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INFORMACION GENERAL

Contextualizacién del tema

En el contexto de la industrializacion y el avance tecnoldgico, asegurar las condiciones 6ptimas de salud
y seguridad ocupacional se ha vuelto una labor muy importante. En este contexto, velar por la salud y el
buen vivir de los empleados no solo es una obligacidn ética, sino también crucial para garantizar la
sostenibilidad y eficiencia de las operaciones empresariales. (Bestraten Bellovi et al., 2008)

Es perentorio disminuir la frecuencia de riesgos laborales y sus efectos tanto a nivel individual como
colectivo. Los accidentes y enfermedades en el trabajo impactan no solo a los empleados y su circulo
familiar, sino también a la salud publica y a la economia en general. El control de estos riesgos desemboca
en una vida plena de los trabajadores, asi como de la misma manera fomenta un ambiente de trabajo mas
productivo y colaborativo. (Betancourt Uzeta & Velasquez Fortich, 2021)

Internacionalmente, la “Organizacidn Internacional del Trabajo” (OIT) tiene un rol importante en
impulsar de la seguridad y salud ocupacional. La OIT, mediante sus convenios y recomendaciones,
establece las directrices que buscan condiciones de trabajo que brinden seguridad para los empleados
alrededor del mundo. Entre estos, se destacan convenios como el Convenio sobre la seguridad y salud de
los trabajadores (C155) y el Convenio que impulsa la seguridad y salud en el lugar de trabajo (C187), los
cuales proporcionan una base para el control y la prevencién de riesgos laborales y el desarrollo de una
cultura de seguridad en su puesto de trabajo. (Organization, 1983)

Ademas de la OIT, muchos paises han desarrollado sus propias legislaciones para abordar la seguridad
ocupacional, adaptando estos estandares internacionales a sus contextos especificos. Estas leyes a nivel
nacional incluyen regulaciones sobre el reconocimiento de riesgos, la inclusién de acciones preventivas o
correctivas de ser el caso, la instruccién de los trabajadores, y el incentivo de una cultura preventiva en
las empresas.

En el Ecuador existe un marco legal que tiene como meta la prevision de los riesgos laborales, por citar
algunos, el Cédigo de Trabajo, el cual en su Titulo V trata sobre higiene y seguridad en el trabajo, asi como
también las Normas Técnicas de Seguridad y Salud en el Trabajo las cuales son emitidas por el Ministerio
de Trabajo, estas normas brindan las indicaciones especificas para el correcto procedimiento de la
seguridad en diferentes sectores industriales. (Ministerio de Trabajo, 2023)

Si bien el sustento legal que previene los riesgos laborales existe en el Ecuador, muchas de las veces
no son cumplidos por los empleadores. Es menester que tanto empleadores como empleados garanticen

y cumplan adecuadamente los planes de mitigacién de riesgos laborales.



La manufactura en Ecuador enfrenta un serio reto de seguridad laboral, segin datos del IESS.
Anualmente, un numero significativo de empleados del sector industrial experimenta siniestros o
padecimientos derivados de sus actividades profesionales. Esta situacidon no solo representa un impacto
negativo en el bienestar de los trabajadores, sino que también con lleva importantes repercusiones
financieras para la economia nacional ecuatoriana.

Es importante sefalar que la informalidad, las condiciones laborales no seguras, la falta de
capacitacion, la carencia del nimero adecuado de empleados y la carencia de insumos de proteccidn
personal contribuyen a que accidentes o enfermedades se produzcan dentro del proceso industrial.

La industria alimentaria no estd exenta de esta problematica. Miles de empleados estdn expuestos a
muchos riesgos fisicos, debido al uso de maquinaria y equipos, ruido y temperaturas extremas; quimicos,
provocados por productos de limpieza y aditivos alimentarios, bioldgicos,ergondmicos y psicosociales.
Problema objeto de investigacion

La industria de la produccion de embutidos artesanales “Llapin”, ha surgido como una alternativa
dentro del mercado de embutidos en el cantén de Ambato, provincia de Tungurahua, durante mas de una
década han brindado un producto de calidad y muy buen sabor, la empresa, a dia de hoy ha implementado
personal y equipos para una industrializacidon de los embutidos, es aqui en donde la industria tiene un
problema con respecto a la proteccién laboral a sus empleados ya que carece de un plan que prevenga
los riesgos laborales.

La empresa “Llapin” necesita de un plan adecuado a sus necesidades que prevenga riesgos laborales
debido a que el riesgo es inminente por la manipulacidon de equipos y la propia exposicién a riesgos
inherentes a la produccion de embutidos. La empresa “Llapin” muestra una gran preocupacién por sus
empleados por esta razén desea implementar un Plan que permita prevenir cualquier tipo de riesgo
laboral y que garantice la seguridad de sus empleados. La industria de embutidos necesita de equipos
especializados para moler carne, congeladores de gran tamano para albergar la materia prima de la
produccién de embutidos, asi como contenedores adecuados para la manipulacion de carnes.

La industria de “Llapin” presenta un gran desafio la falta de un plan de control para la prevencién de
riesgos laborales ya que durante la ejecucién de las actividades diarias se podrian presentar diversos
riesgos; como los riesgos mecanicos tales como cortes, amputaciones o atrapamientos debido al uso de
magquinaria como cortadoras, moledoras y embutidoras.

Los riesgos fisicos: Ruido se presenta con la exposicidn a altos niveles de ruido de maquinaria que puede
ocasionar problemas auditivos. Por otro lado, se presenta temperaturas extremas: Trabajar en areas de

refrigeracién o congelacion puede causar problemas de salud relacionados con el frio.



Los riesgos quimicos: Exposicion a sustancias quimicas utilizadas para limpiar y desinfectar las
instalaciones y equipos. Se han identificado riesgos biolégicos debido a la exposicidon a bacterias, virus y
hongos presentes en las materias primas y productos finales.

Los riesgos ergondmicos se manifiestan por medio de movimientos repetitivos que pueden causar
trastornos musculoesqueléticos. Trabajar en posturas incémodas o forzadas puede llevar a lesiones
musculares y articulares.

Los riesgos psicosociales: Como estrés laboral donde la presién por cumplir con tiempos de produccion
y demandas laborales puede llevar a estrés y agotamiento. Turnos Rotativos: Cambios constantes en los
horarios laborales pueden trastornar el ciclo del suefio y la salud mental de los colaboradores. Por lo
expuesto, es indispensable contar con un plan de control de riesgos laborales urgente dentro de la
industria “Llapin” con el objetivo de proteger a los trabajadores y garantizar su salud.

Pregunta objeto de la Investigacion

¢Cémo puede un plan de control de riesgos laborales mejorar la seguridad y reducir los accidentes en
la industria alimenticia de embutidos artesanales “LLAPIN”?
Objetivo general

Disefiar un Plan de Control de Riesgos Laborales en la Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales
“Llapin”.

Objetivos especificos

e  Contextualizar los fundamentos tedricos acerca del control de riesgos laborales en el marco
de la empresa de embutidos “Llapin”.

e Identificar los principales riesgos laborales a los que estdn expuestos los trabajadores de la
empresa “Llapin” y que estan presentes en cada etapa de la produccion de embutidos.

e  Elaborar medidas de control efectivas para disminuir los riesgos identificados, asegurando
que se adapten a las caracteristicas especificas y necesidades de la industria.

e Validar la efectividad del plan disefiado para la empresa, en cuanto se dé la reduccién de
riesgos y accidentes laborales, asi como tratar de alcanzar perfeccidn en la seguridad vy

bienestar de los trabajadores.



Vinculacidn con la sociedad y beneficiarios directos

El presente trabajo estara vinculado con la sociedad en principio como fuente bibliografica ya que el
mismo estard publicado en el portal de la Universidad Tecnoldgica Israel, brindando asi un valioso aporte

a futuros tesistas.

Ademas, todos los trabajadores de la empresa de embutidos tradicionales Llapin se veran beneficiados
con laimplementacién del plan de control de riesgos laborales, desempefiaran sus actividades de manera
segura, creando un ambiente de trabajo seguro y con todas las medidas de seguridad que son inherentes

a sus actividades.

Los directivos de la empresa Llapin también seran los beneficiarios de este trabajo de titulacién ya que
aplicando el plan de control y prevenciéon que se va a desarrollar disminuirdn costos por medicinas
rehabilitacion y tratamientos médicos, debido a la carencia actual de este plan. Se garantizard que los
empleados de Llapin desempefiaran sus actividades en un entorno seguro precautelando su salud y

bienestar.



CAPITULO I: DESCRIPCION DEL PROYECTO

1.1 Contextualizacidn general del estado del arte

“Segln la Organizacion Internacional del Trabajo” (Organization, 1983), 387 millones de personas
sufren accidentes laborales. Esta cifra indica un serio problema a la hora de prevenir accidentes laborales

por parte de las empresas contratistas.

La Ley orgdnica de Salud indica que: “Los empleadores protegeran la salud de sus trabajadores,
dotandoles de informacién suficiente, equipos de proteccidn, vestimenta apropiada, ambientes seguros
de trabajo, a fin de prevenir, disminuir o eliminar los riesgos, accidentes y aparicién de enfermedades

laborales" (Defensoria Publica del Ecuador, 2022).

La industria carnica, especialmente la que se dedica a la elaboracion de embutidos, no estd exenta de

los peligros dentro de su proceso de fabricacion (PREVINTEGRAL, 2019).

Segun (PREVINTEGRAL, 2019), los riesgos asociados a la industria carnica incluyen riesgos ergondmicos,
exposicion a agentes bioldgicos, estrés térmico, exposicion a contaminantes quimicos de aseo vy

esterilizacién, uso de equipos de trabajo.

Riesgo:

La viabilidad de que una amenaza se pueda convertir o no en una calamidad. (UNISDR, 2009)

El riesgo es referido como la probabilidad de que ocurra un evento junto con las consecuencias

negativas que conlleva, determinado por la interaccién de la amenaza y la vulnerabilidad (CIIFEN, 2024).

Un riesgo laboral se define como cualquier situacién que pueda representar un peligro dentro del
entorno de trabajo, con potencial para causar accidentes y consecuentemente dafios fisicos o psicolégicos

a los trabajadores (Sesame, n.d.).

Riesgos mecdnicos:

Los peligros de origen mecanico engloban aquellos componentes o condiciones fisicas capaces de
ocasionar traumatismos corporales mediante efectos mecanicos. Estos pueden derivarse del
funcionamiento de equipamiento industrial, instrumental técnico, componentes en fabricacion o

sustancias proyectadas (tanto sélidas como liquidas). El espectro de lesiones resultantes es amplio e



incluye: comprensién de tejidos, laceraciones, enganches con maquinaria, confinamientos, arrastres
forzados, golpes contundentes, perforaciones tisulares, heridas punzantes, rozaduras y desgastes

epidérmicos, entre diversas afectaciones fisicas (Gobierno de Buenos Aires, 2019).

Riesgos Fisicos:

El riesgo fisico se define como el agente o condicion ambiental que pueden ocasionar dafio o
enfermedad. Los cuales incluyen ruido si la exposicién prolongada a altos niveles de sonido podria
provocar pérdida auditiva; las vibraciones ocasiona trastornos musculoesqueléticos cuando se transmiten
al cuerpo; condiciones de temperatura extrema o humedad inadecuada que afectan al bienestar térmico;
[luminacidn insuficiente o deslumbrante, que puede causar fatiga visual y el efecto de la radiacion

ionizante o no insensible que puede afectar a los tejidos del cuerpo (Faubel, Signes, & Gin, 2023).

Riesgos Quimicos:

El riesgo quimico surge como el resultado de la manipulacion o la presencia de sustancias peligrosas
gue pueden ingresar al cuerpo debido a la inhalacién, la deglucién o el contacto de la dermis, causando
efectos tdéxicos, corrosivos o facilmente inflamables. Incluyen gases toxicos, que pueden interferir con la
funcidn bioldgica normal por inhalacidn, los vapores corrosivos cuyas emisiones pueden destruir el tejido
vivo para contactar y los fluidos en gran medida inflamables con un alto riesgo de fuego (Faubel, Signes,

& Gin, 2023).

Riesgo Bioldgicos:

Los peligros de naturaleza bioldgica representan la probabilidad de exposicion laboral a
microorganismos patdégenos como bacterias, agentes virales, organismos fungicos y entidades
parasitarias. Esta exposicion puede desencadenar en los trabajadores diversas patologias infecciosas,
reacciones alérgicas o intoxicaciones sistémicas de variada gravedad. Estos agentes pueden ingresar al
organismo de las personas por varias maneras, incluida la inhalacion, el contacto de la dermis, la deglucién

inesperada o la inoculacién (Henao, Alvarez, Faizal, & Valderrama, 2015).

Riesgos Ergonémicos:

La aproximacion al peligro ergondmico incorpora una visién integral que contempla elementos fisicos,

mentales, de interaccidn social, estructurales y del entorno laboral. Esta perspectiva examina las



interrelaciones dindmicas entre dichos componentes, en contraste con metodologias que los estudian de

forma separada o desconectada (Trabajo, 2021).

Estos riesgos se refieren a situaciones donde los trabajadores pueden experimentar dafos a su salud
debido a movimientos, posturas o acciones requeridas por su puesto de trabajo (Universidad Nacional de

La Plata, n.d.).

Riesgos Psicosociales:

Circunstancias existentes en el entorno laboral relacionadas con la estructura organizativa, la
naturaleza de las funciones y el desempefio de responsabilidades, que potencialmente impactan de
manera considerable el bienestar fisico y psicoldgico de los individuos durante su desempeno profesional

(CARM, 2010).

Los peligros de indole psicosocial presentes en el ambito profesional tienen la capacidad de generar
alteraciones en el comportamiento, los procesos mentales y el equilibrio emocional, repercutiendo
negativamente tanto en el estado fisico como en la estabilidad psicolégica de los trabajadores. Tales
perturbaciones guardan estrecha relacion con las particularidades y modalidades bajo las cuales se

desarrollan las tareas especificas dentro del contexto laboral (Universitat de Valencia, 2014).
“Accidente de trabajo “:

El Codigo de Trabajo ecuatoriano establece regulaciones sobre los accidentes laborales, definiéndolos

de la siguiente manera:

“Art. 348.- Accidente de trabajo. - Accidente de trabajo es todo suceso imprevisto y repentino que
ocasiona al trabajador una lesidn corporal o perturbacién funcional, con ocasién o por consecuencia del

trabajo que ejecuta por cuenta ajena” (H. CONGRESO NACIONAL, 2005).

La OIT conceptualiza los siniestros laborales como todo dafio fisico experimentado por un empleado
durante el desarrollo de sus funciones profesionales. Por otra parte, se considera accidente de trabajo
aquel que se produzca al ir o regresar del lugar donde se desarrolla la actividad laboral, asi como cualquier

incidente relacionado con esta. (International Labor Organization, 2021).
Enfermedades profesionales:

Las patologias ocupacionales constituyen afectaciones que surgen cuando el personal laboral se

encuentra sometido a diversos factores de riesgo, ya sea mediante sobreesfuerzos corporales o



cognitivos, comprometiendo su condicion fisica y calidad de vida integral. Adicionalmente, dichos
padecimientos pueden desarrollarse como consecuencia de la permanencia prolongada en ambientes
laborales adversos, tales como la interaccidn con compuestos quimicos nocivos, la ejecucidn reiterada de
movimientos causantes de traumatismos en el sistema musculoesquelético, o la tensién psicoldgica

persistente vinculada al contexto profesional (Hermoza Gutierrez, 2020).
Salud laboral:

La sanidad ocupacional abarca aspectos vinculados al bienestar fisico y proteccién dentro del ambito
profesional. Persigue evitar traumatismos profesionales, optimizar el entorno y circunstancias de trabajo,
ademads de impulsar la capacitacidn del personal. Los servicios que comprende incluyen intervenciones
terapéuticas especializadas, atencién médica laboral, programas de bienestar para trabajadores,
valoraciones sanitarias previas al empleo, y administracién de amenazas laborales, entre otras

prestaciones (Weaver, 2021).

La higiene ocupacional se fundamenta en proporcionar espacios laborales apropiados con términos de
empleo equitativos, facilitando la intervencidn activa del personal en los procesos de perfeccionamiento
constante relacionados con aspectos sanitarios y medidas preventivas (Instituto Sindical de Trabajo,

Ambiente y Salud, 2018).
“Plan de Control y Prevencidn de Riesgos Laborales”

Las medidas preventivas constituyen un conjunto de actuaciones necesarias durante todos los estudios
productivos de una organizacién empresarial para controlar o minimizar los peligros ocupacionales. Este
proceso implica examinar y cuantificar los factores de riesgo con el fin de realizar ajustes en elementos
de naturaleza mecanica, fisica, quimica, microbioldgica, psicosocial y otras variables que potencialmente

comprometan la integridad fisica o mental de los trabajadores (UNIR, 2023).

Constituye la documentacion oficial que determina la estructura organizativa, las obligaciones y roles
especificos, las metodologias y protocolos de actuacidn, asi como los recursos imprescindibles para

implementar las estrategias preventivas frente a riesgos dentro del contexto empresarial (Sacyl, 2022).
Técnicas de seguridad:

Los procedimientos de seguridad comprenden diversas acciones y estrategias formuladas para
detectar y mitigar los peligros potencialmente causantes de siniestros en el trabajo, ademds de gestionar

sus posibles repercusiones. Su propdsito fundamental consiste en abordar los elementos tanto técnicos



como humanos que contribuyen a estos incidentes, mediante la implementacién de sistemas
administrativos adecuados. Este enfoque requiere examinar no solamente las caracteristicas del ambiente
laboral, sino también considerar las conductas del personal, con el propdsito de anticipar acontecimientos

adversos y garantizar espacios profesionales protegidos (Bestraten Bellovi et al.,2011)

Segln Bestraten Bellovi et al. (2011) las técnicas de seguridad se dividen en:

¢ Aplicables en
cualquier
contexto

laboral.

« Disefiadas para
abordar riesgos
en

instalaciones

particulares.

Generales Especificas ™

« "Se concentran en
reducir las causas de
o : riesgo por medio de
Analiticas Operatlvas acciones técnicas,
organizativas y
capacitacién de los
trabajadores".

N b

Nota: Adaptado de: (Bestraten Bellovi, Iranzo Garcia, Marron Vida, Pique Ardanuy, & Centro, 2011)

¢ Se enfocan en
identificar peligro
evaluar riesgos y
analizar accidentes.

Figura 1 Técnicas de seguridad.

Evaluacién de riesgos

La valoracion de peligros ocupacionales constituye un procedimiento fundamental para detectar,
examinar y administrar las amenazas potenciales hacia la integridad fisica y mental de los empleados en
su ambito profesional. Trascendiendo el mero cumplimiento normativo, representa un analisis integral
gue suministra datos cruciales para el disefio e instauracion de intervenciones preventivas y protectoras
eficaces. En este marco, si bien la evaluacidén inicial resulta crucial, también es imprescindible realizar
revisiones sistematicas subsecuentes para responder adecuadamente a las transformaciones en las
circunstancias laborales, asi como a la introduccién de equipamiento novedoso, avances tecnoldgicos o

alteraciones en los procedimientos de trabajo (Bestraten Bellovi et al.,2011).
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Métodos de evaluacion de riesgos

Las formas para analizar el riesgo de accidentes se clasifican en tres categorias, de acuerdo a su grado

de precisiéon en la valoracién del mismo (Bestraten Bellovi et al.,2011).

Métodos para evaluar
Riesgos
Método Cualitativo , . I . N
Método Semicuantitativo Método Cuantitativo
Identifican posibles .
b Evaluan los factores de Calculan la probabilidad

eventosy causas de .

. riesgo de un evento

riesgos

Figura 2. Métodos para evaluar riesgos.

Nota: Adaptado de: (Bestraten Bellovi et al., 2011)

Embutidos

El término embutido se refiere a productos carnicos condimentados con hierbas y especias, que
pueden o no ser sometidos a procesos de curacion, y que se introducen en tripas naturales o artificiales.
Aunque tipicamente se elaboran con carne de cerdo, también se utilizan otros ingredientes para lograr el

espesor y el sabor deseado.

Los procesos de curacidon son comunes para la formacion del embutido, asi como métodos de coccidn

y ahumado, siendo las salchichas y ciertos tipos de fiambres especialmente populares en el mercado.

Los embutidos tienen una vida util mas prolongada que la carne cruda debido a la presencia de especias

y conservantes como la sal, nitratos y nitritos (Atilano Anllo, 2021).
Embutidora:

Maquinas utilizadas en la elaboracién de embutidos para colocar preparados carnicos en tripas de
animales, empleadas en la fabricaciéon de embutidos y otros productos carnicos elaborados (MAMPEL,

2024).
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Molino:
Equipo disefiado para triturar, pulverizar o moler diversos tipos de alimentos. (Group, 2024)
Mezcladora:

La mezcladora de carne no solo mezcla la carne picada con los condimentos, sino que también la

prepara para su procesamiento al "romperla" y hacerla mucho mas manejable. (MAMPEL, 2024)

1.2 Proceso investigativo metodoldgico

1.2.1 Enfoque de la investigacidn

El estudio actual implementa una metodologia cuantitativa para explorar exhaustivamente los retos
particulares relacionados con los peligros ocupacionales dentro del sector especifico de produccion
artesanal de embutidos, con el propdsito de desarrollar mecanismos de gestion de amenazas laborales.

En la presente investigacidon se utiliza la matriz de evaluacién NTP 330 como elemento clave que
sustenta la aplicacién del enfoque cuantitativo, proporcionando indicadores numéricos que facilitan una
valoracién objetiva y una administracion metddica de los riesgos profesionales. Los procedimientos
cuantitativos empleados permiten la recoleccién de informacion exacta y uniforme, aspecto esencial para
asegurar la credibilidad y solidez de los hallazgos investigativos.

1.2.2 Tipo de investigacion

El proceso investigativo para el Disefio del Plan de Control de Riesgos Laborales en la Industria
Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin” sera una investigacién eminentemente descriptiva, dado
gue implica describir, sin adentrarse en relaciones causales. La metodologia no depende de analisis
numéricos rigurosos, sino que desarrolla una caracterizacién minuciosa de los atributos y circunstancias
del fendmeno investigado sin establecer relaciones de causalidad. La investigacidn recabd informacion
con el propésito de reconocer y registrar los peligros ocupacionales que afectan al personal de la
compaiia.

1.23 Poblacion y muestra

Poblacion: La poblacion estudiada estd conformada por los 12 colaboradores que forman parte de la
industria alimenticia de embutidos artesanales "Llapin". Esta poblacion incluye a todos los trabajadores
involucrados en los distintos procesos de produccién y manejo dentro de la empresa.

Muestra: Se considerard a la totalidad de los 12 empleados como muestra. Debido al tamafio reducido

de la poblacién, se optard por realizar un estudio integral que abarque a todos los miembros del equipo.
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Esto permitira una evaluacion exhaustiva y representativa de las percepciones, experiencias y practicas
en concordancia con los riesgos laborales y las estrategias de prevencién implementadas en la empresa.

1.2.4 Instrumento
Valoracion de factores de riesgo NTP 330

Nivel de deficiencia (ND): La evaluacion determina la efectividad de las intervenciones preventivas en
relacion al peligro detectado, categorizandolo mediante una escala cualitativa que comprende los niveles:
gravemente inadecuado, inadecuado, susceptible de optimizacidn o satisfactorio.

Tabla 1.

“Determinacion del nivel de deficiencia”

DETERMINACION DEL NIVEL DE DEFICIENCIA

Nivel de
ND  Significado
Deficiencia
Muy Se han detectado factores de riesgo significativos que determinan como
10
deficiente muy posible la generacién de fallos. El conjunto de medidas preventivas
existentes respecto al riesgo resulta ineficaz.
(MD)
Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que precisa ser
Deficiente (D) 6

corregido. La eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes se

ve reducida de forma apreciable.

Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La eficacia
Mejorable (M) 2 . . . . .
del conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo no se

ve reducida de forma apreciable.

N h li le alguna. El ri 4
Aceptable (B) ) o se ha detectado anomalia destacable alguna riesgo esta

controlado. No se valora.

Nota: Adaptado de (Bestraten Bellovi et al., 2011)

“Nivel de exposicion (NE) “: Se realiza una estimacion del grado de contacto que los empleados tienen

con el factor de riesgo, utilizando una clasificacién que incluye exposicion permanente, habitual,
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intermitente o infrecuente, lo cual posibilita establecer tanto la extensidon temporal como la regularidad

del contacto con dicho peligro.

Tabla 2

“Determinacion del nivel de exposicion”

DETERMINACION DEL NIVEL DE EXPOSICION

Nivel
ve deNE Significado

exposicion

. Continuadamente. Varias veces en su jornada laboral con tiempo
Continuada (EC) 4 J P

prolongado.
Frecuente (EF) 3 Varias veces en su jornada laboral, aunque sea con tiempos cortos.
Ocasional (EO) 2 Algunavez en sujornada laboral y con un periodo corto de tiempo.
Esporadica (EE) 1 Irregularmente.

Nota: Adaptado de (Bestraten Bellovi, Iranzo Garcia, Marron Vida, Pique Ardanuy, &

Centro, 2011)

Nivel de probabilidad (NP): Se efectia una operacion multiplicativa entre el indice de insuficiencia y
el grado de exposicion para determinar la probabilidad de ocurrencia de un evento adverso (siniestro o
cuasi accidente), considerando la relacidon entre las estrategias preventivas implementadas y la frecuencia

de contacto con el factor de riesgo.

Tabla 3

“Determinacion del nivel de probabilidad”

DETERMINACION DEL NIVEL DE PROBABILIDAD

Nivel d
el de NP Significado

probabilidad




Muy alta (MA) Entre
40y 24
Alta (A) Entre 20
y 10"
Media (M) Entre
8y6
Baja (B) Entre
4y?2

Situacion deficiente con exposicidon continuada, o muy
deficiente con exposiciéon frecuente. Normalmente la

materializacion del riesgo ocurre con frecuencia.

Situacion deficiente con exposicion frecuente u
ocasional, o bien situacion muy deficiente con
exposicion ocasional o esporadica. La materializacién
del riesgo es posible que suceda varias veces en el ciclo

de vida laboral.

Situacién deficiente con exposicién esporadica, o bien
situacion mejorable con exposicién continuada o

frecuente. Es posible que suceda el dafio alguna vez.

Situacién mejorable con exposicién ocasional o
esporadica, no es esperable que se materialice el riesgo,

aunque puede ser concebible.

Nota: Adaptado de (Bestraten Bellovi, Iranzo Garcia, Marron Vida, Pique Ardanuy, &

Centro, 2011)

14

Nivel de consecuencia (NC): Las consecuencias mas probables de un error se determinan en funcién

del riesgo evaluado y se clasifican como mortal, muy grave, grave o leve.

Tabla 4

“Determinacion del nivel de consecuencia”

DETERMINACION DEL NIVEL DE CONSECUENCIA

Nivel de

NP
consecuencias

Mortal o 100

catastrofico (M)

1 muerto o mas

Significado

Dafios Daiios materiales

personales

Destruccion total del sistema

(dificil renovarlo).
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Muy grave (MG)

Grave (G)

Leve (L)

60

25

10

Lesiones graves que Destruccién parcial del sistema
pueden ser (complejay costosa la reparacion).

irreparables

Lesiones con Se requiere paro del proceso para
incapacidad laboral  efectuar la reparacién.

transitoria (L.T.)

Pequenas lesiones  Reparable sin necesidad de paro
gue no requieren del proceso.

hospitalizacion

“Nota: Adaptado de (Bestraten Bellovi et al., 2011) “

normativos vigentes

“Significado del nivel de intervencion”.

Nivel de riesgo e Intervencion (NR) : Se calcula el grado de peligrosidad mediante el producto del
factor de probabilidad y la severidad potencial de las consecuencias, lo que revela la intensidad del
elemento evaluado. Esta valoracién sirve como directriz para determinar las acciones correctivas,

asignandole una categoria entre los cuatro niveles jerarquicos (I, Il, Ill o IV) segin los parametros

SIGNIFICADO DEL NIVEL DE INTERVENCION

Nivel de

intervencion

NR Significado
4000-600 Situacidn critica. Correccion urgente.
500-150 Corregir y adoptar medidas de control.
120-40 Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la
intervencidn y su rentabilidad.
20 No intervenir, salvo que un analisis mas preciso lo

justifique.

Nota: Adaptado de (Bestraten Bellovi et al., 2011)
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1.3 Analisis de resultados

Se presentan los resultados obtenidos del andlisis, en concordancia con la aplicacién de los métodos,
técnicas e instrumentos de investigacion previamente descritos. Estos resultados han sido procesados y
evaluados de acuerdo con los procedimientos establecidos, permitiendo asi una interpretacién adecuada

y coherente de los datos recolectados.



Tabla 6

“Matriz NTP 330 identificacion de peligros y evaluacion de riesgos laborales por puesto de trabajo- Operario de Recepcion de Materias Prima”.
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“MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS NTP 330“

EMPRESA Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin” Fecha 05/02/2025 )
EVALUACION CUANTITATIVA
EVALUADOR Ing. Pachacama Quishpe Washington Claudio
“IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS EN EL TRABAJO” 5 =8 :
2 - 2
. 3 x ‘t_g o o ~
5 |+ | g |[= e |= | %
é o 5 = N z
' - N ry
a o z 3 =l o S =
—_— _-— © 0
5 “ACTIVIDADES S || 2 |2¢g|12|: E
PUESTO DE = S = 5 8| a2 | & | §
“ ” “ 27 “« ” “ )] “u ” 2 % E 2 -g S £ 9 <
CRITICAS DE PELIGRO RIESGO FACTOR DE RIEGOS SITUACION CONSECUENCIAS e s = g E S s %] ¢
TRABAJO” :% & g o = ua; g‘ E
RIESGO" b g - R (- s
a < a 2 8 : 2
° > (] 2 ) el =
° 2 > s = ° <
2 3 g E = -
Z 2 A
Cargamanual de Sobresfuerzo Manipulacién manual Trabajo Dolor lumbar,
& . Ergondmico P repetitivo sin o ' 6 3 18 | Media | 25 450 ]
sacos de carne fisico de cargas hernias discales
pausas
Manejo de Iegglr?:ssgor Mecnico Caidas de objetos Maniobras Lesiones graves o 10 ) 20 Alta 60 1200
montacargas id pesados inseguras fatales
Operario de Caldas
Recepcic'?n de Exposicion a bajas Falta deropa E::eirr?;i?aies
Materias p ! Hipotermia Fisico Temperaturas bajas térmica pir: 6 3 18 | Media | 25 450 1
Primas temperaturas superiores o
adecuada : .
inferiores
Lesiones leves a
“"
i i ici fializacid i i raves, Caidasal
Manlp.ulacu.)n de Superficies Mecanico Falta c.Ie sena.llzaaon, Desllzamlentos [ / : 6 3 18 | Media 2% 450 I
materias primas resbalosas piso mojado o tropiezos mismo nivel y
distinto nivel”

Nota: Elaboracidn propia.

“El andlisis de la Matriz de Evaluacion de Riesgos NTP 330 para el Operario de Recepciéon de Materias Primas en la industria de embutidos

artesanales "Llapin", da a conocer la presencia de riesgos laborales de diferentes niveles. La actividad con mayor riesgo identificado es el manejo
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de montacargas (NR = 1200, Nivel I). Por otro lado, la carga manual de sacos de carne, la exposicidon a bajas temperaturas y las caidas al mismo

nivel muestran un riesgo medio (NR = 450, Nivel Il)”

Tabla 7

“Matriz NTP 330 identificacion de peligros y evaluacion de riesgos laborales por puesto de trabajo- Operario de Corte y Preparacion”

“MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS NTP 330”

EMPRESA Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin" Fecha 05/02/2025
& oz EVALUACION CUANTITATIVA
EVALUADOR Ing. Pachacama Quishpe Washington Claudio
' o
“IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS EN EL TRABAJO” 5| . é s 8 .ZT
1 un 3
o [ 3] = o = >
a | & | g ) = = =
= - = s G 8 =
o w o s ® 2 2 -
= 2| 2 Sw | % @ s
5 c | © =2 | & 2 s
« 7 ‘'S 0 S '-g % 2 5 JE SG g
PUESTO ACTIVIDADES “EACTOR DE s | 2| £2] 28| 38| =2 2
«“ ” “ 7 u ) “ ” ‘'S o =] [ o< v % ]
DE CRITICAS DE PELIGRO RIESGO By SITUACION CONSECUENCIAS = 2 s S 5 ] [ H
[} = c -
TRABAIO” RIESGO” RIEGOS cls|&|25|8 |8 |2
Sl 8| 2 2 |ls [z
9 > = Z = ° 2
|22 |7 |2 |z |2
3 2 H = S
Manipul.acién Cortesy Mecnico Falta de técnica Movirn.ientos rapidosy Heridas en manosy 10 3 30 | Atta 60 | 1800
de cuchillos laceraciones adecuada repetitivos dedos
Usodesi Contacto direct Fract
sodesierras Atrapamientos | Mecdnico Falta de resguardos on aic O. rectocon rec uras., 10 2 20 | Alta 100 | 2000
) y cortadoras maquinaria amputaciones
Operariode
Cortey Contact
Preparacion ontacto con Manipulacién d i tes tarmi d d
P superficies Quemaduras Mecanico a'?'p” aclonde n guantes termicos Quema uras de 6 3 18 | Media 25| 450 Il
. equipos adecuados diferentes grados
calientes
Usode . .
magquinaria Trauma Operacién de Falta de proteccién Hipoacusia
L Fisico . ) . neurosensorial 6 3 18 | Media 25 | 450 Il
para cortey acustico maquinas ruidosas auditiva )
L bilateral
preparacion

Nota: Elaboracion propia.



19

El puesto de Operario de Corte y Preparacién despliega riesgos elevados, principalmente en la manipulacidén de cuchillos y el uso de sierras y

cortadoras, con niveles de riesgo muy altos (NR = 1800 y 2000, Nivel 1). De manera adicional la exposicion a superficies calientes y al ruido

prolongado presentan riesgos medios (NR = 450, Nivel Il).

Tabla 8

“Matriz NTP 330 identificacion de peligros y evaluacion de riesgos laborales por puesto de trabajo- Operario de Maquinaria”

“MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS NTP 330”
P s E "
EMPRESA Industria Allmentlui clale E rr:butldos Artesanales Fecha 05/02/2025
Llapin EVALUACION CUANTITATIVA
EVALUADOR Ing. Pachacama Quishpe Washington Claudio
“IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS EN EL TRABAJO” £ 3 :
t ) 2
lyle e |5 |7 |-
elalv | |8 |z |3
o N -8 B =1 2 =
S I = S. | o § =
gl 2|1z | 88|53 |5 |3
“ACTIVIDADES @ sl s 3. 55|28 5.2
“ ' " 4 " 4 FACTOR DE " . " ” § ‘E E h -g -g 5 g E b QE)
PUESTO DE TRABAJO CRITICAS DE PELIGRO RIESGO ” SITUACION CONSECUENCIAS 3| 822 2|37 «=%| &
» RIEGOS % g = a3 | & ° £
RIESGO a | & ¢ 2= |5 ® o
[ 3 Q. - < o 9 b=
S o [} @ = =
I = = | g 2
2| 2| £ < 2 ] =
9 2 2 E g
Operacién de
maquinaria Golpes y. Mecénico Falta de Contacto‘ct.)n Fracturas., 10 3 30 | Alta 100 | 3000
atrapamientos resguardos partes méviles | amputaciones
pesada
Manipulacién de Cortesy - Falta de técnica Movimientos Heridas en manosy
i inari M 8 3 24 | Alt 60 | 1440
Operario de Maquinaria | pherramientas laceraciones eCaNICo | adecuada inadecuados dedos 2
Operacién de Falta de Hipoacusia
Uso de maquinaria | Trauma acUstico | Fisico mdaquinas proteccién neurosensorial 6 3 18 | Media 25 450 Il
ruidosas auditiva bilateral

Nota: Elaboracion propia.

La matriz de evaluacién de riesgos identifica y cuantifica los peligros en el puesto de Operario de Maquina. Se destacan riesgos mecdnicos,

siendo los mas criticos los relacionados con operacidon de maquinaria pesada (NR = 3000, nivel I) y manipulacién de herramientas (NR = 1440, nivel

I). De manera adicional la exposicién al ruido prolongado presenta un riesgo medio (NR =450, Nivel I1).
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Tabla 9
“Matriz NTP 330 identificacion de peligros y evaluacion de riesgos laborales por puesto de trabajo- Operario de Limpieza”.
“MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS NTP 330”
EMPRESA Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin" Fecha 05/02/2025 )
EVALUACION CUANTITATIVA
EVALUADOR Ing. Pachacama Quishpe Washington Claudio
“IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS EN EL TRABAJO” = | 2 £ s | -
2 b = > 2 7] =
2 [s|2 | 5.3 |8 |¢%
- E -] -] ?m ‘S E 3 S5
© = © T = € 3 25| °
'S c S| - 8 eg| 8 2
“« « S . = 32 S ® 75 V0 x o
PUESTO ACTIVIDADES e ACTOR DE 853 8% 2% 83| 92| 2
~ = 9 © o0 Q=
DE CRITICAS DE “PELIGRO” “RIESGO” “SITUACION” | “CONSECUENCIAS” 83|31 2| 8| &al £2| £
RIEGOS” o glx2| S£E SRl &7 £
TRABAJO” RIESGO” 4 s | & 2| 8| 22| B
E s | g R - E
z z | 2 = H = E
Uso de productos ., . Falta de .
Inhal |
quimicos de nha auor:n Qe Quimico Usoinadecuado de ventilaciony .rrltat.:lon.es, 6 3 18 | Alta 60 | 1080
L vapores toxicos productos intoxicaciones
limpieza EPP
Manipulacion de Cortes Usoinadecuado de Falta de Heridas en manos
utensilios de y Mecénico . precauciény y 6 3 18 | Media 25 450 Il
Operario limpi laceraciones herramientas P dedos
impieza proteccidn
de
Limpieza
Limpieza de areas Superficies Falta de Piso himedo Contusiones,
P R p Mecanico sefializaciony . ! 6 3 18 | Alta 60 | 1080
de trabajo mojadas y resbaladizo fracturas
calzado adecuado
Limpieza de areas Operacion de Falta de Deterioro auditivo
P K Trauma acustico Fisico equipos de limpieza proteccién . 6 3 18 | Media 25 450 Il
de trabajo . ", progresivo
ruidosos auditiva

Nota: Elaboracion propia
“La matriz de evaluacién de riesgos para el Operario de Limpieza identifica peligros criticos asociados con la exposicion a productos quimicos,
el uso de herramientas de limpieza, superficies mojadas y el ruido generado por los equipos. Los riesgos mas altos (nivel I) corresponden a la
inhalacién de vapores toxicos y a caidas por superficies resbaladizas, ambos con una alta probabilidad de ocurrencia y consecuencias severas. Por

otro lado, los riesgos de cortes por manipulacién de herramientas y la exposicidn al ruido, clasificados como nivel II”.



Tabla 10.

“Matriz NTP 330 identificacion de peligros y evaluacion de riesgos laborales por puesto de trabajo- Operario de Coccion”.
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“MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS NTP 330”

Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales

control

parasitarias.

EMPRESA “lapin® Fecha 05/02/2025 .
Llapin EVALUACION CUANTITATIVA
EVALUADOR Ing. Pachacama Quishpe Washington Claudio
“IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS EN EL TRABAJO” 5 g . w | o
o B = 3
¢ | 3|5 [z [S]% |3
o o o 3 S | e =
2 - | 2 s, |2 2 =
o = S . 3 = =
“PUESTO | “ACTIVIDADES 2| § |8, 88|58 S| &
A 2 = = x
DE CRITICAS DE “PELIGRO” | “RIESGO” | “FACTOR DE RIEGOS” “sSITUACION” “CONSECUENCIAS” g g | 2% 'g £33 % :
&= o c = c
TRABAIO” RIESGO” a 5 |8 gE |8 | & r
@ 3 a =z~ @ ] ]
il = 5 g S = T
g 2 = H g g 2
= Z 2 < 3 5 =
5 2 < N =
Usode hornos Contacto con superficies Falta de guantes Quemaduras de
. . Quemaduras | Fisico . P térmicos X 18 | Alta 60 | 1080
industriales calientes diferentes grados
adecuados
. - . Falta de .
Manlpul.acmn Cortes y Mecanico Uso |na.decuado de precauciony Heridas en manosy 18 | Media 25 450 "
de cuchillos laceraciones herramientas 9 dedos
Operario proteccion
de Coccion Soporte en Derrames de o . Superficies
L . L Falta de sefializacion . )
actividades de liquidos Fisico adecuada mojadasy Contusiones, fracturas 18 | Alta 60 | 1080
coccion calientes calientes
Tiempo de Enfermedades a largo
Manipulacién Listelzria, Biolégico Almacenamiento a almacenamierlto plazo, intoxicaciones, 6 | Media 10 60 i
de carne cruda parasitos temperaturas altas prolongado sin enfermedades

Nota: Elaboracion propia

“La matriz de evaluacion de riesgos del puesto de Operario de Coccidn, identifica diversos peligros relacionados con las actividades criticas

de este trabajo. Los riesgos mas altos corresponden a quemaduras de diferentes grados y superficies mojadas y calientes, ambos clasificados con
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un nivel de intervencidn | debido a su alta probabilidad y severidad de consecuencias. Otros riesgos, como cortes y laceraciones por el manejo de

IM

utensilios, presentan un nivel de intervencion Il y por la exposicidn a pardsitos, presentan un nivel de intervencion

Tabla 11

“Matriz NTP 330 identificacion de peligros y evaluacion de riesgos laborales por puesto de trabajo- Operario de Almacén y Despacho”

“MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS NTP 330"
EMPRESA Industria AI|mentncn3 de I.En:butldos Artesanales Fecha 05/02/2025
Llapin EVALUACION CUANTITATIVA
EVALUADOR Ing. Pachacama Quishpe Washington Claudio
“IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS EN EL TRABAJO” 3 X = o w | L
o o 2 8 o 2
Sl a2l | s |83 2
3| sle |2 [g|g | ¢
=) 2| 2 2. 12| 5 =
S 3 2 B | 8 2 =
«“ Tl; : ; g a E 3 3 SC,“ 2
“PUESTO ACTIVIDADES “ S s | 8- | 582|859 £=2 g
« »” “« ) FACTOR DE “« <o “« ) S -2 =2 2 o 39 ¢ x &
DE CRITICAS DE PELIGRO RIESGO ” SITUACION CONSECUENCIAS S 8 | 85| 2£| 84 2 -
= Q -
TRABAJO” RIESGO” RIEGOS 8 S| sZ 15|27 £
@ (] o zs ) @ 3
=1 3|8 R - 3
sl =2 |- |22 | ¢
. L — Golpes en
Manipulacién Golbes Apilamiento Falta de extremidades
de cajasy P y. Mecanico inadecuado de organizaciénen el R ’ 3 18 | Media | 25 450 Il
atrapamientos . atrapamiento de
productos productos almacenamiento manos o pies
Falta de
Operario Transporte . entrenamiento en
de manual de Sobreesfuerzo | Ergonémico !.evantamlento técnicas de Do!ores musculares, 3 18 | Media | 25 450 Il
inadecuado de peso R lesiones lumbares
Almacény | cargas levantamiento
Despacho seguro
Usode Atropellos Falta de C?:ccltcccigonnszn Contusiones,
transpaletasy coIisiF;nes ¥ Mecénico capacitacién en Zreas fracturas, 3 18 | Alta 60 | 1080
montacargas manejo de equipos . atrapamientos
congestionadas
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Desplazamiento Superficies Derrames de Falta de
P . resbaladizas / Fisico liquidos, piso sefializacion de Contusiones, fracturas 6 3 18 | Alta 60 | 1080
en el drea de . ) . .
mojadas himedo areas mojadas

trabajo

Nota: Elaboracion propia

“La matriz de evaluacién de riesgos del puesto de Operario de Almacén y Despacho revela que las actividades de mayor riesgo estan
relacionadas con el uso de transpaletas y montacargas, asi como las superficies resbaladizas, ambas con un nivel de intervencién | debido a su alta
probabilidad de ocurrencia y graves consecuencias, como fracturas o atrapamientos. Por otro lado, la manipulacién de cargas y el apilamiento
inadecuado de productos presentan un riesgo moderado (nivel de intervencion I1)”.

Tabla 12.

“Matriz NTP 330 identificacion de peligros y evaluacién de riesgos laborales por puesto de trabajo- Gerente”.

“MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS NTP 330“
EMPRESA Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin" Fecha 05/02/2025 )
EVALUACION CUANTITATIVA
EVALUADOR Ing. Pachacama Quishpe Washington Claudio
“IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS EN EL TRABAJO “ 5 | . = - = u
- 3 = -
sl 3lel 5 |82 | %
a |l & 2 = 2| e =
=4 S| = 2. () = =
S| 2|12 Be 12| 2 =
S| 2| %5 22| 8| €5
“PUESTO “ACTIVIDADES “ el 8] 22 2£ | ¢ 52 <
“ D “ o FACTOR DE u 2D “ 0 ] 5 =N 2 o $ 9 g £3 g
DE CRITICAS DE PELIGRO RIESGO ] SITUACION CONSECUENCIAS S s | & g | 2 =2 =
= [} " “u = -
TRABAJO” RIESGO” 8| 5| &| £ [ 5] & £
@ 3 [} - = o @ 3
-] i ° g g © <
5| 2| | 2 3| 3 g
3 < 2 - 3
Exposicion Falta de
Uso prolongado prolongada ausas activas Dolor ocular, vision
Gerente P g Fatiga visual Ergondmico pantalla de P T 6 3 18 | Media 25 450 Il
de computadoras g ymala borrosa, migrafia
visualizacion de s
iluminacion
datos




Ansiedad,
R . Plazos . R
Organizacion, Carga excesiva aiustados insomnio,
direcciony control | Estrés laboral Psicosocial de trabajoy ri:uniones’ agotamiento 18 Alta 60 | 1080
de personal presion mentaly trastornos
constantes . }
psicosociales
Postura
inadecuada Usode Dolor lumbar,
Gestion Postura estatica forzada Ergonémico falta de ¥ mobiliario no contracturas, mala 18 Media 25 450
documental ergonémico circulacion

actividad fisica
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Nota: Elaboracion propia

La evaluacién de riesgos del puesto de Gerente en la Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin” evidencia que los principales

riesgos estdn relacionados con el estrés laboral y la exposicidn a pantallas. El estrés laboral, con un nivel de intervencién |, representa el mayor

peligro debido a la carga excesiva de trabajo y la presion, lo que puede generar ansiedad e insomnio. Por otro lado, riesgos como la fatiga visual y

el sedentarismo presentan un nivel de intervencion Il.

Tabla 13.

“Matriz NTP 330 identificacion de peligros y evaluacion de riesgos laborales por puesto de trabajo- Contadora”.

“MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS NTP 330”

"

“ Nivel de Probabilidad (NP) NP

“ Nivel de Riesgo e Intervencién NR

EMPRESA Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin" Fecha 05/02/2025
EVALUACION CUANTITATIVA
EVALUADOR Ing. Pachacama Quishpe Washington Claudio

“IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS EN EL TRABAJO 3 = x

5 < 3|

- 2 x © o -~

el 3le] % 2| = E
' L 2 I =
| o | 5 3 o =
ol =2|al & S =
=~ m s ® — =
2| 2 S| 2 E
“PUESTO “ACTIVIDADES g |8 33|z N
“" ” o“ 2 ”FACTOR DE " /i “" 5 g g E g G 5
DE CRITICAS DE PELIGRO RIESGO ” SITUACION CONSECUENCIAS” s | 8 SE| § -
TRABAJO” RIESGO” RIEGOS 8| 4 N £
3 3 3 > s o
= ?, 2 o )
> 2 2 o 2
=z z s = z
s g &
H
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Exposicién
rolongada Falta de pausas _—
Uso prolongado L . P & . P Dolor ocular, visién .
Fatiga visual Ergonémico apantalla de activas y mala I 18 | Media | 25 | 450
de computadoras N N, borrosa, migrafia
visualizacion iluminacién
de datos
L Carga Plazos Ansiedad, insomnio,
Organizacion, excesiva de ajustados agotamiento mental
Contadora direcciény control Estrés laboral Psicosocial . ) 7 4 12 Alta 60 | 720
trabajoy reuniones trastornos
de persona ) . .
presion constantes psicosociales
Postura
- inadecuada Usode Dolor lumbar,
-, Postura estatica . L .
Gestion forzada Ergondmico y falta de mobiliario no contracturas, mala 18 | Media | 25 | 450
documental actividad ergonémico circulacion
fisica

Nota: Elaboracion propia

“La matriz de evaluacion de riesgos para el puesto de contadora en la empresa Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales "Llapin"

identifica cuatro riesgos principales: fatiga visual, estrés laboral, sedentarismo. Entre ellos, el estrés laboral presenta el mayor nivel de intervencién

(Nivel 1), con un alto riesgo derivado de la carga excesiva de trabajo y los plazos ajustados, lo que puede provocar ansiedad, insomnio y agotamiento

mental. Los otros riesgos como la postura estatica forzada y la fatiga visual presentan un nivel de intervencion |
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CAPITULO II: PROPUESTA

2.1. Fundamentos tedricos aplicados

Para implementar el plan de control de riesgos en “Llapin” se sustenta en varias normas a nivel nacional
como internacional, estas, brindan un marco legal que funciona como base para asegurar la seguridad y

salud de los empleados en el lugar de trabajo.

El Instrumento Andino de Seguridad y Salud, emitido mediante Decisién N.2 584 en mayo de 2004,
establece los deberes de los empleadores, quienes deben incorporar estrategias para reducir los peligros
ocupacionales. Estas acciones buscan fomentar un compromiso empresarial socialmente responsable,
enfocandose en la deteccién y valoracién sistematica de amenazas laborales, junto con laimplementacion
de intervenciones correctoras y preventivas. El documento también fija directrices para la administracidn
completa de riesgos profesionales en el contexto andino, proporcionando lineamientos normativos

orientados al desarrollo e implementacidon de medidas preventivas.

El Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo, establecido mediante Decreto Ejecutivo 255 de
mayo 2024, determina el fomento de ambientes laborales protegidos y beneficiosos para la salud, a través

del establecimiento de normativas y protocolos preventivos.

Esta legislacidn proporciona una base conceptual consistente que justifica la exigencia de instaurar un
programa de gestién de riesgos profesionales para la organizacion "Llapin". Resulta fundamental

adherirse a estos lineamientos para asegurar el bienestar fisico y mental de los empleados.
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2.2. Descripcion de la propuesta

Estructura general

Descripcion de la

empresa

ldentificacion de la empresa

Justificacion

Categorizacon de rfiesgos

ldentificacion de los riesgos

Evaluacion NTP330

Elirninacion

PLAM DE
CONTROL DE RIESGCS
LABORALES DE LA
EMIFRESA "LLAFPIN®

Medidas correctivas Sustitucion

Confinar/Redsefar

En la fuente

Medidas preventivas
En &l receptor

Seguimiento de medidas Evaluacion y segiimiento

Figura 3. “Plan de control de Riesgos Laborales de la empresa” "Llapin®.

Nota: Adaptado de: (Pinto, 2024)
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Explicacion del aporte proporcionado
Plan de Control de Riesgos Laborales en la Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin”
Descripcidn de laempresa
Razon social: Llapin
RUC: 1804697225001
Actividad econédmica: Produccién de embutidos
Numero de trabajadores: 12
Domicilio: José Garcia y Av. Los Chasquis

La Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin” es una microempresa de Ambato
dedicada a la produccion de embutidos. Su misién es brindar productos elaborados con
ingredientes de calidad, garantizando estdndares de higiene y seguridad alimentaria, mediante
procesos artesanales e innovadores. Su meta fundamental consiste en atender los requerimientos
del publico consumidor, mientras simultdneamente impulsa prdcticas productivas sostenibles, con

responsabilidad social y respeto hacia el entorno natural.

Justificacion de la Propuesta

Resulta imperativo que el establecimiento de elaboracién artesanal de embutidos "Llapin" instaure un
programa integral de prevencion de peligros ocupacionales para garantizar la integridad fisica y bienestar
de su personal. Dicha estrategia preventiva debe ajustarse tanto a estandares globales, como los definidos
por la OIT, asi como acatar la normativa ecuatoriana vigente, particularmente las disposiciones contenidas

en la legislacién laboral nacional.

La empresa “Llapin”, al momento, no cuenta con un plan que cumpla con la normativa de seguridad y
salud ocupacional, actividades frecuentes como la manipulacidon de molinos de carne, no cuentan con un
instructivo adecuado que permita su operacién de manera segura, el presente trabajo identifica los

riesgos laborales presentes y desarrollar manuales para que los procedimientos sean seguros y saludables.

El disefio de este plan se adapta a las necesidades y particularidades del proceso de produccién de
embutidos de “Llapin”. Su enfoque principal esta en salvaguardar la salud de los empleados, anticipandose

a posibles lesiones y enfermedades que puedan afectar su bienestar y seguridad.
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Esta iniciativa trasciende el mero cumplimiento regulatorio, buscando cultivar una mentalidad
organizacional orientada hacia la proteccién y la cautela. La deteccidon sistematica de amenazas
potenciales, complementada con evaluaciones periddicas y la incorporacion de intervenciones
preventivas apropiadas, constituyen componentes esenciales de la estrategia. Adicionalmente, promueve
la capacitacidn permanente y el involucramiento activo del personal en los procesos de identificacion y

administracion de los peligros laborales.

Objetivos de la propuesta

e Asegurar la observancia de la legislacién nacional actual en relacidn con seguridad y salud en el
trabajo.

e Establecer acciones preventivas efectivas para reducir los peligros en el trabajo y promover un
ambiente laboral seguro y saludable para todos los trabajadores.

e Implementar estrategias de prevencion de enfermedades profesionales mediante la
identificacion y control de factores de riesgo ocupacionales con el fin de mejorar las condiciones
de seguridad en el entorno laboral.

e Reducir la frecuencia de accidentes y lesiones en el trabajo a través de la implementacién de
estrategias de prevencidon y el fomento de préacticas seguras en la realizacién de las tareas

laborales.



Tabla 14.

“Plan de Control de Riesgos Laborales- Operario de Recepcion de Materias Primas”.

30

“PLAN DE CONTROL DE RIESGOS LABORALES”

EMPRESA: Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin”

PUESTO: OPERARIO DE RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS

“Identificacién de riesgos” “Implementacién de Medidas Preventivas”
“Medidas “Seguimiento
. Correctivas” ) ” ) o v e “Enel de Medidas”
Factor Riesgo En la fuente En el medio Sefalizacion ”
receptor
“ -
Capacitacién ., . .,
P , “ . Colocacién de Uso de fajas Supervision
Posturas energonomiay Uso de equipos de ayuda » DN
. . L. . ., Implementacion carteles con lumbares y periddica y
inadecuadas, Ergondmico técnicas de para manipulacion de ) .
. . ” de pausas activas | recomendaciones correcta feedback de
peso excesivo levantamiento carga . .
” ergondmicas postura trabajadores
seguro
“Colocacidén de e s
, “ . Revisién
La mercancia Asegurar un adecuado sistemas de redes o S
. L periddica de
, debe ser almacenamiento sujecion P barreras de .
Caidas de . ) . Sefalizacion de ; ajustey
. , . inspeccionada de materiales adecuados para . seguridad en .
objetos Mecanico . , zonas de transito colocacion de
antes de su pesados, prevenir la caida " zonas de ,
pesados .. . ; . del montacarga ) mercaderia en
colocacionen el evitando el riesgo de objetos trabajo donde ol
montacarga de caida. pesados” hay riesgo de ”
iy montacarga
caida
Implementar Uso de cortinas e Dotacién de Control de
L . . . . Sefializacion de .
Temperaturas L. rotaciéon de Mejorar el aislamiento de de aire o . ropatérmicay | temperaturay
. Fisico , . , zonas de bajas
Bajas turnos en areas las areas frias barreras guantes encuestas a
. L temperaturas .
frias térmicas adecuados trabajadores
Implementar L L Inspecciones
Falta de P . Instalacién de Colocacién de Uso de calzado P
S e s . protocolos de Uso de alfombrillas .. o . regularesy
sefializacion, Mecanico . . superficies sefiales de "Piso con suela
. . limpiezay antideslizantes . . o . . reporte de
pisos mojados o antideslizantes mojado antideslizante . .
mantenimiento incidencias

Nota: Elaboracion propia



Tabla 15.

“Plan de Control de Riesgos Laborales- Operario de Corte y Preparacion “.
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“PLAN DE CONTROL DE RIESGOS LABORALES”

“EMPRESA: Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales ““Llapin"

PUESTO: OPERARIO DE CORTE Y PREPARACION

“Identificacién de riesgos’

’

“Implementacién de Medidas Preventivas”

“Medidas “Seguimiento
Correctivas” Y , Y Y Y . de Medidas”
Factor Riesgo En la fuente” En el medio” Sedalizacién” En el receptor
Capacitacion en _ “Sefializacién o
, P ) “Implementar “Supervisiéon y Auditorias
Falta de técnicas seguras de . . con Uso de guantesy .

_ - programas de asistencia en el uso s periddicas y
técnica Mecénico cortey formacion correcto de indicaciones de | protectores evaluacion de
adecuada manipulacién de tinua” h iontas” usocorrectode | adecuados desempefio

. continua erramientas .
herramientas herramientas” P
Instalacion Eliminacion de o . Inspecciones
ony . Uso de resguardos Sefializacién de | “Uso de equipos de P
Falta de - mantenimiento de equipos . . ., regulares de
Mecanico de seguridad en zonas de riesgo | proteccion personal
resguardos resguardos en obsoletos o cqUiboS mecanico (EPP)” resguardos y
maquinas defectuosos quip equipos
- . Mapa de
» “Reduccidn de Uso de barreras . . . Mediciones . P
Operacion . . i Sefializacion de Uso obligatorio . . ruidoy
L .. niveles de ruidoen acusticas o , periddicas de ruido . ,
de maquinas Fisico la fuente si es cabinas de areas con altos de protectores control de salud Audiometrias
ruidosas o ) o niveles de ruido auditivos v . en tono de
posible insonorizacion auditiva octavas

Nota: Elaboracion propia



Tabla 16.

“Plan de Control de Riesgos Laborales- Operario de Maquinaria”.

32

“PLAN DE CONTROL DE RIESGOS LABORALES”

EMPRESA: Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin"

PUESTO: OPERARIO DE MAQUINARIA

“Identificacion de riesgos”

“Implementacién de Medidas Preventivas

temperatura

generan calor

" . " . .
Medidas Seguimiento de
Correctivas” . Y . Y Medidas”
Factor Riesgo En la fuente” En el medio” Sefializacién” En el receptor”
Instalacion de o “ ., “ . “ .
Sustitucién de Implementacion Colocacion de “ . . Inspeccionesy
resguardos en . . e s Uso obligatorio e
equipos de sensores de sefializacion de auditorias
Falta de - todas las . . de guantes o
Mecdnico L. obsoletos con seguridad y advertencia en . . periddicas de
resguardos maquinas y . . anticorte y equipo .
. mejores paradas de areas de Y, seguridad en
mantenimiento . e . ” de proteccién .
- protecciones emergencia riesgo equipos
periddico
Capacitacion - .
P Disefio de L “Uso de equipos “ ,
en el uso L Sefalizacidn de - Evaluaciones
Falta de protocolos de Implementacion de . de proteccion
. . seguro de . , . procedimientos regulares de
técnica Mecaénico . operaciony areas de formacién . personal (EPP) .
maquinaria y o . . y advertencias desempefioy
adecuada o supervisionde | con simulaciones . como guantes y - L
procedimientos de peligro ” retroalimentacién
. tareas gafas
estandarizados
Capacitacion
Falta de P .
sobre Implementacién S s Uso de guantes . _—
controles . ., S Sefalizacion de L. Monitoreo diario
- . manipulacidon de controles de Ventilacién térmicos y .
automaticos Fisico zonas con de parametros de
segura de temperatura adecuada . L delantales L
de control de - " riesgo térmico . operacion
equipos que automaticos resistentes al calor

Nota: Elaboracion propia




Tabla 17.

“Plan de Control de Riesgos Laborales- Operario de Limpieza”.

“PLAN DE CONTROL DE RIESGOS LABORALES”

EMPRESA: Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin"

PUESTO: OPERARIO DE LIMPIEZA

“Identificacién de riesgos”

“Implementaciéon de Medidas Preventivas”

“Medidas “Seguimiento de
) Correctivas” | ” i . PR , Medidas”
Factor Riesgo En la fuente En el medio Sefializacion En el receptor”
S Sustitucién de .
Capacitacién Etiquetado “ L.
. productos . “ Inspeccion
Uso en el manejo Almacenamiento correcto de Uso de guantes, N
. . altamente ) periddica delusoy
inadecuado de Quimico seguro de L. adecuado con productos gafas de seguridad .
toxicos por S . o almacenamiento
productos productos de - ventilacion quimicos y y mascarilla ”
. alternativas de productos
limpieza . zonas de uso
menos agresivas
Capacitacion _ Sefalizacion de . S
P Mantenimiento . Uso de guantes Revisién periddica
Uso en uso L, Almacenamiento zonas de . .
. - y sustitucion de . . resistentesy equipo | del estado de
inadecuado de Mecdnico correcto de . seguro en areas herramientasy - .
. ) herramientas . . iy de proteccién herramientas y
herramientas herramientas designadas manipulacién
L defectuosas personal (EPP) reporte de fallas
de limpieza segura
Dotacion de “Supervisién del
Falta de calzado . . Sefalizacion de | Uso obligatorio de cumplimiento de
N, o Instalacion de Colocacién de . . .
sefializacidony . antideslizante . .. pisos mojados calzado de medidas de
Fisico . superficies barreras fisicas en ) . .
calzado y equipo de - . y areas en seguridad y seguridad y
L antideslizantes zonas de riesgo L - L
adecuado proteccion limpieza uniforme adecuado | condiciones del
personal entorno”
“Reduccién
Operacidn de denivelesde | Uso de equipos . “Sefializacion . . “Mediciones
P ) . L quip Reduccion del “Uso obligatorio de o
equipos de . ruidoen la de limpieza con . de zonas con periddicas de
L Fisico o tiempo de . protectores ) ,
limpieza fuente menor emisidon expOSICion alto nivel de ditivos” ruido y examenes
. . . auditivos o
ruidosos cuando sea de ruido P ruido” de salud auditiva”
posible”

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 18.

“Plan de Control de Riesgos Laborales- Operario de coccion”.
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“PLAN DE CONTROL DE RIESGOS LABORALES”

“EMPRESA: Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales ““Llapin"

PUESTO: OPERARIO DE COCCION

“Identificacion de riesgos”

“Implementacién de Medidas Preventivas”

calor

“Medidas “Seguimiento de
Correctivas” “En el Medidas”
Factor Riesgo “En la fuente” “En el medio” “Sefalizacién” ,
receptor’
o . L Uso obligatorio -
“Capacitacién en Uso desistemasde | Instalacionde Sefializacion de de uanfes Supervision del
Contacto con el manejo seguro aislamiento barreras Jonas de alto calor térrgnicos cumplimiento de
superficies Fisico de equipos y térmico en térmicasy untos de uniformey medidas de
calientes superficies magquinaria y ventilacion Zopntacto resistente al seguridad y revision
calientes” superficies adecuada periddica de equipos

“Capacitacién en
el uso adecuado
de herramientas
de coccion”

“Usoinadecuado
de Mecanico
herramientas”

Implementacidon de
herramientas
ergondémicas y
seguras

Almacenamien
to organizado
y
mantenimient
o periddico

Sefalizacion de
zonas de
herramientas y
advertencias de
manipulacion

Uso de
guantes
resistentesy
equipo de
proteccién
personal (EPP)

Inspeccion periddica
del estado de
herramientas y
reporte de fallas

Colocacion de

Uso de sefializacion

Capacitacion

Auditoria de

s, . L en pisos o
Falta de Revisidn y mejora | Instalacion de luces | barreras de , en cumplimiento de
. . N . . resbalosos, areas . e Sy
sefializacién Fisico de sefializacion en | de advertenciay seguridad en de calory identificacion sefializacién y
adecuada areas de riesgo sefializacion visible | zonas maquinaria en de senales de ajustes segln
peligrosas . . seguridad necesidades
funcionamiento
Capacitacion “Inspecciones
Multiplicacién de continua del Control de Higienizacion Sefalizacion de Vacunaciénparala | periédicas para
. . Bioldgico | personal en temperatura en de superficies areas de riesgo Hepatitis A-B, evaluar el
microorganismos . . . . L Tifoidea .
seguridad e equipos de coccion | y utensilios biolégico cumplimiento de las
higiene. medidas”

Nota: Elaboracion propia



Tabla 19.

“Plan de Control de Riesgos Laborales- Operario de Almacén y Despacho”.

“PLAN DE CONTROL DE RIESGOS LABORALES”

EMPRESA: Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin"

PUESTO: OPERARIO DE ALMACEN Y DESPACHO

“Identificacion de riesgos” “Implementacién de Medidas Preventivas”
“Medidas “Seguimiento de
Correctivas” “En el Medidas”
Factor Riesgo “En la fuente” “En el medio” “Sefializacién” )
receptor’
Reorganizary
estandarizar el
_ apilamiento de Uso de Capacitacion . “Uso de EPP .
Apilamiento , ‘o Sefalizacion de Inspecciones
. . productos. estanterias sobretécnicasde | |, . como guantes . X
inadecuado de Mecdnico . S limites de periddicas del drea
Implementar resistentesy apilamiento o y calzado de .
productos L apilamiento. o de almacenamiento.
procedimientos de adecuadas. seguro. seguridad”.
almacenamiento
seguros.
“Capacitacién en
técnicas de Redisefio de Sefializacion con .
. . . . . . Evaluaciones
Levantamiento levantamiento estaciones de | Implementacién instrucciones . 4 -
. - . Uso de equipos | médicas periddicasy
inadecuado de | Ergondmico | seguro. Uso de trabajo para de carros y para .
. . . de apoyo. monitoreo de
peso herramientas evitar posturas | montacargas. levantamiento .
L lesiones musculares.
mecdanicas de forzadas. seguro.
apoyo”.
“Programas de
capacitacion L, . o .
Falta de p. . . Implementacion Etiquetas y Supervision Registro de
o obligatoria para el Mantenimient o . o
capacitacionen - . de manuales de sefializacion de activa del uso capacitacionesy
. Mecanico personal. o preventivo . -
manejo de - . usoy seguridad en correcto de evaluacion del
equipos Supervision de equipos. entrenamientos equipos equipos desempefio
quip constante del uso de ) quIpos. quIpos. peno.
equipo”.




Derrames de
liquidos, piso
humedo

Fisico

Protocolos de

absorbentes.

limpiezainmediata.
Uso de materiales

Instalacion de
pisos
antideslizantes

Colocacién de
tapetes
absorbentesy
drenajes
adecuados.

Sefializacion de
areas humedas o
en limpieza.

Uso de calzado
antideslizante.
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Monitoreoy registro
de incidentes de
resbalones y caidas.

Nota: “Elaboracion propia “

Tabla 20.

“Plan de Control de Riesgos Laborales- Gerente”.

“PLAN DE CONTROL DE RIESGOS LABORALES”

EMPRESA: Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin"

PUESTO: GERENTE

“Identificacién de riesgos”

“Implementacién de Medidas Preventivas”

“Medidas “Seguimiento de
. Correctivas” ) Y 5 . T Y Medidas”
Factor Riesgo En la fuente En el medio Senalizacion En el receptor
Configuracion
Aplicarla regla 20- ergondmica del o,
s P & & . L Sefalizaciéon con | Uso de lentes . -
Exposicion 20-20 (descansos espacio de Implementacién . . Evaluaciones periddicas
. . . . recordatorios confiltro de luz . .
prolongada Ergondmico | cada 20 min). Uso trabajo. Uso de de pausas activas . de fatiga visual y
) . ) . sobre pausas azul sies ,
a pantalla de filtros de luz monitores con obligatorias. . . ergonomia.
. . visuales. necesario.
azul. ajustes de brillo
adecuados.
Reorganizacion de e
) Planificacion .
tareas y delegacion Creacién de un I Programas de
Carga adecuada de . Sefializacién con . .
. de ambiente laboral ) apoyo Evaluaciones de clima
excesiva de . . . proyectos. mensajes de N .
. Psicosocial responsabilidades. L saludable y . psicoldgico y laboral y niveles de
trabajoy Implementacién . bienestary . .
iy Fomento de un comunicacion sesiones de estrés.
presion . . de software de . salud mental. N
equilibrio entre vida ., efectiva. relajacion.
gestion de tareas.
laboral y personal.
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Estaciones de

Postura Sillas ergonémicasy . o Promocién de
. - trabajo Charlas de Sefializacion con L . I
inadecuada escritorios I S L actividad fisica Seguimiento de reportes
- . ergondmicas. concienciacién ejercicios de . .
y falta de Ergondmico | ajustables. . - , L como caminatas | de molestias
L L, Disponibilidad de | sobre ergonomia | estiramiento e
actividad Implementacion de e 0 pausas de musculoesqueléticas.
. . mobiliario laboral. recomendados. -
fisica pausas activas. estiramiento.
adecuado.
Nota: “Elaboracion propia “
Tabla 21.

Plan de Control de Riesgos Laborales- Contador.

“PLAN DE CONTROL DE RIESGOS LABORALES — CONTADORA”

EMPRESA: Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin”

PUESTO: CONTADORA

“Identificacién de riesgos”

“Implementacién de Medidas Preventivas”

del trabajo en
equipo.

gestion de tareas.

“Medidas “Seguimiento de
. Correctivas” ) Y 5 ., — “En el Medidas”
Factor Riesgo En la fuente En el medio Senalizacion )
receptor”
Aplicar la regla 20- L
P § ., Promocién de
20-20 (descansos Implementacidn ausas activas Uso de lentes
Exposicion cada 20 min). Uso | de monitores Eso de softwarZ Sefializacion con con filtro de luz Evaluaciones
prolongada Ergondmico | de filtros de luz ergondémicos y ara recomendaciones azul si es periddicas de fatiga
a pantalla azul. Ajuste del teclados fecordatorios para la salud visual. necesario visual y postura.
brillo y contraste adecuados. de descanso '
de la pantalla. ’
Distribucién
equitativa de Planificacion ., o
Carga tareas oficiente de Promocidn del Sefializacion con Acceso a
excesiva de Im Ier;qentacién tiempos de bienestar mensajes programas de Encuestas de clima
trabajo y Psicosocial deﬁworarios entr: 2. Uso de laboraly cultura | motivacionalesy apoyo laboral y monitoreo
resién flexibles. Fomento herraﬁwi;entas de organizacional recordatorios de psicoldgico y del estrés.
P ' saludable. pausas. relajacion.




Postura
inadecuada
y falta de
actividad
fisica

Ergondmico

Ajuste adecuado
desillay
escritorio.
Implementacion
de pausas activas
con ejercicios de
estiramiento.

Instalacion de
mobiliario
ergondmico como
sillas con soporte
lumbar.

Capacitacion en
ergonomia y
habitos
saludables.

Sefializacion con

recomendaciones de
postura y ejercicios.

Promocion de
pausas para
caminary
ejerciciosenla
oficina.
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Seguimiento de
molestias
musculoesqueléticas
y chequeos médicos.

Nota: Elaboracion propia
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C) Estrategias y/o técnicas

“Las estrategias y técnicas empleadas en los distintos puestos de trabajo en la Industria Alimenticia de
Embutidos Artesanales “Llapin” se fundamentaron en un enfoque integral de gestidn de riesgos y mejora
continua. Para el Operario de Recepcién de Materias Primas, se establecieron protocolos estrictos de
inspeccidn y verificacion de calidad, garantizando que los insumos cumplieran con los estandares
sanitarios antes de ser procesados. En el caso del Operario de Corte y Preparacion, se implementaron
procedimientos de manejo seguro y uso de dispositivos de proteccién personal para minimizar riesgos de

cortes y accidentes. “

El Operario de Maquinaria serd capacitado en el manejo seguro de equipos automatizados, con
inspecciones diarias para asegurar la funcionalidad de la maquinaria y prevenir fallas. En el drea de
Refrigeracion, los operarios aplicaron procedimientos especificos para el control de temperatura,
almacenamiento adecuado y prevencidon de contaminaciones cruzadas, asegurando la conservacion

Optima de los productos.

Los Operarios de Limpieza emplearan estrategias basadas en buenas practicas de higiene, utilizando
productos desinfectantes aprobados y procedimientos estandarizados para eliminar cualquier riesgo
microbioldgico. En la etapa de Coccidn, los operarios siguieron controles rigurosos de temperatura y
tiempos de coccién, asegurando la inocuidad de los embutidos y el cumplimiento de normativas

sanitarias.

Para el Operario de Almacén y Despacho, se establecerd técnicas de almacenamiento eficiente,
manipulacion ergondmica de productos y gestiéon de inventarios en tiempo real para optimizar la
distribucién. En el nivel gerencial, el Gerente aplico estrategias de planificacién y control de produccion,
asegurando la eficiencia operativa y la mejora continua. La Contadora implementd técnicas de analisis

financiero y optimizacién de costos, garantizando la viabilidad econémica de la empresa.

Ademas, en todos los puestos se promovid la capacitacion constante en seguridad laboral,
estableciendo procedimientos de emergencia, revisiones periddicas y retroalimentacion para la mejora

continua de las circunstancias laborales y la eficiencia operativa.

2.3. Validacion de la propuesta

La validacién de una propuesta es fundamental para garantizar efectividad y relevancia. En el

marco de la presente investigacion titulado "Disefio de Plan de Control de Riesgos Laborales en la
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Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales "Llapin”, se realiz6 mediante el método de criterios
de especialistas. Este proceso permite obtener retroalimentacidon experta sobre la viabilidad y

coherencia de la propuesta, lo que fortalece su confiabilidad y calidad. (Anexo2, 3)



2.4. Matriz de articulacion de la propuesta

Tabla 22.

“Matriz de articulacion de la propuesta”

“EJES
PRINCIPALES”

Estado del arte

“SUSTENTO

TEORICO”

Identificacion de
Factores de
Riesgos y Riesgos
Laborales.

SUSTENTO
METODOLOGICO

Cualitativo — Descriptivo

. ESTRATEGIAS/ |

TECNICAS

Investigacion
bibliografica.
Analisis

documental.

DESCRIPCION DE
RESULTADOS

Se recopild informacién

relevante sobre riesgos
laborales en la
industria alimentaria,
estrategias de control y
normativas aplicables.

INSTRUMENTOS
APLICADOS

“Revisidn bibliografica,
observacion
documental.”

Observacion

normativas como
la Decision 584 y
la Resolucion
957.

microempresa.
Implementacion
de medidas
correctivas y
preventivas.

laborales y fomentar
una cultura de
seguridad.

Metodologiadela i La Evaluacion directa de Se identificarony
investigacion y Matriz NTP 330 actividades clasificaron los riesgos i “Matriz de Evaluacion
analisis de permite una Cualitativo — Cuantitativo i laborales. laborales en la NTP 330, observacion
resultados evaluacion Aplicaciondela i microempresasegunsu i estructurada.”

sistematica de los Matriz de impacto y probabilidad

riesgos laborales. Evaluacion NTP i de ocurrencia.

330.
Disefio de un

El disefio del plan plan de control i Se establecieron

de prevencion de aplicado a las medidas de control “Plan de control de

riesgos laborales condiciones para mitigar riesgos, riesgos laborales,
Propuesta sefundamentéden : Cualitativo — Cuantitativo i especificasdela i mejorarlas condiciones i protocolos de

seguridad,
capacitaciones.”

Nota: Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

La implementacién del "Plan de Control de Riesgos Laborales" para el establecimiento de elaboracion
tradicional de embutidos Llapin constituyd una iniciativa determinante en el fortalecimiento de las
condiciones de proteccion laboral en el sector de produccién alimentaria. Durante el transcurso del
estudio, se consiguid detectar, examinar y formular intervenciones para las principales amenazas que

afectan al personal involucrado en las distintas fases del ciclo productivo de estos productos carnicos.

Con la contextualizacién del marco tedrico del control de riesgos laborales en el ambito de la empresa,
se logré establecer una base sélida sobre la cual se logré identificar y comprender los riesgos
ocupacionales. Esta comprensién tedrica fue fundamental para el diagndstico detallado de los peligros

presentes en las actividades cotidianas de los trabajadores de la empresa Llapin.

Se hizo una identificacién exhaustiva de los riesgos mads relevantes por puesto de trabajo donde se
identificd que para el Operario de Corte y Preparacién despliega riesgos elevados, principalmente en la
manipulacion de cuchillos y el uso de sierras y cortadoras, con niveles de riesgo muy altos (NR = 1800 y
2000, Nivel 1), el puesto de Operario de Recepcion de Materias Primas se destacan los mas criticos los
relacionados con operacién de maquinaria pesada (NR = 3000, nivel I) y manipulacién de herramientas

(NR = 1440, nivel I)

Afin con el disefio de medidas de control efectivas, se cumplié por medio de la propuesta de estrategias
adaptadas a las caracteristicas del proceso de produccién de Llapin. Las estrategias abarcan desde la
utilizacién apropiada de implementos protectores individuales hasta la adopcion de procedimientos
especificos para la operacion de equipamiento industrial y manipulacidon de productos alimenticios, con
el propdsito de disminuir los niveles de peligrosidad hasta margenes tolerables, asegurando asi la

integridad fisica y el bienestar general del personal.

Se validd la efectividad del plan de control, donde las medidas propuestas asumen un alto potencial
para reducir los riesgos laborales, accidentes y prevenir patologias en los trabajadores al interior de la
organizacion. A través de la implementacion y seguimiento continuo, se espera que Llapin pueda alcanzar
un entorno de trabajo cada vez mas seguro, promoviendo la salud de sus trabajadores y contribuyendo al

mejoramiento de la calidad del producto final.
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RECOMENDACIONES

Es imperativo que la empresa Llapin establezca un sistema de formacién permanente para todo su
personal, con énfasis particular en protocolos de seguridad y prevencion de peligros ocupacionales. Dicha
instruccion debe comprender no Unicamente la correcta utilizacién de dispositivos de proteccién
individual (DPI), sino también el adecuado funcionamiento del equipamiento industrial, la manipulacion
higiénica de insumos alimentarios y la deteccidon de amenazas potenciales en cada segmento del ciclo de
fabricacion. Las sesiones formativas deben ejecutarse con regularidad, ajustandose a modificaciones en
los procedimientos y actualizaciones normativas, con el propdsito de mantener un nivel de competencia

vigente que reduzca la probabilidad de incidentes laborales.

Se sugiere implementar un mecanismo de supervision y valoracion permanente de los peligros
ocupacionales dentro de la organizacién. Este sistema debe incluir la realizacién de auditorias internas
periddicas, la recoleccion de datos sobre incidentes o accidentes, y la revisidon constante de los protocolos
de seguridad en el lugar de trabajo. Un monitoreo constante permitira identificar nuevas areas de riesgo
o deficiencias en las medidas de control implementadas, asegurando que la organizacidon este actualizada
en la reduccion de peligros y pueda adaptarse rapidamente a cualquier cambio en las condiciones

laborales o en las normativas vigentes.

Se aconseja que, en el sector de produccion alimentaria, particularmente en la elaboracién tradicional
de embutidos, donde el personal se encuentra sometido a riesgos posturales ocasionados por actividades
reiterativas y posiciones forzadas, la empresa Llapin conduzca una evaluacién detallada de ergonomia en
cada area laboral. Con base en los hallazgos obtenidos, deberian introducirse optimizaciones en la
organizacion especial de los puestos operativos, modificacién de la elevacion de superficies de trabajo e
integracion de instrumentos disefiados bajo principios ergonémicos. Tales adaptaciones no solamente
disminuiran el riesgo de trastornos en el sistema musculo esquelético, sino que adicionalmente

incrementaran la eficiencia productiva y la calidad de vida laboral de los trabajadores.

Para consolidar la mentalidad preventiva en la empresa Llapin, resulta esencial la participacién del
personal en la deteccion de amenazas y el desarrollo de alternativas eficaces. Se propone establecer un
canal comunicativo directo donde los trabajadores puedan notificar, de forma confidencial o identificada,
las situaciones peligrosas detectadas en su ambiente de trabajo. Asimismo, la organizaciéon deberia
contemplar la creacién de un grupo de vigilancia en materia de seguridad conformado por empleados de

diversos departamentos, encargado de examinar y proponer perfeccionamientos en los protocolos de
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proteccién laboral. Esta implicacién fomentard un entorno profesional mas cooperativo y protegido,

donde la anticipacién de riesgos constituya una obligacidn colectiva.
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ANEXOS

Anexo 1

Tabla 23.

Cuestionario de chequeo en base a NTP 330
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S|

NO

Las herramientas estan ajustadas al trabajo a realizar.

Las herramientas son de buena calidad.

Las herramientas se encuentran en buen estado de limpiezay

conservacion.

La cantidad de herramientas disponible es insuficiente en funcion del

proceso productivo y personas.

Existen lugares y/o medios idoneos para la ubicacion ordenada de las

herramientas (paneles, cajas).

Cuando no se utilizan las herramientas cortantes o punzantes, se

disponen con los protectores adecuados.

Se observan habitos correctos de trabajo.

Los trabajos se hacen de manera segura, sin sobreesfuerzos o

movimientos bruscos.

Los trabajadores estan adiestrados en el manejo de herramientas.

Se usan equipos de proteccion personal cuando se pueden producir

riesgos de proyecciones

Nota. Adaptado de NTP 330 Sistema simplificado de evaluacidn de riesgos de accidente. (Instituto

Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 199)
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ANEXO 2
VALIDACION POR EXPERTOS

Titulo del Trabajo/Articulo: Disefio de Plan de Control de Riesgos Laborales en la Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales
“Llapin”

Autor del Trabajo/Articulo: Ing. Washington Claudio Pachacama Quishpe Fecha: 05 de marzo de 2025
Objetivos del Trabajo/Articulo:

1. Objetivo General: Disefiar un Plan de Control de Riesgos Laborales en la Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin”.

2.  Objetivo especifico 1: Contextualizar los fundamentos tedricos acerca del control de riesgos laborales en el marco de la empresa de
embutidos “Llapin”.

3. Objetivo especifico 2: Identificar los principales riesgos laborales a los que estdn expuestos los trabajadores de la empresa “Llapin” y
gue estan presentes en cada etapa de la produccion de embutidos.

4.  Objetivo especifico 3: Elaborar medidas de control efectivas para disminuir los riesgos identificados, asegurando que se adapten a las
caracteristicas especificas y necesidades de la industria.

5.  Objetivo especifico 4: Validar la efectividad del plan disefiado para la empresa, en cuanto se dé la reduccion de riesgos y accidentes
laborales, asi como tratar de alcanzar la perfeccidn en la seguridad y bienestar de los trabajadores.

Datos del experto:

Nombre y Apellido Ne. Cedula Titulo académico de mayor nivel Tiempo de experiencia

MASTER UNIVERSITARIO EN PREVENCION DE "
KIMBERLY ALEXANDRA CAPA SALAZAR 2100498688 RIESGOS LABORALES 5 afios

Criterios de evaluacién:

Criterios Descripcion
Impacto Representa el alcance que tendra el modelo de gestidn y su representatividad en la generacion de valor publico.
Aplicabilidad La capacidad de implementacién del modelo considerando que los contenidos de la propuesta sean aplicables.

s La propuesta tiene como base conceptos y teorias propias de la gestion por resultados de manera sistematica
Conceptualizacién prop ptosy prop g p y

articulada.
Actualidad Los contenidos consideran procedimientos actuales y cambios cientificos y tecnolégicos.
Calidad Técnica Miden los atributos cualitativos del contenido de la propuesta.
Factibilidad Nivel de utilizacién del modelo propuesto por parte de la Entidad.
Pertinencia Los contenidos son conducentes, concernientes y convenientes para solucionar el problema planteado.
Evaluacion:
Criterios En total desacuerdo En Desacuerdo De acuerdo Totalmente de acuerdo
Impacto X
Aplicabilidad X
Conceptualizacién X
Actualidad X
Calidad Técnica X
Factibilidad X
Pertinencia X

Resultado de la Validacion

VALIDADO sl FIRMA DEL EXPERTO s KHDRA
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ANEXO 3

VALIDACION POR EXPERTOS

Titulo del Trabajo/Articulo: Disefio de Plan de Control de Riesgos Laborales en la Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales
“Llapin”

Autor del Trabajo/Articulo: Ing. Washington Claudio Pachacama Quishpe Fecha: 05 de marzo de 2024
Objetivos del Trabajo/Articulo:

1. Objetivo General: Disefiar un Plan de Control de Riesgos Laborales en la Industria Alimenticia de Embutidos Artesanales “Llapin”.

2.  Objetivo especifico 1: Contextualizar los fundamentos tedricos acerca del control de riesgos laborales en el marco de la empresa de
embutidos “Llapin”.

3. Objetivo especifico 2: Identificar los principales riesgos laborales a los que estadn expuestos los trabajadores de la empresa “Llapin” y
que estan presentes en cada etapa de la produccién de embutidos.

4.  Objetivo especifico 3: Elaborar medidas de control efectivas para disminuir los riesgos identificados, asegurando que se adapten a las
caracteristicas especificas y necesidades de la industria.

5.  Objetivo especifico 4: Validar la efectividad del plan disefiado para la empresa, en cuanto se dé la reduccion de riesgos y accidentes
laborales, asi como tratar de alcanzar la perfeccidn en la seguridad y bienestar de los trabajadores.

Datos del experto:

Nombre y Apellido N2. Cedula Titulo académico de mayor nivel Tiempo de
experiencia

MASTER UNIVERSITARIO EN SISTEMAS INTEGRADOS DE
GESTION DE LA PREVENCION DE RIESGOS LABORALES, LA

JAZMIN JESSENIA MORANTE CABEZAS 1207591023 CALIDAD, EL MEDIO AMBIENTE Y LA RESPONSABILIDAD 7 afios
SOCIAL CORPORATIVA
Criterios de evaluacion:
Criterios Descripcion
Impacto Representa el alcance que tendra el modelo de gestidn y su representatividad en la generacién de valor publico.
Aplicabilidad La capacidad de implementacién del modelo considerando que los contenidos de la propuesta sean aplicables.

s La propuesta tiene como base conceptos y teorias propias de la gestion por resultados de manera sistematica
Conceptualizacion prop ptosy prop g p y

articulada.
Actualidad Los contenidos consideran procedimientos actuales y cambios cientificos y tecnolégicos.
Calidad Técnica Miden los atributos cualitativos del contenido de la propuesta.
Factibilidad Nivel de utilizacién del modelo propuesto por parte de la Entidad.
Pertinencia Los contenidos son conducentes, concernientes y convenientes para solucionar el problema planteado.
Evaluacion:
Criterios En total desacuerdo En Desacuerdo De acuerdo Totalmente de acuerdo
Impacto X
Aplicabilidad X
Conceptualizacién X
Actualidad X
Calidad Técnica X
Factibilidad X
Pertinencia X

Resultado de la Validacion

AZMIN JESSENTA
MORANTE CABEZAS

VALIDADO Sl FIRMA DEL EXPERTO




