes, bata y pantalon,
N Mejorable No Aplica No Aplica Separacion fisica POE de manipulacion segura N P .
producto terminado mascarilla y cofia
Eliminar -
. . No es Aceptable o Aceptable . Sustituir por ayudas o P - . Guantes, bata y pantalon,
Movimiento repetitivos e . Disefio ergondmico Rotacién y pausas activas . N
con control especifico ) mascarilla y cofia
manuales

Manipulacion de cargas

No es Aceptable o Aceptable
con control especifico

Eliminar permanencia
de pie

Sustituir puestos no
ergondmicos

Disefo ergonomico

Rotacién y pausas activas

Guantes, bata y pantalon,
mascarilla y cofia

Posturas prolongadas de pie

No es Aceptable o Aceptable
con control especifico

Eliminar actividades
repetitivas

Sustituir procesos manuales
por automatizados

Disefio ergonomico

Rotacién y pausas activas

Guantes, bata y pantalon,
mascarilla y cofia

Cortes o golpes durante el

No es table o tabl

Eliminar her

Sustituir herramientas

Guardas y mesas

Capacitacién y POE de

Guantes, bata y pantalon,

estuchado y embalaje con control especifico inseguras adecuadas manipilacion segura mascarilla y cofia
Uso de equipos de . . o . . P Mantenimiento periddico, Guantes, bata y pantalon,
. aup Mejorable No Aplica Sustituir equipos defectuosos | Protecciones térmicas entop yp
codificado y sellado e de higiene mascarilla y cofia
. . Eliminar equipos - . . Barreras fisicas, - . .
Ruido moderado Mejorable Sustituir equipos ruidosos . N P Programa de Higiene Ocupacional Protectores auditivos
defectuosos aislamiento actstico
L . . . PP, Aislamientos e - . .
Tluminacion artificial Mejorable No Aplica Sustituir iluminarias Programa de Higiene Ocupacional| Lentes de descanso visual

iluminacién adecauda

Figura 25. Medidas de Control - Operador encargado de Empaque

3.4.1 Pausas activas y Pausas pasivas

Debido a la alta demanda de riesgos ergondémicos que se presentaron en el estudio, la
medida de control propuesta son las pausas activas para aquellos cargos que también
cumplen un rol administrativo y las pausas pasivas para los roles operativos, sin embargo,
la pausa mixta es lo que se propone. Ademads, las pausas activas se recomiendan que se
las realice cada dos horas en la jornada laboral, mientas que las pausas activas se
recomiendan hacer en dos ocasiones a medio dia y media tarde. La finalidad de esta
accion es que los trabajadores ejerciten, su mente y su cuerpo, logrando un mejor

desempefio y evitando enfermedades ocupacionales.

En base, a un estudio realizado en plantas industriales de produccion se obtuvo que las
lesiones musculo esqueléticas son muy comunes entre los colaboradores debido a las
posturas que se mantienen durante el desempeno de sus funciones, como, por ejemplo:
movimientos repetitivos, empuje y arrastre y manipulaciéon manual de cargas. El estudio
fue realizado en las plantas industriales en Ecuador, y los resultados arrojaron que los

operarios presentaron sintomas como lumbalgia, tendinitis y dolor tipo tinel carpiano,
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por lo que se debe establecer medidas ergondémicas y preventivas para disminuir

enfermedades ocupacionales, accidentes y mejorar el desempeio laboral.[13]

3.4.1.1 Pausas Activas

El Ministerio de Salud Publica de Ecuador, comparte rutinas de pausas activas con el fin
de mejorar la calidad de vida de los trabajadores y su desempefio laboral. A continuacion,

se detallan las siguientes:

Tabla 10. Ejercicios Pausas Activas [14]

Rutina 1
CUELLO

Poner la mano en la oreja contrario

por encima de la cabeza vy <‘! : I

presionar un poco hasta sentir una J ( /

. \ \ \ < N\

leve tension, por 15 segundos en \ ' - \
. , v
| .

cada lado.

‘5) | N—

Cruzar las manos detrds de la
cabeza y realizar una pequeia

presion logrando que el mentén

tope el pecho, por 15 segundos.
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0JOS

Con la cabeza recta, con los ojos
mira hacia arriba, hacia abajo, a la
izquierda y a la derecha, por 10

segundos.

Con la cabeza recta, con los ojos
realiza movimientos circulares,

por 10 segundos.

Con la cabeza recta y los ojos
cerrados por 30 segundos, respirar

profundo y relajarse.
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HOMBROS

Sube y baja lo hombros por 15
segundos

BRAZOS

Con la espalda recta, alza los
brazos e intentar con las manos
alcanzar lo mas alto, logrando

estirarse, por 15 segundos.

Llevar el brazo  derecho
horizontalmente al contrario y con
la mano contraria presionar el
codo levemente, por 5 segundos se

realiza en cada brazo.
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como si estuviera haciendo la

Estirar el brazo y abrir la mano, ﬂ ”

sefial de pare, mientras que la otra

mano presiona los dedos para
atras, por 15 segundos. El mismo
gjercicio pero con la mano en
sefial de pare, con los dedos para

abajo.

PIERNAS

Levantar la rodilla en direccion al
pecho y sostener con las dos
manos por 15 segundos, realizar lo

mismo con la otra rodilla.

ESPALDA

Simular una sentadilla,
quedandose en posicion de G

sentada, con los  brazos gﬁ::o

extendidos, durante 15 segundos. |
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De pie inclinarse hacia el lado
derecho, flexionando la pierna,
por 15 segundo. Lo mismo realizar

para el otro lado.

Rutina 2

CUELLO

Entrelazar las manos tras la nuca,
unir los codos a la cabeza y
presionar la cabeza, que el mentén
toque el pecho, realizar 8§

repeticiones.

N\

1

Con ayuda de la mano estira el
cuello de un lado a otro, por 8

repeticiones.
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Eleva el brazo y estiralo al lado
contrario, lo mismo con el otro

brazo, por 8 repeticiones.

Estira los brazos hacia arriba,
simulado que subes una escalera,
eleva brazo por brazo, por 8§

repeticiones.

ESPALDA

Rozar los pies con las manos,
estirando las piernas, realizarlo

por 8 repeticiones.

3

("
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CINTURA

Realizar circulos con la cadera,

por 8 repeticiones.

PIERNAS

Apoyarse en una silla, elevar hacia
atras el pie y sostenerlo con la
mano, logrando un estiramiento,

por 5 segundo cada pierna.

ESPALDA, PIERNAS Y BRAZOS

Simular que se empuja la pared,
estirando los brazos, una pierna
flexionarla y la otra estirarla,

realizarlo por 8 veces.
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3.4.1.2 Pausas pasivas

Las pausas pasivas se proponen con el fin de que las personas tomen un tiempo de

descanso mental y corporal, evitando cualquier movimiento o pensamiento.

Se recomienda tomar asiento en una silla totalmente ergonémica, cerrar los ojos y meditar
pensando en cosas positivas, con el fin de despejar la mente y sentirse mejor, de 10 a 15

minutos.
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CONCLUSIONES

La identificacion de peligros se realizo con ayuda de tres técnicas que son observacion
directa, encuestas y entrevistas al personal operativo, logrando conocer la situacion actual
de los factores de riesgos presentes en cada cargo de trabajo, este estudid permitié conocer
los siguientes resultados: ergondomico 32%, fisico 19%, mecénico 18%, quimico 14%,

bioldgico 9% y eléctrico 8%.

Se empled la herramienta matriz IPERC (Identificacion de Peligros, Estimacion de
Riesgos y Medidas de Control), para la estimacion de riesgos se utilizo la metodologia
GTC-45 (Guia Técnica Colombiana), de esta manera se logrd cuantificar los riesgos a los
que se ven expuestos los trabajadores de la planta de produccion. Los resultados de la
aceptabilidad de riesgo son: No Aceptable 0%, No es Aceptable o Aceptable con control
especifico 49%, Mejorable 46% y Aceptable 5%.

En base a la normativa vigente de seguridad y salud ocupacional, se establecieron
medidas de control con la finalidad de disminuir su nivel de riesgo. Se tomd en cuenta la
jerarquizacion de controles, que son: controles de ingenieria, controles administrativos y
equipos de proteccion personal. El riesgo que mas porcentaje se calcul6 fue el ergonémico

con el 32%, por lo que se propone el uso de pausas activas y pausas pasivas.
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RECOMENDACIONES

La recomendacion que se da a la institucion es fortalecer el area de Seguridad y Salud
Ocupacional, permitiendo que el cargo vacante sea desempefiado por un profesional con
las competencias técnicas necesarias que se encargue de cumplir legalmente las

actividades del area.

La matriz IPERC (Identificacion de Peligros, Estimacion de Riesgos y Medidas de
Control) se recomienda emplearla, revisarla y actualizarla cuando exista algiin cambio en
el proceso o en los cargos de trabajo, sin embargo cada afio es importante revisarla,
generalmente cuando ha existido algin cambio en el proceso productivo o en la
implementacion de nuevos cargos o modificaciones de estos. Esto permite identificar a

tiempo los peligros y verificar que medidas de control se alinean a la empresa.

Ademas, se recomienda tomar en cuenta las medidas de control propuestas para futuras
implementaciones, para contrarrestar los peligros presentes en la empresa. Debido a la
alta demanda de riesgos ergondémicos se detallan las pausas activas y pasivas que se

pueden aplicar, para mejorar la cultura preventiva, evitando enfermedades ocupacionales.

También, es una excelente idea que la empresa se centre en abordar esos riesgos que son
catalogados como no aceptables o aceptables con control especifico, ya que son los que
mas prioridad tienen y deberian sus medidas de control ser adoptadas. Siempre tomando

en cuenta la jerarquizacion de controles.

Por ultimo, estas recomendaciones son importantes para construir una cultura preventiva

en la empresa en materia de seguridad y salud ocupacional.
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Anexo 1. Matriz de Identificacion de Peligros, Estimacion de Riesgos y Medidas de Control (IPERC)

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS, ESTIMACION DE RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL (IPERC)

NUMERO DE - VALORACION DEL MEDIDAS DE CONTROL
PERSONAS RIESGOS EVALUACION DEL RIESGO
e RIESGO
4 2 FUENTE MEDIO RECEPTOR
< 8 ! 4 % =
9] a = <Q z z
E g & g Z @ z 2 < 9 ] 2 g 8 Sm 2
< = » @ & < 2 a 5z = Z 51 < o 17} 5 A 52
o g2 2 g = z 20 gl 29 | A% &g g Bs B2 2 243 =h
g[E|£2 3 g g2 SHE 28 | 22 25 E2gs 28 = B2 2 23 ELIMINACION SUSTITUCION CONTROLES DE CONTROBES EQUIROSIDE
5 o a o= o 50 50 =< g5 i > @ a S = INGENIERIA ADMINISTRATIVOS PROTECCION PERSONAL]|
S = 5= & m =)o =] S a g B5a Ean = SoR £ g
= = Q 7= Z @ Z % Z o % Zo Z 'z = =) =i
= 39 a 2 & E & S Z E a o
S5 o Z <
Exposicion ocasional a . . . .
materias primas durante la Sustituir materias primeras Sistemas cerrados de Procedimientos de recepcion,
L P . QUIMICOS 2 1 2 Bajo 10 20 v No Aplica por p i pre- i y P . P y Guantes, mascarilla
recepcion, almacenamiento y . S N capacitacion en manejo seguro
envio envasadas cuando sea posible [ ventilacion localizada
Humedad en el ambiente porf ) (5 G1cg 2 ! 2 Bajo 10 20 v No Aplica No Aplica Sistemas de ventilacion Monitoreo ambiental No Aplica
falta de ventilacion mecdnica
- o ., Calzado de seguridad con
. - Disefio ergonomico de Pausas activas, rotacion, . o
Manipulacién manual de No es Aceptable o Aceptable Eliminar Sustituir por ayudas uestos con rogramas de vigilancia de la plantillas antifatiga,
P . ERGONOMICOS 6 3 18 Alto 25 450 1 P cep i icas: pallets, puestos cor programas de vigfianc @ | mufiequeras ergonémicas,
cargas con control especifico . de |salud, .
innecesarios de carga A guantes de agarre y faja
ayudas mecanicas al tema o
ergondmica
- - L, Calzado de seguridad con
. Disefio ergonomico de Pausas activas, rotacion, . o
No es Aceptable o Aceptable Eliminar procesos Sustituir procesos manuales uestos con rogramas de vigilancia de la plantillas antifatiga,
Posturas forzadas ERGONOMICOS 6 3 18 Alto 25 450 I P cep antiguos para evitar stituir proces s puestos cor programas de vigilancia de fa | 5o orag ergonomicas,
con control especifico L L, por : de (salud, .
posiciones incomodas . guantes de agarre y faja
ayudas mecanicas al tema o
ergondmica
L Calzado de seguridad con
Uso de puestos Pausas activas, rotacion, plantillas antifatiga,
Posturas prolongadas de pic| ERGONOMICOS 6 3 18 Alto 25 450 1 e aeockgeeriabiel|  Eliminar pasos Sustituir estaciones no ergondmicos y programas de vigilancia dela |\ 20 o ergonemicas,
con control especifico repetitivos ergondmicas . salud, capacitaciones relacionadas .
Gestiona la recepcion, almacenamiento alfombras antifatiga al tema guantes de agarre y faja
. ergonomica
Operativo Jofe de Bodega 1 1 Planta de y despacho de materias primas, sI
produccion materiales de envase y productos
terminados. - - ., Calzado de seguridad con
Disefio ergonomico de Pausas activas, rotacion, . o
No es Aceptable o Aceptable Eliminar pasos Sustituir procesos manuales uestos con rogramas de vigilancia de la plantillas antifatiga,
Movimientos repetitivos ERGONOMICOS 6 3 18 Alto 25 450 11 P 520 r pasos i procesos ” ? o prog! s ce vigha X “ | mufiequeras ergonomicas,
con control especifico repetitivos por automatizados de |salud, .
. guantes de agarre y faja
ayudas mecanicas al tema .
ergondmica
Disefio ergonémico de N L Calzado de seguridad con
Eliminar Sustituir por ayudas puestos con Pausas activas, rotacién, plantillas antifatiga,
Empuje y arrastre ERGONOMICOS 6 3 18 Alto 25 450 1 NoeAeibe Al i icas: pallets, implementacionde | programas de vigilancia dela | 2o o eraonomicas,
con control especifico B . ayudas y [salud, .
innecesarios de carga guantes de agarre y faja
programa de al tema o
L . ergonomica
mantenimientos de pisos
Sustituir pallets en mal estado Sefalizacion de lugar
Golpes con pallets MECANICOS 5 3 6 Medio 25 150 " No es Aceptable o Ac'eptable Eliminar transito >por unr:;s eréonom;co; ): por donde transitan los PQE dc mcncj‘o scgnxru, Casco de seguridad, gummcs,
con control especifico inseguro certificados pallets y donde se capacitacion y aplicacion de 5s calzado de seguridad
) almacenan
Caidas de 9bjcto> durante el MECANICOS 5 3 6 Medio 25 150 " No es Aceptable o Ac'eptable Eliminar el apil.amicmo Sustituir apilmmicm’o manual | Controlar la cm’gfa y Mantc11i|nic§to é pallets, Casco de seguridad, gummcs,
manejo de pallets con control especifico innceseario por estanterias altura de los materiales capacitacion calzado de seguridad
" Eliminar barreras que . - Instalar claraboyas y . I
Tluminacion deficiente Fisicos 2 3 6 Medio 25 150 I RoeoAeibe A'cept“able impidan la luz natural Sustituir luminarias redistribucion de puntos Mantenimiento permdloo, pausas No Aplica
con control especifico artificial inadecuadas de luz activas
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Exposicion indirecta a
sustancias quimicas

Hojas de Datos de Seguridad

Guantes, bata, pantalon,

QuiMICOS 4 Bajo 10 40 1 Mejorable No Aplica No Aplica No Aplica (FDS), POE de ingreso a la cofia, cubre calzados,
presentes en los procesos o .
. planta, capacitacion mascarilla
productivos
Silla, escritorio Pausas activas, programas de
Postur'f\s en el escritorio ERGONOMICOS 12 Alto 25 300 I No es Aceptable o Ac,eptahle Eliminar csvcrlilono no Sustituir m?bl!mrm no ergonomicos, ubicacion \'I‘glléncla dela §alud, No Aplica
incorrectas con control especifico ergondomico ergonémico correcta de computador,|  capacitaciones relacionadas al
manos, pies y espalda tema
Supervisa y coordina las actividades P . d
i i oo - s activas, programas de
. ., Planta de productivas, verificando que los Sustituir actividades que ausas ac
Operativo Jefe de Produccion . ] SI . imi S i sq vigilanci S
P produccion procesos se ejecuten conforme a los Posturas prolongadas de pie ERGONOMICOS 12 Alto 25 300 1 BBEAEHEHEE Acfeptable Ell.mmar posturas necesiten ester parados por |Sillas y mesas ajustables| N l.glla.ncla dela .salud, No Aplica
. con control especifico inadecuadas capacitaciones relacionadas al
procedimientos. alternar con estar sentado toma
Transito por areas con Eliminar cruces Barreras fisicas,
maquinaria en MECANICOS 4 Bajo 10 40 i Mejorable innccesarios No Aplica proteccion de Senalizacion, capacitacion Calzado de seguridad
funcionamiento maguinaria
Huminacion artificial FiSICOS 4 Bajo 10 40 1 Mejorable } El{mm‘avr a:cas con Susultuir iluminarias Mantc‘n'm‘ncnto Programa de nglCnf} Ocupacinal, No Aplica
efec e periodico pausas activas
Ruido molestoso Fisicos 4 Bajo 10 40 1 Mejorable Eliminar eXPOS‘?mn 2 Sustituir equipos ruidosos Aislamiento actstico [Programa de Higiene Ocupacional Protectores ?udm\(os’ st
fuentes de ruido aplica
Contacto directo con Procedimientos operativos Guantes, mascarilla, gafas de|
materias primas durante la QuiMICOS 18 Alto 25 450 I No es Aceptable o Ac,eptahle Ellmm'f\r contacto Sustituir muestro manual Cabinas de muc‘slro con zfslm}danzados (POE), y seguridad, ba@ y pantalon de
con control especifico directo barreras fisicas capacitaciones del tema, rotacion laboratorio, cofia y
toma de muestras
de turnos cubrecalzados
Sustituir materias primeras Guantes, mascarilla, gafas de|
Mam;.)ulaclon de ma.tena.s' BIOLOGICOS 18 Alto 25 450 I No es Aceptable o Ac':eptable Ellmmal.' exposicion por presentaciones pre- Cabinas de muestreo Protocolos de hlg.lene., POE [seguridad, bat? y pantalon de|
susceptibles a contaminacion| con control especifico directa . muestreo, capacitaciones laboratorio, cofia y
envasadas cuando sea posible
cubrecalzados
Posturas incomodas ERGONOMICOS 18 Alto 25 450 It No es Aceptable o Ac':eptable Ellmlnar puest(?s (.ie Sustituir por purest.o de trabajo|  Puestos qe t.raba_|0 Pausas activas, rota(.:lon. de tareas No Aplica
con control especifico trabajo no er 01 er; o ergonomicos y turnos, capacitaciones
Eliminar procesos - . o YR .
Posturas prolongadas de pie ERGONOMICOS 18 Alto 25 450 I RO ARG Ac/eptahle innecesarios donde se Sustituir alumal?do sentado y Alfombra antifatiga Pausas activas, rotagoq de tareas No Aplica
con control especifico 3 de pie y turnos, capacitaciones
encuentren de pie
. Operador encargado de Planta de RéahZﬂ fa toma.de mu.estras de mate.rlas
Operativo control de calidad - muestreo produccion primas para verificar si la materia prima|  SI Movimi » Nl Moms oie | B Sustiui ) Magquinaria y P . énd
cumple con los requisitos ovimientos repetitivos ERGONOMICOS 18 Alto 25 450 I 0 es Aceptable o o5 1 rep ustituir pmceso.s manuales herramientas ausas activas, rota(.:lon. e tareas No Aplica
durante el muestreo con control especifico continua por automatizados . y turnos, capacitaciones
ergonoémicas
Golpes con herramientas de MECANICOS 6 Medio 10 60 1 Mejorable Ellmm.ar herramientas | - Sustituir por herr A POE de usos seguro, capacitacion Guantes
muestreo inseguras seguras seguro
Corte con herramientas de MECANICOS s Medio 10 60 I Wil Ellmm.ar herramientas |  Sustituir por herramientas | Estuche de se?gurldad N[ bOE de usos seguro, capacitacion Guantes
muestreo inseguras seguras herramientas
Guantes, mascarilla, gafas de|
Exposicién indirecta a ELECTRICOS 6 Medio 10 60 1 Mejorable No Aplica No Aplica Guardas de seguridad [TOF d¢ manejor seguro, programa|seguridad, bata y pantalén de
equipos de laboratorio de mantenimiento laboratorio, cofia y
cubrecalzados
- Tluminacién conforme a
Eliminar barreras que Sustituir iluminarias la normativa
Tluminacién artificial FisIcos 2 Bajo 10 20 w Mejorable impidan la luz natural ) . - Programa de Higiene Ocupacional No Aplica
e . deficientes farmacéutica, Control
artificial i
automatico
Posibles cambios de FiSICOS 5 Bajo 10 2 v Mejorable Eliminar exposicion a | Sustituir equipos sin control Control ambiental Programa de Higiene Ocupacional No Aplica

temperatura

cambios de temperatura

térmico

continuo
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Inhalacion de sustancias

No es Aceptable o Aceptable

POE de manejo seguro, BPM,

Guantes, mascarilla, bata y

durante el pesaje y QUIMICOS 8 Medio 25 200 I B No Aplica Sustituir procesos abiertos Cabinas de pesaje capacitacion en el tema, planes de .
5 .. con control especifico . pantalon
dosificacion emergencia
Contacto dérmico con . POE de manejo seguro, BPM, § . S
sustancias durante pesaje y QUIMICOS 8 Medio 25 200 i Mo ARG A?eptahle No Aplica Sustituir procesos abiertos . Superficics capacitacion en el tema, planes de Guantes, masoalr’llla, batay
PP con control especifico impermeables . pantalon
dosificacion emergencia
. POE de manejo seguro, BPM, 8
Derrame de sustancia QUIMICOS 8 Medio 25 200 1 BOEAEHIBOAEEID No Aplica Sustituir envascs fragiles | Sistemas de i6n en cl tema, planes de| CuAntes, mascailla, bata y
durante pesaje y dosificacion| con control especifico . pantalon
emergencia
Poslble.exp.oyslclon por BIOLOGICOS 3 Medio 10 30 m Mejorable Eliminar residuos Sustituir envases abierto por Areas segregadas POE de llmp.leli.i Yy manejo seguro,| Guantes, bata, cofia,
contaminacion cruzada cerrados capacitaciones, BPM cubrecalzado
ani i6n ms e , tabl tabl iminar 1 isefio e dmico de | Paus iv - y . i i
Manipulacion manual de ERGONOMICOS 3 Medio 25 200 T No es p o o Ellmn?ar 2 Sustituir ;v)o‘r ayudas Disefio ergonomico de |Pausas activas, Fola‘uon de tareas, | Calzado de scgur}ldad y faja
cargas con control especifico innecesario mecénicas puesto de trabajo capacitaciones ergonomica
Operador encargado de Planta de Pesa, dosifica las materias primas segin Eliminar procesos
Operativo dispensado produccion las ordenes de f:.:lbr.lcalclonj cu.mpllendo SI Posturas prolongadas de pie ERGONOMICOS 3 Medio 2% 200 It No es Aceptable o Acfeptable innecesarios donde s Sustituir por alternancias de | Disefo ergondmico de [Pausas activas, .rom.clon de tareas, | Calzado de se'gur.ldad y faja
los procedimientos técnicos. con control especifico . posturas puesto de trabajo capacitaciones ergondmica
encuentren de pie
Movimientos repetitivos ERGONOMICOS 3 Medio 25 200 It No es Aceptable o Ac?eptable Ellmma‘r.tareas Sustituir Po‘r ayudas Disefio ergonémico de | Pausas activas, roléclon de tareas, | Calzado de serguqdad y faja
con control especifico repetitivas mecénicas puesto de trabajo capacitaciones ergonomica
Disefio seguro de la
Golpes con c.qulpos de MECANICOS 3 Medio 10 30 T Mejorable E]m.nnar equipos Sus.mulr por cqulpf)s con ublcz:cmn dz.: equipos y | POE de mar.lc_].o scguro: p.mgr.a'ma Calzado de seguridad
pesaje inseguros sistema de seguridad her de ) 1 on
sefializacacion
Atrapamientos con equipos Eliminar puntos de Sustituir por equipos con Guardas de seguridad, POE de manejo seguro, programa
P . P MECANICOS 8 Medio 10 80 il Mejorable pu N por equipc botones de paro de o) 8 N progr: . Calzado de seguridad
de pesaje atrapamiento sistema de seguridad . de mantenimiento, sefializacion
emergencia
Uso de balanzas y equipo ELECTRICOS 8 Medio 10 80 1 Mejorable No Aplica Sustituir equipos defectuosos | NSSKaS @ tierra, Mantenimientos, inspecciones, No Aplica
eléctricos cableado seguro permisos de trabajo
Iluminacion artificial FisICOs 8 Medio 10 80 11 Mejorable No Aplica sus:z:&igz&:zmb Iluminacién adecuada |Programa de Higiene Ocupacional No Aplica
Exposicion leve a residuos No es Aceptable o Aceptable Aplicacion Ss, POE de manejo :Zui:;zz’dm;:f:m]:n%:g: j:
del producto durante el QuimMICOS 18 Alto 25 450 I a =t Eliminar residuos Sustituir llenado manual Sistemas cerrados seguro, BPM, capacitacion seg » Data y
con control especifico N laboratorio, cofia y
llenado continua
cubrecalzados
. ORI i it o | POE ingreso y salida de el area,
Cvo‘nlaulnv) con producto BIOLOGICOS 18 Alto 10 180 T No es Aceptable o A?eptable No Aplica Stfsmucmn mamfa} por Areas ustm‘lcs, barreras controles ambienales, EPP estéril
estéril en areas controladas con control especifico sistemas automaticos fisicas I
capacitacion
Movimicntos repetitivos ERGONOMICOS 3 Medio 25 200 I No es Aceptable o A?eptable Eliminar tareas Sustituir proccsgs manuales Disefio ergonémico Pausas activas, Tolgc:on de tareas, No Aplica
con control especifico manuales por automatizados capacitaciones
, tabl table | Elimi itui ernancias de aus v i - y
Posturas prolongadas de pie ERGONOMICOS 3 Medio 25 200 I No es p o =0 Eliminar pert Sustituir por alternancias de Disefio ergonémico Pausas activas, rolgc:on de tareas, Calzado' crgono.n?u,'o con
con control especifico de pie posturas capacitaciones plantillas antifatiga
Posturas forzadas ERGONOMICOS 3 Medio 25 200 It No es Aceptable o Ac':eptable Eliminar alcances Sustituir dlsen(y) d.e trabajo no Disefio er Pausas activas, .rom.clon de tareas, No Aplica
con control especifico forzados ergondmico p
Opera los equipos de llenado y participa
. Operador encargado de Planta de en el proceso de envasado del . e . . .
Operativo envasado produccion productos. Verifica que el equipo St A“apam“em(.’ con MECANICOS 8 Medio 10 80 I Mejorable Eliminar aceeso a Sustituir equipos inseguros Guardas de seguridad, POE de manejo seguro y Guantes
. maquinaria partes moviles paro de e
funcione correctamente.
Eliminar contacto POE de manejo seguro
Cortes con maquinaria MECANICOS 8 Medio 10 80 1 Mejorable directo con filos de Sustituir equipos i P 5 Jo seguro y Guantes
. capacitaciones
herramientas
Golpes con maquinaria de MECANICOS 8 Medio 10 80 1 Mejorable E]npmar puntos Sustituir equipos inseguros Seiialética POE de mancjo Seguro y Guantes
envasado nseguros capacltaclones
Con'taclo md:rec}o con ELECTRICOS 18 Alto 10 180 I No es Aceptable o A?eptable No Aplica Sustitucion por eqfslpos con Guardas fisicas, Capacitacién a cerca de los temas No Aplica
equipos automatizados con control especifico mayor seguridad sensores
Ruido de maquinaria Fisicos 8 Medio 10 80 i Mejorable hhml,"ar €quipos Sustituir equipos ruidosos ‘Barr‘eras ﬁs‘c,asf Programa de Higiene Ocupacional Protectores auditivos
defectuosos aislamiento acustico
Eliminar equipos Sustituir equipos o Barreras fisicas,
Vibraciones FIsICOS 8 Medio 10 80 mr Mejorable N Auipos | i qJ pos islami de Programa de Higiene Ocupacional No Aplica
e vibraciones
Eliminar barreras que Sustituir iluminarias
Iluminacién artificial FISICOS 8 Medio 10 80 mr Mejorable impidan la luz natural o i 11 d da |Programa de Higiene Ocupacional No Aplica

artificial
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Exposicion minima a

Eliminar residuos

Sustitucion de inspeccion

Cabinas de inspeccion

Guantes, bata y pantalon,

H QuimICOS 8 Medio 10 80 11 Mejorable manual por sistemas POE de limpieza ) N
residuos del producto expuestos I~ cerradas mascarilla y cofia
automaticos
Contacto indirect . . . . Uso de bandejas en | d - . -
ontacto indirecto con BIOLOGICOS 8 Medio 10 80 i Mejorable No Aplica 50 e bandejas en lugar de Separacion fisica Procedimeintos BPM Guantes
productos inspeccionados contacto manual
No es Aceptable o Aceptable Eliminar jomadas Sustiruir procesos manuales Pausas activas y visuales.
Fatiga visual ERGONOMICOS 18 Alto 25 450 11 e S prolongadas de ) procesos " | Puestos ergonémicos o as y visuales, Lentes de descanso visual
con control especifico . .. . por automatizados capacitacion
inspeccién continua
tabl table | Elimi itui i sas acti isuales
Inspecciona el producto terminado Posturas estaticas ERGONOMICOS 18 Alto 25 450 I No es Acep A El"“'"a;{’ e Sustitur estaciones 00| p ¢ ergongmicos | TAUSAS Activas y visuales, No Aplica
mediante revisién visual para tectar con control especifico e pic ergonomicas capacitacion
. Operador encargado de Planta de . N
Operativo 3 ” particulas estrafias o defectos, SI
control visual produccion asegurando que cumpla con los
- L . No es Aceptable o Aceptable | Eliminar repeticion Sustituir procesos manuales - Pausas activas y visuales, .
estandares de calidad establecidos. Movimientos repetitivos ERGONOMICOS 18 Alto 25 450 I @t aesite innecesaria por automatizados Puestos ergondmicos capacitacién No Aplica
Golpes leves por Eliminacion de bordes | Sustitucion de envases por | Mesas antideslizantes.
manipulacién manual de MECANICOS 8 Medio 10 80 m Mejorable . ) s . S¢S P - . 7| POE de manipulacion segura Guantes
filosos disefios mas seguros orden del puesto
envases
Exposici6 ipos d ‘. . No es Aceptable o Aceptabl Eliminacion d Sustituir luminarias . . - .
xposicion a er.qfupos ¢ ELECTRICOS 8 Medio 25 200 I e IS ® cfep avle . m.unaj:lon © st uzr uminanas Difusores de luz Mantenimiento periodico No Aplica
iluminacion con control especifico luminarias
S ‘ No es Aceptable o Aceptabl Eliminacion d Sustituir luminarias - . .
Tluminacién intensa MECANICOS 18 Alto 25 450 1 e EeAIE® cfep avle N ,lm",]acm_“ © st u‘f uminanas Control de luz, filtros |Programa de Higiene Ocupacional No Aplica
con control especifico
Exposicion ocasional a Eliminar residuos
residuos de procesos y QUIMICOS 4 Bajo 10 40 i Mejorable vi:iblés ) No Aplica Sistemas de contecion Limpieza programada Guantes
equipos R
Contacto indirect ireas . . . Elimi S0S . - .
ontacto i vlr.ec © con dreas BIOLOGICOS 4 Bajo 10 40 m Mejorable Iminar aceesos No Aplica Control de accesos Procedimientos BPM EPP segiin area
criticas innecesarios
Uso prolongado de Eliminar momento Sustituir procesos manuales
Apoya en la ejecucion de actividades de P 8 ERGONOMICOS 4 Bajo 25 100 1 Mejorable prolongados en el P X Puestos ergonomicos Pausas activas Lentes de descanso visual
[ . computadoras por automatizados
calidacion de procesos, equipos y computador
. Operador encargado de Planta de . 8 . .,
Operativo validaciones roduccion sistemas, recopilando informacion y St A Eliminar posturas Sustituir mobiliario no
P registrando resultados conforme a los Posturas estaticas ERGONOMICOS 4 Bajo 25 100 i Mejorable . posturas i - Puestos ergonomicos Pausas activas No Aplica
tocol. bad inadecuadas ergonoémico
protocolos aprobados. Transi — - Elimi —
ra{lsl O en areas c.(,m MECANICOS 4 Bajo 25 100 I Mejorable iminar eruces No Aplica fiali y barreras [ Ps dimi de circul Calzado de seguridad
©quipos en operacion inseguros
Contacto indirecto con
equipos e instrumentos de ELECTRICOS 4 Bajo 10 40 i Mejorable No Aplica No Aplica Protecciones fisicas Procedimientos de circulacion No Aplica
medicion
Eliminar barreras que
Iluminacion artificial FisIcos 4 Bajo 10 40 1 Mejorable impidan la luz natural | Sustituir luminarias/equipos | Aislamiento y control Monitoreo No Aplica
artificial
. . : . . Eliminar fuentes d - - . . . . -
Ruido ambiental FISICOS 4 Bajo 10 40 i Mejorable lmm:ﬂ;:n €59 Sustituir luminarias/equipos | Aislamiento y control Monitoreo Protectores auditivos
Exposicién leve a tintas, Eliminar contacto Sustituir insumos menos Guantes, bata y pantalon.,
adhesivos o residuos del QuimMICos 6 Medio 10 60 il Mejorable . ) o ) Ventilacion localizada Hojas de seguridad ! S, DA Y P ?
directo toxicos mascarilla y cofia
producto
Contacto indirecto ct . . . . . . L. Guantes, bat talon,
ontacto in m:c, o con BIOLOGICOS 6 Medio 10 60 1 Mejorable No Aplica No Aplica Separacién fisica POE de manipulacion segura uantes ? ay panwa on
producto terminado mascarilla y cofia
No es Aceptable o Aceptable Eliminar Sustituir por ayudas Guantes, bata y pantalon.,
Movimiento repetitivos ERGONOMICOS 18 Alto 25 450 11 P 'ep levantamientos i p T ayudas Disefio ergonémico Rotacién y pausas activas ! S, DA Y P ?
con control especifico mecanicas mascarilla y cofia
manuales
. . . No es Aceptable o Aceptable | Elimi i Sustitui stos . - - . Guantes, bat: talon,
Manipulacién de cargas ERGONOMICOS 18 Alto 25 450 I e EeAIE® cfep avle fminar permanencia ustituir ;')ue.t 05 1o Disefio ergonémico Rotacion y pausas activas Juantes, bata y pantaion
con control especifico de pie ergondmicos mascarilla y cofia
Realiza el etiquetado, codificado, o . .
Operativo Operador encargado de Planta de es.luchado y embvalaje del producto s | Posturas prolongadas de pie| ERGONOMICOS 18 Alto 25 450 1 L sz::::r:llz: iciggt’ahle Ehml:?‘;z‘;;i::iadw Susuu:;:::zz;::;zr;;aon:aks Disefio ergonémico Rotacion y pausas activas Gua:::;;_?l‘;y ;Zé::;z]on,
empaque produccion | terminado, y coordina su entrega al area Y P S P S S y
de bodega para su al iento.
o es oo tabl table | Eliminar ! ards apacitacié : y
Cortes o golpes duran%t, el MECANICOS 18 Alto 25 450 I No es p o o Ehmm‘ar herr Sustituir her Guardas y mesas Capac'lu'\uo‘nv y POE de Guantes, b?&a y pan}a]on,
estuchado y embalaje con control especifico inseguras adecuadas manipilacion segura mascarilla y cofia
Uso d ipos d . . . . - . . . Mantenimient iodico, Guantes, bat: talon,
50 de equipos de ELECTRICOS 6 Medio 10 60 m Mejorable No Aplica Sustituir equipos defectuosos [ Protecciones térmicas antenimiento periodico Juantes, baa y pamaton
codificado y sellado programa de higiene ocupacional mascarilla y cofia
. ‘ . . Elimi ipos - . . B: s fisicas, - . -
Ruido moderado FISICOS 6 Medio 10 60 mr Mejorable 1minar equipos Sustituir equipos ruidosos barreras mc'ai. Programa de Higiene Ocupacional Protectores auditivos
defectuosos aislamiento acustico
N, . : . . . S Aislamientos e . . .
Tluminacion artificial FISICOS 6 Medio 10 60 i Mejorable No Aplica Sustituir iluminarias Programa de Higiene Ocupacional| Lentes de descanso visual

iluminacién adecauda
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Anexo II. Matriz IPERC consolidada para tabulacion y analisis de datos

Jefe de Bodega
Jefe de Bodega
Jefe de Bodega
Jefe de Bodega
Jefe de Bodega
Jefe de Bodega
Jefe de Bodega
Jefe de Bodega
Jefe de Bodega
Jefe de Bodega
Jefe de Produccion
Jefe de Produccién
Jefe de Produccion
Jefe de Produccién
Jefe de Produccion

Jefe de Produccidn

Operador encargado de control de
calidad-muestreo
Operador encargado de control de
calidad-muestreo
Operador encargado de control de
calidad-muestreo
Operador encargado de control de
calidad-muestreo
Operador encargado de control de
calidad-muestreo
Operador encargado de control de
calidad-muestreo
Operador encargado de control de
calidad-muestreo
Operador encargado de control de
calidad-muestreo
Operador encargado de control de
calidad-muestreo
Operador encargado de control de
calidad-muestreo

Exposicidn ocasional a materias primas, durante

recepcion, almacenamiento y envio

Humedad en el ambiente por falta de ventilacidon

Manipulacién de cargas
Posturas forzadas

Posturas prolongadas de pie
Movimientos repetitivos
Empuje y arrastre

Golpes con pallets

Caidas de objetos durante el manejo de pallets

lluminacién deficiente

Exposicidn indirecta a sustancias quimicas presentes en

los procesos productivos
Posturas en el escritorio incorrectas

Posturas prolongadas de pie

Transito por areas con maquinaria en funcionamiento

lluminacidn artificial

Ruido molestoso

Contacto directo con materias primas durante la toma

de muestras

Manipulacion de materias susceptibles a contaminacion

Posturas incomodas

Posturas prolongadas de pie

Movimientos repetitivos durante el muestreo
Golpes con herramientas de muestreo
Cortes con herramientas de muestreo

Exposicidn indirecta a equipos de laboratorio

Iluminacioén artificial

Cambios de temperatura

Quimico
Bioldgico
Ergonémico
Ergondmico
Ergondmico
Ergondmico
Ergonémico
Mecdnico
Mecdnico
Fisico
Quimico
Ergonémico
Ergondmico
Mecanico
Fisico

Fisico
Quimico
Bioldgico
Ergonémico
Ergondmico
Ergondmico
Mecanico
Mecanico
Eléctrico
Fisico

Fisico

80

18

18

18

18

18

12

12

18

18

18

18

18

10

10

25

25

25

25

25

25

25

25

10

25

25

10

10

10

25

25

25

25

25

10

10

10

10

10

20

20

450

450

450

450

450

150

150

150

40

300

300

40

40

40

450

450

450

450

450

60

60

60

20

20

Bajo

Bajo

Alto

Alto

Alto

Alto

Alto

Medio

Medio

Medio

Bajo

Alto

Alto

Bajo

Bajo

Bajo

Alto

Alto

Alto

Alto

Alto

Medio

Medio

Medio

Bajo

Bajo

Aceptable

Aceptable

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

Mejorable

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

Mejorable
Mejorable

Mejorable

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

Mejorable
Mejorable
Mejorable
Aceptable

Aceptable

Baja

Baja

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Baja

Baja



Operador encargado de dispensado
Operador encargado de dispensado
Operador encargado de dispensado
Operador encargado de dispensado
Operador encargado de dispensado
Operador encargado de dispensado
Operador encargado de dispensado
Operador encargado de dispensado
Operador encargado de dispensado
Operador encargado de dispensado
Operador encargado de dispensado
Operador encargado de envasado
Operador encargado de envasado
Operador encargado de envasado
Operador encargado de envasado
Operador encargado de envasado
Operador encargado de envasado
Operador encargado de envasado
Operador encargado de envasado
Operador encargado de envasado
Operador encargado de envasado
Operador encargado de envasado

Operador encargado de envasado

Operador encargado de control
visual
Operador encargado de control
visual
Operador encargado de control
visual
Operador encargado de control
visual
Operador encargado de control
visual
Operador encargado de control
visual
Operador encargado de control
visual
Operador encargado de control
visual

Inhalacién, contacto dérmico o derrames de sustancias

durante el pesaje y dosificacion
Contacto dérmico con sustancias durante el pesaje y
dosificacion

Derrames de sustancias durante el pesaje y dosificacion

Posible exposicidn por contaminacion cruzada
Manipulacién de cargas

Posturas prolongadas de pie

Movimientos repetitivos

Golpes con equipos de pesaje

Atrapamientos con equipos de pesaje

Uso de balanzas y equipo eléctricos

lluminacién artificial

Exposicion leve a residuos del producto durante el
llenado

Contacto con producto estéril en areas controladas
Movimientos repetitivos

Posturas prolongadas de pie

Posturas forzadas

Atrapamientos con maquinaria

Cortes con maquinaria

Golpes con maquinaria de envasado

Contacto indirecto con equipos automatizados
Ruido de maquinaria

Vibraciones

lluminacién artificial

Exposicion minima a residuos del producto
Contacto indirecto con productos inspeccionados
Fatiga visual

Postura estdtica

Movimientos repetitivos

Golpes leves por manipulacion manual de envases
Exposicion a equipos de iluminacién

lluminacion intensa

Quimico
Quimico
Quimico
Bioldgico
Ergonémico
Ergondémico
Ergondmico
Mecanico
Mecanico
Eléctrico
Fisico
Quimico
Biologico
Ergondmico
Ergonémico
Ergondémico
Mecanico
Mecanico
Mecanico
Eléctrico
Fisico

Fisico

Fisico
Quimico
Biolégico
Ergondémico
Ergonémico
Ergondmico
Mecanico
Eléctrico

Fisico

81

18

24

18

18

18

18

25

25

25

10

25

25

25

10

10

10

10

25

10

25

25

25

10

10

10

10

10

10

10

10

10

25

25

25

10

25

25

200

200

200

80

200

200

200

80

80

80

80

450

240

200

200

200

80

80

80

240

80

80

80

80

80

450

450

450

80

200

450

Medio
Medio
Medio
Medio
Medio
Medio
Medio
Medio
Medio
Medio
Medio
Alto
Muy Alto
Medio
Medio
Medio
Medio
Medio
Medio
Muy Alto
Medio
Medio
Medio
Medio
Medio
Alto
Alto
Alto
Medio
Medio

Alto

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

Mejorable

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

Mejorable
Mejorable
Mejorable

Mejorable

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

Mejorable
Mejorable

Mejorable

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

Mejorable
Mejorable
Mejorable
Mejorable

Mejorable

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

Mejorable

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio



Operador encargado de validaciones
Operador encargado de validaciones
Operador encargado de validaciones
Operador encargado de validaciones
Operador encargado de validaciones
Operador encargado de validaciones
Operador encargado de validaciones
Operador encargado de validaciones
Operador encargado de empaque
Operador encargado de empaque
Operador encargado de empaque
Operador encargado de empaque
Operador encargado de empaque
Operador encargado de empaque
Operador encargado de empaque
Operador encargado de empaque

Operador encargado de empaque

Exposicidn ocasional a reisduos de procesos y equipos
Contacto indirecto con dreas criticas

Uso prolongado de computadoras

Posturas estaticas

Transito en dreas con equipos en operaciéon
Contacto indirecto con equipos e instrumentos de
medicién

Iluminacidén artificial

Ruido ambiental

Exposicidn leve a tintas, adhesivos o residuos del
producto

Contacto indirecto con producto terminado
Movimientos repetitivos

Manipulacion de cargas

Posturas prolongadas de pie

Cortes durante el estuchado y embalaje

Uso de equipos de codificado y sellado

Ruido moderado

lluminacidn artificial

Quimico
Bioldgico
Ergonémico
Ergonémico
Mecanico
Eléctrico
Fisico

Fisico
Quimico
Bioldgico
Ergondmico
Ergonémico
Ergondémico
Mecanico
Eléctrico
Fisico

Fisico

18

18

18

18

10

10

25

25

25

10

10

10

10

10

25

25

25

25

10

10

10

40

40

100

100

100

40

40

40

60

60

450

450

450

450

60

60

60

Bajo

Bajo

Bajo

Bajo

Bajo

Bajo

Bajo

Bajo

Medio

Medio

Alto

Alto

Alto

Alto

Medio

Medio

Medio

Mejorable
Mejorable
Mejorable
Mejorable
Mejorable
Mejorable
Mejorable
Mejorable
Mejorable

Mejorable

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

No es Aceptable o Aceptable con
control especifico

Mejorable
Mejorable

Mejorable

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio
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