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PROLOGO

A pesar que existen normativas y campafias sobre la importancia de la Prevencion de Riesgos Laborales
para generar una cultura preventiva en las empresas, aun en el siglo XXI, son muchos los casos de
accidentes en el ambiente laboral, producidos por una serie de incidentes que pudieron ser evitados.

En el presente trabajo realizaremos un estudio general de los riesgos a los que estan expuestos los
operarios de una empresa ecuatoriana dedicada al sector metalmecdnico. Con los resultados
obtenidos, se profundiza en los tipos de riesgo que mayor impacto tienen, es decir: riesgos quimicos,
de seguridad, ergondmicos o psicosociales.

Finalmente, concluiremos con una propuesta de gestién preventiva que abarque en gran medida todas
las dreas en las que estd expuesto el trabajador a riesgos, con el fin de eliminarlos o minimizarlos.

A pesar que el indice de incidencia en la empresa no es alto, las condiciones laborales en las que se
desarrollan las actividades actualmente no son las adecuadas.

Justificacion

La empresa EDPUmuebles fabrica suministros de oficina metalicos para venta a nivel nacional, algunos
de sus clientes exportan estos productos a: Chile, Colombia y Argentina, mediante grandes cadenas
Comerciales Ecuatorianas.

La empresa tiene miras a futuro de poder exportar por su cuenta y poder expandirse en mercados
internacionales. Para ello esta interesada en cumplir con parametros de calidad y seguridad laboral.

El presente trabajo pretende realizar una evaluacién general de las condiciones actuales en materia de
prevencion de riesgos laborales para poder aplicar un plan de accion mediante acciones correctivas y
preventivas.

Considerando que personalmente necesito culminar mis estudios de Master en Prevencién de Riesgos
Laborales, es una buena oportunidad para poner en practica los conocimientos adquiridos y poder
colaborar con la consecucion de los objetivos de la empresa.

Motivacion

Mi padre es el Gerente y duefio de la empresa EDPUmuebles, razén por la cual mi mayor motivacion
es poner en practica los conocimientos adquiridos tanto en mi carrera profesional y académica, para
de esta forma colaborar con el negocio familiar y que esté siempre a la vanguardia. Buscando ser mas
competitivos pero siempre con la certeza de que se estdn tomando medidas para salvaguardar el
bienestar, la seguridad y salud de nuestros colaboradores.

Con respecto a la informacion que se requiere para desarrollar el presente trabajo académico, se
cuenta con apertura total por parte de la empresa.
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PARTE I: ANTECEDENTES

CAPITULO 1: MARCO CONCEPTUAL

1.1 Introduccion

En el presente Trabajo final de Master se realizard un andlisis de riesgos laborales en procesos
metalmecdnicos de la empresa EDPUmuebles. Es una empresa familiar ecuatoriana constituida el 10
dejulio de 1985, la misma que en la actualidad cuenta con 9 trabajadores, de los cuales 7 son operarios.

Se dedica a la fabricacién de suministros metalicos para oficina tales como: Basureros, palas, y
bandejas apilables de 2 y 3 servicios; asi como la distribucién y venta de muebles de oficina. Los
productos antes mencionados son para venta nacional y de exportacién hacia: Chile, Colombia y
Argentina mediante grandes cadenas Comerciales Ecuatorianas.

Previo a la realizacién del estudio, se realiza una busqueda de normativa vigente ecuatoriana y la
situacidn actual referente a Prevencidén de Riesgos Laborales en datos estadisticos, con el fin de
situarnos el nivel de cultura preventiva en el pais y el cumplimiento o no de la empresa de la normativa.

Para obtener informacidn mas objetiva sobre los riesgos que estdn expuestos los trabajadores, se
comienza con una documentaciéon de los procesos productivos metalmecanicos, ya que la empresa
actualmente no cuenta con procesos documentados. En esta etapa se tomara la mayor cantidad de
detalles posibles sobre las condiciones laborales y se las documentara en formatos creados vy
estandarizados.

Con la informacién sobre las condiciones de trabajo se realiza posteriormente una evaluacion general
inicial de riesgos laborales. Para lo cual se utiliza la Metodologia FINE Ampliada, para un analisis tanto
cualitativo como cuantitativo.

Una vez identificados los procesos y riesgos mas significativos, se observa la necesidad de llevar a cabo
un estudio especifico de factores de riesgo que por el nivel de riesgo o por la repercusién que tienen
sobre los trabajadores han sido priorizados para ser intervenidos, para lo cual se han evaluado con los
siguientes métodos:
e Riesgos Quimicos.- Mediante Modelo COSHH Essential y Método basado en el INRS
e Riesgos Ergondémicos.- Mediante método REBA para andlisis de posturas y Método NIOSH para
analisis de manipulacién manual de cargas con tareas multiples
e Riesgos Psicosociales.- Mediante entrevista para evaluacién cualitativa y Método UNIPSICO
para evaluar Carga Mental.

Con los resultados de la evaluacién general en cuanto a riesgos de seguridad, mas los resultados de las
evaluaciones especificas, nos servird de base para elaborar la propuesta de gestidn preventiva con
acciones correctivas y preventivas, anteponiendo medidas colectivas ante las individuales; de una
manera mas objetiva y que se pueda obtener resultados eficaces, cuyo fin es eliminar o minimizar los
riesgos existentes.



1.2. Estado del Arte

En el mercado actual, existen clientes cada vez mas exigentes y demandas que solicitan que se les
proporcione valor afiadido en los productos y servicios ofertados que permita diferenciarse de la
competencia.

Este cambio acelerado del mercado, ocasionan que muchas empresas no logren adaptarsey se pierdan
en el camino, por ello es indispensable un sistema de gestién empresarial eficiente, que ayude a
gestionar los recursos y desarrollo de las capacidades de su capital humano; esta gestién empresarial
a pesar que es la base fundamental en muchos casos no se le presta la atencidn que se requiere.

Por el ello en este apartado, hablaremos de temas como: La importancia de un cambio organizativo,
los principios basicos de la calidad, etapas para implementar una gestidn por procesos, importancia de
la gestidon preventiva, entre otros.

Se han seleccionado estos temas introductorios ya que basandonos en las Normas Internacionales ISO
9001 de Sistemas de Gestidn de Calidad y la ISO 45001 Sistemas de gestion de salud y seguridad en el
trabajo, a pesar que no son de obligado cumplimiento, muestran de manera coordinada aspecto
comunes que sirven de base para una correcta gestién empresarial, cuidando los intereses de
satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes externos, pero sin descuidar y promoviendo la
seguridad y salud de los clientes internos que son el capital humano de la empresa.

Una vez analizado estos temas de manera general, se analizard la situacién actual de Ecuador en
materia de la Gestién Preventiva, en base a publicaciones y datos estadisticos existentes a la fecha; se
mostrardn datos sobre el sector metalmecanico y un pequeio analisis sobre la Normativa ecuatoriana
y espafola en materia de prevencidn relacionada al tema del presente trabajo académico.

1.2.1 Gestion de calidad
1.2.1.1 Cambio Organizativo

La base en la que debe sustentarse en giro de una empresa, es satisfacer las necesidades y expectativas
de los clientes tanto internos como externos. Muchas empresas tienen claro esta afirmacion; sin
embargo no logran adaptarse al cambio constante que exige el mercado.

En el siglo XXI podemos darnos cuenta que la teoria que Charles Darwin publicé en 1859 en El Origen
de las especies dijo “Las especies que sobreviven no son las mds fuertes ni las mds inteligentes, sino
aquellas que se adaptan mejor al cambio”, bajo este contexto, podemos evidenciar en la actualidad
que cuando una empresa no entra en el proceso de mejora continua es mas dificil que permanezca
competitiva.

La economia de América Latina se basa principalmente en la produccidn de bienes primarios con poca
o nula industrializacion, existe una urgencia de competir e innovar en lo posible obligada por el
crecimiento externo y el incremento de la competencia en el mercado mundial y la globalizacién. (Sili,
1997). Esta afirmacién fue publicada en 1997, sin embargo hasta la fecha aplica el mismo criterio, la
globalizaciéon y el crecimiento del mercado exterior es cada vez mayor.



A pesar de ello en los paises de América Latina, en muchas pequefias y medianas empresas aun se
mantienen sistemas de gestion tradicionales, con estructuras jerdrquicas verticales, sin gestion por
procesos o falta de documentacidn de los mismos, falta de una cultura preventiva, entre otros.

Evidentemente la complejidad de cambio aumenta cuanto mayor es el tamafio de la empresa y menor
es la predisposicion al cambio por parte de todos los que la conforman. Un factor primordial para
empezar con este cambio, es el compromiso de la Alta Direccidn, ya que sin este, el proyecto esta
destinado al fracaso.

Existen varias teorias sobre metodologias para que las empresas puedan realizar una gestion del
cambio; sin embargo para el presente trabajo se ha tomado un Modelo desarrollado por el
Departamento de Economia Empresarial de la Universidad de Murcia, en el cudl se muestran las fases
para un cabio organizacional para pequefias y medianas empresas, sector al que pertenece la empresa
EDPUmuebles, motivo del estudio.

Tabla 1 Las fases del cambio en el modelo para la gestion del cambio organizacional en las PYMES

NECESIDAD DEL CAMBIO

- Establecer indicadores internos eficaces que aporten la informacién necesaria para detectar una necesidad de cambio.
- Aprovechar la informacidn aportada por el resto de miembro de la organizacion para detectar necesidades de cambio.
- Recurrir a la informacién aportada por los centros tecnoldgicos para conocer la situacién actual del sector y lo que estan haciendo otras
empresas como fuente externa para detectar necesidades.
Difundir la necesidad de cambio entre los miembros de la PYME.

DIAGNOSTICO DEL CAMBIO
- Recopilar y analizar la informacidn necesaria para conocer la situacion actual tanto del factor tecnoldgico a modificar como de aquellos
otros factores que vayan a apoyar este cambio —estructural, personal y/o cultural
- Materializar el diagndstico en un documento que realmente sea tomado como base del cambio.

PANIFICACION DEL CAMBIO
- Definir de forma clara los objetivos que se pretenden alcanzar a través del cambio tecnolégico que se va a llevar a cabo
- Detallar las actuaciones que se van a llevar a cabo en el factor tecnoldgico, asi como, todas aquellas relativas al factor estructural, de
personal y cultural para que apoyen al factor origen del cambio.
- Reflejar los resultados en la planificacidn en un documento que sea una referencia continua para la implantacién del cambio.

IMPLANTACION DEL CAMBIO
- No atrasar el comienzo de la implantacién mas de lo necesario
- Llevar a cabo la implantacidn técnica prevista, asi como, aquellas actuaciones relativas al resto de factores, que van a apoyarnos para
conseguir el éxito del cambio técnico ya que nos ayudan a determinar y resolver los posibles problemas de rigidez que en determinadas
ocasiones aportan los factores culturales, estructurales y de personas
- Simultdneamente a la implantacién la direccion ha de ir recopilando la informacién que se va generando como fruto de dicha
implantacion. Esta informacidn es muy util para poder llevar a cabo una correcta evaluacién y control del cambio asi como para futuros
cambios que se puedan plantear en la organizacion.

EVALUACION Y CONTROL DEL CAMBIO

- Para conseguir una buena evaluacién y control del cambio es importante disponer de sistemas de informacién eficaces que recojan a
tiempo real los resultados que la implantacién del cambio va produciendo.
- Esta informacidn se ha de referir a todos los factores del cambio no solo al que lo ha originado.

Fuente: (Ruiz Mercader, Ruiz Santos, Martinez Ledn, & Pelédez Ibarrondo, 1999)

1.2.1.2 Principios Basicos de la Gestion de la Calidad

Segun la Norma ISO 9001:2015 enumera los 7 principios basicos para una adecuada gestién de la
calidad, los mismos que se indican a continuacion: (AENOR, 2015)

1) Enfoque al cliente

2) Liderazgo

3) Compromiso de las personas

4) Enfoque a procesos

5) Mejora

6) Toma de decisiones basada en la evidencia
7) Gestion de las relaciones



Esta Norma ISO no es de obligado cumplimiento, sin embargo, sirve de pauta para una correcta gestion
para que las empresas puedan ser dirigidas y controladas de una manera eficiente y transparente,
mejorando el desempefio de sus recursos.

Para ello es necesario que la Alta Direccidn se sienta comprometida y se tomen en cuenta todas las
necesidades de las partes interesadas.

La aplicacidn de los principios de la gestion de la calidad no solo proporciona beneficios directos a las
empresas, sino que también hace una importante contribucidon a la gestidn de costos y riesgos ya que
permite tener un mayor control dentro de las operaciones que se ejecutan en la empresa.

1.2.1.3 Enfoque basado en procesos

La Norma ISO 9001:2015, promueve la adopcién de un enfoque basado en procesos para aumentar la
satisfaccién de los clientes tanto internos como externos, mediante el cumplimiento de sus requisitos.

Por ello expresa “La comprension y gestion de los procesos interrelacionados como un sistema
contribuye a la eficacia y eficiencia de la organizacion en el logro de sus resultados previstos. Este
enfoque permite a la organizacion controlar las interrelaciones e interdependencias entre los procesos
del sistema, de modo que se pueda mejorar el desempefio global de la organizacion” (AENOR, 2015).

Segun (Hernandez Palma, Martinez Sierra, & Cardona Arbelaez, 2015) a través del sistema de gestion
basado en procesos, se puede tener una direccién hacia los resultados, en funcién de los objetivos
propuestos e interrelacionados directamente de la planeacién e integracion de los recursos, entre ellos
el mas importante el capital humano.

En la siguiente ilustracidén, se muestra una representacién de los elementos de un proceso con la
interrelacidn de cada uno de sus elementos:
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llustracion 1 Representacion esquemdtica de los elementos de un proceso
Fuente: Norma ISO 9001 (AENOR, 2015)

Por ello, se puede decir que los procesos son una manera ordenada de unificar y gestionar
eficientemente los recursos de la empresa. Considerando que un proceso es un conjunto de
actividades ordenadas secuencialmente con el fin de dar un valor agregado a una Entrada y conseguir
un resultado Final; por ello es indispensable conocer los factores que intervienen para la obtencion de
estos resultados tal como se puede apreciar en la llustracion 1.



Segun los autores del libro “Guia para una Gestion basada en Procesos”, en el cudl describen las etapas
gue se deben tomar en cuenta para una correcta implementacién de un sistema de gestién por
procesos: (Beltran Saenz, Carmna Calvo, Rivas Zapata, Carrasco Pérez, & Tejedor Panchon, 2012)

FASE 1: Identificacidon y secuencia de los procesos

La Norma ISO 9001:2015 sefiala que deben estar los procesos documentados y estos deben estar
socializados al personal, a fin de que el trabajo sea de una manera estandarizada, esto procedimientos
deben estar identificados y con la trazabilidad; Sien embrago no muestra un modelo estandar que
indique la forma y cantidad de procesos que deben existir; es decir, deja de manera abierta, para que
las empresas se sientan libres de disefiar sus sistema de gestion, con el fin de que alcancen sus
objetivos.

Para poder identificar los procesos que desarrolla la empresa, se puede utilizar un mapa de procesos
en el cudl se muestra la interrelacion de todos los procesos que realiza la empresa y permite ver en
una perspectiva global, de forma grafica la secuencia de la cadena de valor. Inicia con las Necesidades
de los clientes y a través de los procesos de la empresa se espera conseguir la satisfaccion de los
clientes. (ESAN, 2016). Para ello

FASE 2: Descripcion de cada uno de los procesos

Para describir los procesos se deben analizar todas las actividades, recursos e involucrados que
participan en cada proceso productivo, como manera general se pueden seguir los siguientes pasos:

a) Descripcidn de las actividades de los procesos, mediante un diagrama de flujo que muestre la
interrelacién de las actividades y los actores.

b) Descripcién de las caracteristicas de los procesos, para ello se consideran detalles de las
actividades incluyendo las condiciones de trabajo, recursos, entre otros.

c¢) Documentar el Procedimiento, para ello se requiere un formato estandarizado de la empresa,
con codificacidn, trazabilidad y firmas de responsabilidad.

FASE 3: El seguimiento y la medicidn para conocer los resultados que obtienen

Para el desarrollo de esta fase, se requiere implementar Indicadores de gestion, que ayuden a medir
el desempenfio de los procesos, con el fin que se pueda hacer un seguimiento de los procesos para ver
su eficiencia, verificar si se estan cumpliendo los objetivos, detectar errores y tomar acciones
correctivas y preventivas.

FASE 4: Mejora de los procesos con base en el seguimiento y medicion realizado

Lo que la empresa debe buscar el siempre obtener la Mejora Continua en la organizaciéon, aumentando
la capacidad para cumplir los requisitos que cada vez son mas exigentes por parte de los consumidores.

Todos los procesos para que puedan tener un funcionamiento eficiente deben ser capaces de cumplir
el ciclo de mejora continua de DEMING:

v" PLANIFICAR: (Plan) Programar las actividades que se van a emprender.

v" HACER: (Do) Ejecutar las actividades que se proponen en los procesos.

v" VERIFICAR (Check): Verificar si las actividades se ejecutan de la mejor manera y si los
resultados son los buscados, es decir que sigue la linea de los objetivos.

v" ACTUAR (Act): una vez que se han detectado oportunidades de mejora, se deben
implementar acciones.



1.2.2 Gestion de la prevencion

En el siglo XXI se hace inconcebible que existan trabajos donde no se tenga en cuenta una cultura
preventiva, por lo que cada vez son mas las empresas que buscan adherirse a esta gestion de la
prevencion, ya sea por cumplimiento de Normativas que cada vez son mas exigentes, o porque los
clientes, los trabajadores y demas personas interesadas, exigen condiciones de seguridad y salud, los
cuales son los pilares de la Cultura preventiva.

Para ello, es indispensable el compromiso e implicacidn de la Alta Direccidn, quien representa pieza
fundamental en la implementacion y desarrollo de la cultura preventiva, ya que sin ello cualquier
proyecto que se pretenda implantar no funcionaria en la empresa. Este es uno de los Requisitos de la
Norma de Referencia ISO 45001:2015.

Segun (Plaza, 2004), conseguir una cultura preventiva es hacer que todos los trabajos se realicen como
si pudiese ocurrir un accidente, muchas personas piensan que esto significa trabajar lento, pero en
realidad significa trabajar bien. Al tener una cultura preventiva produce un incremento de la
productividad, porque para trabajar evitando accidentes, se debe conocer muy bien cada proceso y
ello conlleva a que se utilicen técnicas de la Calidad Total, es decir la cultura preventiva va asociada a
una correcta gestion por procesos.

Por otro lado también indica que la Gestidon de la prevencidn se refiere mas al cumplimiento de
gestiones normativas tales como: evaluacion de riesgos, formacidn, vigilancia de la salud, medidas de
protecciones colectivas e individuales, entre otros.

1.2.2.1 Riegos profesionales

Acorde al analisis expuesto por (Montes Pafios, 1992), en el cual expresa que los riesgos profesionales
alos que estan expuestos los trabajadores, se originan en las actividades cotidianas que ejecutan, que
al interactuar el hombre con ciertas condiciones de trabajo, modifica el medio ambiente originando
acciones que resultan agresivas para el trabajador, a lo que se le conoce como Riesgo Profesional.

Por ello define al Riesgo Profesional como: “hace referencia a la posibilidad de perder la salud, como
consecuencia de las condiciones en que se desarrolla el trabajo”.

Y para aclarar el concepto nos muestra la siguiente grafica:
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llustracion 2 Riesgo Profesional como consecuencia de condiciones de trabajo
Fuente: (Montes Pafios, 1992)

Como se puede apreciar en la ilustracion 2, existen varios factores que pueden modificar las
condiciones ambientales, ocasionando unos factores de riesgo laboral, a continuacién se desglosa cada
uno de los Modificaciones ambientales sefialas en la ilustracion para tener un enfoque mas amplio:

a)

b)

c)

d)

Modificaciones mecdnicas: fallos en las resistencias mecanicas de maquinas o herramientas
que puedan dar origen a heridas, atrapamientos, fracturas, entre otros.

Modificaciones por agentes Fisicos: condiciones ambientales tales como calor, frio, ruido,
radiaciones, vibraciones, etc.

Modificaciones por agentes quimicos: pueden producir intoxicaciones, irritaciones, alergias,
canceres, neumoconiosis.

Modificaciones bioldgicas: pueden producir enfermedades por agentes vivos tales como
hongos, bacterias, entre otros.

f) g) Modificaciones psicoldgicas, sociales y morales: ejercen efectos negativos sobre la salud
son conocidos como Factores de Riesgo Psicosociales y pueden producir agresividad, ansiedad,
insatisfaccion, fatiga (no fisica), entre otros.

En el Art 15 de la Ley de Prevencidon de Riesgos Laborales, se exponen los principios de accion
preventiva que debe adoptar el empleador con el fin de precautelar la seguridad y salud de los
trabajadores, los mismos que se exponen a continuacidn: (Boletin Oficial del Estado, nimero 269,

1995)

Evitar los riesgos.

Evaluar los que no se pueden evitar.

Combatir los riesgos en su origen.

Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la concepcién de

i e

puestos de trabajo
5. Tener en cuenta la evolucidn de la técnica




6. Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro.

7. Planificar la prevencidn, integrando la técnica, la organizacidon del trabajo, las
condiciones de trabajo, las relaciones sociales y los factores ambientales.

8. Adoptar medidas que antepongan la proteccidn colectiva a la individual.

9. Darinstrucciones a los trabajadores.

Bajo este contexto en el libro de (Montes Pafos, 1992), se muestra un esquema muy bien explicado
de manera didactica donde se resumen las Técnicas de seguridad que se pueden aplicar en las
empresas para generar una cultura preventiva, la misma que se muestra en la siguiente ilustracion:

Técnicas Generales

TECHICAS AMALITICAS

Técnica auxiliar nececzaria
para detectar los riesgos v sus
causas, asi como  para
controlar la evolucicn de los
programas de seguridad

TECMICAS OPERATIVAS

Técnica basica tendente a la
gliminacion o reduccion del
riesgo por accion correctora
de sus causas.

Actia sobre factor técnico o

- Motificacion y registro de

accidentes

- Investigacion de accidentes
- Inspeccion de seguridad

- Analisis estadisticos
-Organizacion de |z seguridad
- Control de costos

FACTOR TECNICO

- Estudio de equipos
- Estudio métados de trabajo
- Sistemas de seguridad
o Resguardos
o Proteccion personal
o Sefializacion
FACTOR HUMANO
- Conocimiento del personal:

sohre el factar humano o Testde seleccién
- Formacion
- Propaganda
- - Accion de grupo
" - Disciplina
- Electricidad -
- Incendios

Técnicas Especificas - - Maguinas
- Manutencign
- Trabajos en alturas

llustracion 3 Técnicas de Seguridad: Clasificacion
Fuente: (Montes Pafios, 1992)

Segun el autor de estas este cuadro sinéptico de la llustracién 3, dependiendo de dénde se actue para
poder luchar para evitar accidentes se debe aplicar una de las técnicas descritas, es decir:

a) Fase de Riesgo: En esta fase se requiere de una TECNICA PREVENTIVA, y su forma de
actuacién es mediante la eliminacién de la causa que origina ese riesgo

b) Fase de accidente: Se debe aplicar una TECNICA DE PROTECCION; sin embargo esta
técnica a pesar que no evita el riesgo, ni que se produzca el accidente, puede reduce
las consecuencias.

c) Fase de Consecuencias: Se podria aplicar TECNICA DE REPARACION, en esta técnica
no evita sus consecuencias y se requiere de una reparacion econdmica.




Ahora ben, en base a esta clasificacion y en la etapa en la que se encuentre la empresa una vez que ha
realizado su evaluacion inicial de riesgos, se debe analizar qué técnica de seguridad descrita en la
llustracién 3 se va a implementar para disminuir o eliminar la posibilidad que se produzca un riesgo,
considerando que cada una de ellas tiene una efectividad distinta dependiendo de la situacidn, asi
como la representacion econémica que generan.

1.2.2.3 Obligaciones en materia de prevencion de riesgos laborales

A continuacién se enumeran las obligaciones tanto de los empleadores como de los trabajadores en
materia de prevencidon de riesgos laborales segun el Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores y mejoramiento del ambiente de trabajo, (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social,
2015)

1.2.2.3.1 Empleadores

“Son obligaciones generales de los personeros de las entidades y empresas publicas y privadas, las
siguientes:

1. Cumplir las disposiciones de este Reglamento y demds normas vigentes en materia de
prevencion de riesgos.

2. Adoptar las medidas necesarias para la prevencion de los riesgos que puedan afectar a la
salud y al bienestar de los trabajadores en los lugares de trabajo de su responsabilidad.

3. Mantener en buen estado de servicio las instalaciones, mdquinas, herramientas y materiales
para un trabajo seguro.

4. Organizar y facilitar los Servicios Médicos, Comités y Departamentos de Seguridad, con
sujecion a las normas legales vigentes.

5. Entregar gratuitamente a sus trabajadores vestido adecuado para el trabajo y los medios de
proteccion personal y colectiva necesarios.

6. Efectuar reconocimientos médicos periddicos de los trabajadores en actividades peligrosas;
y, especialmente, cuando sufran dolencias o defectos fisicos o se encuentren en estados o
situaciones que no respondan a las exigencias psicofisicas de los respectivos puestos de
trabajo.

7. (Agregadoinc. 2 por el Art. 3 del D.E. 4217, R.0. 997, 10-VIlI-88) Cuando un trabajador, como
consecuencia del trabajo, sufre lesiones o puede contraer enfermedad profesional, dentro de
la prdctica de su actividad laboral ordinaria, segun dictamen de la Comision de Evaluaciones
de Incapacidad del IESS o del facultativo del Ministerio de Trabajo, para no dfiliados, el
patrono deberd ubicarlo en otra seccion de la empresa, previo consentimiento del trabajador
y sin mengua a su remuneracion.

La renuncia para la reubicacion se considerard como omision a acatar las medidas de
prevencion y sequridad de riesgos.

8. Especificar en el Reglamento Interno de Seguridad e Higiene, las facultades y deberes del
personal directivo, técnicos y mandos medios, en orden a la prevencion de los riesgos de
trabajo.

9. Instruir sobre los riesgos de los diferentes puestos de trabajo y la forma y métodos para
prevenirlos, al personal que ingresa a laborar en la empresa.

10. Dar formacion en materia de prevencion de riesgos, al personal de la empresa, con especial
atencion a los directivos técnicos y mandos medios, a través de cursos regulares y periddicos.



11.

12.

13.

14.

15.

Adoptar las medidas necesarias para el cumplimiento de las recomendaciones dadas por el
Comité de Seguridad e Higiene, Servicios Médicos o Servicios de Seguridad.

Proveer a los representantes de los trabajadores de un ejemplar del presente Reglamento y
de cuantas normas relativas a prevencion de riesgos sean de aplicacion en el admbito de la
empresa. Asi mismo, entregar a cada trabajador un ejemplar del Reglamento Interno de
Seqguridad e Higiene de la empresa, dejando constancia de dicha entrega.

Facilitar durante las horas de trabajo la realizacion de inspecciones, en esta materia, tanto a
cargo de las autoridades administrativas como de los drganos internos de la empresa.

Dar aviso inmediato a las autoridades de trabajo y al Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social, de los accidentes y enfermedades profesionales ocurridos en sus centros de trabajo y
entregar una copia al Comité de Seguridad e Higiene Industrial.

Comunicar al Comité de Sequridad e Higiene, todos los informes que reciban respecto a la
prevencion de riesgos.

Ademds de las que se sefialen en los respectivos Reglamentos Internos de Seguridad e Higiene de cada

empresa, son obligaciones generales del personal directivo de la empresa las siguientes:

1.

Instruir al personal a su cargo sobre los riesgos especificos de los distintos puestos de trabajo y
las medidas de prevencion a adoptar.
Prohibir o paralizar los trabajos en los que se adviertan riesgos inminentes de accidentes,
cuando no sea posible el empleo de los medios adecuados para evitarlos. Tomada tal iniciativa,
la comunicardn de inmediato a su superior jerdrquico, quien asumird la responsabilidad de la
decision que en definitiva se adopte.”

1.2.2.3.2 Trabajadores

Participar en el control de desastres, prevencion de riesgos y mantenimiento de la higiene en
los locales de trabajo cumpliendo las normas vigentes.

Asistir a los cursos sobre control de desastres, prevencion de riesgos, salvamento y socorrismo
programados por la empresa u organismos especializados del sector publico.

Usar correctamente los medios de proteccion personal y colectiva proporcionados por la
empresa y cuidar de su conservacion.

Informar al empleador de las averias y riesgos que puedan ocasionar accidentes de trabajo. Si
éste no adoptase las medidas pertinentes, comunicar a la Autoridad Laboral competente a fin
de que adopte las medidas adecuadas y oportunas.

Cuidar de su higiene personal, para prevenir al contagio de enfermedades y someterse a los
reconocimientos médicos periddicos programados por la empresa.

No introducir bebidas alcohdlicas ni otras substancias toxicas a los centros de trabajo, ni
presentarse o permanecer en los mismos en estado de embriaguez o bajo los efectos de dichas
substancias.

Colaborar en la investigacion de los accidentes que hayan presenciado o de los que tengan
conocimiento.

(Agregado por el Art. 4 del D.E. 4217, R.0. 997, 10-VIII-88) Acatar en concordancia con el Art.
11, numeral siete del presente Reglamento las indicaciones contenidas en los dictdmenes
emitidos por la Comision de Evaluacion de las Incapacidades del IESS, sobre cambio temporal
o definitivo en las tareas o actividades que pueden agravar las lesiones o enfermedades
adquiridas dentro de la propia empresa, o anteriormente.
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1.2.2.4 Plan de prevencion

Segun Instituto Sindical de Trabajo, Ambiente y Salud de Espafia se requiere un Plan de Prevencion,
como herramienta que integre la gestidn preventiva de la empresa, para lo cual se requiere que cuente
con la siguiente documentacion: (ISTAS, 2020)

e (Caracteristicas de la empresa
e Politica preventiva de la empresa
e  Estructura organizativa, incluyendo:
o Responsabilidades y funciones
o Recursos materiales necesarios para accion preventiva
o Descripcion de la organizacién de la prevencion en la empresa
o Mecanismos para fomentar consulta y/o participacion
o Integracion en la prevencion del Comité de Seguridad y Salud
e Evaluacion de riesgos
Sustancias y materiales
Maquinarias
Riesgos ergondmicos
Riesgos psicosociales

O O O O

Riesgos del lugar de trabajo
o Riesgos para trabajadores y medidas adoptadas
e Planificacion de la actividad preventiva
o Priorizacion y temporizacién
o Plan de informacion y formacion
o Medidas de emergencia
e Vigilancia de la salud a los trabajadores
e Otras actividades de seguimiento
o Seguimiento de los resultados y control de la eficacia del sistema de gestidn preventiva
o Seguimiento medidas de proteccién individual
o Tabulacién de accidentes e incidentes y de las enfermedades profesionales
o Memoria anual de los servicios de prevencion
o Auditoria de actividades preventivas propias
e Registros
o Partes de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, durante los ultimos 5
afios
Escritos remitido a trabajadores
Libro de visitas de Inspeccion de Trabajo
Libro de registro de contratas y subcontratas.
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1.2.3 Gestion preventiva en Ecuador

Segun la (Organizacion Internacional del Trabajo OIT, 2019) mas de 374 millones de personas sufren
lesiones o enfermedades a causa de accidentes laborales, que provocan pérdidas econémicas y de
vida. Se calcula que es un 3,94% menos de producto interno bruto global y anual.

Por esta razén la OIT incita a paises suscriptores como Ecuador a cumplir con acciones que mejoren las
condiciones laborales y por ende la calidad de vida de los mismos.

En datos recopilados por el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, por reporte de accidentes, se
registra un alto porcentaje de accidentes que se dan en el centro o lugar de trabajo habitual, seguido
por accidentes que se dan durante el trayecto al ir o volver del trabajo, como se muestra en la
llustracion 4.

AL IR O VOLVER DEL TRABAJO (IN ITINERE). 1.0 %

/ EN COMISION DE SERVICIOS: 1.9 %

EN DESPLAZAMIENTO EN SU JORNADA LABORAL: 7.8 %

EN EL CENTRO O LUGAR DE TRABAJO HABITUAL: 64.5 % EN OTRO CENTRO O LUGAR DE TRABAJO: 6.7 %

llustracion 4 Accidentes de Trabajo por el lugar del accidente
Fuente: Pagina del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social

Desde el afio 2013 el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social trabaja arduamente en campanas de
concientizacion referente al trabajo responsable, de forma eficiente y buscando la proteccion de todos
los trabajadores de las empresas. Para ello en su pagina web, difunde videos, noticias de interés y
demds material formativo para que los empresarios puedan ir cambiando la cultura preventiva en su
organizacion.

En la Pagina del IESS también se muestran datos estadisticos sobre accidentabilidad laboral, aunque
solo hay registros desde el aino 2013 hasta el 2015, como se muestra en la siguiente ilustracién:
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llustracion 5 Accidentes de trabajo Ecuador por afios 2013-2016
Fuente: Pagina del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social

La curva que sobresale en el afio 2014 entre los meses de abril a junio de la llustracion 5, corresponden
a fallos en el sistema en algunas provincias, que dificulté el reporte de los accidentes de trabajo, y
estos fueron registrados a partir de abril cuando se solucioné los inconvenientes.

De igual manera existe un registro de las Enfermedades Profesionales reportadas, las cuales se
muestran en la siguiente ilustracién:

5k @ recerTADOS @ caLiFicaDos @ NEGADOS [ EN TRAMITE
4,391
4k
a 3k
o 3,213
=
= 3.713
[=]
= 2k

1k

il L 7o © L 6
ok St —— [==caam ]
AZUAY GUAYAS MANABI PICHINCHA TUNGURAHUA

llustracion 6 Enfermedades profesionales Ecuador por Top5 provincias al 2020
Fuente: Pagina del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social

En este caso, se ha escogido el reporte de las provincias con mayor numero de registro de
enfermedades profesionales y el estado de estos reportes, de donde podemos apreciar en la
llustracién 6 que Pichincha tiene un mayor numero de registros de Enfermedades profesionales,
seguido por Guayas, en ambos casos mas del 50% de los casos registrados estdn en estado de
recepcidn, sin entrar en tramite.

También se puede obtener una comparativa de los reportes de accidentes de trabajo, relacionados a
la Hora de trabajo, como se muestra en la siguiente llustracién:
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llustracion 7 Accidentes por horas
Fuente: Pagina del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social

Como se puede apreciar, los accidentes tienen una elevacién muy pronunciada a partir de las 7 amy
se mantiene mas o menos constante hasta las 4 o 5pm. Este factor puede deberse a que la jornada
laboral en Ecuador inicia alrededor de las 7 u 8 am y culmina la jornada entre 4 y 6 pm. La disminucidn
leve que se da entre las 12 y 14 horas se debe a que es el periodo habitual de comida, por lo que los
accidentes pueden disminuir al no estar expuestos a los factores de riesgo habituales.

Mediante el Reglamento del seguro General de Riesgos del Trabajo en la Resolucion No. C.D. 513 desde
el afo 2016 (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 2016), se busca garantizar a los afiliados y
empleadores, seguridad y salud laboral mediante acciones y programas de prevencién; para evitar o
minimizar exposicion a accidentes de trabajo y enfermedades.

Existe otro documento de Normativa aplicable a la Seguridad y Salud en el Trabajo, en el cual en su
Primer Anexo, hay un listado de enfermedades que son consideradas profesionales en el Ecuador
distribuidas en los siguientes grupos: (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 2016)

1.- Enfermedades profesionales causadas por la exposiciéon de agentes que resulte de las
actividades laborales

1.1 Enfermedades causadas por agentes quimicos

1.2 Enfermedades causadas por agentes fisicos

1.3 Agentes bioldgicos y enfermedades infecciosas o parasitarias
2.- Enfermedades profesionales segln el drgano o sistema afectado

2.1 Enfermedades del sistema respiratorio

2.2 Enfermedades de la piel

2.3 Enfermedades del sistema osteomuscular

2.4 Trastornos mentales y del comportamiento
3.- Cancer Profesional

3.1 Cancer causado por los agentes siguientes (listado no incluido en este documento)
4.- Otras enfermedades
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En el Segundo Anexo del mismo documento, existe un cuadro comparativo de incapacidades parciales
permanentes, el cudl determina el grado de incapacidad fisica derivada del accidente de trabajo a
efecto de aplicar las sanciones y cuantias establecidas cuando se compruebe responsabilidad patronal
en dicha incapacidad.

Bajo este mismo contexto, en un estudio realizado entre en afio 2010y 2015 para describir la evolucion
de las notificaciones de accidentes de trabajo y posibles enfermedades profesionales. Se concluyd que
habia una tendencia de irse incrementando el nimero de registros de accidentes de trabajo y posibles
enfermedades profesionales a medida que pasaba los afios como se puede apreciar en la llustracién 8
y 9. (Gémez Garcia, Algora Buenafé, Suasnavas Bermudez, Silva Pefiaherrera, & Vilaret Serpa, 2018)
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400
300
200
100
0 0

2010 0m 2012 2013 2014 2015 2010 20m 012 2013 2014 2015

y=3736,23x- 7 502 634,00
R* =095

y = 167,00« - 335 632,00
R*=092

25000 |

20000

15000 |

10000

5000 |

llustracion 9 Tendencia de notificaciones de accidentes de

llustracion 8 Tendencia de notificaciones de posibles
trabajo Ecuador, 2010-2015

enfermedades profesionales Ecuador, 2010-2015
Fuente: (Gémez Garcia, Algora Buenafé, Suasnavas Bermudez, Silva Pefiaherrera, & Vilaret Serpa, 2018)

Este incremento también se dio en la Tasa de Incidencia que aumenté de 381,2 en 2010 a 775 en 2015.
Segun el andlisis, se explica que los incrementos pueden deberse a la entrada en vigor de normativa
sobre la obligacion de notificar que salid en el aflo 2010 y 2011, asi como la obligatoriedad de dar de
alta en la Seguridad Social a todos los trabajadores en relacion de dependencia.

En este articulo también reflejan dos tablas con datos importantes obre la distribuciéon de

notificaciones de accidentes de trabajo y posibles Enfermedades Profesionales, sefaladas por
Provincia, que se muestran en la Tabla2y 3

15



Tabla 2 Distribucion de notificaciones por A.T. por afio y por provincia de Ecuador, 2010-215

2ma 201 22 2013 2014 205
boo T n o n Qb n en n Tbn n an n an
Azuay 525 6,6%: 437 4.7 501 3T o] 34% 147 3.5% 1018 4 ¥
Bolivar P 0,3% 45 0,5% ta 0.4% 114 0.5% 13 0.6% 111 05%
Cafiar s 4, 7% 247 2,68 500 3 480 23% 528 23% BE7 2.7%
Carchi 17 0,2%: 34 0,40 5 0.2% 51 0.2% 54 0.2% (1] 0.2%
Chimbarazo 124 1,6% 125 13% 112 13% 168 0.8% 173 0.7% 236 1,0%
Cotopaxi 76 1,5% 185 FAL M 2% m 14% 156 1.5% i 1,3%
H O 164 21% 150 1,68 242 18% an 1.8% 395 1.7% 437 1,8%
Esmeraldas 1] 0,0% 136 1,58 21 18% 473 23% &N 25% 549 2 3%

Ls & e o FET 13 FEr o4 Lol 24 P a1 o

1371 42600 41 44pw A0 4980 Q758 4600 ge1) 4280 03N 473w

Imbabura &1 0,8% 85 0,90 104 0.8% 12 0.6% 200 0.9% 144 0,5%
Lo@ =] 0,9% 120 13% 146 1.1% n 1.1% 154 1.1% s 1,1%
Los Rins 125 9,2% 5 4% ] 0.0% 452 4,6% 1022 4.4% 1218 50%
Manabi m 2.8% 287 3,1 74 2% 441 21% 963 4.2% BEOD 1,5%
Marona Santiago 25 0,3%: 42 0,40 57 0.4% &7 0.3% B9 0.4% 52 0.3%
Napo b 0,3% £¥) 040 133 1.0% 441 11% 520 13% 506 21%
Orellana K| 0,4%: 85 0,90 89 0.7% 3 1% m 1% 200 0%
Baztaza 14 0 2k a9 030k i OO0k g0 LAl =14 O30 iii Dok
Pichincha 147 1E6% 2006 2154 3350 2450k 4671 2350k S5560 2410k ST 234%
Santa Elena [i] 0.0% 41 04% 123 0.9% 165 0.3% 200 0.9% 219 0,5%
Santo Domingo Tsachilas 147 1,9% 234 2,58 20 1.5% m 1.4% 332 1.4% 425 1,M%
Sucumbios 42 0,5%: 178 1,90 145 1.1% il 1% 158 1.1% 264 1,1%
Tungurahua 179 2.3% 183 200 199 1.5% iw 1.5% 320 1.4% 406 1,M%
Zamora Chinchipe 16 0,2% K] 0,48 ] 0.0% 125 0.6% 138 0.6% 215 05%
TOTAL 7804 100 9338 100% 13 657 100% 20 785 100% 23083 100% 2437 100%

Tabla 3 Distribucion de notificaciones de posibles E.P. por afio y por provincia de Ecuador, 2011-215

201 2m2 23 2014 2ms
L n o n en n en n Ben n on
Azuay 8 5,10 1 0,5% n 1,7% 19 2 13 15%
Balivar ] 0,00 1 0.5% ] 0.0% 3 0.4% 3 0.3%
Cafiar o 0,00 ] 0,0% 2 0,3% 4 0.6% 5 0,6%
Carchi ] 0,08 o 0.0% 1 0. 2% 1] 0.0% 2 0.2%
Chimbarazo ] 0,08 4 1,9% ] 0,0% 2 03% 19 21%
Cotopaxi ] 0,00 n 10,7%: 43 160 38 54% F.:] 3.3%
H Oro o 0,08 2 1,08 ] 0,8% 2 03% 1 1,2%
Esmeraldas i 0,008 2 1,000 3 0,50 3 0,4 4 04%
Galinanns il fili 0 [0 7 1 0k 2 1 i i 0
Guayas 12 6,8 14 E.8% 12 11.4% &3 11,8% 98 11,00
Imhabura ] 0,08 14 6,8% 13 2,10 17 24% 12 1,3%
Lnja ] 0,00 : 4,40 3 3% % 1M 16 18%
Los Rios o 0,00 1 0,50 3 0,5% 5 0.7 5 0,6%
Manabi ] 0,08 o 0,00 2 0.3% 13 18% ] 1.0%
Morona Santiago ] 0,00 ] 0,00 ] 0,0 0 0.0% 1 0,1%:
MNapo ] 0,08 2 1,08 19 3,00 [ 0.9% 13 15%
Orellana ] 0,00 3 1,50% 32 1% 8 13% M 3.8%
Pastaza il 000k i OO0k i 00k Fi D60 i0 10 |
@n:ha 156 BR1% 121 58, T 356 565N 194 5600 535 60,0%
Santa Elena ] 0,08 ] 0,0% 2 0,3% 5 0,74 5 0,6%
Santo Domingo Tsachilas o 0,00 B 290 2 0,3% 19 2% 12 1,3%
Sucumbios ] 0,08 2 1,08 10 1,6% 2 30% n 3.0%
Tungurahua ] 0,0%: 2 1.0% 14 2200 16 230 n 24%
Zamora Chinchipe ] 0,08 o 0,00 5 0.8% a 1.1% ] 0,8%
TOTAL 177 100% 206 100% 630  100% 704 100% 842 100%

Fuente: (Gémez Garcia, Algora Buenafé, Suasnavas Bermudez, Silva Pefiaherrera, & Vilaret Serpa, 2018)

Como se puede evidenciar en las tablas 2 y 3, las 2 Provincias con mayor registro de Accidentes de
Trabajo y de posibles enfermedades profesionales son las provincias de Guayas y Pichincha, esta mayor
incidencia puede deberse a 2 causas principalmente: la primera es que la Capital de Pichincha es Quito,
la cual a su vez es la Capital del Ecuador y La capital de Guayas en Guayaquil y es la Capital econdmica
del Ecuador por el puerto que se encuentra ahi y genera alto nivel comercial; y la segunda, es porque
en estas 2 provincias se centra el mayor nimero de habitantes activos laboralmente y por ende, bajo
la normativa ecuatoriana existe el mayor nimero de personas afiliadas a la Seguridad Social.

Bajo la misma linea de investigacidn, en un estudio sobre la siniestralidad laboral realizado por medio
de una encuesta sobre Seguridad y Salud en el Trabajo en Quito la Capital del Ecuador (Gomez Garcia,
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Merino Salazar, Espinoza Samaniego, & Cajias Vasco, 2018), donde se describen perfiles de
siniestralidad desde un enfoque socio-demografico y laboral. En este estudio se obtuvo que el 13% de
los trabajadores encuestados declararon haber sufrido algun tipo de accidente laboral en el Gltimo afio
de trabajo en edades entre 25 y 55 afios.

A continuacién se muestra la Tabla 4 donde se muestra los accidentes de trabajo segln caracteristicas
socio-demogréficas:

Tabla 4Distribucion de los accidentes de trabajo segtin caracteristicas socio-demogrdficas, n=741

Accidentes de Trabajo

(n=T41)= Chi* N7 de Accidentes de Trabajo (n=06)* Incapacidad
i No NaMe 1 2 3 4 E Temporal (n=49)°
Sexo
Hombre 62(16.4) 315(33.6) - 0010 380(61.3) S0 1(1L6) 2037 34 (894)
Mujer MB35 29604 103 IZ2(84T) 129 - 15 (30.6)
3(157) 43034.3) - 2040
7{10,3) 236(39.T) - 14 (25.6)

i
23(1L2) 199 (SE.8) -

(80
60171 12582y 1(0.T)
10 20,00 41 (30,00 -
35(116) 26503800 1(0.3) 17 (47
F(114) 39(886) - 36,1}
56(14.1) 340 (859 - 236 9 (592
Nivel Educative
Edwcacion zeneral basica 5(14T) 19 (85.3) -
Educacion bachillerato 430184 212(31.2y 1(04) 24,3
Tecnolégico superior 200117y 151(883) -
Tercer o cuzrto mvel 23(9.5y 243(515) -

a. En el oltimo afio (12 meses), ;ha sufrido algon accidente de trabajo?

b ;Cudntos accidentes de trabajo ha sufrido? (el 0ltimo afio)

c LT. = Incapacidad Temporal ;El'los accidente/s le impidieron acudir al trabajo?
Chi-cuadrado de Pearson.

Fuente: (Gémez Garcia, Merino Salazar, Espinoza Samaniego, & Cajias Vasco, 2018)

Como se puede evidenciar segln este estudio realizado y los datos proporcionados, los trabajadores
entre 25 y 55 afos de edad con residencia en el Sur de Quito y con un menor nivel educativo es el
grupo mas afectado, segun las conclusiones del estudio, esto puede deberse a que son personas en
edad mayormente activa, con mejor estado fisico, por lo que acceden a trabajos que requieren poca
calificacién y menor educacién, estos trabajos generan mayor nivel de riesgo especialmente de origen

mecanico.
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Tabla 5 Distribucion de accidentes de trabajo segun caracteristicas laborales y de empleo, n=741

Accidentes de Trabajo (n=T41)* Chi X% de Accidentes de Trabajo (n=06)" Incapacidad Temporal
5 No  MNzNc 1 2 3 4 5 (n=48)"
Sector
Drivado D 10,2 0785 446200 19{26.8) 4056 2.8 2 (1%
Pablico - 16 (64,00 62400 3{12,0)

Actividad Economica
AgriculturaMinas/Constroccion
Comercio
Industrias

Bervicios

Tamafo Empresa

1 & ¢ trabajadores (20,
10 2 40 rabajadores 1(43 (20,
50 a 100 wrabajadores - 12{24.5)
= 200 trabajadores 1(3,3) 17{34.7)

Antigiiedad Empresa
< 4 afioz
5a b afios

=0 afios

in accidente de frabajo?

b ;Cuintos accidentes de frabajo ha suffido? (el dltimo afio)
¢ LT. = Incapacidad Temporal ; Elles accidente/s le impidieren acudir al trabaje?
Chi-cuadrado de Pearson.

Fuente: (Gémez Garcia, Merino Salazar, Espinoza Samaniego, & Cajias Vasco, 2018)

En cuanto a la actividad econdmica en la Tabla 5 se puede evidenciar, segln este analisis que no hay
mayor diferencia entre el sector publico y privado en cuanto a accidentabilidad.

Pero si se evidencia variacién segun el sector al que pertenecen, siendo un 87% la concentracion en el
sector de Servicios y comercio, seguido por un 12,7% en Industria y finalmente 0,8% en agricultura,
minas y construccién.

1.2.3.1 indices Evaluacion de la Prevencién de Riesgos del Trabajo

Segun (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 2016) para evaluar la gestion de prevencién de
riesgos laborales, las empresas deben remitir anualmente al Seguro General de Riegos de Trabajo los
siguientes indicadores:

a) Indice de frecuencia (IF).- Se calculard aplicando la siguiente formula:
IF = # Lesiones x 200.000 / # H H/M trabajadas
Donde:
# Lesiones = Numero de accidentes y enfermedades profesionales u ocupacionales que
requieran atencion médica (que demande mds de una jornada diaria de trabajo), en el periodo.
# H H/M trabajadas = Total de horas hombre/mujer trabajadas en la organizacion en
determinado periodo anual.

b) indice de gravedad ( IG).- S calculard aplicando la siguiente férmula:
IG = # dias perdidos x 200.000 / # H H/M trabajadas.
Donde:
# Dias perdidos = Tiempo perdido por las lesiones (dias de cargo segun la tabla, mds los dia
actuales de ausentismo en los casos de incapacidad temporal).
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# H H/M trabajadas = Total de horas hombre/mujer trabajadas en la organizacion en
determinado periodo (anual).
Los dias de cargo se calculardn de acuerdo a la tabla 6:

Tabla 6 Dias de cargo segtin naturaleza de las lesiones

Naturaleza de la lecciones Jornada de trabajo | Naturaleza de la lecciones Jornada de trabajo
perdido perdido

Muerte 6000 Pérdida o invalidez permanente del | 1500
pulgar y dos dedos

Incapacidad permanente absoluta | 6000 Pérdida o invalidez permanente del | 2000

(LLP.A.) pulgar y tres dedos

Incapacidad permanente total (I.P.T.) 4500 Pérdida o invalidez permanente del | 2400
pulgar y cuatro dedos

Pérdida del brazo por encima del codo | 4500 Pérdida de una pierna por encima de | 4500
la rodilla

Pérdida del brazo por encima del codo | 3600 Pérdida de una pierna por la rodillao | 3000

o debajo debajo

Pérdida de la mano 3000 Pérdida del pie 2400

Pérdida o invalidez permanente del | 600 Pérdida o invalidez permanente de | 300

pulgar dedo gordo o de dos o mas dedos del
pie

Pérdida o invalidez permanente de un | 300 Pérdida de la visién de un ojo 1800

dedo cualquiera

Pérdida o invalidez permanente de | 750 Ceguera total 6000

dos dedos

Pérdida o invalidez permanente de | 1200 Pérdida de un oido (uno solo) 600

tres dedos

Pérdida o invalidez permanente de | 1800 Sordera total 3000

cuatro dedos

Pérdida o invalidez permanente del | 1200

pulgar y un dedo

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 2016)

c) Tasaderiesgo ( TR).- Se calculard aplicando la siguiente formula:
TR = # dias perdidos / # lesiones
O en su lugar:
TR=IG/IF
Dénde: IG= Indice de gravedad
IF = Indice de frecuencia
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1.2.4 Principales Riesgos y enfermedades profesionales del Sector Metalmecanico

Los principales riesgos relacionados con el sector metalmecanico son:

e Golpes por objetos o herramientas

e Sobreesfuerzos

e Proyecciones de fragmentos o particulas

e Ruido
e Vibraciones

e Radiaciones no lonizantes

e Exposicién a sustancias quimicas

e Inhalacidn de material particulado

e Posiciones forzadas

e Resbalones y caidas

e Manejo de cargas
e Fatiga

e Movimientos repetitivos

e (Carga mental

e Trabajos por turnos

En base a estos riesgos enumerados anteriormente, a continuacion se muestran las principales

enfermedades profesionales con mayor incidencia en el sector del metal segtin: (UGT & FUNDACION
PARA LA PREVENCION DE RIESGOS LABORALES, 2009)

Tabla 7 Principales patologias respiratorias

Principales enfermedades Principales actividades u ocupaciones Agentes implicados
respiratorias
Asma extrinseca Manipulacién de resinas epoxi, joyeria, refineria | Diisocianatos, platino, niquel, cromo,
de platino, plateadores, cromadores, soldadores | humos de soldadura de aluminio vy
acero inoxidable
Irritacidon vias aéreas | Fundicion de metales, soldadura, recubrimiento | Fldor y sus compuestos, humos y
superiores de metales vapores metalicos, vapores de
disolventes
Asbestosis Mineria, molienda o embalaje de amianto, | Fibras de asbesto
astilleros, fabricacién o reparacién de zapatas,
discos de freno y embragues, asilamiento de
tuberias y calderas
Silicosis Industria siderometaldrgica, trabajadores de | Polvo de silice
chorro de arena, pulido de metales
Talcosis Pulido de metal Talco
Beriliosis Fabricacién semiconductores Berilio
Sindrome de disfuncién | Soldador Acidos calientes
reactiva de vias aéreas
Enfermedad pulmonar | Fabricacidn poliuretanos, adhesivos y pinturas, | Humos y vapores con isocianatos,
obstructiva crénica (EPOC) fundiciones humos metalicos
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Tabla 8 Principales enfermedades del sistema nervioso central

Principales enfermedades
neurolégicas

Principales actividades u ocupaciones

Agentes implicados

Encefalopatia tdxica aguda
o crénica

Reciclaje o fabricacion de baterias y pilas,
mecanicos y ajustadores de vehiculos a motor,
produccién electrolitica de cloro, limpieza y
desengrasado de metales, soldadores, fundicion
y refinado de metales, galvanizadores, joyeros,
manufactura de amalgamas dentales, fabricacion
de equipos eléctricos, termdmetros, barémetros,
fabricacién de jabones y aceites lubricantes

Plomo, mercurio
inorgénico,

tricloroetileno,
tetraetilotetrametilo

estafo.

organico e
percloroetileno,
tolueno, arsénico,
de plomo,

Sindrome parkinsoniano

Procesado de manganeso, soldadores,
fabricantes de baterias, manipuladores de
pegamentos y colas, mecdnicos y ajustadores de
vehiculos a motor

Manganeso, hexano, monodxido de
carbono

Sindrome cerebeloso

Produccion electrolitica de cloro, fabricacion de
baterias, fabricacion y reparacién de neumaticos

Mercurio organico, tolueno,

tetracloruro de carbono

Neuropatia téxica o retraso
de la conduccién nerviosa

Industria plaguicidas, reciclaje baterias y pilas,
mecanicos vehiculos a motor, trabajadores
industria  extractiva, amalgamas dentales,
equipos eléctricos, termdmetros, fabricacion de
aceites y lubricantes, desengrasantes de metales

Arsénico, plomo, mercurio, disulfuro
de carbono, hexano, tricloroetileno

Tabla 9 Principales enfermedades del sistema nervioso periférico

Principales enfermedades
neuroldgicas

Principales actividades u ocupaciones

Agentes implicados

Sindrome del Tunel | Montaje manual (electrénica, mecanica...), | Movimientos repetitivos de mufieca y

Carpiano soldadores dedos. Movimientos repetidos de
prensién o pinza manual

Neuropatia por presién del | Montadores y ensambladores Trabajo manual con brazos elevados

plexo braquial

Otras Mononeurotis del | Montaje manual (electrénica, mecanica...), | Movimientos repetidos en MMSS,

miembro superior o | soldadores, Montadores y ensambladores, | posturas forzadas de MMSS y apoyo

mononeuritis multiples

trabajadores con martillos neumaticos, relojeros

y mecanicos de instrumentos de prevision...

prolongado del codo

Tabla 10 Principales tumores relacionados con el trabajo

Principales enfermedades
tumorales

Principales actividades u ocupaciones

Agentes implicados

Neoplasia maligna

nasofaringe

Mecanicos y ajustadores

Clorofenoles

Mesotelioma de peritoneoy

Industrias de amianto y trabajadores que lo

Fibras de asbesto

pleura utilizan

Neoplasia  maligna  de | Manipulacién, procesado o produc. cromatos, | Cromatos, niquel

cavidades nasales refinado y fundicion de niquel

Neoplasia  maligna de | Trabajadores que manipulan, procesan o | Fibras de asbesto, cromatos, cromo

traquea, bronquio y pulmon

producen cromatos, refinado y fundicidon de
niquel, fundicion de cobre, soldadores

hexavalente, niquel, arsénico, tridxido
de arsénico, dioxido de azufre, cr. de
plomo, cr. de zinc, plomo, ac. sulfurico

Alteraciones sanguineas
mayores (leucemias,
linfomas, mielomas, etc.)

Ocupaciones con exposicién al benceno y sus
derivados, procesos electroliticos, fundicién de
metales con arsénico, exposicion a Rx

Benceno, Arsina, Radiaciones
ionizantes

Neoplasia de laringe

Mineria, molienda o embalaje de amianto,
astilleros, fabricacion y reparacion de zapatas,
frenos y embragues, asilamiento de tuberias y

calderas.

Fibras de asbesto
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Tabla 11 Principales enfermedades de la piel

Principales enfermedades
dermatoldgicas

Principales actividades u ocupaciones Agentes implicados

Lesion piel (quemaduras...)

Soldadura, corte de metal, etc.. Laser

Dermatitis alérgica y de
contacto

Cromo, niquel, cobalto, mercurio,
aceites y fluidos de corte, disolventes,
acidos, resinas expoxi o acrilicas,
isocianatos, etc

Fundicion de metales, pintores, joyeros,
dentistas, mecanicos, fabricacion de imanes,
industria metalurgica, pintores, manufactura del
aluminio, laminacidn y revestimiento de metales,
uso de colas y adhesivos

Tabla 12 Principales enfermedades oculares y del oido

Principales enfermedades
oculares y auditivas

Principales actividades u ocupaciones Agentes implicados

Cataratas Radidlogos, fundidores de metal, sopladores de | Radiaciones ionizantes, radiacidén
vidrio, técnicos de microondas y radar. infrarroja, microondas
Lesidn ojos fotoquimica Operadores de laser Laser

Alteraciones de la visidn

Trabajos con exposicion a diferentes agentes | Disolventes, disulfuro de carbono,

cromatica guimicos tetracloroetileno, CO, etilenglicol,
talio, plomo...
Trauma sonoro Ocupaciones con exposicion a ruido Ruido

Tabla 13 Principales enfermedades hepdticas

Principales enfermedades
hepaticas

Principales actividades u ocupaciones Agentes implicados

Hepatitis toxica

Tetracloruro de carbono,
tricloroetileno, tetracloroetileno,
tetracloroetano,

Limpieza en seco, uso de disolventes

Tabla 14 Principales enfermedades renales

Principales enfermedades
renales

Principales actividades u ocupaciones Agentes implicados

Insuficiencia renal aguda o
crénica

Plomo inorganico, mercurio
inorgénico, cadmio, arsina, hidrégeno
arseniado, tetracloruro de cabono

Fabricacion de baterias, fontaneros, soldadores,
produccién de pigmentos cromados, joyeros,
odontdlogos, galvanoplastia, procesos
electroliticos, tratamiento de  minerales
arsenicales, limpieza en seco, utilizaciéon de
disolventes

Tabla 15 Patologia cardiaca y agentes toxicos implicados

Principales enfermedades
cardiacas

Agentes implicados

Trastornos del ritmo

Antimonio, Arsénico, Bario y sus compuestos, Carbamatos, Clorofluorocarbono,
Ciclopropano, Cloruro de vinilo mondémero, Cobalto y sus compuestos, Dinitrofenol,
Didxido de nitrégeno, disulfuro de carbono, Etileno, Fenilamina, Fésforo y sus compuestos,
Manganeso, Mercurio, Nitrobenceno, Oxido de etileno, Paraquat, Plaguicidas
organoclorados y organofosforados, Plomo, Propileno, queroseno, Tricloetileno, Vanadio.

Enfermedades coronarias
isquemicas aterégenas o no

Anilinas, Bario, Berilio, Cadmio, CO, cobalto, Dinitrato de etilenglicol, Disulfuro de carbono,
Etilbenceno, Nitroglicerina, Plomo

Hipertensidn arterial

Arsénico, Bario, disulfuro de carbono, Mercurio, Plaguicidas organofosforados, Plomo,
Talio, Vanadio

Miocardiopatias

Alcoholes, Antimonio, Arsénico, cobalto, disulfuro de carbono, Glicoles, Mercuriales
organicos, Plaguicidas, Plomo

Arteriopatias periféricas

Arsénico, cloruro de vinilo monémero, Plomo
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Tabla 16 Otras patologias por agentes fisicos

Principales enfermedades

por agentes fisicos

Principales actividades u ocupaciones

Agentes implicados

Sd. Raynaud secundario

Afiladores, barrenadores, taladradores,
remachadores, etc

Vibraciones

Tendinitis del hombro Pintores, mecdanicos, montadores, | Movimientos repetidos, sobreesfuerzos,
ensambladores, fontaneros, | posturas forzadas mantenidas, manejo de
calefactores cargas pesadas o persistentes, utilizar las brazos

por encima de los hombros, traumatismos
repetidos en hombros

Tendinitis en codo vy | Mecdnicos, fontaneros, chapistas, | Movimientos repetidos de codo y mufeca,

mufieca pintores, montadores manipulacién  cargas pesadas, posturas

forzadas mantenidas, sobreesfuerzos,
maniobras bruscas, utilizacién de herramientas
de forma continua

Bursitis  subescapular y | Mecanicos, pintores, trabajos de la | Tracciébn brusca y repetida, arranque de

subacromiodeltoi dea

construccion

motores por manivela o sirga, elevacion

repetida del hombro

Bursitis Olecraniana

Relojeros 'y joyeros, chapistas,

mecanicos

Apoyo del codo sobre objetos duros, personal
que golpea con frecuencia

Bursitis prerotuliana

Mecanicos, mantenimiento,
fontaneros, calefactores

Trabajar de rodillas

Fuente: (UGT & FUNDACION PARA LA PREVENCION DE RIESGOS LABORALES, 2009)

Como muestran las tablas 7,8,9,10,11,12,13,14,15 y16 de este apartado, son varias las enfermedades
gue se podrian derivar en trabajos con metal, si no se toman las medidas preventivas necesarias.

Anteriormente se comentd en el apartado 1.2.3 Gestidn preventiva en Ecuador, que en el documento

Normativa aplicable a la Seguridad y Salud en el Trabajo, en su Primer Anexo, hay un listado de 60

enfermedades en total que son consideradas en Ecuador como Enfermedades Profesionales, por lo

gue se deberia verificar si estas enfermedades estan dentro del listado de la Normativa Ecuatoriana.
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1.2.5 Normativa ecuatoriana relacionada a la Gestion Preventiva

Segun la (Asamblea Nacional Contituyenye de Ecuador de 2007-2008, 2008), el Orden Jerarquico de la
Normativa Ecuatoriana es la siguiente:

Congstituci
ondela
Republica

Tratados y
Convenios
Internacionales

Leyes organicas

Leyes Ordinarias

Leyes Regionales y ordenanzas
distritales

Decretos y Reglamentos

Ordenanzas

Acuerdos y resoluciones

Demas actos y decisiones de los poderes Publicos

llustracion 10 Orden jerdrquico Normativa Ecuatoriana
Fuente: (Asamblea Nacional Contituyenye de Ecuador de 2007-2008, 2008)

Segun este orden jerdrquico de la ilustraciéon 10, se han seleccionado las leyes y normativas
relacionadas con la Gestién de la Prevencion de Riesgos laborales vigentes en Ecuador, las mismas que
se detallan a continuacién en orden de jerarquia:

e Constitucién de la Republica del Ecuador

e Ley Cddigo del Trabajo

e Reglamento LOSEP (Ley Organica del Servicio Publico)

e Ley Organica de discapacidades

e Ley Organica de Salud 67

e Decreto Ejecutivo 2393: Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento
del Medio Ambiente del Trabajo

e Resolucion CD 513: Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo

e Resolucion 020-INS-DIR-ARCOM-2014: Reglamento de seguridad y salud en el trabajo en el
ambito minero

e Resolucion 957: Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo

e Acuerdo Ministerial 013: Reglamento de riesgos de trabajo en instalaciones eléctricas

e Acuerdo Ministerial 174: Reglamento de la seguridad para la construccién y obras publicas

e Acuerdo Ministerial 135: Obligaciones empleadores Publicos y Privados

e Acuerdo 01257: Reglamento de prevencion, mitigacién y proteccion contra incendios

e Acuerdo Ministerial 1404: Reglamento para el funcionamiento de los Servicios Médicos de
empresas
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e Acuerdo Ministerial 190: Normas que regulan el teletrabajo en el sector privado

o Acuerdo Ministerial 141: Instructivo registro de reglamentos y comités de higiene y seguridad
en el trabajo del Ministerio del Trabajo

e Acuerdo Ministerial 100: Reglamento de seguridad para el uso del amianto

e Acuerdo Ministerial 131: Listado de actividades peligrosas en el trabajo de adolescentes

e Acuerdo Interinstitucional SETED-MDT-2016-001-A: Directrices para el desarrollo e
implementacién del programa de prevencién integral al uso y consumo de drogas en los
espacios laborales publicos y privados

e Acuerdo Ministerial 303: Normas generales aplicables a inspecciones integrales del trabajo

e Decisidon del Acuerdo de Cartagena 584: Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el
Trabajo

e NTE-INEN-ISO 3864-1: Norma Técnica Ecuatoriana Simbolos, Graficos. Colores de seguridad y
sefiales de seguridad

Esta normativa sefialada en este aparatado es la mas relevante en cuanto a Prevencién de Riesgos
Laborales; sin embargo existe un listado mas amplio en la Pdgina del Ministerio de Trabajo en el
Apartado de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Con respecto a la aplicabilidad de esta Normativa referente a cada condicién laboral a la que estd
expuesto el trabajador, en el ANEXO A del presente trabajo, se encuentra un detalle ampliado de: Tipo
de riesgo, Normativa que aplica, los articulos y literales relacionados y los temas que trata cada
apartado de la normativa referente a este riesgo. Todo ello en base a la “Lista de verificacion Normativa
legal en Seguridad y Salud en el Trabajo” del Trabajo de Ecuador (Ministerio del Trabajo del Ecuador,
2019)
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1.3 Definiciones

Actividad.- Grupo de acciones que se ejecutan para alcanzar un mismo fin u objetivos planteados
(Garcia, 1998)

Accidente de trabajo.- “Es todo suceso imprevisto y repentino que sobrevenga por causa, consecuencia
u ocasion del trabajo originado por la actividad laboral relacionada con el puesto de trabajo, que
ocasione en el trabajador lesion corporal, perturbacion funcional, una incapacidad, o la muerte
inmediata o posterior” (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 2016)

Bases.- Pieza principal de la bandeja apilable metdlica (o papelera metalica), donde se asentaran los
suministros de oficina como hojas de papel, cuadernos, libros, carpetas, entre otros. Estan elaboradas
en tol negro laminado al frio, con las siguientes dimensiones: 34cm largo x 27 cm de ancho x 8 cm de
alto (al juntarse con las paredes laterales).

Condicidén de trabajo.- Es cualquier caracteristica del trabajo que pueda tener influencia significativa
sobre el trabajador en la generacién de algun riesgo sobre seguridad y salud del trabajador. (Boletin
Oficial del Estado, nimero 269, 1995)

Desecho: Accion sobre un producto no conforme para impedir su utilizacién prevista originalmente
(reciclaje, destruccién o interrupcién del servicio). (AENOR, 2015)

Enfermedad Profesional.- “Son afecciones crdnicas, causadas de una manera directa por el ejercicio
de la profesion u ocupacion que realiza el trabajador y como resultado de la exposicion a factores de
riesgo, que producen o no incapacidad laboral” (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 2016)

Ensamblaje y armado.- Unién de varias piezas metalicas prefabricadas, de manera que juntas formen
un solo producto; es decir, una pieza se une formando parte de la otra.

Evaluacion de riesgos.- (ISTAS, 2019)Busca la identificacidén y eliminacién de riesgos presentes en las
condiciones de trabajo asi como la valoracién para priorizar acciones de actuacién. Las empresas
tienen la obligacion de realizarla y es util también para prevenir dafios a la salud y seguridad de los
trabajadores.
Su objetivo es identificar los peligros para:

- Eliminar de inmediato los factores de riesgo que puedan suprimirse facilmente,

- Evaluar los riesgos que no van a eliminarse inmediatamente, y

- Planificar la adopcién de medidas correctoras.

Mejora continua: “Actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir los requisitos”.
(AENOR, 2015)Cuyo objetivo principal es aumentar la satisfacciéon de los clientes y de otras partes
interesadas en los productos o servicios ofertados.

Papelera metalica.- Es una bandeja apilable de suministros de oficina, se las comercializa en
presentacién de 2 y 3 niveles. Fabricada con ldminas de tol negro laminado al frio con calibre de
0,50x1, 40. Generalmente de color negro, pintadas con pintura sintética brillante, con procedimiento
para secado al horno.
Las dimensiones son:

- Papelera metalica de 2 servicios: 34 cm de fondox28cm de ancho y 22cm de alto.

- Papelera metalica de 3 servicios: 34 cm de fondox28cm de ancho y 37cm de alto.
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Parantes.- Son los soportes laterales, que sirven de unidn y sujecién en los costados y parte
posterior a las bases de las bandejas apilables/papelera metdlica. Elaborados en tol negro laminado al
frio, con dimensiones de 22cm de largo x 4.5 cm de ancho.

Paredes Laterales.- Recubrimiento en forma de U que van sujetas a las bases de las bandejas
apilables/papeleras metalicas, que sirven de apoyo para evitar la caida de los suministros de oficina
por los bordes. Cuyas dimensiones son: dos lados largos de 34cm x y un lado corto que es la parte
posterior, de 27cm y ancho de 8cm

Peligro.- Es cualquier condicién que puede esperarse con bastante certeza que cause dafios fisicos,
lesiones o enfermedades. (Letayf & Gonzalez, 1994)

Plegado fondo.- Es un doblez con precisidn que se obtiene con un giro del faldon manual de la Maquina
Plegadora a 1202 con respecto a la posicion de la maquina. Se utiliza en la mayoria de los doblajes de
los lados de las piezas, ya que luego de esta actividad se requiere la intervencidon de la maquina
aplanadora manual donde eliminan puntas que puedan producir cortes.

Plegado parcial.- Es un doblez con menor plegado, se obtiene con un giro del faldén manual de la
Maquina Plegadora a 1802 con respecto a la posicién de la maquina. Se utiliza en las bases de la
bandeja apilable, ya que este doblez ayuda al proceso de ensamblaje y unién de las piezas.

Prevencion.- Conjunto de actividades o medidas adoptadas o previstas en todas las fases de los
procesos de la empresa con el objetivo de eliminar o minimizar los factores de riesgo existentes. (Diaz-
Arias, 2006)

Procedimiento: Documento que explica cédmo realizar una o varias actividades. Cuando el
procedimiento es un documento, se denomina "procedimiento escrito" o "procedimiento
documentado". (AENOR, 2015)

Proceso: conjunto de trabajos, tareas, operaciones correlacionadas o interactivas que transforma
elementos de entrada en elementos de salida utilizando recursos. (AENOR, 2015)

Registro: Documento que da fe de resultados obtenidos o proporciona evidencia de la realizacién de
una actividad (sea cual sea el medio, computadora, papel, cinta magnética, etc...). (AENOR, 2015)

Riesgo Laboral.- Es la probabilidad sufra un determinado dafio derivado por la ejecucidn del trabajo.
Para evaluar el nivel de gravedad de un riesgo, se considera la probabilidad y severidad del mismo.
(Diaz-Arias, 2006)

Seguridad Industrial.- Ciencia disciplinaria que se encarga de la prevencién de accidentes en el trabajo.
(Letayf & Gonzalez, 1994)

Soldadura por puntos.- Se basa en presidn y temperatura. Se realiza la soldadura de las piezas cuando
la unién de 2 electrodos eléctricos al juntarse se calientas a temperaturas proximas a fusién y hacen
presion en forma de pinza entre ellos, soldando de esta manera. (MAQUITULS, 2015)

Tarea: Accion concreta aislada, trabajo que debe hacerse en un tiempo determinado y parte de una
actividad. (Garcia, 1998)
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PARTE Il: OBJETIVOS

CAPITULO 2: OBJETIVOS Y METODOLOGIA

2.1 Objetivos
2.1.1 Objetivo Principal

Analizar los riesgos laborales existentes en los procesos productivos metalmecanicos con el fin de
proponer una gestién preventiva en la empresa EDPUmuebles.

2.1.2 Objetivos Especificos

Documentar los procesos productivos metalmecanicos.
Realizar una evaluaciéon inicial de riesgos laborales de los procesos productivos
metalmecanicos.

3. Realizar un estudio detallado de los riesgos Quimicos y/o Ergondmicos mas representativos de
la evaluacidn general.

4. Elaborar una propuesta de plan de gestidn preventiva.

2.2 Metodologia
2.2.1 Metodologia objetivo 1: Documentar los procesos metalmecanicos

La metodologia utilizada para describir las instalaciones de la planta de produccidon, lo procesos
metalmecdnicos y datos generales de la empresa fue mediante video-llamadas con el propietario de
la empresa para obtener la informacién necesaria. De donde se obtuvo el organigrama, nimero de
trabajadores, datos generales de la empresa, datos generales de los procesos productivos, entre otros.

Una vez que se identificaron los procesos, se realizé un mapa de procesos que demuestre graficamente
la interconexién de la empresa; el Gerente de la empresa, proporciond fotografias y videos de la
jornada de trabajo y de las tareas que realizan los trabajadores en los diferentes procesos
metalmecdnicos, de esta manera conocimos las instalaciones y los proceso.

Se contd adicional con la colaboracidn de las personas involucradas en cada uno de los procesos que
ejecuta la empresa. Para poder recoger la informacidn, se realizaron entrevistas por video-llamada con
los empleados, para obtener mayor detalle sobre las condiciones de trabajo y tareas que se ejecutan.
Para la documentacidn de los procesos, se disefiaron formatos estandarizados para la empresa.

La informacidn que tomada para la Gestidn por procesos, es evaluada previamente por el Gerente
de la empresa. La Direccion de la empresa estd plenamente comprometida con el cambio que
requiere la organizacién y la implementacién del Sistema de Gestion Preventiva.
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2.2.2 Metodologia objetivo 2: Realizar una evaluacidn inicial de riesgos laborales de
los procesos productivos metalmecanicos

Para la evaluacion general de los riesgos de los procesos productivos metalmecanicos, nos vamos a
basar en la Metodologia FINE Ampliada.

El método FINE es un método cuantitativo y cualitativo que se utiliza para realizar evaluaciones de
riesgos, control y cuyas medidas aportan a la reduccién o eliminacién de los mismos.

Una vez identificadas y localizados los factores de riesgo de cada tarea del proceso, objeto a evaluar,
se determina la Exposicidon (E), ante una determinada situacion, que puede bajo ciertas circunstancias,
originar un accidente y la Probabilidad (P) de que cada vez se presente la situacion de riesgo

Porlo tanto, la evaluacién numérica se obtiene al considerar tres factores: Consecuencias de un posible
accidente, Exposicion a la causa originadora y Probabilidad de que ocurra el accidente.

En el apartado 4.1 se describe con mayor amplitud la metodologia utilizada, asi como las tablas y
valores que seran utilizados para realizar el analisis tanto cuantitativo como cualitativo

2.2.3 Metodologia objetivo 3: Realizar un estudio detallado de los riesgos Quimicos
y/o Ergondmicos mas representativos de la evaluacién general

2.2.3.1 Riesgos Quimicos

Para el andlisis especifico de Riesgos Quimicos a los que esta expuesto el trabajador se realizard la
aplicacién de métodos cualitativos o simplificados de evaluacién. En las NTP 936 y 937 se nos presentan
dos métodos bien desarrollados y faciles de aplicar:

e COSHH Essentials (1999): por parte del Instituto Britanico de Seguridad en el Trabajo (HSE).
NTP 936.

e Modelo INRS (2006): Por parte del Instituto National de Recherche et de Sécurité (INRS)
francés. NTP 937.

El método COSHH Essentials utiliza tres variables, la peligrosidad intrinseca, la tendencia a pasar al
ambiente y la cantidad, y clasifica a cada agente en una escala de 1 a 4 referente al nivel de riesgo (4
maximo riesgo). Es un modelo cualitativo que da asesoramiento sobre la medida de control adecuada
por exposicidn a agentes quimicos via dérmica o inhalatoria, se utiliza las frases H y P de las fichas de
seguridad de los productos para ver el nivel de peligrosidad, teniendo en cuenta adem3s la volatilidad,
cantidad utilizada para enmarcar a las sustancias en un determinado nivel de riesgo.

El método basado en el del INRS utiliza cinco variables, el riesgo potencial, la volatilidad o
pulverulencia, el procedimiento de trabajo, las protecciones colectivas y el factor de correccién en
funcidén del valor limite ambiental, y clasifica a los agentes en una escala de 1 a 3 referente a la prioridad
de accidn (1 maxima prioridad). Se basa en un modelo de evaluacién del riesgo esperado, es decir,
considera las medidas preventivas existentes, cosa que el método COSHH Essentials no hace.

En el apartado 5.1.1 se describe de manera mds ampliada cada una de las metodologias a utilizar para
analizar los riesgos de los productos quimicos.
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2.2.3.2 Riesgos Ergonémicos/Psicosociales

Para el anadlisis especifico de los riesgos ergondmicos y psicosociales, se buscard el método de
evaluacion acorde al riesgo que se presente, es decir: Manipulacion manual de cargas, esfuerzo,
repetitividad, posturas forzadas, desplazamiento, riesgos psicosociales, etc.

Esto depende de qué factor de riesgo obtenga mayor puntaje de la evaluacidn general inicial de riesgos
laborales.

En el apartado 5.3.1 se detallan los métodos utilizados, asi como su aplicacidn y resultados obtenidos.

2.2.4 Metodologia objetivo 4: Elaborar una propuesta de plan de gestién preventiva

La metodologia a utilizarse en este apartado, recoge los resultados obtenido de las evaluaciones tanto
general como especifica y partiendo de ellos, se elaborard una matriz resumen de las propuestas de
acciones correctivas y preventivas relacionadas con los riesgos a los que estdn relacionados, con el fin
de dar una visién general de las propuestas.

Posteriormente se desarrolla a detalle cada una de las propuestas, y en el caso que amerite, se
incluiran especificaciones técnicas y/o graficos.
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PARTE Ill: RESULTADOS

CAPITULO 3: DESCRIPCION EMPRESA EDPUMUEBLES

3.1 Perfil de la Empresa

El presente estudio se realizé en una empresa familiar de origen ecuatoriano, constituida el 10 de julio
de 1985 con nombre Comercial EDPUmuebles. Es una empresa del sector metalmecanico, en donde la
mayor parte de sus procesos productivos son manuales.

Su actividad principal es la fabricacidn de los siguientes productos:

llustracion 11  Bandeja i4 i i5

. / llustracion 12 Pala metdlica Ilusjtraaon 13 Bam’zl(?’ja Hustracién 14 Basurero
apilable (papelera) apilable (papelera) metdlica | metdlico
metdlica de 2 servicios de 3 servicios

El volumen de produccién promedio en temporada alta es de alrededor de 100 productos semanales
por trabajador, dando un total de 3000 productos mensuales distribuidos de la siguiente manera:

e 1300 Bandejas apilables metalicas de 2 servicios
e 700 Bandejas apilables de 3 servicios

e 500 Basureros metadlicos

e 500 Palas metdlicas

El producto estrella de la empresa son las “Bandejas apilable (papelera) metdlica de 2 servicios”
correspondiente a la ilustracion 11

Esto se debe a 2 razones principales: son las demandadas por parte de los clientes y a su vez es un
producto icono y representativo de la empresa; ya que, con este producto nacié la empresa cuando
fue creada.

Al pasar los afios se ha ido innovando e incorporando a la produccién los demas productos.

Estos articulos son comercializados dentro del Ecuador por medio de la empresa EDPUmuebles al por
mayor y menor; sin embargo, existen clientes que son grandes cadenas comerciales ecuatorianas y
que exportan estos productos hacia: Chile, Colombia y Argentina.
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Adicionalmente, la empresa aparte de su giro principal de negocio es distribuidora de otros muebles
de oficina tales como: archivadores, escritorios, sillas de oficina, entre otros.

A continuacion se indica la Misidn y Vision de la empresa EDPUmuebles

Misién

Fabricar suministros de oficina de calidad y utilidad para nuestros clientes, basados en la filosofia
“Primero lo nuestro” por ello el trabajo se realiza con mano de obra nacional, cumpliendo con
estandares de calidad y apoyados de un equipo profesionales cualificados

Visién

Llegar a ser una empresa lider en el mercado nacional en la fabricacion de Papeleras, basureros y palas
metdlicas. Con el objetivo de exportar a mercados internacionales nuestro producto en los préximos
3 afos.

3.1.1 Localizacion

EDPUmuebles se encuentra localizado en la zona Norte de la ciudad de Quito en Ecuador, en la Calle
el Arenal N6-517, con codigo postal 170203 en la Parroquia de Calderdn en Quito-Ecuador

llustracion 15 Ubicacion planta de produccion EDPUmuebles

En la zona donde se encuentra ubicada la fabrica de produccidn, es una zona céntrica, rodeada de
viviendas familiares, locales comerciales, entre otros.
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3.1.2 Distribucidon de la planta de produccion

La plata de produccion de la empresa EDPUmuebles, cuenta con una superficie de 300m? de terreno
distribuidos como se muestra en la llustracion 16:

( ) ©) Fleje de tol
I:l Mesa de trazado y corte
Almacenaje oo Estanterias de herramientas
; BEEZ2Z  Aplanadoramanual y entenalla
Area de El Soldadora eléctrica
cargay
EI parqueo I:’ Stock de cajas con papeleras
Caseta de pintura
Armado
Ensamblaje & Horno de secado de
Soldadura pintura a gas
secado  [i7] (") Mesa de acabado de
, Descarga de producto
4 Trazadoy
corte

llustracion 16 Esquema planimétrico planta de produccion

Como se puede apreciar en la llustracion 16, el terreno de 300 m?, estd dividido en 170 m? de
construccion y 130m? de espacio abierto.

Los 170 m? de edificacidn tienen varias zonas:

e Zonade Trazado y Corte: tiene 40 m? de construccién, con una mesa de trabajo ubicada a 1,20

m de altura, una zona destinada al almacenamiento del fleje de tol junto a la mesa de trabajo

y unas estanterias donde se guardan herramientas menores e insumos varios.

La recepcion de materia prima una vez que ha sido receptada la parte documental en Oficina,

se ingresa a esta Zona de trazado y Corte. Existe una puerta intermedia entre esta zona y la de

Armado, ensamblaje y soldadura con un escalén de diferencia de nivel entre una zona y otra.
e Zona de Armado, Ensamblaje y Soldadura: tiene 40 m? de construccidn, tiene una mesa de

trabajo y sobre la esquina de ella se encuentra anclada la maquina entenalla, y también sirve
de base para la maquina aplanadora manual. En la parte esquinera de esta zona se encuentra
la maquina soldadora eléctrica de punto.

e Zona de almacenamiento.- tiene 60 m? de construccidn, tiene una mesa de trabajo donde se

posicionan los productos luego de salir del horno de secado, en esta mesa de trabajo se toman
fallas de pintura y también se empacan los productos finales. Es un espacio en su mayor parte
destinado a almacenar el producto final.

En esta zona también se guarda la maquina compresor y sus accesorios, asi como la pinturay
diluyentes.
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e Zona de Oficina.- Se lleva la parte administrativa de la empresa. En esta area se guardan los

documentos de la empresa, extintores y algunos insumos de prevencion.
e Aseos.- Cuentan con lavabo, inodoro y ducha para aseo de los trabajadores una vez finalizada
la jornada.

Los 130m? de espacio abierto son para:

e Zonade Pinturay secado.- A pesar que esta en campo abierto, existe una caseta con 3 paredes

y techo abierta en la parte frontal que se utiliza para pintar los productos. Junto a esta zona
estd el Horno de secado con sus respectivos tanques de gas.

e Zona de embarque y parqueo.- en esta zona aguardan los vehiculos que van a embarcar los
productos finales para que sean distribuidos a los clientes

e Porelingreso principal, junto a la puerta de la Zona de Trazado y Corte se descargan materiales
para el proceso productivo.

3.1.3 Estructura Organizativa

A pesar que la empresa no tiene establecida documentalmente una estructura organizativa, en la
ilustracién 17, se refleja la forma en la que actualmente trabajan dentro de la empresa. Es decir, una
estructura jerarquica en vertical, en donde no hay lineas departamentales y el centro de la
organizacion es el Gerente General en cuanto a drdenes y manejo de la compaifiia, delegando ciertas
funciones a su delegado el Jefe de Taller.

GERENCIA\ €/7C0ntadorr\
GENIw~ \ Externo /‘

/7~ Calidady

Administrati /
ministra |9<7 —N\\Seguridad\

Laboral

<Compras> Produccnon\ Grca:::;ar:;gni < Ventas >
A 7

llustracion 17 Organigrama EDPUmuebles

3.1.4 Trabajadores

La empresa cuenta con 8 trabajadores en némina a tiempo completo, distribuidos de la siguiente
manera:

e Operarios = 7 trabajadores bajo relacidn de dependencia encargados de la fabricacion de
los productos.

o  Administrativo= 1 trabajador encargado de la parte Contable, Recursos Humanos y
gestiones de oficina varias.

El Gerente de la empresa es el Propietario de la misma, por lo que dentro de sus funciones es el
encargado de la comercializaciéon y distribucién del producto, con él podria considerarse que son 9 el
personal que forma parte de la plantilla de la empresa.
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La distribucidn de los 7 trabajadores Operarios, que seran sujeto de estudio para el presente trabajo
académico se encuentra en la tabla 17 el desglose del porcentaje invertido en cada actividad
productiva por operario, por lo que se puede obtener el valor de trabajador equivalente, que serd
utilizado en la evaluacién inicial general de riesgos laborales en el Capitulo 2 del presente trabajo:

Tabla 17 Relacion trabajadores Operarios- distribucion de actividades productivas

. TRABAJADORES Trabajador
PROCESO Actividad Trabl [Trab2 [Trab3 [Trab4 [Trab5 [Trab6 [Trab7 | equivalente
1.1 |Recibir Materia Prima 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.04
1.2 |Colocar lamina de tol en mesa de trabajo 0.11 0.11
1.3 |Cortar tol 0.33 0.33
1. TRAZADO Y CORTE
1.4 |enrollar tol 0.11 0.11
1.5 |Llevar piezas de una zona a otra 0.04 0.04
1.6 |Varios sin riesgo 0.41 0.41
2.1|Colocar pieza en maquina dobladora 0.37 0.37
2.3|Aplanar zonas en miquina aplanadora 0.19 0.19
2.4|Verificar zonas aplanadas 0.19 0.19
2. DOBLAJE
2.5|doblar aristas 0.05 0.05
2.6|Llevar piezas 0.05 0.05
2.7|Varios sin riesgo 0.14 0.14
3.1|Prensar bordes 0.03 0.03
3.2[Definir aristas 0.03 0.03
3.3|Soldar 0.23 0.23
3.4|Cortar puntas 0.03 0.03
£ BTN, AR D 3.5(Separar piezas mal ensambladas 0.06 0.06
Y SOLDADURA
3.6|Eliminar bordes puntiagudos 0.06 0.06
3.7|Limar bordes 0.06 0.06
3.8|Verificar puntas salidas 0.03 0.03
3.9|Varios sin riesgo 0.48 0.48
4.1|Recibir materia prima 0.01 0.01
4.2|Realizar la preparacién de la pintura 0.01 0.01
Llenar la pistola de la maquina Compresor con
4.3|pintura 0.01 0.01
Limpiar polvo y restos de grasa de |a bandeja
4.4|apilable 0.06 0.06
4.5|Activar la maquina Compresor 0.01 0.01
4.6|Pintar 0.25 0.25
Verificar que se encuentren todas las zonas con
4.PINTURAY SECADO | 4.7|pintura 0.13 0.13
4.8|Llevar bandeja apilable a zona de secado aire 0.06 0.06
4.9|Preparar el Horno para secado 0.01 0.01
4.1|Llevar eingresar papeleras en el horno de secado 0.06 0.06
Sacar las papeleras y llevar a zona de
4.1|enfriamiento al aire 0.06 0.06
4.1|Cubrir las fallas en zona del asiento de |la papelera 0.06 0.06
4.1|Lavar pistola 0.01 0.01
4.1|Varios sin riesgo 0.24 0.24
5.1|Colocar Plastico Strech en dispensador 0.05 0.05
5.2|Cortar plastico 0.05 0.05
Apilar en zona de almacenamiento de
5.3|empaquetado en pldstico 0.05 0.05
5.4|Recibir insumos empaquetar cajas 0.05 0.05
5. EMPAQUETADO, 5.5|Armar caja y sellar parte inferior 0.05 0.05
ALMACENAMIENTO Y 5.6|Empacar bandejas en cartén 0.05 0.05
DISTRIBUCION 5.7|Cerrar y rotular caja con datos del contenido 0.05 0.05
5.8|Almacenar caja 0.05 0.05
5.9|Embarcar cajas 0.15 0.15
5.1|Varios sin riesgo 0.44 0.44
5.1|Distribuir pedidos a Clientes 0.50 0.50
5.1|Entregar pedidos 0.49 0.49
6.1|Receptar incidencias y gestionarlas 0.21 0.21
6.2|Ordenes de compra y recepcion pedidos 0.07 0.07
6.3|Receptar pedidos y ofertar fecha de entrega 0.07 0.07
, 6.4|Verificar si hay nuevos pedidos 0.07 0.07
6. SUPERVISION'Y 6.5|Verificar empresa y cantidades a despachar 0.07 0.07
CONTROL
6.6|Asignar tareas de empaquetado y distribucion 0.07 0.07
6.7|Verificar pedido a ser despachado 0.07 0.07
6.8|Planificacion semanal 0.14 0.14
6.9|Control de calidad 0.21 0.21
DISTRIBUCION JORNADA POR TRABAJADOR 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 7.00

Fuente: Empresa EDPUmuebles
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La empresa tiene alrededor de 34 aiios en el mercado, de los cuales el 60% de los trabajadores han
compartido su crecimiento por mas de 20 afos, incluyendo al Jefe de Taller quien ha sido el trabajador
de confianza del Duefio por mas de 25 afios.

Los trabajadores se encuentran bajo todos los requisitos que la Ley Ecuatoriana lo exige, en cuanto a
contrato de trabajo y afiliacion a la Seguridad Social.

La empresa no cuenta con una cultura preventiva, por ello ha solicitado el apoyo mediante el presente
trabajo académico, para poder corregir sus errores y poner en marcha un plan de gestion preventiva
gue ayude a eliminar o minimizar los factores de riesgo existentes.

3.1.5 Maquinaria y herramientas

Para la fabricacion de los productos detallados en el apartado 3.1.5 se utilizan las siguientes maquinas
y herramientas mayores de uso industrial, algunas de ellas son fabricadas artesanalmente por
mecanicos ecuatorianos, segln necesidades de la empresa:

e Soldadora eléctrica de punto

e Compresor con motor de 2 pistones
e Plegadora de doblaje mayor

e Plegadora de doblaje menor

e Horno industrial

e Aplanadora manual artesanal

e Esmeriladora

e Amoladora

e Entenalla

Las fichas de las maquinas y herramientas mayores se encuentran en el ANEXO B

También son utilizadas algunas herramientas menores que se enumeran a continuacion:

Tabla 18 Listado herramientas menores

HERRAMIENTAS MENORES VARIAS

e Tijeras de accionamiento manual industrial
e Escuadra de 902 de metal

e Martillo
e Lima

e Alicate
e Playo

e Trazador de metal de precision

e Herramienta Nivel de burbuja

e Pistola de pulverizacién para pintura con vaso de
gravedad

¢ Inflador de neumaticos con mandmetro

llustracion 18 Herramientas varias

Fuente: Empresa EDPUmuebles
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A continuacion, en la tabla 19, se encuentran sefialadas las actividades en las que son utilizadas las
magquinarias y herramientas indicadas en este apartado:

Tabla 19 Relacion entre actividades y maquinas/herramientas

MAQUINARIA/HERRAMIENTAS

Plegadora | Plegadora

PROCESO ACTIVIDADES H ient.
erramientas doblaje doblaje

CEEREDER Entenalla | Soldadora | Esmeriladora | Amoladora

mayor menor

Compresor y
menores manual accesorios

Horno

1. TRAZADO Y
CORTE 1.3 Cortar tol X

Colocar pieza en maquina
2.1|dobladora X

2. DOBLAIJE 2.2|Girar faldéon maq X

Aplanar zonas en
2.3[maquina aplanadora X X

3.1[Prensar bordes X

3.2|Definir aristas X

3.3|Soldar X

3.
3.4|Cortar puntas X

ENSAMBLAIJE,

AR Separar piezas mal

3.5|ensambladas X

SOLDADURA Eliminar bordes

3.6|puntiagudos X

3.7|Limar bordes X

renar ra PIStOTa e Ta
4.3|maquina Compresor con X

Activar la maquina
4.5[Compresor X

4.6|Pintar X

Preparar el Horno para

4. PINTURAY | 4 glsecado

SECADO Llevar e ingresar

papeleras en el horno de
4.10|secado

Sacar las papelerasy
llevar a zona de

4.11|enfriamiento al aire

Fuente: Empresa EDPUmuebles

En el apartado, 3.2 Identificacién de los procesos de la empresa, se realiza una documentacién de los
procesos productivos metalmecanicos y se detalla la forma de uso de las maquinas y herramienta en
cada actividad indicada en la tabla 19

Referente a los aspectos sobre maquinaria y herramientas en la normativa Ecuatoriana vigente, se
encuentra dentro de Decreto Ejecutivo 2393 que corresponde al Reglamento de Seguridad y Salud de
los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo emitido con fecha 8 de enero del
2015, en el Titulo Il Aparatos, Maquinas y Herramientas. (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social,
2015)

En base a ello, se hace un pequefio analisis de los apartados que estdn relacionados con la empresa de
estudio, indicando su cumplimiento o no de esta normativa:

La maquinaria utilizada cumple con los Art 85 y 87 del Capitulo Il érganos de mando, ya que los
pulsadores de puesta en marcha estan ubicados en zonas que dificultan el accionamiento involuntario
por parte de los trabajadores; asi como los Pulsadores de parada de emergencia, se encuentran en
zonas de facil acceso.

En el Art 89 del mismo capitulo indica que los Pedales deben estar con cubierta protectora y en el caso
de la Soldadora eléctrica, para la cual su accionamiento es por pedal, no cuenta con esta proteccion,
pero la posicidn es a una altura razonable que Unicamente podria ser accionada con el pie levantado y
ejerciendo presion.

Segun el Art. 91 del Capitulo IV Utilizacién y mantenimiento de maquinaria fija, donde se indica que el
uso de las maquinas son solo para lo que fueron disefiadas, en el caso de la empresa EDPUmuebles,
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usan la maquina aplanadora manual de disefio artesanal adaptada a las necesidades de la empresa,
por lo que carece de especificaciones técnicas del fabricante y garantias de seguridad.

Con referencia a este mismo articulo 91, en el apartado 2 se establece la formacidn y entrenamiento
a los trabajadores en el uso de las maquinas y sus riesgos inherentes, se puede decir que la empresa
cumple con esta disposicidn; a pesar que falta entrenamiento en materia de prevencién y uso correcto
de prendas y elementos de proteccidn personal en las diferentes tareas que ejecutan.

La empresa realiza mantenimiento preventivo 1 o 2 veces al aifo, dependiendo su uso y especificacion
técnica en los manuales de fabricacidn, por lo que cumpliria con el Art. 92 del Capitulo IV Utilizacion y
mantenimiento de maquinaria fija.

Con respecto a las Herramienta manuales, Segun el Capitulo IV Herramientas Manuales, la empresa
cumple con las disposiciones expresadas en el Art 95 referente a Normas generales y utilizacién, en
aspectos como: herramientas elaboradas con materiales resistentes, la pieza punzante para trazo se
encuentra debidamente afilada, las herramientas se encuentran en perfecto estado de conservacion,
su almacenamiento se encuentra en un portaherramientas, lo cual evita la caida o corte involuntarios,
entre otros.

3.1.6 Materia prima

La materia prima que requiere la empresa para ejecutar los procesos productivos son los siguientes:

Tabla 20 Materia prima procesos productivos

MATERIAL DESCRIPCION
Tol negro al frio:
e  Tollaminado al frio en espesor desde 0.5 mm
e  Con calibre 0,50 x 1,40
e  Peso 500 kg
° USO: mayormente en muebles metalicos, puertas,
carpinteria metalica, baldes para camionetas, etc.

llustracion 19 Fleje Tol negro al frio

Rollo de Plastico Film Stretch:

e  Pesodel plastico: 2.4 kg (1.6 kg de plastico film y 0.8
kg del tubo)

e  150m largo* 50 cm ancho

e 23 micras de espesor

e  Propiedades de estiramiento de 200%

e USO: Embalaje, empaquetado, agrupamiento,
paletizaciéon de mercancias y cajas, proteccion de
muebles, etc.

e  Aplicacién con soporte aplicador

Cartones:

e  Cartdn corrugado de canal simple con dos cubiertas

e  Medidas: 75cm de largo* 35cm espesor* 92cm de
altura

e  Peso:1cartéon 0.8 kg

e  Paquete 25 cartones: 20kg

llustracion 20 Pldstico Film Stretch

llustracion 21 Cartones

Cinta adhesiva:
e Consumible
e  Uso: embalaje y cierre de cajas de cartén
e 100m de largo * 5cm de ancho
. PVC transparente

3

llustracion 22 Cinta adhesiva

Fuente: Empresa EDPUmuebles
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Adicional a los productos detallados en la TABLA 20, la empresa utiliza los siguientes productos

guimicos como materia prima para la ejecuciéon de sus procesos:

e Pintura sintética

e Thinner Laca o diluyente

e Gasolina extra

e Gas licuado de petréleo

e Recubrimiento del Tol laminado al frio

Para los cuales en el ANEXO C, se encuentran detalladas las Fichas de Seguridad de los productos
guimicos mencionados.

A continuacidn en la tabla 21 se muestra la relacién entre las actividades y el uso de la materia prima
detallada en este apartado:

Tabla 21 Relacion actividades con uso de materia prima

MATERIA PRIMA
PROCESO ACTIVIDADES Cinta
Pintura Thinner Gasolina Gas licuado Tol negro | Rollo plastico| Cartones dhesit
1.1 | Recibir Materia Prima X
Colocar ldamina de tol
LR 1.2 | enmesa detrabajo X
CORIE 13 Cortar tol X
1.4 enrollar tol X
3. ENSAMBLAJE,
ARMADO Y 3.3(Soldar
SOLDADURA X
4.1|Recibir materia prima X X X X
Realizar la preparacién
4.2|dela pintura X X
Llenar la pistola de la
méquina Compresor
4.3|con pintura X X
Limpiar polvo y restos
de grasa de la bandeja
4.4Alapilable X
A, CIRTURAY 4.60|Pintar X X
SECADO Preparar el Horno para
4.90(secado X

Llevar eingresar
papeleras en el horno
4.1|de secado X

Sacar las papeleras y
llevar a zona de
4.11|enfriamiento al aire X

Cubrir las fallas en
zona del asiento dela
4.12|papelera X X

4.13(Lavar pistola X

5.90|Receptar materia prima X X X

5.2|Cortar plastico X

Armar caja y sellar

5. EMPAQUETADO,
5.5|parte inferior X X

ALMACENAMIENTO

Empacar bandejas en

Y DISTRIBUCION
5.6|cartén X

Cerrar y rotular caja
con datos del
5.7|contenido X X

Fuente: Empresa EDPUmuebles

La Normativa vigente referente a la utilizacion de productos quimicos, manipulacién y
almacenamiento, se encuentra dentro de Decreto Ejecutivo 2393 que corresponde al Reglamento de
Seguridad y Salud de los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo emitido con
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fecha 8 de enero del 2015, en el Capitulo VII Manipulacién, almacenamiento y transporte de
mercancias peligrosas. (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 2015).

Con referencia a ello, se hace un pequefo andlisis de los apartados que estdn relacionados con la
empresa de estudio, indicando su cumplimiento o no:

e EnelArt. 135. Manipulacion de materiales peligrosos, se establece que los trabajadores deben

estar informados y por escrito: la naturaleza de los riesgos y medidas de seguridad, medidas
preventivas en caso de contactos, acciones a tomarse en caso de incendios, normas en cuantos
a envasado, entre otros.
Con respecto a este apartado la empresa ha informado a los trabajadores sobre el uso de los
productos quimicos; sin embargo no se ha impartido formacién sobre los riesgos especificos
de su uso, almacenamiento, etc. Razén por la cual no hay una cultura preventiva en el uso de
estos productos dentro de la empresa.

e En el Art. 136 Almacenamiento, manipulacién y trabajos en depdsitos de materiales
inflamables, indica que: los producto inflamables se almacenaran en lugares distintos a os de
trabajo, antes de almacenar se comprobara la temperatura no sobrepase el limite de
inflamabilidad, Los recipientes deben estar correctamente rotulados indicando su contenido,
peligrosidad, etc.; estd prohibido fumar en los locales donde se manipule y almacene estos
productos inflamables, entre otros

Con respecto a este apartado, la empresa sin tener mayor conocimiento de los riesgos a los que estan
expuestos, cumplen almacenando los productos inflamables en zonas donde no hay maquinaria, con
ello evitan que se produzca algun incendio. Los productos como: pintura, thinner y gasolina son
almacenados en la zona de Empaquetado y almacenamiento. Los tanques de gas estan en la zona
exterior a 2 metros de distancia del horno, cubiertos con un protector de lluvia y sol.

3.2 Identificacion de los procesos de la empresa

Para la identificacion de los procesos, se mantuvo reuniones por videoconferencia y Ilamadas
telefénicas con el Gerente General, quien es el Propietario de la empresa, para lo cual realizé una
descripcidén de los procesos que se ejecutan dentro de la empresa de una manera habitual y general.

Sin embargo, en este primer acercamiento, se pudo verificar que no existian dichos procedimientos
documentados, por lo que como parte de este trabajo académico se realiza una toma de informacién
y documentacidn de los procesos, a fin de conocer mds a profundidad su actividad comercial, los
materiales y equipos que se utiliza, la implicacidn de los trabajadores en cada actividad, asi como los
riesgos a los que estan expuestos.

3.2.1 Mapa de procesos

Con el fin de identificar el funcionamiento de la organizaciéon y la secuencia productiva, mediante un
pequefio inventario que muestre una perspectiva general de la razén de ser de la empresa, se disefia
un mapa de procesos, que abarque los principales procesos que se ejecutan, con su interrelacidn y
clasificdndolos segun el tipo de proceso.

Seguin la Norma ISO 9001:2015 (AENOR, 2015) establece ciertos criterios en base a los cuales los
procesos se dividen en 3 grupos:
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1. Procesos Estratégicos o de Gestion: En este nivel los procesos son determinados y controlados

por la Gerencia General, son procesos donde se desarrollan las estrategias de la empresa y se
van dando los objetivos para definir y controlar las metas de la organizacidn y sus politicas.
Cuya

Las estrategias son comunicadas al resto de colaboradores de la organizacién, lo que permite
que cada colaborador, independientemente de su cargo aporte con su cumplimiento.

2. Procesos Clave u Operativos: Son los procesos ligados especificamente al giro del negocio, es
decir a la realizacién del producto o servicio.
Considera desde las necesidades del cliente, hasta la entrega final del producto/servicio a fin
de obtener la satisfaccion del cliente.

3. Procesos de soporte o0 apoyo: Estos procesos sirven para apoyar a los procesos de operacion,

una de sus caracteristicas principales, es que pueden ser contratados, no necesariamente se
ejecutan sus tareas bajo relacidn de dependencia con la empresa. Sin embargo, son pieza clave
para el correcto funcionamiento de los procesos Operativos ya que son complementarios
entre si.

Una vez que se han identificado el tipo de procesos y la secuencia existente entre cada uno, se procede
a elaborar el mapa de procesos, el cual consiste en una descripcién general de la estructura de un
sistema de gestion por procesos. Mostrando algo similar a una fotografia de la situacion actual de la
empresa.

A continuacién se muestra el Mapa de Procesos que se desarrollé en base a la informacion obtenida

de la empresa:

Marketing
Estratégica

Ensamblaje,

Trazado Pintura / Empaque,

( Y —~—>{ Doblaje —> Armaday Y ( almacenamiento ¢
Corte \ Secado .,

\ \ \  Soldadura “ \ y distribucién

Contabilidad RRHH
Facturacién

llustracion 23 Mapa de procesos EDPUmuebles
Elaborado por: Andrea Puente

CLIENTES
Necesidades y Expectativas

~ uopoeysnes
S3LN3ITD

=
[

3.2.2 Liderazgo y participacion de los trabajadores

En la Norma ISO 45001:2018 Sistemas de gestion de salud y seguridad en el trabajo - Requisitos y
orientacidn para el uso, en la cldusula 5 nos indica que “el liderazgo, el compromiso y el apoyo activo
de la alta direccion son criticos para el éxito del sistema de gestion de la seguridad y la salud en el
trabajo y para el alcance de los objetivos propuestos”. (AENOR, 2018)
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Deigual manera en la Norma ISO 9001:2015 Sistemas de Gestidn de Calidad-Requisitos en su apartado
5.1 nos indica que “La alta direccion debe demostrar liderazgo y compromiso con respecto al sistema
de gestion de la calidad” (AENOR, 2015)

Por lo que considerando lo establecido en estas Normas Internacionales de estandarizacién, de
cumplimiento voluntario, se ha realiza un analisis de la situacidon de la empresa EDPUmuebles, con
relacidn al cumplimiento de lo antes expuesto:

e El Gerente de la empresa proporcionara las medidas, instrucciones y medios de trabajo para
qgue se cumpla adecuadamente los procesos. Tendra un alto compromiso e implicacién en el
cumplimiento de medidas preventivas.

o Jefe del Taller es el responsable de revisar y actualizar la informacion del presente
procedimiento ya que es la persona con conocimiento general de los productos fabricados y
punto de control de calidad. De igual manera es el responsable de que se cumplan los
procedimientos y acciones de prevencion establecidas.

e Los operarios seran conocedores de los procedimientos y deberdan cumplirlos sin excepcion,
precautelando su seguridad y la de sus compaiieros.

Se puede considerar que la implicacién y compromiso por parte de la Alta Direccién se cumple en la
empresa, y como muestra de ello, es la realizacion del presente trabajo, donde se ha solicitado apoyo
para mejorar su gestién preventiva con el fin de velar la seguridad de los trabajadores.

3.2.3 Politicas internas de trabajo

Las politicas internas de trabajo descritas a continuacién, son directrices emitidas por la Gerencia de
la empresa, en coordinacidon con el Jefe de Taller, las cuales han sido desarrolladas en consenso con
todos los trabajadores con el fin de estandarizar el método de trabajo. Son acuerdos conjuntos a los
gue han llegado y que, aunque no estdan documentadas, rigen el ritmo de trabajo:

e Los operarios deben cumplir con los procedimientos e instrucciones de trabajo establecidas
por la empresa.

o El Gerente de la empresa es el responsable de las medidas preventivas tanto colectivas como
individuales, y los trabajadores son responsables de poner en prdctica las buenas practicas
preventivas.

e El nimero de piezas que fabrique en cada proceso productivo, por parte de cada Técnico
Operario, dependerd de la cantidad establecida en la planificacién semanal de produccién
establecida.

e Los desperdicios del tol, se deben colocar en el tacho para residuos de tol, bajo ningln
concepto puede colocarse en el basurero de residuos comun.

e Los desperdicios de pintura, se deben colocar en el tacho de pintura preparada para volver a
ser utilizada, en lo posible, en caso de no ser reutilizado, se debe colocar en el recipiente de
pintura para desecho, bajo ningln concepto se puede botar los restos de pintura por el
desagle.

o El Jefe de Taller es el responsable de hacer revisiones aleatorias de los productos en cualquier
etapa productiva para verificar calidad y estandares establecidos, pudiendo tomar acciones
correctivas o anotar incidencias para reporte a Gerencia y toma de decisiones

44



e las bandejas apilables se despachardn en conjunto con érdenes de pedido o bajo autorizacion
del Gerente, el Jefe de Taller es el responsable de manejar el inventario de la produccion en

cada etapa productiva.

e En caso de tener alguna incidencia en la entrega del producto, el Gerente contactara
inmediatamente con el Jefe de Taller indicando las acciones inmediatas a tomar para subsanar

el pedido en el menor tiempo posible.

e En caso de tener alguna incidencia tanto en la produccién como laboral se debe notificar
inmediatamente al Jefe de Taller o su delegado, para que realice el reporte correspondiente y

toma de decisiones.

3.2.4 Codificacion de los documentos

Para la empresa, se ha desarrollado documentos sobre los procedimientos de trabajo, para que
puedan ser difundidos entre los trabajadores; para ello, basdndonos en lo establecido en la I1SO
9001:2015 referente a la Codificacién de los Documentos, con el fin de que se puedan identificar
correctamente y verificar trazabilidad del documento, se ha creado un cddigo alfanumérico Unico, cuyo
propdsito es determinar una codificacion estandar de facil uso para el usuario.

Los cambios que se originaren en la actualizacion de los documentos serdn reflejados con la emision
de una siguiente revisidn, tal como lo solicita la norma ISO 9001:2015 (AENOR, 2015).
Para la codificacidn alfanumérica se divide en 4 grupos:

Tabla 22 Detalle Codificacion Documentos

EPM DOC XXX R
GRUPO 1 2 3 4
CARACTERES 3 CARACTERES 3 CARACTERES 3 CARACTERES 1 CARACTERES
. . Ndmero secuencial de , -
DEFINICION Abreviatura de la | Tipo 3 de un mismo tipo de Numero de revisiones
empresa documentacion del documento
documento

A continuacion se detalla las opciones para cada uno de los grupos de la Tabla 22:

Tabla 23 Grupos de documentos para Codificacion

GRUPO 1

GRUPO 2

Representa la abreviatura del nombre de la

Indica el tipo de documento.

empresa EDPUmuebles, se mantendra PRO PROCEDIMIENTO
siempre fijo en todos los tipos de REG REGISTRO
documentos INS INSTRUCCION
DESCRIPCION PLA PLANOS
EPM | EDPUmuebles DOC DOCUMENTOS GENERALES
GRUPO 3 GRUPO 4
Nimero secuencial de un mismo tipo de Numero de revisiones del documento
documento
Inicia en 001 .
XXX 21999 R Inicia en 1 hasta 9

3.2.5 Documentacion de Procesos Clave u Operativos

La Norma ISO 9001:2015 en su apartado 7.5; asi como sus versiones anteriores, han hecho énfasis en
la importancia de mantener la informacién documentada y controlada, tanto de procesos como
registros. Los documentos pueden estar en cualquier medio, es decir, en soporte escrito, papel,

formato electrénico (AENOR, 2015).
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Estos documentos deben ser socializados y difundidos entre todo el personal en su versionamiento
vigente para su correcta aplicacion.

En base a lo expuesto y considerando que la empresa EDPUmuebles, tiene procesos definidos de
produccién, pero ninguno ha sido documentado.

De forma gréfica a continuacién se muestra una secuencia en fotografias de cada etapa del proceso
productivo hasta el producto final:

PRIMERO SEGUNDO TERCERO

llustracion 24 Imagen referencial
Proceso Trazado y Corte

llustracion 25 Imagen referencial llustracion 26 Imagen referencial
Proceso Doblaje Proceso Ensamblaje, armado y
soldadura
CUARTO QUINTO

llustracion 27 Imagen referencial
Proceso pintura y secado

llustracion 28 Imagen referencial
Proceso Empaquetado,
almacenamiento y distribucion

Para el presente trabajo académico, se levanto la informacién de los Procesos Claves u Operacionales
y se documentaron en un formato estandar, a continuacion se detalla como modelo el Proceso
Productivo: Trazado y Corte en el apartado 3.2.5.1, los otros 4 procesos productivos se encuentran en
el ANEXO D.

e Proceso de Doblaje (ANEXO D-Apartado D.1)

e Proceso de Ensamblaje Armada y Soldadura (ANEXO D-Apartado D.2)

e Proceso de Pinturay Secado (ANEXO D-Apartado D.3)

e Proceso de Empaquetado, almacenamiento y distribucién (ANEXO D-Apartado D.4)
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3.2.5.1 Proceso de Trazado y Corte

3.2.5.1.1 Encabezado

Tabla 24 Encabezado procedimiento de Trazado y Corte

fi)e’lg”gs Cédigo: EPM-PRO-001-0

'v hd PROCEDIMIENTO DE TRAZADO Y CORTE Revisién: 0
ﬂfiﬂ'@' Fecha de revision:09- 10-2019
CLAVE Pagina N2 47 de 210

3.2.5.1.2 Control de cambios del procedimiento

Tabla 25 Control de cambios procedimiento Trazado y Corte

Rev. N2 Fecha: Descripcion Elaborado Revisado Aprobado

Toma de informacién y documentacidn inicial proceso ., Edgar Puente
Andrea Puente Sebastian Matorell
de Trazado y Corte Gerente General

0 09-10-2019

3.2.5.1.3 Objetivo

Obtener las piezas bases de los productos de fabricacién en la empresa. Este proceso es uno de los
mas importantes, ya que a través de unas moldes o planillas, a tamafio natural se obtienen los
elementos bases de fabricacidn en tol, de donde depende la exactitud de las piezas una vez cortadas
para poder ensamblarlas y soldarlas en los siguientes procesos de produccidn.

3.2.5.1.4 Alcance

El procedimiento inicia una vez que se ha realizado el proceso de Compras para el Tol negro al frio, una
vez que se tiene este material el Operario inicia identificando que tipo de pieza va a realizar el trazado
o corte, es decir: las bases, paredes laterales o los parantes. Y culmina con las piezas antes
mencionadas listas para empezar con el proceso de Doblaje.

3.2.5.1.5 Medidas preventivas existentes

Tabla 26 Medidas preventivas existentes Procedimiento de Trazado y Corte

Medidas colectivas Equipo de proteccion individual

- Casco
- Chaleco reflectante

- Guantes industriales para soldadura
Fuente: Empresa EDPUmuebles

3.2.5.1.6 Procedimiento

3.2.5.1.6.1 Flujograma
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\ EDGARPUENTE

PROCESO DE TRAZADO Y CORTE

- Dibujar sobre el -
Posicionar el ) | Dibujar sobre el Cortar el trozo Cortar las
Tol seguin molde ) Enrollar el Tol o A
molde para . Tol 2 piezas de tol Cortar borde Dividir las 2 esquinas de las 2
—>{ utilizando Punta ) , ) sobrante en el ) . p
bases sobre el contiguas segln correspondiente ) superior excedente piezas de Tol bases segln
trazadora de ) fleje ancho
Tol - molde alas 2 piezas molde
T /a2 precision gy at a5 a6 al 8 S
Colocar lamina
de Tol del fleje
ancho sobre
mesa de corte
al
» ) - Bases - B Dibujar sobre el Tol 3 Cortar por el Seleccionar el ,
Recibir materia ) Determinar la Colocar lamina Posicionar el ) ) Completar Cortar por las ,
A Verificar la ) ) modelos horizontales borde exterior . ) , numero de )
prima del I pieza del de Tol del fleje molde para , " N trazos verticales lineas gufay . | Llevar piezas ala
planificacion seglin molde utilizando ¢l tamafio de piezas segln A
Proceso de producto que se Parantes | delgado sobre parantes sobre para obtener 6 obtener las 6 ) z0na de doblaje
semanal . Punta trazadora de los 3 modelos ) ) tipo de
Compras va a fabricar mesa de corte el Tol o . piezas piezas (
o precision 3 horizontales s i % producto /7
Laterales
Colocar lamina
de Tol del fleje
delgado sobre
mesa de cort
fay
A
Posicionar el Dibujar sobre el Tol las
. Cortar las
molde para lineas de doblado y Cortar el borde Enrollar el Tol b —
paredes P corte de las paredes P! del tamafio de 11 S sobrante en el > P
" . ) excedentes
laterales sobre utilizando Punta pieza fleje |
el Tol trazadora de precisio SRl
== a) e e e ey S /s [
NO-

PROCESO:
Doblaje

llustracion 29 Flujograma Proceso Trazado y Corte
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3.2.5.1.6.2 Descripcién del proceso

Tabla 27 Descripcion actividades procedimiento Trazado y Corte

# [Actividad Descripcion Condicidn de trabajo
1  |Recibir Materia Prima del Del Proceso administrativo de Compras del cual la empresa se provee de | El proveedor lleva el material hasta el
PROCESO: Compras materiales como: Pintura, Tol negro al frio, insumos varios, Electrodos de bronce, [Taller de produccién en una camioneta
entre otros, el presente proceso inicia con la recepcién del Tol. - Entre los 6 operarios de la empresa y
El Tol Negro al frio la empresa compra flejes de 500kg, 2 personas encargadas de entregar el
El Jefe de Taller recibe el material y organiza al personal a fin de poder llevarlo | fleje se encargan de bajarlo de manera
desde la zona de desembarque desde el vehiculo hasta colocarlo junto a la mesa | manual con ayuda de pallets de
de trazado y corte y lo posicionan nuevamente manual en posicion de pie paraque | madera, dando soporte y formando
pueda ser utilizado. una rampa para bajar del vehiculo y
posteriormente colocarlo de manera
lateral.
-Unavezenelsuelolo Llevan rodando
el fleje hasta la zona destinada
2 |Verificar la  planificacion | El Gerente de la empresa junto al Jefe de Taller, basandose en la produccion de la
semanal semana pasaday los pedidos de compra, realizan la planificacion semanal, que sera
comunicada y publicada de forma visible en el Taller de produccién, indicando las
responsabilidades de cada operario.
3 |Determinar la pieza del | El producto Bandeja apilable metalica de 2 y 3 servicios (papelera), consta de 3
producto que se quiere | partes: las bases, las paredes laterales y los parantes que unen los pisos de la
obtener bandeja.
Por lo que el proceso inicia una vez que se cuenta con el Tol negro al frio,
determinando la parte que se va a realiza, se determina el camino del
procedimiento de la siguiente manera:
Bases: continuar con la actividad al
Parantes: continuar con la actividad b1
Paredes laterales: continuar con la actividad c1
a BASES
al [Colocar lamina de Tol del fleje | El Tol negro al frio se encuentra junto a la mesa de corte en un rollo de 29cm de | - Operario no utiliza EPI’s en las manos
ancho sobre mesa de corte ancho. en todo el proceso
Se debe extender sobre la mesa de corte la Idmina del tol que es desenrollada | - Mesa de trabajo a 1.2 m de altura
parcialmente del fleje.
a2 |Posicionar el molde para bases [Previamente se cuenta con un molde elaborado en metal de 0.80mm de espesor,
sobre el Tol que sirve de modelo para realizar el trazado de las bases.
a3 |Dibujar sobre el Tol segun | Siguiendo las dimensiones del modelo y utilizando la punta trazadora de precisiéon |- Uso de herramienta Trazador de metal
molde utilizando Punta | para rayar sobre metal, se realizan los trazos sobre la [dmina de tol, procurando |de precisién
trazadora de precision que sean lo mas legibles posible y manteniendo las dimensiones establecidas, ya |- Mesa de trabajo a 1.2 m de altura
que de ello depende que los cortes se puedan hacer con precision y no haya fallas
en el producto final.
Una vez realizados los trazos, se deja en la zona de moldes, el molde y la punta de
trazadora
a4 |Dibujar sobre el Tol 2 piezas | Para aprovechar el espacio de trabajo, material y facilitar la linea de produccién, - Mesa de trabajo a 1.2 m de altura
contiguas segiin molde se realiza el trazo de 2 bases continuas rectangulares.
Nota:
Una vez realizados los trazos, se deja en la zona de moldes, el molde y la punta de
trazadora.
a5 |[Cortar el trozo de tol [Con el uso de una tijera manual de uso industrial, se realiza el corte por el extremo | Uso de herramienta tijera manual
correspondiente a las 2 piezas (de la continuacion del fleje, dividiendo el fleje del trozo trazado. industrial
- Operario no utiliza EPI’s en las manos
len todo el proceso
# |Actividad Descripcion Condicidn de trabajo
a6 [Enrollar el Tol sobrante en el [Con precaucidn, el tol sobrante se enrolla nuevamente en el fleje que se encuentra [- Operario no utiliza EPI’s en las manos
fleje ancho junto a la mesa de corte. len todo el proceso
a7 |[Cortar borde superior | Enderezar manualmente el trozo obtenido de las 2 piezas para facilitar el corte de | Uso de herramienta tijera manual
excedente los detalles, ya que ha estado en un fleje enrollado y tiene una pequefia curvatura. [industrial
Cortar el a 1cm de tol excedente sobre la linea trazada en la parte superior del |- Operario no utiliza EPI’s en las manos
trozo correspondiente a las 2 bases. len todo el proceso
Colocar deshecho de 1 cm de ancho x 70cm de largo en tacho de residuos de Tol.
a8 |Dividir las 2 piezas de Tol Con el uso de una tijera manual de uso industrial, se realiza el corte por la linea |- Uso de herramienta tijera manual

trazada que divide a las 2 bases.

industrial

49




De donde se obtienen 2 piezas con las sigui8entes dimensiones:
largo 35cm x 28cm ancho

- Operario no utiliza EPI’s en las manos
en todo el proceso

a9 |[Cortar las esquinas de las 2 | Con el uso de una tijera manual de uso industrial, se realiza los cortes detallados - Uso de herramienta tijera manual
bases seglin molde segun los trazos del molde, de donde se obtiene lo siguiente: industrial
. Cortes en las 2 esquinas superiores de forma oblicua - Operario no utiliza EPI’s en las manos
. Cortes en las esquinas inferiores formando un cuadrado pequefio, segiin | en todo el proceso
trazos.
Colocar los deshechos en tacho de residuos de Tol.
Nota:
Continuar con actividad 4
b PARANTES
bl |Colocar ldamina de Tol del fleje | El Tol negro al frio se encuentra junto a la mesa de corte en un rollo de 9 cm de | Operario no utiliza EPI’s en las manos
delgado sobre mesa de corte ancho, utilizado para los parantes y paredes laterales. len todo el proceso
Se debe extender sobre la mesa de corte la ldmina del tol que es desenrollada
parcialmente del fleje.
b2 |Posicionar el molde para [Previamente se cuenta con un molde elaborado en metal de 0.80mm de espesor,
parantes sobre el Tol que sirve de modelo para realizar el trazado de los parantes.
b3 |Dibujar sobre el Tol 3 modelos | Siguiendo las dimensiones del modelo y utilizando la punta trazadora de precisiéon [Uso de herramienta Trazador de metal
horizontales segiin molde | para rayar sobre metal, se realizan los trazos sobre la lamina de tol, procurando (de precision
utilizando Punta trazadora de | que sean lo mas legibles posible y manteniendo las dimensiones establecidas, ya
precision que de ello depende que los cortes se puedan hacer con precision y no haya fallas
en el producto final.
Para aprovechar el espacio de trabajo, material y facilitar la linea de produccién, se
realiza el trazo de 3 parantes de forma continua horizontal.
b4 |Cortar por el borde exterior el | Una vez realizado estos trazos correspondientes a 3 parantes en horizontal, conel | Uso de herramienta tijera manual
tamafio de los 3 modelos | uso de una tijera manual de uso industrial, se corta por el extremo de la [industrial
horizontales continuacion del fleje, dividiendo el fleje del trozo trazado. - Operario no utiliza EPI's en las manos
Con precaucion, el tol sobrante se enrolla nuevamente en el fleje que se encuentra [en todo el proceso
junto a la mesa de corte.
b5 |Completar trazos verticales | Continuando el trabajo sobre el trozo obtenido 3 modelos de parantes | Uso de herramienta Escuadra de
para obtener 6 piezas horizontales, utilizando una Escuadra de aluminio de 35cm, se completa de faluminio de 35cm
manera perpendicular los trazos para obtener 6 piezas de parantes del trozo (3 en
horizontal x 2 en vertical).
Nota:
Una vez realizados los trazos, se deja en la zona de moldes, el molde, la punta de
trazadora y la escuadra.
b6 [Cortar por las lineas guia y | Con el uso de una tijera manual de uso industrial, se realiza el corte por la linea | Uso de herramienta tijera manual
obtener las 6 piezas trazada que divide a los 6 parantes. industrial
De donde se obtienen 6 piezas con las sigui8entes dimensiones: - Mesa de trabajo a 1.2 m de altura
largo 22cm x 4.5cm ancho
b7 |Seleccionar el numero de | Dependiendo del nimero de pisos de la bandeja apilable (2 o 3 servicios) se debe
piezas segun tipo de producto | seleccionas el nimero de parantes, es decir:
. 2 servicios: se requiere 3 parantes
. 3 servicios : se requiere 6 parantes
Nota: Continuar con actividad 4
#  |Actividad Descripcion Condicidon de trabajo
[« PAREDES LATERALES
cl |Colocar lamina de Tol del fleje | El Tol negro al frio se encuentra junto a la mesa de corte en un rollo de 9 cm de | Manejo de Tol negro al frio 9 cm de
delgado sobre mesa de corte ancho, utilizado para los parantes y paredes laterales. ancho sin uso de EPI’s en manos
Se debe extender sobre la mesa de corte la lamina del tol que es desenrollada
parcialmente del fleje.
c2 |Posicionar el molde para | Previamente se cuenta con un molde elaborado en metal de 0.80mm de espesor,
paredes laterales sobre el Tol que sirve de modelo para realizar el trazado de las paredes laterales.
c3 |Dibujar sobre el Tol las lineas | Siguiendo las dimensiones del modelo y utilizando la punta trazadora de precisiéon | Uso de herramienta Trazador de metal

de doblado y corte de las

paredes utilizando Punta

trazadora de precision

para rayar sobre metal, se realizan los trazos sobre la lamina de tol, procurando
que sean lo mas legibles posible y manteniendo las dimensiones establecidas, ya
que de ello depende que los cortes se puedan hacer con precision y no haya fallas
en el producto final.

NOTA: Para las paredes laterales los trozos se hacen de 1 en 1, es decir a diferencia
de los parantes y bases que se trazaban varios en un mismo trozo, en las paredes

al ser demasiado largo a la pieza no se puede realizar varios.

de precision
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c4 [Cortar el borde del tamafio de | Una vez realizados los trazos de las paredes laterales, con el uso de una tijera | Uso de herramienta tijera manual
1 pieza manual de uso industrial, se corta por el extremo de la continuacién del fleje, [industrial
dividiendo el fleje del trozo trazado. - Operario no utiliza EPI's en las manos
Con precaucidn, el tol sobrante se enrolla nuevamente en el fleje que se encuentra [en todo el proceso
junto a la mesa de corte.
Como se ha explicado en la actividad a3, se debe hacer de 1 en 1 las paredes,
considerando que para una bandeja apilable de 2 pisos se requieren 2 paredes
laterales y para una bandeja apilable de 3 pisos se requieren 3 paredes laterales.
Las piezas de paredes laterales obtenidas constan de las siguientes dimensiones:
9cm ancho x 95cm de largo
Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la pregunta:
éSe completé el numero de laterales necesarios?
NO: Retornar actividad c1
Sl: Continuar actividad ¢5
Nota: Una vez realizados los trazos, se deja en la zona de moldes, el molde y la
punta de trazadora.
c5 |[Enrollar el Tol sobrante en el | Con precaucidn, el tol sobrante se enrolla nuevamente en el fleje que se encuentra [ Operario no utiliza EPI’s en las manos
fleje junto a la mesa de corte. len todo el proceso
c6 |Cortar las puntas opuestas | Con el uso de una tijera manual de uso industrial, se realiza los cortes detallados - Uso de herramienta tijera manual
excedentes segtin el molde segun los trazos del molde, de donde se obtiene lo siguiente: industrial
. Cortes en las 2 esquinas OPUESTAS de forma oblicua - Operario no utiliza EPI’s en las manos
Colocar los deshechos en tacho de residuos de Tol. en todo el proceso
Nota: Continuar con actividad 4
4 |Llevar piezas a la zona de | Unavez que se cuenta con: - Entre una zona de trabajo y otra hay un|

doblaje

. Bases (2 o 3 segun el tipo de bandeja)

. Parantes (3 o 6 segun el tipo de bandeja)

. Paredes laterales (2 o 3 segln el tipo de bandeja)
Se deben transportar las piezas a la zona de doblado
NOTA: Inicia el PROCESO: Doblaje

lescalon de 10cm que divide doble altura.

Fuente: Empresa EDPUmuebles
Elaborado por: Andrea Puente
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3.2.6 Indicadores de Gestion

Se han establecido unos indicadores de gestidn, validos para todos los 5 procesos productivos
metalmecdnico de la empresa, que se muestran en la Tabla 28:

Tabla 28 Indicadores de Gestion

INDICADOR indice de Frecuencia

Se mide la accidentabilidad en la empresa en funcion de las horas reales

DESCRIPCION

trabajadas, considerando accidente estrictamente laborales y que han

provocado una baja laboral

. RESPONSABLE DEL RESPONSABLE DEL

FORMULA DE CALCULO FRECUENCIA ESTANDAR X

INDICADOR ANALISIS
#de accidentes
= . Gerente
#Total de horas trabajadas Jefe de Taller Anual N/A
6 General
*10
INDICADOR Porcentaje de desperdicio

DESCRIPCION

Se mide el porcentaje de desperdicios de tol negro al frio que se genera
en el proceso productivo para fabricar las bandejas apilables de 2 y 3

servicios
; RESPONSABLE DEL RESPONSABLE DEL
FORMULA DE CALCULO FRECUENCIA ESTANDAR )
INDICADOR ANALISIS
Y. kg de desperdicio de tol

total de unidad bricad Gerente

otat ae unida ]fsfa ricadas Jefe de Taller Mensual 10%
(enkg) General

* 100
INDICADOR Productividad

DESCRIPCION

Mide el aprovechamiento del tiempo real de trabajo, en funcion a la
planificacion de fabricacion a la semana. De donde se puede deduce que

la Productividad=Eficacia *Calidad

P RESPONSABLE DEL RESPONSABLE DEL
FORMULA DE CALCULO FRECUENCIA ESTANDAR .

INDICADOR ANALISIS

Y. Tiempo real
Tiempo disponible Gerente

. ) Jefe de Taller Semanal 85%
Unidades producidas 100 General
* *
Unidades Planificadas

Fuente: Empresa EDPUmuebles
Elaborado por: Andrea Puente
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CAPITULO 4: EVALUACION GENERAL DE RIESGOS LABORALES

4.1 Descripcion de la Metodologia utilizada para evaluacion general de riesgos

La Metodologia FINE fue desarrollada por William T. Fine en el afio 1971 con el nombre Mathematical
Evaluation for Controlling Hazards, con el fin de controlar los riesgos que se generaban en las
operaciones y con las acciones correctivas que se tomaban reducir los costos que estos riesgos
ocasionaban cuando se convertian en accidentes. (Fine, 1971).

Es un método cualitativo y cuantitativo que se utiliza para realizar evaluaciones de riesgos, control y
cuyas medidas aportan a la reduccidn de los mismos. Ya que su finalidad principalmente es por un lado
determinar la gravedad de los riegos y por otro lado determinar si el coste de aplicacién de las medidas
correctivas y preventivas para eliminar o minimizar el riesgo es justificado o no.

Para el presente estudio, se utiliza una extension de la metodologia FINE propuesta por (Bargues,
1999), en su Proyecto Final de Carrera con el Tema: Aplicaciéon del andlisis de riesgos para la
planificacién de la prevencion de riesgos laborales en una industria de mecanizado.

Los factores de riesgo que consideran en esta ampliacién de la metodologia son:

FR ACCIDENTES FR ENFERMEDADES PROFESIONALES
010 [Caida de personas a distinto nivel 310 Exposicién a contaminantes guimicos
020 [Caida de personas al mismo niwel 320 Exposicién a contaminantes biologicos
021 |Caida de personas en escalon 330 Ruido
030 |Caida de objetos por desplome o derrumbamiento 330 Vibraciones
040 [Caida de objetos en manipulacién 350 Estrés térmico
050 [Caida de objetos desprendidos 360 Radiaciones ionizantes
060 |Pisadas sobre objetos 370 Radiacines no ionizantes
070 [Choques y golpes contra objetos inmoviles 380 lluminacion
080 [Choques y golpes contra objetos moviles 390 Otra exposicion
090 |Golpes y cortes por objetos o herramientas
100 |Proyeccién de fragmentos o particulas 410 Fisica. Posicién
110 [Atrapamiento por o entre objetos 420 Fisica. Desplazamiento
120 [Atrapamiento por welco de maquinas y vehiculos 430 Fisica. Esfuerzo
130 |Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 440 Fisica. Manejo de cargas
140 |Exposicion a temperaturas ambientales extremas 450 Mental. Recepcién de informacién
150 |Contactos térmicos 460 Mental. Tratamiento de la informacion
161 |Contactos eléctricos directos 470 Mental. Respuesta
162 |Contactos eléctricos indirectos 480 Fatiga cronica
170 [Exposicién a sustancias nocivas o toxicas 490 Otros tipos de fatiga
180 |Contacto con sustancias causticas o corrosivas
190 [Exposicién a radiaciones 510 Contenido de trabajo
200 |Explosion 520 Monotonia
211 |Incendio. Factores de Inicio 530 Rol Inadecuado
212 [Incendio. Propagacion 540 Autonomia insuficiente
213 |Incendios. Medios de lucha 550 Comunicacién/Incomunicacion
214 |Incendios. Evacuacion 560 Relaciones
220 |Dafos causados por seres vivos 570 Tiempo. Organizacion del trabajo
230 |Atropellos o golpes con vehiculos 580 Horario inadecuado
240 |Accidentes de transito 590 Otros Riesgos
250 |Otros riesgos de accidentes FR POSTURAS
001 Fisica, de Cuallo, Brazos, Vista

Una vez identificadas y localizados los factores de riesgo de cada tarea del proceso, objeto a evaluar,
se determina la Exposicién (E), ante una determinada situacidon que puede bajo ciertas circunstancias
originar un accidente y la Probabilidad (P) de que cada vez se presente la situacidn de riesgo
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Por lo tanto, la evaluacién numérica se obtiene al considerar tres factores: Consecuencias de un posible
accidente, Exposicidn a la causa originadora y Probabilidad de que ocurra el accidente.

Segun esta extension de la metodologia, la gravedad del peligro debido a un riesgo reconocido, se
calcula por medio de la formula del grado de peligrosidad:

Gravedad del Peligro = Frecuencia x Consecuencia
(Donde F = Exposicién x Probabilidad)

A continuacién se van desglosando las tablas de referencia en base a las cuales se va haciendo el
analisis cuantitativo de la gravedad del peligro para cada factor de riesgo:

4.1.1 Consecuencia

Las Consecuencias de un posible accidente se denominan con la letra (C) y se definen en funcidn de las
consecuencias que ocasionaria si ocurre un accidente por ese factor de riesgo, dependiendo estas
consecuencias se va dando una valoracién como se muestra en la tabla de la siguiente manera:

Tabla 29 Tabla Consecuencias

CONSECUENCIAS | C DESCRIPCION

Lesiones que no requieren hospitalizacion ni baja o el sistema puede ser reparable sin
Leve 1 paro del proceso.

Lesiones con baja no graves o el sistema es necesario pararlo para efectuar la

Grave 5 reparacion.

Lesiones con baja graves, pudiendo ser incluso irreparables o Destruccidn parcial del
Muy Grave 15 | sistema (costosa)
Mortal 25 | Un muerto o Destruccion total del sistema con posibilidad de renovarlo o repararlo.
Catastrofico 50 | Varias muertes o Inutilidad total del sistema (imposible renovarlo).

4.1.2 Exposicion

La exposicidn esta relacionada con el tiempo estimado que el trabajador estd expuesto a la causa
originadora del factor de riesgo, se denomina con la letra (E). Es decir, la periodicidad con la que se
presenta el suceso iniciador que da lugar al accidente.

Tabla 30 Exposicion

EXPOSICION | E DESCRIPCION

El trabajador podria estar expuesto a la situacidon que origina el accidente, pero no es
Remota 0,5 usual. (UNA EN LA VIDA)

El trabajador esta expuesto a la situacidn que origina el accidente de forma esporadica.
Esporadica |1 (ALGUNA VEZ AL ANO)

El trabajador esta expuesto alguna vez en su jornada laboral y con periodos cortos de
Ocasional 3 tiempo. (ALGUNA VEZ AL MES)

El trabajador esta expuesto varias veces en su jornada laboral, aunque sea con tiempos
Frecuente 6 cortos. (CASI TODAS LAS SEMANAS)

El trabajador esta expuesto varias veces en la jornada laboral con tiempo prolongado.
Continua 10 (TODOS LOS DIAS)
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4.1.3 Probabilidad

La probabilidad se representa con la letra (P) y refleja la probabilidad de que ocurra una secuencia

completa de accidente una vez que se presente una situacién de riesgo.

Tabla 31 Probabilidad de riesgo

PROBABILIDAD | P DESCRIPCION
Nunca ha
sucedido 0,5 Nunca ha sucedido un accidente o incidente siguiendo esta secuencia, pero es concebible.
Reducida 1 El accidente tiene alguna posibilidad de ocurrir, pero es muy dificil.
El accidente se produciria en muy pocas ocasiones con esta secuencia de acontecimientos o
Normal situaciones.
Elevada Ante esta secuencia de hecho o situacion el accidente ocurrira en algunas ocasiones
Muy Elevada 10 Ante esta situacion el accidente ocurrira siempre o casi siempre.

4.1.4 Frecuencia

La Frecuencia se denomina con la letra (F) y representa a la frecuencia con la que se puede presentar
un determinado factor de riesgo en las actividades del trabajador, para ello este factor se obtiene como

resultado de:

Frecuencia= Exposicién * Probabilidad

Tabla 32: Frecuencia del riesgo

Frecuencia
(F) E*P DESCRIPCION
Baja De0a 10 La periodicidad con la que se presenta dicho factor de riesgo o el accidente es baja.
La periodicidad con la que se presenta dicho factor de riesgo o el accidente es bastante
Media De 11a50 elevada.
La periodicidad con la que se presenta dicho factor de riesgo o el accidente es muy
Alta De51a100 |frecuente.

4.1.5 Tipos de Control y nivel de control

Se debe considerar adicionalmente las medidas de prevencion implantadas en la empresa, que ayuden
a minimizar los riesgos existentes, estas medidas también juegan un papel importante.

Tabla 33 Tipos de control de riesgo existentes

TIPO CONTROL (T)

Disposicidn constructiva 7 Almacenamiento
Seguridad intrinseca 8 Sefalizacion
Protecciones fijas en maquinas 9 Ordeny limpieza
Dispositivos asociados al

4 | funcionamiento de maquinas 10 Normas de trabajo
Organos de mando 11 Proteccién individual
Barreras 12 Otros

A estos tipos de control se las debe ir categorizando, dependiendo el nivel de control que se aplique

en la empresa
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Tabla 34: Nivel de control de riesgo

NIVEL DE CONTROL (N) | DESCRIPCION

Adecuado A Cuando se mantenga de forma continuada una baja exposicién
Marginal M Cuando el control es exclusivamente ocasional o parcial.
Inadecuado || Cuando la medida implantada resulta inadecuada para proteger frente al riesgo

4.1.6 Evaluacion del riesgo

Finalmente una vez que se han realizado las valoraciones cuantitativas de cada factor de riesgo se debe

posicionar el valor de riesgo (r) que es la relacidn entre la Frecuencia y la Consecuencia en una grafica

de plano cartesiano con coordenadas:

51a100 :
TRI Trivial
TOL Tolerable
11a50 TOL : Moderado
IMP Importante
INT Intolerable
1a10 TRI TOL

las 6als 16a50

CONSECUENCIA
llustracion 30 Evaluacion riesgo

De donde, los resultados obtenidos reflejan la prioridad en cuanto a acciones correctivas se refiere, en

el siguiente nivel de importancia:

Tabla 35 Caracterizacion de riesgos y prioridad de accion

ACCION (PRIORIDAD)

Caracterizacion

No se requiere accion especifica (SEGUIMIENTO)

No se necesita mejorar la accidn preventiva, pero se deben considerar soluciones mas
rentables o mejoras que no supongan una carga econdmica importante.

TOLERABLE (T)

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

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando inversiones precisas. Las
medidas deben implantarse en un periodo determinado.

MODERADO (M)

INTOLERABLE (X)

Si estd asociado con consecuencias extremadamente dafiinas, se precisa establecer, con mas
precision, la probabilidad de dafio (ALTA)

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede que se precisen
recursos considerables para controlar el riesgo.

Cuando el riesgo corresponde a un trabajo que se esta realizando, debe remediarse el
problema en un tiempo inferior al de los riesgos moderados. (MUY ALTA)

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Si no es posible
reducir el riesgo debe prohibirse el trabajo. (INMEDIATA)
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4.2 Andlisis de riesgos

Basandonos en las condiciones de trabajo descritas en cada actividad de los procesos operacionales
de la empresa EDPUmuebles documentados en el apartado 3.2.5 y el ANEXO D del presente trabajo
académico, se realiza la localizacion de los riesgos asociados a las condiciones de trabajo y se hace una
valoracién cuantitativa y cualitativa de los criterios descritos en el apartado 4.2.1 para obtener de esta
manera una evaluacidn general de los factores de riesgos a los que estan expuestos los trabajadores
de la empresa EDPUmuebles y proponer posteriormente un plan de accion sobre los factores de riesgo
prioritarios.

4.2.1 Localizacion de riesgos

A continuacidn se realiza una distribucién de carga de trabajo en funcién de trabajador equivalente,
acorde al tiempo que dedica cada trabajador en hacer las actividades de su jornada de trabajo, asi
como los riesgos a los que estan expuestos en cada actividad:

Tabla 36 Identificacion de factores de riesgo proceso Trazado y Corte

PROCESO Actividad Riesgos

020 Caida de personas al mismo nivel
030. Caida de objetos por desplome o
derrumbamiento

Recibir Materia Prima 100 Atrapamiento por o entre objetos
130. Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas
1.1 440. Fisica. Manejo de cargas
Colocar Idmina de tol en mesa de
TRAZADO Y 1.2 | trabajo 090 Golpes y cortes por objetos herramientas
CORTE Cortar tol 090 Golpes y cortes por objetos herramientas
1.3 430. Fisica. Esfuerzo
1.4 | Enrollar tol 090 Golpes y cortes por objetos herramientas

020 Caida de personas al mismo nivel

Llevar piezas de una zona a otra 021 Caida de personas en escalén
15 040 Caida de objetos en manipulacién
1.6 | Varios sin riesgo N/A

Tabla 37 Identificacion de factores de riesgo proceso Doblaje

PROCESO Actividad Riesgos

Colocar y doblar piezas en maquina
2.1 | dobladora 090 Golpes y cortes por objetos herramientas

110 Atrapamientos por o entre objetos

330 Ruido
Aplanar zonas en maquina 330. Vibraciones
aplanadora 020 Caida de personas al mismo nivel
2. DOBLAJE 2.2 430 Fisica. Esfuerzo
2.3 | Verificar zonas aplanadas 090 Golpes y cortes por objetos herramientas
2.4 | doblar aristas 430 Fisica. Esfuerzo

020 Caida de personas al mismo nivel
2.5 | Llevar piezas 021 Caida de personas en escalon

2.6 | Varios sin riesgo N/A
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Tabla 38 Identificacion de factores de riesgo proceso Ensamblaje, armada y soldadura

PROCESO

Actividad

Riesgos

3. ENSAMBLAIJE,

3.1

Prensar bordes

040 Caida de objetos en manipulacion
430 Fisica. Esfuerzo
110 Atrapamiento por o entre objetos

3.2

Definir aristas

090 Golpes y cortes por objetos o herramientas
330 Ruido

162 Contactos eléctricos indirectos
170 Exposicidn a sustancias nocivas o tdxicas
211 Incendio. Factores de Inicio

3.3 | Soldar 370 Radiaciones no ionizantes
090 Golpes y cortes por objetos o herramientas
3.4 | Cortar puntas 100 Proyeccidn de fragmentos o particulas.

ARMADO Y 090 Golpes y cortes por objetos o herramientas
SOLDADURA 100 Proyeccidn de fragmentos o particulas
161 Riesgo Eléctrico (directo o indirecto)
211 Incendio. Factores de Inicio
3.5 | Separar piezas mal ensambladas 330 Ruido
090 Golpes y cortes por objetos o herramientas
100 Proyeccién de fragmentos o particulas
3.6 | Eliminar bordes puntiagudos 330 Ruido
090 Golpes y cortes por objetos o herramientas
3.7 | Limar bordes 330 Ruido
3.8 | Verificar puntas salidas 090 Golpes y cortes por objetos o herramientas
3.9 | Varios sin riesgo N/A
Tabla 39 Identificacion de factores de riesgo proceso Pintura y Secado
PROCESO Actividad Riesgos
020 Caida de personas al mismo nivel
130. Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas
440. Fisica Manejo de cargas
4.1 | Recibir materia prima 420. Fisica desplazamiento
170. Exposicidn a sustancias nocivas o toxicas
4.2 | Realizar la preparacién de la pintura | 310. Exposicidn a contaminantes quimicos
Llenar la pistola de la maquina 170. Exposicion a sustancias nocivas o toxicas
4.3 | Compresor con pintura 310. Exposicién a contaminantes quimicos
Limpiar polvo y restos de grasa de la | 170. Exposicidn a sustancias nocivas o tdxicas
4.4 | bandeja apilable 310. Exposicidn a contaminantes quimicos
4.5 | Activar la maquina Compresor 161. Contactos eléctricos directos
040 Caida de objetos en manipulacién
170. Exposicion a sustancias nocivas o toxicas
310. Exposicion a contaminantes quimicos
330. Ruido
4.6 | Pintar 370. Radiaciones no ionizantes
4. PINTURA Y Verificar que se encuentren todas
SECADO 4.7 | las zonas con pintura 040 Caida de objetos en manipulacion
040 Caida de objetos en manipulacion
Llevar bandeja apilable a zona de 021. Caida de personas en escalon
4.8 | secado aire 070. Choques contra objetos inmdviles
161. Contactos eléctricos directos
200. Explosién
4.9 | Preparar el Horno para secado 211. Incendio. Factores de inicio
150. Contactos térmicos
040 Caida de objetos en manipulacion
Llevar e ingresar papeleras en el 021. Caida de personas en escalén
4.10 | horno de secado 070. Choques contra objetos inmdviles
150. Contactos térmicos
040 Caida de objetos en manipulacion
Sacar las papeleras y llevar a zona de | 021. Caida de personas en escalén
4.11 | enfriamiento al aire 070. Choques contra objetos inmdviles
Cubrir las fallas en zona del asiento 170. Exposicion a sustancias nocivas o toxicas
4.12 | de la papelera 310. Exposicién a contaminantes quimicos
170. Exposicion a sustancias nocivas o toxicas
4.13 | Lavar pistola 310. Exposicion a contaminantes quimicos
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Colocar Plastico Stretch en
dispensador

Tabla 40 Identificacion de factores de riesgo proceso Empaquetado, almacenamiento y distribucion

040 Caida de objetos en manipulacién
110 Atrapamientos por o entre objetos

Cortar plastico

090 Golpes o Cortes por objetos o herramientas

Apilar en zona de almacenamiento
de empaquetado en plastico

040 Caida de objetos por manipulacion
030 Caida de objetos por desplome o
derrumbamiento.

Recibir insumos empaquetar cajas

420. Fisica Desplazamiento
440. Fisica Manejo de cargas
070. Choques y golpes contra objetos Inmdviles

Armar caja y sellar parte inferior

130 Sobreesfuerzo, posturas inadecuadas
090 Golpes y cortes por objetos o herramientas.

Empacar bandejas en carton

130 Sobreesfuerzo, posturas inadecuadas
030 Caida de objetos por desplome o
derrumbamiento.

Cerrar y rotular caja con datos del
contenido

090 Golpes y cortes por objetos o herramientas.

Almacenar caja

030 Caida de objetos por desplome o
derrumbamiento.

110. Atrapamiento por o entre objetos
440 Fisica. Manejo de Cargas

420. Fisica Desplazamiento

Embarcar cajas

440 Fisica. Manejo de Cargas

420. Fisica Desplazamiento

070 Choques y golpes con objetos inmdviles
040 Caida de objetos por manipulacion

Varios sin riesgo

Distribuir pedidos a Clientes

N/A

240 Accidentes de transito

Entregar pedidos

440 Fisica. Manejo de Cargas
420. Fisica Desplazamiento
040 Caida de objetos por manipulacion

Receptar incidencias y
1 | gestionarlas

Tabla 41 Identificacion de factores de riesgo en actividades de supervision

460. Mental Recepcidn de informacion
470. Mental Respuesta

Ordenes de compra y
2 | recepcién pedidos

460. Mental Recepcién de informacion
470. Mental Respuesta

Receptar pedidos y ofertar
fecha de entrega

460. Mental Recepcion de informacién
470. Mental Respuesta

4 | Verificar si hay nuevos pedidos

460. Mental Recepcion de informacién
470. Mental Respuesta

Verificar empresa y cantidades
a despachar

460. Mental Recepcion de informacién
470. Mental Respuesta

Asignar tareas de
6 | empaquetado y distribucidn

460. Mental Recepcion de informacion
470. Mental Respuesta

Verificar pedido a ser
7 | despachado

460. Mental Recepcion de informacién
470. Mental Respuesta

8 | Planificacién semanal

460. Mental Recepcion de informacién
470. Mental Respuesta

9 | Control de calidad

460. Mental Recepcidn de informacién
470. Mental Respuesta

Fuente: Empresa EDPUmuebles
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En base a laidentificacidn de los factores de riesgos enumerados por actividad en el presente apartado,
a continuacion se realiza un pequeiio andlisis mas grafico del origen de estos factores de riesgo en las

actividades.

4.2.1.1 Factores de riesgo que pueden originar Accidentes

4.2.1.1.1 Factor de riesgo 020. Caidas de personal al mismo nivel

llustracion 31 Ejemplos riesgo caida al mismo nivel

Son actividades que requieren desplazamiento, desde la zona de edificacion hacia el patio exterior y
viceversa, especialmente cuando van cargados de materiales o los productos de fabricacién, al existir
objetos en el suelo pueden provocar caidas del personal. Hay que considerar adicionalmente que el
suelo de la zona exterior es de tierra, por lo que si ha llovido y el suelo se encuentra mojado, aumenta
la probabilidad de que ocurra un accidente.

Dentro de las zonas de trabajo, de igual manera hay objetos mdviles e inmdviles en el suelo que pueden
ocasionar que se tropiecen y caigan en el mismo nivel los trabajadores

4.2.1.1.2 Factor de riesgo 021. Caidas de personal en escaldn

llustracion 32 Ejemplos riesgo caida de personal en escalon

Entre las zonas de Trazado y Corte y la Zona de Doblaje, estdn conectadas internamente por una puerta
gue tiene un escalén de 10cm de cambio nivel, al igual que entre la Zona de Doblaje y Almacenamiento,
también estdn conectadas por otra puerta y de igual manera hay un escalén de 10cm de cambio de
nivel. Por lo que los operarios al pasar de una zona a otra tienen el riesgo de caida en escaldn.
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4.2.1.1.3 Factor de riesgo 030. Caidas de objetos por desplome o

derrumbamiento

llustracion 33 Ejemplos riesgo caida de objetos por desplome o
derrumbamiento

Este riesgo se encuentra mas frecuente en las actividades del proceso de almacenamiento ya que no
cuentan con estanterias y se hacen 2 grupos de almacenamiento:

e Cuando el producto esta embalado en plastico film, se apilan las papeleras hasta una altura de
las columnas de 2m. aproximadamente

e Cuando se ponen en cartén las papeleras y se apilan en columnas con una altura de 2.3m
aproximadamente hasta que sea el momento de embarcar el pedido en los vehiculos.

En cualquiera de las 2 situaciones, la altura del apilamiento de los productos sobrepasa la media de
estatura de los trabajadores, por lo que al apilar o manipular los productos plastificados para poder
empacar puede ocasionar un derrumbamiento del producto almacenado. Al igual que cuando toman
las cajas para embarcar a los vehiculos también existe el mismo riesgo.

Por otro lado, este riesgo también esta presente y en un mayor nivel de peligrosidad en la actividad de
receptar la materia prima, el fleje de 500 kg. en el proceso de Trazado y Corte. Ya que segun
informacion de la empresa, en ocasiones alquilan un montacarga para bajar el fleje desde el vehiculo
que lo transporta y llevarlo hasta la zona de trabajo, pero en las ocasiones donde no estd disponible
esta maquinaria lo hacen con el uso de la fuerza de los trabajadores y el apoyo de pallets que improvisa
y simula ser una rampa, por lo que por el peso del material podria romperse el pallet y caer al suelo
produciendo danos a los trabajadores que estén en el contorno.
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4.2.1.1.4 Factor de riesgo 040. Caidas de objetos en manipulacién

llustracion 34 Ejemplos riesgo caida de objetos en manipulacion

Este riesgo se da principalmente en las actividades que requieren movilizar los productos o
manipularlos cuando estan ciertas zonas pintadas y no se puede tener un adecuado agarre. La
manipulacidn para voltear la papelera y pintar la zona faltante requiere de destreza para evitar que se
caiga el producto.

Cuando la bandeja ha sido pintada y debe llevarse a secado en el horno, para llevar hacia el horno se
sujeta con la mano desde el soporte base de metal donde se apoya la bandeja pintada, mientras que
cuando sale del horno se sujeta con un alicate desde dicho soporte para evitar quemaduras; en
cualquiera de los 2 casos se requiere destreza para que no se caiga el producto, ya que la zona de
agarre no es bueno.

En el proceso de Empaque y almacenamiento, también se puede presentar este riesgo al colocar el
rollo de plastico en el dispensador ya que la zona destinada para ello no es muy accesible.

4.2.1.1.5 Factor de riesgo 070. Choques y golpes contra objetos
inmoviles

llustracion 35Ejemplos riesgo choque contra objetos inmdviles

Este riesgo puede darse principalmente en la zona exterior, ya que hay una mesa en la zona central
donde se prepara la pintura y sirve para apoyar objetos varios. Estd mal situada y puede generar
choques que produzcan la caida de los productos que van movilizando de una zona a otra, es decir,
desde la zona de pintura o secado hacia el exterior, o desde la zona de almacenamiento hacia el
embarque de productos.
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4.2.1.1.6 Factor de riesgo 090. Golpes y cortes por objetos o
herramientas

< 18

llustracion 36 Ejemplos riesgo Golpes y cortes por objetos o herramientas

Este riesgo se presenta principalmente porque los operarios manipulan herramientas de corte y tol sin
proteccién manual y puede darse en las siguientes actividades:

e El operario debe posicionar y sujetar firmemente las piezas de tol para realizar los doblajes, en
estos casos pueden producirse cortes.

e Se realizan verificaciones manuales para cerciorarse que no hay puntas de tol que no hayan
sido aplanadas o limadas, en estas tareas pueden producirse cortes

e En las actividades generales de manipulacidn del tol, ya sea para posicionarlo sobre la mesa
de trabajo o para enrollarlo, al no tener proteccién en las manos puede producir cortes.

o Doblar el filo excedente de tol con las manos y colocar en tacho de residuos de tol.

e También se utiliza la herramienta martillo para definir las aristas del producto y otras
actividades, por lo que puede producir golpes.

e Se utiliza la maquina amoladora para separar piezas que han sido mal ensambladas, sin uso de
EPI’s correspondientes (gafas, guantes, entre otros)

e Se utiliza Cuter o estilete para cortar plastico para empacar las bandejas o también para cortar
la cinta adhesiva para cerrar los cartones de empaque.

e Entre otras.

4.2.1.1.7 Factor de riesgo 100. Proyecciéon de fragmentos o particulas

llustracion 37 Ejemplos riesgo proyeccion de fragmentos o particulas

63



Este riesgo se da cuando se debe separar piezas que han sido mal ensambladas en el Proceso de
Ensamblaje, armada y soldadura, se utiliza maquina amoladora para separar los puntos de suelda. El
operario no utiliza ningun tipo de proteccidn ni visual ni en manos.

También se puede dar en el proceso de corte, cuando se cortan las puntas pequefias, el efecto que
resulta al cortarlas hace que salten hacia cualquier punto de alrededor, pudiendo alcanzar a la vista
del operario que no cuenta con EPI’s en manos ni vista.

En la actividad de limado de esquinas y zonas sobresalientes que se realiza al final del proceso de
Ensamblaje, armado y soldadura, también salen restos de metal desprendidos hacia los alrededores.

4.2.1.1.8 Factor de riesgo 110. Atrapamiento o aplastamiento por o
entre objetos

llustracion 38 Ejemplos riesgo atrapamiento por o entre objetos

Del Proceso administrativo de Compras del cual la empresa se provee de materiales como: Pintura, Tol
negro al frio, insumos varios, Electrodos de bronce, entre otros.

En el Proceso de Trazado y corte se recibe el fleje de Tol Negro al frio que la empresa compra y tiene
un peso de 500kg,

El Jefe de Taller recibe el material y organiza al personal a fin de poder llevarlo desde la zona de
desembarque desde el vehiculo del proveedor hasta colocarlo junto a la mesa de trazado y corte.

La bajada desde el vehiculo lo hacen entre los 8 operarios de la empresa y 2 personas que envia el
proveedor encargadas de entregar el fleje, lo hacen de manera manual con el uso de sus fuerzas
apoyados de pallets de madera, dando soporte y formando una rampa para bajar del vehiculo y
posteriormente colocarlo de manera lateral para que puedan ingresarlo a la planta de produccion
rodando y posteriormente lo posicionan nuevamente manual de pie para que pueda ser utilizado.
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4.2.1.1.9 Factor de riesgo 130. Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas

llustracion 39 Ejemplos riesgo Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas

La recepcion del fleje de tol de 500kg genera varios riesgos derivados de esta actividad, por lo que
también hay que considerar el sobreesfuerzo que genera en cada operario el intentar mover aplicando
su propia fuerza todo el rollo, como se puede ver en la ilustracién.

Por otro lado en el proceso de Empaquetado, almacenamiento y distribucién, la actividad de colocar
las papeleras en las cajas, las cajas de cartén estdn colocadas al nivel del suelo, por lo que el operario
debe hacer posturas forzadas para ir encajando el producto. Ya que requiere agacharse, y levantarse
constantemente para ir cogiendo el producto, colocarlo dentro de la caja, sellar la caja y posicionarlo
para apilar la caja y almacenarla. Son cambios bruscos en corto tiempo de posturas.

4.2.1.1.10 Factor de riesgo 150. Contactos térmicos

llustracion 40 Ejemplos riesgo contactos térmicos

Los trabajadores deben ingresar las bandejas apilables manualmente en el horno precalentado a una
temperatura de 602C, e irlas acomodando para que no topen unas con otras y se dafie la pintura.

De igual manera una vez que ha pasado el tiempo de secado, deben retirar con la ayuda de un alicate
para sujetar desde el soporte base las bandejas apilables para evitar tocarlas ya que salen calientes del
horno, para llevarlas a la zona de secado al aire.

En cualquiera de estos casos el trabajador estd expuesto a contactos térmicos, en este caso de calor.

También puede darse en el proceso de Soldadura, ya que en los ultimos puntos de suelda que se dan
en la parte superior del parante, el operario sujeta muy cerca de la zona del punto de suelda para
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asegurar que no se mueva el parante y se suelde correctamente en su posicion; sin embargo al no usar
equipo de proteccidn en manos puede darse este riesgo de contacto térmico.

4.2.1.1.11 Factor de riesgo 162. Contactos eléctricos indirectos

llustracion 41 Ejemplos riesgo contactos eléctricos directos

No se ha realizado una revision de las instalaciones eléctricas de la edificacidn y puesta a tierra. Los
trabajadores utilizan varias maquinas como la soldadora eléctrica, amoladora, compresor, etc.

En el caso que haya una falla en el aislamiento entre las partes activas y masa u otras partes
conductoras accesibles de las maquinas, los trabajadores pueden sufrir una descarga eléctrica, ya que
actuan directamente con el sistema de puesta a tierra.

Cabe sefialar que el compresor se ocupa en la zona exterior de la edificacién, que en caso de que haya
llovido aumenta el riesgo con las zonas humedas que tengan contacto.

4.2.1.1.12 Factor de riesgo 170. Exposicidn a sustancias nocivas o tdxicas

llustracion 42 Ejemplos riesgo exposicion a sustancias nocivas o toxicas
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Este riesgo puede verse presente en las siguientes actividades:

e El humo que emite al soldar las piezas en la soldadora eléctrica de punto, no se utiliza EPI's

e Al momento de hacer la preparacién de pintura y llenar pistola no se utiliza EPI’s, por lo que
puede generar reaccidn alérgica a la piel e irritar las vias respiratorias. Sin embargo, podria
disminuir el riesgo de inhalacion directa porque lo hacen al aire libre.

e Con un guaipe humedecido con un poco de gasolina, se limpian todas las superficies de la
bandeja apilable, con el fin de eliminar restos de polvo y grasa y de esta manera obtener efecto
liso en la pintura y se adhiera la pintura al tol. Se utiliza EPI’s para manos y vias respiratorias.

e Pintar productos, no se utiliza EPI’s para la vista, habria que verificar si la mascarilla que usa el
operario es apta para trabajos con pintura.

e Al cubrir las fallas en producto final, se utiliza pintura, el operario no usa EPI’s

e La pistola se lava con diluyente y se esparce al ambiente para eliminar restos de pintura en
conductos y recipiente.

4.2.1.1.13 Factor de riesgo 200. Explosidn

o E
s
%

llustracion 43 Ejemplos riesgo explosion

El horno de secado es a gas, los tanques de gas se encuentra en la zona exterior cubiertos con
cobertores, fabricada con material 100% impermeable, ya que su ubicacidn es en la zona exterior sin
cubierta de techo.

Sin embargo el riesgo de explosion puede darse si se originara algin incendio con el horno y al
calentarse el tanque de gas podria explotar. A 2 metros de distancia del horno hay 2 tanques, 1
concetado al horno y el otro de repuesto.

4.2.1.1.14 Factor de riesgo 211. Incendio. Factores de inicio

86

llustracion 44 Ejemplos riesgo Incendio. Factores de inicio

Como se explica en el apartado anterior, el uso de tanques de gas requiere que se realice un
mantenimiento e inspeccién periddica de las conexiones y accesorios entre el tanque de gas y el horno
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de secado, es decir, la manguera de distribucién y la valvula. De tal manera que se eviten posibles fugas
de gas, que al encender la llama para el proceso de secado, se de origen a un incendio.

El almacenamiento de pintura y diluyente se encuentra en la zona de soldadura, a unos 2 metros de
sustancia, al ser productos altamente inflamables puede generar incendio en el caso que se cumplan
las condiciones.

4.2.1.1.15 Factor de riesgo 240. Accidentes de transito

El Gerente sale de la planta de produccién para entrega de pedidos en vehiculo y en ocasiones lleva
operarios, por lo que tanto el Gerente como los operarios estan expuestos al riesgo de accidentes de
transito, ya que se movilizan en vehiculos y en horario laboral.

4.2.1.2 Factores de riesgo que pueden originar Enfermedades Profesionales

4.2.1.2.1 Factor de riesgo 310. Exposicién a contaminantes quimicos
e :

llustracion 45 Ejemplos riesgo Exposicion a contaminantes quimicos

Los trabajadores utilizan para el proceso de Pintura y Secado:

e Pintura brillante sintética con procedimiento para secado al horno, marca ATOMIX.

e Thinner/diluyente.- Se utiliza para que la pintura sea menos espesa y obtener un secado mas
rapido.

e Gasolina extra, de uso comun para vehiculos.- este producto se utiliza para retirar el exceso
de grasa en el tol y particulas de tol.

Solo en la actividad de pintar los productos utilizan ropa de trabajo que les cubre todas las
extremidades, guantes, cobertor de tela en la cabeza, mascarilla y botas de trabajo.

En otras actividades como: preparacion de pintura y toma de fallas no se usan EPI’s.
El uso de estos productos es al aire libre.

4.2.1.2.2 Factor de riesgo 330. Ruido

El uso de maquinas como: compresor, soldadora, amoladora, entenalla, aplanadora manual, entre
otros generan ruido al ser utilizadas, existen 7 trabajadores operarios que dependiendo la planificacién
semanal asignada utilizan una u otra maquina, pero que en conjunto emiten un mayor nivel de ruido.

Se utiliza la herramienta martillo, por lo que los golpes que se generan con el martillo sobre el tol
también ocasionan ruido
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4.2.1.2.3 Factor de riesgo 340. Vibraciones

4

llustracion 46 Ejemplos riesgo vibraciones

El uso de la maquina aplanadora manual, al tirar de la palanca para que se junten las 2 placas y se
produzca el efecto de aplanado de la zona doblada, el brazo que tira de la palanca puede sufrir un
efecto de vibracidn en cada golpe que se genera entre placas.

El uso de la amoladora, al cortar tol en ciertos productos puede provocar un efecto de vibracién en su
uso.

4.2.1.3 Factores de riesgo que pueden originar Fatiga
4.2.1.3.1 Factor de riesgo 420. Fisica. Desplazamiento

Las siguientes actividades requieren del desplazar objetos con levantamiento de carga:

e Recepcion materia prima: rollos de plastico film (2.4 kg), Botes de pintura de 5 galones (26.4
kg), fleje de tol (500 kg), paquetes de 25 cartones (20 kg), entre otros. Desde la zona de
recepcién de materias primas o desde las oficinas hasta la zona destinada materia prima (5 a
15metros aproximadamente)

- Embarcar cartones con bandejas apilables en su interior empacadas (papeleras 2 servicios=9.2
kg, papeleras de 3 servicios= 8.8 Kg), se requiere desplazar los cartones con las papeleras desde
la zona de almacenaje hasta el vehiculo que se encuentra en la zona de embarque.
Aproximadamente 10 metros

4.2.1.3.2 Factor de riesgo 430. Fisica. Esfuerzo

llustracion 47 Ejemplos riesgo Fisico Esfuerzo

Las siguientes actividades requieren del esfuerzo de los trabajadores:
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e Enlarecepcién de materia prima la recepcion del fleje de tol, requiere un gran esfuerzo por
parte de los trabajadores, ya que por su tamafio y peso (500 kg) requiere la intervencion de
todo el personal operario.

e Al usarla Aplanadora manual para aplanar zonas dobladas, se requiere esfuerzo y fuerza en el
brazo del operario que es el que acciona la palanca para que se junten las placas y se produzca
el efecto de aplanado, es una repeticion de movimiento con fuerza.

e Paradoblar las aristas de las paredes laterales el operario aplica fuerza con los brazos sobre el
soporte fijo, a fin de obtener las aristas de las paredes laterales.

e Al unir piezas en maquina entenalla, el giro de la palanca y la presién que genera con el brazo
que gira la palanca puede generar cierto grado de esfuerzo y destreza

4.2.1.3.3 Factor de riesgo 440. Manejo de cargas

llustracion 48Ejemplos riesgo Manejo de cargas

En las siguientes actividades se requiere manejo de cargas por parte de los operarios:

e Recepcidn materia prima.-

- TOL: En el Proceso de Trazado y Corte se recibe el fleje de Tol Negro al frio que la empresa
compra y tiene un peso de 500kg, el Jefe de Taller recibe el material y organiza al personal a
fin de poder llevarlo desde la zona de desembarque desde el vehiculo del proveedor hasta
colocarlo junto a la mesa de trazado y corte. La bajada desde el vehiculo lo hacen entre los 8
operarios de la empresa y 2 personas que envia el proveedor encargadas de entregar el fleje,
lo hacen de manera manual con el uso de sus fuerzas apoyados de pallets de madera, dando
soporte y formando una rampa para bajar del vehiculo y posteriormente colocarlo de manera
lateral para que puedan ingresarlo a la planta de producciéon rodando y posteriormente lo
posicionan nuevamente manual de pie para que pueda ser utilizado.

- PINTURA: En el proceso de Pintura y se adquiere Canecas de Pintura brillante sintética con
procedimiento para secado al horno, marca ATOMIX, que contiene 5 galones de pintura (26.4
kg de peso)

- THINER O DOLUYENTE: En el proceso de Pintura se requiere por cada caneca de pintura 2.5
galones de Thinner o diluyente (peso 3.5 kg por galdn)

- GASOLINA: Para limpieza de polvo y restos de grasa en el proceso de Pintura e adquiere
gasolina en galones, (1 Galdon de gasolina peso 2.5 kg)

- TANQUE DE GAS: Para el proceso de Pintura y Secado se adquiere tanques de gas
licuado(cilindro vacio 14,5kg + 15kg gas licuado =29,5kg)

- CARTONES: Para el proceso de Empaquetado se compran paquetes de cartones con medidas
especificas, el peso de 1 cartdn es de 0.8kg. Los paquetes de cartones vienen en grupo de 25
por lo que su peso es de 20 kg.
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Adicionalmente en el Proceso de Almacenamiento y distribucion, se requiere movilizar los cartones
con el producto empaquetado, ya sea a la zona de almacenamiento o desde la zona de

almacenamiento hacia el vehiculo que va a distribuir los pedidos, el peso de estos cartones llenos es
de:

- Papeleras 2 servicios=9.2 kg
- Papeleras de 3 servicios= 8.8 Kg

4.2.1.3.4 Factor de riesgo 450. Mental. Recepcidn de informacién

El Jefe de Taller es el responsable de la produccion y la correcto funcionamiento de todo lo que ocurre
dentro de la planta de produccion por lo que debe estar pendiente de todos los detalles, tales como:

e Verificar 6rdenes de pedido y despachos

e Producto en elaboracidn, terminado y almacenado

e Asignar actividades a operarios

e Gestionar incidencias en taller, pedidos, quejas de clientes

e Receptar materia prima

e Control de calidad en los productos finales y en etapas intermedias
e Entre otros.

Este conjunto de actividades ocasiona un alto nivel de recepcion de informacién al Jefe de Taller, quien
debe responder instantdneamente a las cuestiones que el Gerente pueda requerir para ofertar el
producto a los clientes en cualquier momento del dia.

Esta carga de informacién y gestion de problemas puede generar estrés en el trabajador.
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4.2.2 Valoracion de las medidas preventivas existentes

Para la valoracién de las medidas preventivas existentes, se han considerado: informacién

proporcionada por el Gerente y Jefe de taller, videos y fotografias de los procesos productivos, que a

su vez han sido la base para la toma de informacidn para la documentacién de los procedimientos.

A continuacion se hace un detalle de las medidas preventivas existentes asociados al tipo de factor de

riesgo existente en la empresa, el nivel de aplicacién y una pequeia justificacién de la valoracion

aplicada:
Tabla 42 Valoracion de medidas preventivas existentes
RIESGO Tipo (Nivel) Justificacion
020. Caida de personas al | 9. Orden y limpieza | A pesar que se realiza diariamente la limpieza del taller al finalizar la
mismo nivel (Marginal) jornada, permanecen objetos a nivel del suelo que no se retiran.

030. Caida de objetos por
desplome o
derrumbamiento

7. Almacenamiento
(Marginal)

Se tiene un espacio especifico para almacenar los productos finales,
pero no se cuenta con estanterias fijas que ayuden a evitar el riesgo

090. Golpes y cortes por | 11. Proteccion | El operario cuenta con EPI: casco y chaleco reflectante, pero no

objetos o herramientas individual guantes y gafas protectoras, el EPI no esta acorde a la funciones
(Inadecuada)

100. Proyeccion de | 11. Proteccion | El operario cuenta con EPI: casco y chaleco reflectante, pero no

fragmentos o particulas individual guantes y gafas protectoras, el EPI no esta acorde a la funciones

(Inadecuada)

110. Atrapamiento o]
aplastamiento por o entre
objetos

10. Normas de trabajo
(Inadecuadas)

11. Proteccion
individual
(Inadecuada)

El peso del material supera la capacidad de los operarios para
movilizarla, el EPI entregado son guantes.
No se utiliza maquinaria para movilizar la materia prima

130. Sobreesfuerzos,
manejo de cargas o en
posiciones forzadas.

10. Normas de
Trabajo (Marginal)

Se evidencia que el personal esta cualificado para desempenfiar las
tareas, sin embargo, ciertas actividades se realizan en posiciones
forzadas sin medidas ergondmicas.

150. Contactos térmicos 11. Proteccion | No se evidencia el uso de EPl adecuado para contactos térmicos que
Individual puede ocasionar el horno, Unicamente cuenta con botas de
(Inadecuada) seguridad, casco y chaleco

162. Contactos eléctricos | 2. Seguridad | No se ha revisado en los Ultimos afios, las instalaciones eléctricas ni

indirectos Intrinseca (Marginal) las toma de tierra de las instalaciones.

170. Exposicion a sustancias | 11. Proteccion | El dueiio de la empresa dota de los EPIS para el desarrollo de las

nocivas o toxicas

Individual (Marginal)
10. Normas de trabajo
(Inadecuadas)

actividades, sin embargo, por desconocimiento de los riesgos a los
que estd expuesto y porque expresan que no son cémodos en
ocasiones no los utilizan. Hay que verificar si los EPI's entregados
estdn acorde al riesgo.

200. Explosidn

7. Almacenamiento
(Marginal)

Los tanques de gas se ubican en la zona exterior a 2 metros de
distancia del horno, cuenta con cobertura externa para evitar
sobrecalentamiento por exposicion al sol

211. Incendio. Factores de
inicio

2. Seguridad
intrinseca. (Marginal)
7. Almacenamiento
(Inadecuado)

Se realizan controles de los accesorios al tanque de gas, pero no
periddicos.

El almacenamiento de pintura y diluyente es en la zona de soldadura,
por lo que en el caso de que exista una chipa puede generar Incendio.

240. Accidentes de transito

10. Normas de trabajo
(Adecuado)

El chofer del vehiculo cuenta con los documentos en regla y amplia
experiencia en manejo, no ha habido registros de accidentes.

310. Exposicidn a
contaminantes quimicos

11. Proteccion
Individual (Marginal)
7. Almacenamiento
(Inadecuado)

El duefio de la empresa dota de los EPIS necesarios para el desarrollo
de las actividades, sin embargo, por desconocimiento de los riesgos a
los que esta expuesto los operarios en ocasiones no los utiliza.

El thinner o diluyente almacenan en un recipiente no rotulado, ni es
el envase original del producto.

Fuente: Empresa EDPUmuebles

Elaborado por: Andrea Puente
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4.2.3 Evaluacidn y analisis de resultados de la Evaluacion General de Riesgos

Para poder realizar una valoracion objetiva tanto cualitativa como cuantitativa, en el presente trabajo
académico se ha utilizado la Metodologia FINE Ampliada de José Bargues, (Bargues, 1999). Para lo cual
se han valorado cada una de las actividades de los procesos productivos detallados en el apartado
3.2.1, en relacidn a sus factores de riesgo y las medidas preventivas existentes en el apartado 4.2.2.

A continuacidon se muestra un modelo de la evaluacidn para la primera actividad del Proceso de
Trazado y corte:

Tabla 43 Modelo evaluacion de riesgos por actividad

Codigo Descripcion
PROCESO 001 |Trazadoy Corte
ACTIVIDAD 1.1 [Recibir materia prima
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11-30% <l:% Troagq
MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO EVALUACION INICIAL DE RIESGOS EXISTENTES
E P E C M r R AT | AN [ 2T | 2N
1[ 020]|Caida de personas al mismo nivel 6 6 36 5 M 180 108 9 |
2| 030] Caida de objetos por desplome o derrumbamiento 1 6 6 15 M 90 54 10 |
3| 100]Atrapamiento por o entre objetos 1 6 6 15 M 90 54 10 |
4] 130 Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 1 10 10 5 T 50 30 10 |
5[ 440|Fisica. Manejo de cargas 1 10 10 15 M 150 90 10 | 11
Total 560 336

En estaimagen se puede apreciar que se identificd para cada actividad los riesgos asociados a la misma,
asi como una valoracidon cuantitativa referente a la Exposicion, Probabilidad, Frecuencia vy
Consecuencia, segun los parametros establecidos por el método y adaptado a la empresa
EDPUmuebles.

Con esta valoraciéon se obtuvo una calificacién del nivel de riesgo que permite catalogarlo en cada
etapa. Asi mismo se considerd el factor de trabajador equivalente para determinar el nivel de
Repercusién de cada riesgo frente a los trabajadores.

Como este modelo, se realizé la valoracién de cada actividad de todos los procesos productivos
metalmecdnicos de la empresa EDPUmuebles, las cuales se encuentran detalladas en el ANEXO E, y
como resultado de las mismas, se han elaborado 3 tablas resumen valoradas de la siguiente manera:

4.2.3.1 Tabla resumen de caracterizacion y aceptacion de riesgos por procesos
y tareas
En esta tabla se muestra a manera de resumen, la recopilacidn de las caracterizaciones por cada riesgo
en relacidn a las actividades de los procesos productivos, la misma que muestra de manera gréfica los
colores que determinan el nivel de importancia y prioridad que se debe dar en cuanto a medidas
correctivas y preventivas para los eliminar o minimizar los riesgos, cada color expresa el siguiente
significado, recordando lo anteriormente explicado en la Tabla 36

A continuacidén en la Tabla 44, se muestran los resultados por caracterizacion (colores) obtenido del
analisis cuantitativo y cualitativo:
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Tabla 44 Tabla resumen de caracterizacion y aceptacion de riesgos por procesos y tareas

FACTORES RIESGO

PROCESOS

1. Trazadoy Corte

2. Doblaje

3. Ensamblaje, Armado

Soldadura

4. Pintura y Secado

5. Empaquetado, almacenamiento y distribucion

6.5up

11

12

13

14

15

22|

23

24

2.5

3.1]

32

33| 34] 35 36 3.7] 38 41 42| 43

4.5

4.6

4.7

4.8

4.9

4.10

4.11

4.12

4.13

5.1

5.2

53] 54| 55| 56| 57[ 58 59 5.0

5.11

6.1

0.60

0.2

0.4

0.2

0.1

0.4

0.2

0.2

0.1

0.1

0.1

0.1

02{ 0.1} 0.1f o1f 01f 01} 01f 0.1} 0.1

0.1

0.1

0.2

0.2

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

01f 013 01f 01 01} 01f 0.1} 0.1

0.4

020

Caida de personas al mismo nivel

02

—_

Caida de personas en escalon

030

Caida de objetos por desplome o derrum

040

Caida de objetos en manipulacion

070

Choques y golpes contra objetos inmaviles

090

Golpes y cortes por objetos o herramientas

100

Proyeccion de fragmentos o particulas

11

o

Atrapamiento por o entre objetos

130

Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas

150

Contactos térmicos

16

—

Contactos eléctricos directos

16

~

Contactos eléctricos indirectos

17

S

Exposicion a sustancias nocivas o toxicas

200

Explosion

JAl

—

Incendio. Factores de Inicio

240

Accidentes de transito

31

o

Exposicion a contaminantes quimicos

330

Ruido

330

Vibraciones

370

Radiacines no ionizantes

420

Fisica. Desplazamiento

430

Fisica. Esfuerzo

44

S

Fisica. Manejo de cargas

450

Mental. Recepcion de informacion

460

Mental. Tratamiento de la informacion

Fuente: Empresa EDPUmuebles
Elaborado por: Andrea Puente
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En base a la Tabla resumen de caracterizacidén y aceptacién de riesgos por procesos y tareas, se ha
priorizado los siguientes riesgos a ser intervenidos:

a) Factores de riesgo [NBONSNIEY

1) 170. Exposicion a sustancias nocivas o toxicas

2) 370. Radiaciones No ionizantes

Por ello, al considerar el nivel de riesgo IMPORTANTE, y en base a la metodologia FINE “No debe
comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede que se precisen recursos
considerables para controlar el riesgo. Cuando el riesgo corresponde a un trabajo que se estd
realizando, debe remediarse el problema en un tiempo inferior al de los riesgos moderados.” (Fine,
1971). Estos riesgos seran considerados como prioridad nimero 1 para el Plan de Accion en la
Propuesta de Gestidn Preventiva del CAPITULO 4 del presente trabajo.

b) Factores de riesgo Moderados

Para este grupo de riesgos, se han escogido los factores de riesgo que presentan mas de 2 veces Nivel
Moderado en las diferentes actividades

3) 020. Caida de personas al mismo nivel (6 repeticiones)

4) 310. Exposicién a contaminantes quimicos (5 repeticiones)

5) 070. Choques y golpes contra objetos inmoviles (3 repeticiones)
6) 161. Contactos eléctrico directos (3 repeticiones)

7) 211. Incendio. Factores de inicio (3 repeticiones)

8) 021. Caida de personas en escaldn (2 repeticiones)

9) 090. Golpes y cortes por objetos y herramientas (2 repeticiones)
10) 110. Atrapamiento por o entre objetos (2 repeticiones)

11) 130. Sobreesfuerzos y posturas inadecuadas. (2 repeticiones)

En este caso, al considerar el nivel de riesgo MODERADO, en base a la metodologia FINE: “Se deben
hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones precisas. Las medidas para reducir
el riesgo deben implantarse en un periodo determinado. Cuando el riesgo moderado estd asociado con
consecuencias extremadamente dafiinas, se precisard una accion posterior para establecer, con mds
precision, la probabilidad de dafio como base para determinar la necesidad de mejora de las medidas
de control.” (Fine, 1971).

c) Factores de riesgo Tolerables

Segun la Metodologia FINE, estos riesgos “No se necesita mejorar la accion preventiva, sin embargo se
deben considerar soluciones mds rentables o mejoras que no supongan una carga econdémica
importante. Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se mantiene la eficacia de las
medidas de control.” (Fine, 1971).

Por lo que para el presente trabajo no seran considerados, a menos que por el Nivel de Riesgo

(Apartado 4.2.3.2) o por su Repercusion (Apartado 4.2.3.3) asi lo ameriten.

d) Factores de riesgo Triviales

Con respecto a los riesgos Triviales, la metodologia expresa “No se requiere accion especifica” (Fine,
1971), y por ello no se tomardn medidas con respecto a estos riesgos por el momento, mientras se
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subsanan los factores de riesgo tienen mayor prioridad. Sin embargo, seran considerados en la
siguiente evaluacidn de riesgos para determinar que su Caracterizacidon no haya cambiado

4.2.3.2 Tabla resumen de peligrosidad por procesos y tareas

Para el analisis cuantitativo, se ha considerado la Exposicidn de los trabajadores hacia los factores de
riesgo en cada actividad, la probabilidad de que ocurra un accidente con esas condiciones de trabajo.
Con estos factores al multiplicarlos E*P obtenemos la Frecuencia.

Adicionalmente se asigna una valoracién a la consecuencia en el caso que ocurra dicho accidente, el
producto entre la Frecuenciay la Consecuencia da como resultado el Riesgo que representa cada factor
en relacion a la actividad de andlisis, este cdlculo se ha realizado para cada actividad de cada proceso
productivo que se encuentran desglosadas las valoraciones individuales en el ANEXO E

El resumen de este andlisis se encuentra en la Tabla Resumen de Peligrosidad por Procesos y Tareas,
gue se muestra a continuacion:
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Tabla 45 Tabla resumen de peligrosidad por procesos y tareas

. ' PROCESOS . ' __ Riesgo
FACTORES RIESGO 1. Trazado y Corte 2, Doblaje 3, Ensamblaje, Armado y Soldadura 4, Pinturay Secado 5, Empaquetado, almacenamiento y distribucion 6.5up or
11 12| 13| 14 15 29 22| 23] 24 25 31 32[ 33 34 35 36 37| 38 41 42 43| 44 45 46| 47 48 49 410 411 412 413( 51 52 53] 54 55 56 57| 58 59 510 511 6.1
060 | 021 04 02 01 04 02 02 01 04 01 01 02 0 0If 01 01 01 01 0L 01 01 01 02 02 0 01 0L 01 04 04 01 01 0 01 0y 01 0y 01 0y 01 04 1 Factor

020Caida de personas al mismo nivel 180 1 180) 180 180) 180) 918
021 |Caida de personas en escalon 90 18 90 3 3|3 207,
030|Caida de objetos por desplome oder | 90 9 9 45 45 198
(40{Caida de objetos en manipulacién 3 9 181818 18|18 15 9 3 129||
070 |Chogues y golpes contra objetos inmd 60 60 | 60 18 198||
090 Golpes y cortes por objetos o herrami 18] 150] 18 6 9 3 Bls]3]1] 9 18 B [ 34
100 {Proyeccion de fragmentos o particulas 90 | 15 15 120
110{Atrapamiento por o entre objetos 20 20 18 3 45 45 291,
130{Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas |50 3 90 | 90 33
150{Contactos térmicos 189 108
161|Contactos eléctricos directos 15 15 15 45
162 |Contactos eléctricos indirectos 15 15
170|Exposicion a sustancias nacivas o toxi 1B 3]13H 90 135 | 135 173
200|Explosion 315 315
211{Incendio. Factores de Inicio 45 25 50 120
240|Accidentes de transito 30 30
310|Exposicion a contaminantes quimicos 1B 3]13H 90 135 | 135 633
330|Ruido 9 6 1[1]3 6 26|
330|Vibraciones 3 3
370|Radiacines no ionizantes 30 570)
420|Fisica. Desplazamiento 3 45 15 | 15 15 9
430|Fisica. Esfuerzo 3 8 15 1 85
440|Fisica. Manejo de cargas 150 45 45 15 [ 15 15 285)
450 [Mental. Recepcion de informacion 150 150
460 Mental. Tratamiento de lainformacio 150 150

Riesgo Total por Tarea 560 18] 183 18] 111 6 123| 9| L5 270 28| 9 1140 108 101] 4| 19| 9 231 20| 6| 270 15 234 18 81 1025 99 17| 270 200 18| 18| 18| 288 108 99| 18| 120 300[ 30| 33 300

Riesgo Total por Proceso 890 410) 1418 20375 10500 300

Fuente: Empresa EDPUmuebles
Elaborado por: Andrea Puente
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En base a la Tabla resumen de peligrosidad por procesos y tareas, se ha priorizado los riesgos cuyo
puntaje general es superior a 250, y se indican a continuacion:

1) 170. Exposicion a sustancias nocivas o toxicas (r=1173)
2) 020. Caida de personas al mismo nivel (r=918)

3) 310. Exposicién a contaminantes quimicos (r=633)

4) 370. Radiaciones no lonizantes (r=570)

5) 090. Golpes y cortes por objetos y herramientas (r=364)
6) 110. Atrapamiento por o entre objetos (r=291)

7) 430. Fisica. Esfuerzo (r=285)

Como se puede evidenciar los riesgos 170, 020, 310, 370, 090 y 110 han salido como prioridad tanto
en la Matriz de Caracterizacién como en esta matriz de Riesgo.

El factor adicional que no se incluia en caracterizacidn pero que por cuantificacién del Riesgo debe ser
incluido es el factor 430. Fisica. Esfuerzo.

En base a este andlisis y los resultados de la Tabla del nivel de Riesgo, se puede evidenciar que los
Procesos que mayor nivel de riesgo segun las puntuaciones obtenidas son:

1) Pinturay Secado
2) Ensamblaje, armado y soldadura
3) Empaquetado, almacenaje y distribucién

4.2.3.3 Tabla resumen de Repercusidén por Procesos y Tareas

Considerando que los factores de riesgo son mas graves cuando estan expuestos un mayor nimero de
trabajadores, asi como si el trabajador estad expuesto mayor tiempo a este riesgo, se debe considerar
un factor referencial denominado Trabajador equivalente, que se resulta de sumar el nimero de
trabajadores dedicados a las tareas de produccion, indicando la fraccidn de la jornada que dedican a
estas actividades.

Por lo que la Repercusién es el producto del Riesgo* Trabajador Equivalente, esta operacién se la
realiza por cada riesgo identificado en cada actividad de los procesos productivos.

El resumen de los resultados del analisis se encuentra en la Tabla Resumen de Repercusién por
Procesos y Tareas, que se muestra a continuacién:
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Tabla 46 Tabla resumen de Repercusion por Procesos y Tareas

amblaje, Armado y Soldadura distribucion 6.5up | Riesgo por:
FACTORES RIESGO 11] l 34 3‘.’5 49) af 4 ; 59 6.lp Fagmp,
06 01 |01 0.1 01 |01 0.1 10

20(Caida de personas al mismo nivel 108 18 198
21|Caida de personas en escalon 03 25
30 Caida de objetos por desplome o derru | 54 45 64.8
Caida de objetos en manipulacién 18 129
70{Choques y golpes contra objetos inmd 6 19.8
Golpes y cortes por objetos o herramie 18 | 45 9%.7)
Proyeccion de fragmentos o particulas 9 |15 1)

10 [Atrapamiento por o entre objetos 54 45 83.]]
30 (Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas |30 483
Contactos térmicos 9 108
Contactos eléctricos directos 15 15 45
Contactos eléctricos indirectos 3
Exposicion a sustancias nocivas o toxica 135 1713
Explosion 375 3.75)
Incendio. Factores de Inicio 25 5 16.5
Accidentes de transito 3

10 {Exposicion a contaminantes quimicos 135 633
Ruido 01 35
Vibraciones 0.6

70 Radiacines no ionizantes 11
20 |Fisica. Desplazamiento 15 9.3
30 |Fisica. Esfuerzo 2.09
Fisica. Manejo de cargas 90 15 103.5)

50 {Mental. Recepcion de informacion 150 150
Mental. Tratamiento de la informacion 150 150

Riesgo Total por Tarea 33 10§ 10.1] 10.2 170 77 30) 300
Riesgo Total por Proceso 300

Fuente: Empresa EDPUmuebles
Elaborado por: Andrea Puente
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En base a la Tabla resumen de Repercusidn por Procesos y Tareas, se ha priorizado los riesgos cuyo
puntaje general es superior a 50, y se indican a continuacion:
1) 020. Caida de personas al mismo nivel (R=198)
2) 170. Exposicion a sustancias nocivas o téxicas (R=171.3)
3) 450. Mental. Recepcién de informacion (R=150)
4) 460. Mental. Tratamiento de informacion (R=150)
5) 370. Radiaciones no lonizantes (R=111)
6) 440. Fisica Manejo de cargas (R=103.5)
7) 090. Golpes y cortes por objetos y herramientas (R=96.7)
8) 110. Atrapamiento por o entre objetos (R=83.1)
9) 030. Caida de objetos por desplome o derrumbamiento
10) 310. Exposicion a contaminantes quimicos (R=63.3)

Como se puede evidenciar los riesgos 170, 020, 310, 370, 090 y 110 han salido como prioridad tanto
en la Matriz de Caracterizacién, Matriz de Riesgo y nuevamente en la Matriz de Repercusién. Por lo
gue se evidencia su importancia en poner medidas correctivas y preventivas.

Los factores adicionales que no habian salido en las matrices anteriores pero que por su Repercusion
deben ser incluidas son: 030. Caida de objetos por desplome o derrumbamiento. 440. Fisica Manejo
de cargas (R=103.5), 450. Mental. Recepcidn de informacion (R=150) y 460. Mental. Tratamiento de
informacion (R=150)

En base a este analisis y los resultados de la Tabla del nivel de Repercusién, se puede evidenciar que
los Procesos que mayor nivel de repercusion segln las puntuaciones obtenidas son:

1) Trazadoy corte

2) Supervision
Como se puede ver, los procesos varian entre el nivel de riesgo al que se exponen los trabajadores y el
nivel de repercusién por el nimero de trabajadores que estdn expuestos.

80



4.2.4 Priorizacion Factores de Riesgo

En base a la evaluaciéon general inicial de riesgos, a continuacién se indica el nivel de priorizacién que

se tendra en cuenta para la propuesta de gestidon preventiva:

Tabla 47 Priorizacion factores de riesgo segtin evaluacion inicial de riesgos

Prioridad Factor de Riesgo Caracterizacion
1. Inmediata 170. Exposicidn a sustancias nocivas o toxicas Importante
2. Inmediata 370. Radiaciones no lonizantes Importante
3. Tan pronto como sea posible | 020. Caidas de personas al mismo nivel Moderado
4. Tan pronto como sea posible | 090. Golpes y cortes por objetos y herramientas Moderado
5. Tan pronto como sea posible | 110. Atrapamientos por o entre objetos Moderado
6. Tan pronto como sea posible | 310. Exposicidn a contaminantes quimicos Moderado
7.Tan pronto como sea posible | 440. Fisica. Manejo de Cargas Moderado
8. Tan pronto como sea posible | 030. Caida de objetos por desplome o derrumbamiento Moderado
9. Tan pronto como sea posible | 450. Mental. Recepcién de informacion Moderado
10.Tan pronto como sea posible | 460. Mental. Tratamiento de informacién Moderado
11.Tan pronto como sea posible | 070. Choques y golpes contra objetos inmdviles Moderado
12.Tan pronto como sea posible | 161. Contactos eléctricos directos Moderado
13.Tan pronto como sea posible | 211. Incendio. Factores de inicio Moderado
14.Tan pronto como sea posible | 021. Caida de personas en escalon Moderado
15.Tan pronto como sea posible | 130. Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas Moderado
16.Tan pronto como sea posible | 430. Fisica. Esfuerzos Moderado

Elaborado por: Andrea Puente

A pesar de este detalle de priorizacién, al aplicar algunas medidas correctivas o preventivas, algunos

de estos factores de riesgo pueden solventarse.

Para poder tomar acciones correctivas y preventivas acorde a cada factor de riesgo planteado, se ha

considerado el analisis de riesgo especificos para los siguientes factores:

a) Analisis de riesgos quimicos.- Capitulo 5, Apartado 5.1

- 170. Exposicion a sustancias nocivas o toxicas

- 310. Exposicién a contaminantes quimicos

b) Analisis de riesgos ergondmicos.- Capitulo 5, Apartado 5.2

- 440. Fisica. Manejo de Cargas

- 130. Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas

- 430. Fisica. Esfuerzos

c) Analisis de riesgos psicosociales.- Capitulo 5, Apartado 5.3
- 450. Mental. Recepcién de informacion

- 460. Mental. Tratamiento de informacidn

Para los riesgos enumerados, en el Capitulo 4 se aplicaran técnicas especificas de analisis para

determinar el nivel de riesgo y aplicacion de medidas correctivas necesarias.

Para el resto de riesgos considerados en la Tabla 47 y que no seran sometidos a una evaluacion
especifica, se propondran medidas correctivas y preventivas en el Capitulo 6, junto a las medidas

propuestas también para los riesgos del Capitulo 5.
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CAPITULO 5: EVALUACION ESPECIFICA DE RIESGOS

5.1 Estudio Riesgos Quimicos

Como se ha detallado en el apartado 3.1.6 Materia prima, donde se indica los productos que son
utilizados en la empresa para los procesos de fabricacion. En el ANEXO C, se encuentran detalladas las
Fichas de Seguridad de los productos quimicos mencionados, para:

e Pintura sintética

e Thinner Laca o diluyente
e Gasolina extra

e Gas licuado de petréleo

En la siguiente ilustracién se muestran los pictogramas de peligro para etiquetado de los riesgos
quimicos, a los cuales haremos referencia a lo largo del analisis:

XXX

INFLAMABLE COMBURENTE CORROSIVO EXPLOSIVO
TOXICIDAD AGUDA TOXICIDAD AGUDA PELIGRO PARA EL CANCERIGENO
CATEGORIA1,2Y3 CATEGORIA 4 MEDIOAMBIENTE

llustracion 49 Pictogramas peligros agentes quimicos

En la tabla 48 se presenta un resumen de los principales temas de seguridad, que nos permitiran tener
un mejor panorama de los productos y con ello, junto a las fichas de seguridad poder realizar un andlisis
especifico del nivel de riesgo de estos productos quimicos.

Adicional a estos agentes quimicos, hay que considerar el Humo proveniente de la soldadura. Segun la
Asociacion de Especialistas en prevencion y Salud Laboral, (AEPSAL, 2015) el humo que se emite al
soldar contiene contaminantes quimicos que son perjudiciales para el cuerpo humano, ya que puede
danar a las vias respiratorias, los pulmones y también puede verse afectado el sistema nervioso, y
como consecuencia de una exposicion prolongada podria provocar cancer. En este caso particular, el
humo que se genera al soldar proviene del recubrimiento del tol, ya que cuenta con un material
anticorrosivo que al quemarse genera una emanacion de éxidos de hierro, cromo, plomo y zinc, segln
el articulo publicado por AEPSAL.

A pesar que el humo que genera esta actividad es pequefio, también serd incluido en el analisis
especifico de agentes quimicos para determinar las medidas que es necesario aplicar. Por ello en el
ANEXO C, también se encuentra la ficha de seguridad del anticorrosivo para evaluar el nivel de riesgo
al evaporarse por el punto de ebullicion que se obtiene al soldar.
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Tabla 48 Productos quimicos

MATERIAL FUNCION PELIGROSIDAD CONSECUENCIA MEDIDAS PREVENTIVAS
Pintura sintética | Proteccién de | Inhalacién: Por evaporacién de esta sustancia se puede alcanzar una | Inhalacién: irritacién de la nariz, garganta y vias | Respiratoria: Mascara auto filtrante para
superficies concentracion nociva en el aire, lo que puede producir Tos, vértigo, | respiratorias gases, vapores y particulas. Cat Il
metdlicas que | dolor de cabeza, nduseas, jadeo Ingestion: puede causar molestias si se ingiere Manos: Guantes no desechables de proteccién
requieran buena | Ingestion: Dolores abdominales, confusidén (para mayor informacién, | Contacto con la piel: irritacion de la piel. | quimica Cat.lll
resistencia a la | véase Inhalacidn). Enrojecimiento e irritacidn en contacto prolongado. | Oculary facial: Pantalla facial Cat Il
corrosién Contacto con la piel: Puede irritar la piel. Ojos: Irritacion temporal. Enrojecimiento vy | Corporal: Prenda de proteccion frente a riesgos

Contacto con los ojos: Enrojecimiento, dolor.

&

lagrimeo en contacto prolongado

quimicos, antiestética e ignifuga

Pies: Calzado de seguridad contra riesgo
quimico, con propiedades antiestaticas y
resistencia al calor

Thinner Laca o
diluyente

Disolver y diluir

sustancias

insolubles en
agua, como la
pintura de

esmalte o basada
en aceites, los
aceites 'y las
grasas.

Inhalacién: irritacion de nariz y garganta, dolor de cabeza, nauseas,
mareos, confusién y pérdida de conciencia. La exposicion prolongada
a solventes causa dafios permanentes al sistema nervioso

Ingestidn: puede producir trastornos gastrointestinales

Contacto con la piel: puede causar irritacion y dermatitis

Contacto con los ojos: puede causar irritacion y ardor

&S

Inhalacioén: irritacién de la nariz, garganta y vias
respiratorias

Ingestion: puede causar molestias si se ingiere
Contacto con la piel: irritacion de la piel.
Enrojecimiento e irritacidn en contacto prolongado.
Ojos: Irritacion temporal. Enrojecimiento vy
lagrimeo en contacto prolongado

Respiratoria: Hasta 1000 ppm: Respirador APR
con cartucho para vapores orgdnicos

Hasta 5000 mg/m3: Respirador
con linea de aire

Concentraciones superiores:
Equipo de respiracién autocontenido
Manos: >8hr: Nitrilo, viton, 4H (Silver Shield)

>4Hr: Alcohol polivinilico (PVA)

Ocular Gafas de seguridad contra
salpicaduras quimicas.
Corporal: Contacto prolongado o repetido:
>8hr: Viton
Riesgo leve o moderado de salpicaduras: Traje
en Tyvek
Riesgo alto: Tyvek-Saranex laminado. CPF1 a 4.
Responder. Reflector
>8hr: Botas de caucho de nitrilo
Instalar duchas y estaciones lavaojos en el lugar
de trabajo

Gasolina extra

Combustible para

motores de
combustion
interna por
ignicion,
diseflados  para

carburantes  sin
plomo.

Inhalacién: La exposicion prolongada a concentraciones de vapores
superiores al permisible, pueden causar: aturdimiento, dolor de cabeza,
vértigo, nauseas, irritacion de los ojos y vias respiratorias altas,
anomalias cardiacas, convulsiones, asfixia, inconciencia e incluso la
muerte. Este producto que contiene benceno puede ocasionar
leucemia y n-Hexano que puede metabolizarse a otros productos,
pudiendo causar neuropatias.

Ingestidn: La aspiracion por los pulmones como consecuencia de la
ingestion del producto puede causar neumonia y consecuencias fatales.
En condiciones normales de utilizacién no se espera que la presencia de
estos

Contacto con la piel: El contacto prolongado y repetido puede resecar
la piel originando dermatitis

Inhalacién: La exposicion prolongada a
concentraciones de vapores superiores
al permisible, pueden causar:
aturdimiento, dolor de cabeza, vértigo,
nauseas, irritacion de los ojos y vias
respiratorias altas, anomalias
cardiacas, convulsiones, asfixia,
inconciencia e incluso la muerte.

Este producto que contienen benceno
puede ocasionar leucemia y n-Hexano
que puede metabolizarse a otros
productos, pudiendo causar
neuropatias.

Respiratoria: Normalmente no necesario. En
espacio cerrado puede ser necesario el uso del
sistema de respiracion auténoma

Manos: Si hay posibilidad de que se produzca
salpicaduras, utilizar guantes de PVC o de
caucho de Nitrilo.

Ocular: Si hay posibilidad de que se produzca
salpicaduras, usar gafas protectoras de una
sola pieza.

Corporal: Usar overol para reducir al minimo la
contaminacion de la ropa interior. Lavar con
regularidad el overol. Usar zapatos o botas de
seguridad resistentes a productos quimicos.
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Contacto con los ojos: En caso de salpicaduras puede ocasionar

irritacion transitoria.

Ingestion: La aspiracidn por los pulmones como
consecuencia de la ingestion del

producto puede causar neumoniay

consecuencias fatales.

En condiciones normales de utilizacion

no se espera que la presencia de estos

Contacto con la piel: El contacto prolongado y
repetido

puede resecar la piel originando

dermatitis

Contacto con los ojos: En caso de salpicaduras
puede

ocasionar irritacién transitoria.

Gas licuado de
petrdleo

Combustible,
propelente

Inhalacién: A altas concentraciones en el aire, posee propiedades
narcdticas y asfixiantes debido a la disminucién del oxigeno disponible
para la respiracién.

Puede causar efectos adversos sobre el sistema nervioso central.

Los efectos pueden incluir excitacion, dolor de cabeza, mareos,
somnolencia, vision borrosa, fatiga, temblores, convulsiones, pérdida
de conocimiento y fallo respiratorio.

Concentraciones superiores al 10% pueden causar irregularidades
cardiacas.

Ingestion: NP

Contacto con la piel: El liqguido o el vapor frio pueden producir
gquemaduras por congelacién.

Contacto con los ojos: El liquido o el vapor frio pueden producir
guemaduras por congelacién.

Inhalacién: A altas concentraciones en el aire,
posee propiedades narcdticas y asfixiantes

debido a la disminucion del oxigeno disponible para
la respiracién.

Puede causar efectos adversos sobre el sistema
nervioso central.

Los efectos pueden incluir excitacion, dolor de
cabeza, mareos, somnolencia, vision borrosa,
fatiga, temblores, convulsiones, pérdida de
conocimiento y fallo respiratorio.

Concentraciones superiores al 10% pueden causar
irregularidades cardiacas.

Ingestion: NP

Contacto con la piel: El liquido o el vapor frio
pueden producir quemaduras por congelacion
Contacto con los ojos: El liquido o el vapor frio
pueden producir quemaduras por

Congelacién.

Respiratoria: Equipos de respiracion autbnoma
En presencia de elevadas concentraciones de
producto.

Manos: Guantes de PVC.

Ocular: Proteccion ocular cerrada

Corporal: Calzado de seguridad antiestatico.

Elaborado por: Andrea Puente
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5.1.1 Descripcion de la Metodologia

5.1.1.1 Modelo COSHH Essentials

La Metodologia COSHH (INSHT, NTP 936, 2012) es un método cualitativo de evaluacidn disefiada para
dar apoyo a las pequefias y medianas empresas para el cumplimiento de la normativa en cuanto a la

evaluacion de riesgos quimicos. Se trata de un modelo para determinar cual es la medida de control

adecuado para cada operacién hasta llegar a un nivel de riesgo aceptable y no propiamente para

determinar el nivel de riesgo existente. En este modelo no intervienen medidas de control existentes
como variables para medicidn cualitativa.

Para realizar la evaluacidn cualitativa, este método toma como base datos de la ficha de seguridad de

los productos quimicos y los va evaluando por etapas y variables, tal como se muestra en la siguiente

llustracion:

Exposicién potencial

E: Canc. Cat. 1A, 1B; Muta; Sens....

Peligrosidad Volatilidad o Cantidad
segln frases Ro H pulverulancia utilizada
A, |rritantes ojos/piel; narcdticos Baja Pequefia (g o mL)
B: Nocivos ) .
C. Toxicas Meadia Meadiana (kg o L)
D: Muy tdxicos; Canc. Cat.2,... Alta Granda (Tn o m)

b

Mivel de riesgo potencial

Tipo de operacién

h

v

Medidas de control

llustracion 50 Etapas y variables del modelo COSHH Essentials

Fuente: (INSHT, NTP 936, 2012)

Segun este Modelo, de acuerdo las 3 variables de: grado de peligrosidad, Nivel de Volatilidad y

Cantidad usada, se asigna un nivel a cada producto o agente quimico analizado, a continuacidn se

muestran los 4 niveles de riesgo potenciales y sus posibles acciones preventivas:
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Tabla 49 Niveles de Riesgo Potencial y medidas de accion preventiva Modelo COSHH Essential

Nivel de Accion preventiva
Riesgo
Potencial
1 En estas situaciones el control de la exposicion podra lograrse, normalmente, mediante el empleo de ventilacién
general.
2 En estas situaciones habra que recurrir a medidas especificas de prevencién para el control del riesgo. El tipo de

instalacién mas habitual para controlar la exposicion a agentes quimicos es la extraccion localizada, para cuyo disefio y
construccion es necesario, en general, recurrir a suministrado-res especializados.

3 En estas situaciones habra que acudir al empleo de confinamiento o de sistemas cerrados mediante los cuales no exista
la posibilidad de que la sustancia quimica pase a la atmdsfera durante las operaciones ordinarias. Siempre que sea
posible, el proceso deberd mantenerse a una presién inferior a la atmosférica a fin de dificultar el escape de las
sustancias.

4 Las situaciones de este tipo son aquéllas en las que, o bien se utilizan sustancias muy téxicas o bien se emplean
sustancias de toxicidad moderada en grandes cantidades y con una capacidad media o elevada de pasar a la atmdsfera.
Hay que determinar si se emplean sustancias cancerigenas y/o mutagenas reguladas por el RD 665/1997 y sus dos modi-
ficaciones.

En estos casos es imprescindible adoptar medidas especificamente disefiadas para el proceso en cuestion recurriendo
al asesoramiento de un experto. Este nivel de riesgo requiere normalmente la evaluacion cuantitativa de la exposicion,
asi como extremar la frecuencia de la verificacion periddica de la eficacia de las instalaciones de control.

Fuente: (INSHT, NTP 936, 2012)

5.1.1.2 Método basado en el INRS

El Método basado en el INRS (INSHT, NTP 937, 2012), son metodologias simplificadas de evaluacion
cualitativa del riesgo por inhalacion de agentes quimicos, sin recurrir a costosas mediciones
ambientales, cuando la situacidn no lo amerita. En el cual se exponen también medidas preventivas
aplicables en funcidn del riesgo potencial.

Tanto el Modelo COSHH Essential como este Método basado en el INRS (Institute National de
Recherche et de Securité), son Utiles para realizar una evaluacién de riesgos inicial, en los cuales si se
obtiene una nivel de riesgo bajo no serian necesarias mediciones ambientales. Para el resto de casos
se deberd aplicar acciones correctoras, realizar una evaluacién de riesgos detallada, en ciertas
ocasiones incluyendo mediciones ambientales.

Esta evaluacion simplificada del riesgo por inhalacidn de agentes quimicos se puede realizar a partir
de las siguientes variables:

e Riesgo Potencial

e Propiedades fisico-quimicas (la volatilidad o la pulverulencia, segun el estado fisico)

e Procedimiento de trabajo

e Medios de proteccion colectiva (ventilacién)

e Un factor de correccidn (FCy.a), cuando el valor limite ambiental (VLA) del agente quimico sea
muy pequefio, inferior a 0,1 mg/m?3

A continuacion se presenta el esquema en base al que se realiza la evaluacién simplificada del riesgo
por inhalacién:
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Cantidad absoluta de producto Frecuencia de utilizacion

Peligro Exposicidn potencial
Riesgo Volatilidad o Procedimiento Protecciones EC
potencial pulverulencia de trabajo colectivas et

b

Riesgo por inhalacién

llustracion 51 Esquema para la evaluacion simplificada del riesgo por inhalacion
Fuente: (INSHT, NTP 937, 2012)

Al final la evaluacién, se obtiene una puntuacion del riesgo por inhalacién, la cual determinara la
prioridad de accién que se debe dar al Agente quimico evaluado, a continuacién se muestra las
puntuaciones finales del método:

Tabla 50 Caracterizacion del riesgo por inhalacion NTP 937

Puntuacion | oo igad Caracterizacion del
e de accidn riesgo
inhalacidn
= 1.000 1 Riesgo probablemente muy
elevado (medidas correcto-
ras inmediatas)
=100y < 1.000 2 Riesgo moderado. Necesita
probablemente medidas co-
rrectoras y/o una evaluacion
m&s detallada (mediciones)
= 100 3 Riesgo a priori bajo (sin ne-
cesidad de modificaciones)

Fuente: (INSHT, NTP 937, 2012)

88



5.1.2 Aplicacion de métodos de evaluacidn para riesgos quimicos y analisis de los resultados

Humo de soldadura de punto con
aceite anticorrosivo

Tabla 51 Aplicacion matriz evaluacion NTP 936 Modelo COSHH Essential

H226, H336, H372, H411

A: Irritantes
narcoticos

ojos/piel;

D: Muy téxicos, Canc Cat 2

Punto de Ebullicion 175°C-
270°C Temperatura
trabajo(soldar) >140°C

VOLATILIDAD MEDIA

PEQUENA

- H226, H319, H315, H336, |~ t!mtantes ojos/piel; Punto de Ebullicion 176°C: | ooy o
intura H317, H412 narcoticos VOLATILIDAD BAJA
C: Toxicos
A: Irritantes ojos/piel; L
. i L. Punto de Ebullicién 100°C:
Diluyente o Thinner H332, H312, H226, H315 narcot{cos VOLATILIDAD MEDIA MEDIANA
B: Nocivos
. . Punto de Ebullicién 176°C:
Gasolina extra H226, H332, H312 B: Nocivos VOLATILIDAD ALTA MEDIANA
intura diluid H226, H319, H315, H336, |~ t!"'ta"tes ojos/piel; Punto de Ebullcion 176°C: |
intura diluida H317, H412 narcoticos VOLATILIDAD BAJA
C: Toxicos
A: Irritantes o'os/piel' Punto de Ebullicion
Gas licuado de petréleo H220, H280 ) ) ! -26.48°C: PEQUENA

narcoticos

VOLATILIDAD ALTA
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Con respecto al Modelo COSHH Essential se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 52 Resultados evaluacion Modelo COSHH Essential

4. Pintura y secado

PROCESO ACTIVIDAD AGENTE QUIiMICO NIVEL DE RIESGO
3. Ensamblaje, Armado y | Soldar piezas Humo de soldadura de | 2. Recurrir a medidas
Soldadura. punto con aceite | especificas para
anticorrosivo control de riesgo
Preparar pintura Pintura 2. Recurrir a medidas

especificas
control de riesgo

para

Preparar pintura

Diluyente o Thinner

2. Recurrir a medidas
especificas para
control de riesgo

Limpiar grasa | Gasolina Extra 2. Recurrir a medidas
bandeja especificas para

control de riesgo
Pintar Pintura Diluida 2. Recurrir a medidas

especificas para

control de riesgo
Preparar Gas licuado de petrdleo | 1. Control de situacién
horno/Hornear con ventilacion
bandejas general

Elaborado por: Andrea Puente

Como se puede evidenciar los productos gasolina, Thinner y pintura obtienen un nivel de riesgo 2, lo

cual quiere decir que hay que recurrir a medidas especificas para el control del riesgo. Este nivel de

riesgo también lo encontramos para el humo que se genera al soldar por el anticorrosivo que estd

cubierto el tol que es soldado.

El Método en estos casos también propone que se puede optar por una ventilacién localizada en la

zona de trabajo donde se usan estos productos y/o una evaluaciéon detallada por medio de mediciones

ambientales.

En el caso del gas licuado de petrdleo, ha obtenido un nivel de riesgo 1, lo cual segun el Método COSHH

se puede controlar la situacion con ventilacion general y, al encontrarse en una zona exterior, se podria

decir que este riesgo estd controlado en cuanto a acumulaciéon de la sustancia para riesgo de

inhalacion.

A continuacion se aplica el Método simplificado de evaluacion de riesgos quimico por Inhalaciéon

segun la NTP 937:
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Actividad: SOLDAR
Humo de soldadura de punto con
aceite anticorrosivo

Tabla 53 Aplicacion matriz evaluacion NTP 937 Evaluacion simplificada del riesgo por inhalacion

. Riesgo moderado

Actividad: Preparar pintura 2 1 2 1 1 1 Clase 3 Clase 3 0.35 3. Riesgo a Priori bajo
Pintura 0.5 0.7

Actividad: Preparar pintura 2 1 2 2 10 10 Clase 3 Clase 3 35 3. Riesgo a Priori bajo
Diluyente o Thinner 0.5 0.7

Actividad: Limpiar restos de polvo o 1 1 1 2 10 100 Clase 3 Clase 3 350 2. Riesgo moderado
grasa de bandeja 0.5 0.7

Gasolina extra

Actividad: Pintar 2 2 2 1 1 100 Clase 4 Clase 3 70 3. Riesgo a Priori bajo
Pintura diluida 1 0.7

Actividad: Preparar horno para 1 1 1 1 1 100 Clase 1 Clase 3 0.07 3. Riesgo a Priori bajo
secado 0.001 0.7

Gas licuado de petréleo

Elaborado por: Andrea Puente
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Con respecto a la Evaluacién cualitativa y simplificada del riesgo por inhalaciéon, método basado en el
INRS, se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 54 Resultados Método simplificado basado INRS

PROCESO ACTIVIDAD AGENTE QUiMICO NIVEL DE RIESGO
3. Ensamblaje, Armado y | Soldar piezas Humo de soldadura de | 2. Riesgo moderado
Soldadura. punto con  aceite
anticorrosivo
Preparar pintura Pintura 3. Riesgo a Priori bajo
Preparar pintura Diluyente o Thinner 3. Riesgo a Priori bajo
Limpiar grasa | Gasolina Extra 2. Riesgo moderado
4. Pintura y secado bandeja
Pintar Pintura Diluida 3. Riesgo a Priori bajo
Preparar Gas licuado de petrdleo | 3. Riesgo a Priori bajo
horno/Hornear
bandejas

Elaborado por: Andrea Puente

Como se puede evidenciar los productos quimicos que se utilizan tanto para preparar la pintura como
para pintar, al realizarse las actividades en un ambiente abierto con ventilacidn general natural, no se
evidencia un riesgo importante, por lo que han obtenido un Riesgo de Categoria 3, es decir un riesgo
a Priori Bajo. Sin embargo se debe considerar que en el Modelo COSHH Essential obtuvieron un Riesgo
Moderado, donde se debian aplicar acciones. Por lo que siempre debemos ubicarnos en el peor de los
escenarios y para estas situaciones se deben proponer acciones.

La actividad de preparar el horno donde se utiliza gas licuado de petréleo, al estar en un ambiente
abierto también tiene riesgo a priori bajo, este Agente quimico ha obtenido un nivel bajo de riesgo
tanto con el Modelo COSHH Essential como con este Método basado en INRS, por lo que no es
necesario en primera instancia tomar medidas preventivas.

La actividad de Limpiar polvo y restos de grasa de las bandejas donde se utiliza el producto quimico
gasolina, en este caso también ha obtenido un Nivel 2 de riesgo Moderado, por lo que se deben tomar
acciones para minimizar o eliminar el riesgo, este factor a pesar que su uso no es frecuente y as
cantidades no son considerables, el nivel volatilidad ocasiona que se tomen acciones.

La actividad soldar, al tener el tol el recubrimiento anticorrosivo, el humo que genera ocasiona un nivel
de Riesgo 2 Moderado, por lo que al igual que la gasolina hay que tomar medidas para eliminar o
minimizar el riesgo de exposicion de los trabajadores.

Teniendo en cuenta estas evaluaciones, en el Capitulo 5, se incluyen propuestas de mejora para
minimizar al maximo o eliminar en lo posible los riesgos de los productos quimicos por inhalacién o
riesgo de contacto.
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5.2 Estudio riesgos Ergondmicos

Segun El Real Decreto 487/1997 (Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales, 1997), en el articulo 2,
define como Manipulacién Manual de Cargas “cualquier operacion de transporte o sujecion de una
carga por parte de uno o varios trabajadores, como el levantamiento, la colocacion, el empuje, la
traccion o el desplazamiento, que por sus caracteristicas o condiciones ergonémicas inadecuadas
entrafie riesgos, en particular dorsolumbares, para los trabajadores”.

En base a ello y principalmente a las siguientes actividades:

e Recepcion de materia prima del fleje que supera el limite establecido para levantamiento de
en Espaiia de 25kg

e Almacenamiento de catones con producto que oscila los 9 kg a diferentes alturas y de forma
repetitiva en un lapso de tiempo.

Se ha visto la necesidad de aplicar métodos especificos que faciliten la propuesta de acciones
correctivas y preventivas para minimizar el riesgo de lesiones musculo esqueléticas, especialmente de
la zona lumbar, como lo expresa el mencionado Real Decreto.

Deigual en la Guia Técnica sobre Manipulacion Manual de Cargas (INSHT, 2020), indica las obligaciones
del empresario en cuanto a riesgos ergondmicos y proponen algunas acciones para minimizar el riesgo
existente que se exponen a continuacion:

l. Evitar la MMC.- adoptar medidas técnicas u organizativas que eviten la manipulacién manual
de cargas, especialmente mediante la utilizacidon de equipos de manejo mecdanico que faciliten
el trabajo.

Tales como: gruas y carretillas, sistemas transportadores, grias y gruas portico.

Il. Reducir el riesgo de la MMC.- En el caso que no se pueda evitar se puede: usar ayudas

mecanicas, reduccion de carga, mejora de procedimientos de trabajo.

En base a ello, y considerando que la actividad de recepcién de materia prima tiene un peso de 500 kg
y sobrepasa toda normativa ecuatoriana y espafiola en cuanto a manipulacién manual de cargas, se
propone en el Capitulo 6 Propuesta de Gestidn Preventiva, se propone la compra de un equipo de
manejo mecanico con que sea de forma mecanica o controlada por el trabajador que ayude a eliminar
la MMC en esta actividad y este equipo sea de soporte para las demas actividades que requieran MMC.

Para la actividad de Almacenamiento, se en el libro de Evaluacidon Ergondmica de Puestos de Trabajo
(Asensio Cuesta, Bastante Ceca, & Diego Mas, 2012), en base a los criterios y cuestionarios de INSHT,
han desarrollado un cuestionario resumen con preguntas que ayudan a determinar la necesidad o no
de realizar una evaluacion del riesgo ergondmico, el mismo que se refleja a continuacion relacionado
alarealidad de la empresa EDPUmuebles:
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Tabla 55 Cuestionario para la evaluacion de la Manipulacion Manual de Cargas

Manipulacién Manual de Cargas
Se manipulan cargas > 6kg SI
NO
Se manipulan cargas > 3kg en altura de las siguientes
situaciones
Por encima del hombro o por debajo de las rodillas Sl
NO
Muy alejadas del cuerpo Sl
NO
Con el tronco girado Sl
NO
Con una frecuencia superior a 1 vez/minuto Sl
NO
Se manipulan cargas en postura sentada SI
NO
El trabajador levanta cargas en una postura inadecuada, | SI
inclinando el tronco y con las piernas retas NO

Fuente: (Asensio Cuesta, Bastante Ceca, & Diego Mas, 2012)

Para la aplicacién del cuestionario, se indica que el evaluador debe marcar los items segln la realidad
de la empresa, y en el caso que se marque algun item, debe pasarse al nivel avanzado de evaluacidn,
ya que si no se elimina o se minimiza el riesgo ergondmico puede generar lesiones musculo
esqueléticas en distintas partes del cuerpo, tales como: cuello y hombros, brazos y codo, mano y
mufieca, columna vertebral y/o miembro inferiores.

A continuacion se analizara los riesgos ergondmicos en base a la postura del trabajador al introducir
las bandejas apilables en el cartén, asi como el apilamiento de los cartones llenos para su
almacenamiento.

5.2.1 Descripcion de la Metodologia

5.2.1.1 Método REBA (Rapid Entire Body Assessment) Evaluacion de la
postura

Para analizar el riesgo ergondmico relacionado con la postura que adopta el trabajador al momento
de colocar las bandejas apilables dentro de la caja, se utiliza el Método REBA, en base a la NTP 601
para la evaluacion de las condiciones de trabajo.

Seguin la NTP 601, (INSHT, NTP 601, 2001), los autores afirman que este método fue desarrollado para
disponer de una herramienta que permita valorar de una manera rdpiday sistematica el riesgo postural
del cuerpo entero que puede tener el trabajador como efecto de su trabajo.

Para ello divide al cuerpo humano en segmentos para codificarlos individualmente y facilitar la
valoracién cuantitativa mediante un sistema de puntuacion para cada actividad muscular debida a
posturas estaticas.

Se considera puntuaciones para cada zona del cuerpo segln parametros establecidos para cada
postura y los resultados se los divide en grupos de andlisis, que se recogen en tablas que permiten
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calcular un nivel de riesgo final, los grupos y las tablas de resultados para cada una se presentan a
continuacién:

e GRUPO A: Tronco Cuello Piernas

TABLA A
Cuello
1 2 3
Piernas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6
2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7
Tronco 3 2 4 5 5] 4 5 ] 7 5 6 7 8
4 3 5 [G] 7 5 B 7 8 6 7 8 9
5 4 B 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9
TABLA CARGA/FUERZA
0 1 2 +1
inferior a 5 kg 5-10 kg 10 kg instauracion rapida o brusca
llustracion 52 Tabla A Método REBA
Fuente: (INSHT, NTP 601, 2001)
e GRUPO B: Brazos, antebrazos y mufieca
TABLA B
Antebrazo
1 2
Muneca 1 2 3 1 2 3
1 1 2 2 1 2 3
2 1 2 3 2 3 4
3 3 4 5 4 5 5
S 4 4 5 5 5 B 7
5 B T : T B 8
3] T B 8 B 2] a
AGARRE
0 - Bueno 1- Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable
. Incamods, sin agarre manual.
Buen agarre y fuerza de agarre. Agarre aceplable. Agarre posible pero no aceptable [ Acaptable nsando olras partas dal cusmo.

llustracion 53 Tabla B Método REBA
Fuente: (INSHT, NTP 601, 2001)

e Grupo C: Resultados obtenidos en grupo A y B, incluyendo la actividad
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TABLA C
1
1 1
2 1
| 2
4 3
5 4
Puntuacion A =T =
T T
8 B8
a 8
10| 10
11 11
12 12

Puntuacion B
2 3 4 5 B 7 B
1 1 2 k| 3 4 5
2 2 3 4 4 5 B
3 3 3 4 5 B T
4 4 4 5 <] 7 B
4 a4 5 B T B8 B
] B T B8 B 9 2]
7 T B a8 k] 9 10
B B k2] 10 10 10 10
2] B 10 10 10 1 11
0 | 10 | 11 | 11 | 41 | 11 | 12
1 11 1 12 12 12 12

12 | 12 |12 | 12 | 12 | 12 | 12

| = & & @

k|

10
10
10
1
12
12
12

12

s

- RENEN

4

10
11
11
12
12
12
12

12

+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por &j. aguantadas mas de 1 min.
Actividad +1: Movimientos repetitivas, por ej. repelicion superior a 4 veces/minuta.
+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables.

llustracion 54 Tabla C Método REBA
Fuente: (INSHT, NTP 601, 2001)

Con los resultados obtenidos se obtiene una puntuacidén que determina el nivel

intervencién o posterior andlisis de la postura y riesgo ergonémico analizado:

oWk = O

1 Inapreciable MNo necasario
2-3 Bajo Pueda ser necesario
4-7 Medio Mecasario
&-10 Alta Necesano pronta
11-15 Muy alto Actuacidn inmediata

Mivel de accion Puntuacion Mivel de riesgo Intervencion y posterior analisis

llustracion 55 Interpretacion de resultados Método REBA

Fuente: (INSHT, NTP 601, 2001)

de riesgo y la

5.2.1.2 Método NIOHS (National Institute for Ocupational Safety and Health).
Evaluacion de la Manipulaciéon Manual de Cargas

El Método NIOSH fue aprobado en el afio 1994, (INSHT, Ecuacion NIOSH, 2011)que consiste en calcular
un indice de levantamiento (IL), que es una estimacién relativa al nivel de riesgo asociado al

levantamiento de cargas de una actividad en establecida, con dos manos y de forma simétrica.

El método incluye una ecuacion para calcular el limite de peso recomendado (LPR) para manipulacion

manual de cargas en la tarea analizada. Para lo cual considera algunos factores:

Tabla 56 Ecuacion NIOSH

NIOSH 1994
LPR=LC-HM-VM-DM - AM - FM - CM

LC: constante de carga

HM: factor de distancia horizontal
WVM: factor de altura

DM: factor de desplazamiento vertical
AM: factor de asimetria

FM: factor de frecuencia

CM: factor de agarre

Fuente: (INSHT, Ecuacién NIOSH, 2011)
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En el libro Evaluacidn Ergondmica de Puestos de Trabajo (Asensio Cuesta, Bastante Ceca, & Diego M3s,
2012), asi como en la Guia de la Ecuacion NIOSH elaborada por el Instituto Nacional de Seguridad e
Higiene en el trabajo, se describe el método de cdlculo para cada uno de los factores.

La ventaja de este método es que permite analizar el LPR de una tarea simple o multiple, es decir la
tarea es multiple cuando existen diferencias significativas en las variables; tales como: si la carga debe
ser recogida desde diferentes alturas o la carga varia de unos levantamientos a otros, debe ser dividido
por tareas y a esto se denomina multitarea.

En el caso que el andlisis sea por multitarea, se debera calcular un indice de Levantamiento Compuesto
(ILC), cuya férmula es:

n
ILC = ILpy + Z AlLy;

=2

n
Z AlLp; = [ILy(Fy + F3) — ILpp(Fy)] + [ILp3(Fy + Fp + F3) — ILp3(Fy + Fp)] + -
i=2

+ [ILTn(Fl + FZ + F3 + A + Fn) - ILTn(Fl + FZ + F3 + A + FTL—I)]

Donde:
IL74 Es el mayor indice de levantamiento obtenido de entre todas las tareas simples
IL7;(F}) Es el indice de levantamiento de la tarea i, calculando a la frecuencia de la tarea j.

IL7;(F; + F;) Es el indice de levantamiento de la tarea i, calculando a la frecuencia de |a tarea j, mas la
frecuencia de la tarea i.

Con este anadlisis el concepto es sencillo:

e SiLPR > al peso de carga del trabajador= ACEPTABLE
e SilLPR<al peso de carga del trabajador= NO ACEPTABLE (se deben tomar acciones correctivas)

5.2.2 Aplicacion de métodos de evaluacidn para riesgos ergonémicos y analisis de
resultados

5.2.2.1 Método REBA

La tarea analizada es “una postura forzada” mantenida durante la actividad de empacado de producto
terminado, como se puede ver en la siguiente llustracién:
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llustracion 56 Postura andlisis Método REBA

Se ha considerado esta postura, ya que una vez analizados los videos de los procesos productivos, se
verificd que es la que mayor esfuerzo realiza al trabajar al nivel del suelo y colocar la bandeja apilable
en el lado mas profundo de la caja. A continuacidn se realiza la valoracion cuantitativa de la postura:

GRUPO A
Tabla 57 Valoracion Método REBA Grupo A empresa EDPUmuebles
EXTREMIDAD | CRITERIO APLICADO PUNTAIE
Tronco Tiene una flexion > 60° 4
Cuello Flexion 0-202 1
Piernas Soporte  bilateral + | 1+1
Flexion Rodillas entre 30
y 60°
Carga/Fuerza Inferior a 5kg 0
GRUPO B
Tabla 58 Valoracion Método REBA Grupo B empresa EDPUmuebles
EXTREMIDAD | CRITERIO APLICADO PUNTAIE
Brazo Flexionado entre 210 y 450 (+1) | 2+1-1
Abduccion (-1) postura a favor de
la gravedad y apoyo
Antebrazo Flexién menor 60° 2
Mufeca Extensiéon 0-15° y desviacion | 1+1
lateral
Agarre Malo 2

Con los datos anteriormente asignados, se procede a realizar el célculo del puntaje para determinar el
nivel de riesgo de la postura analizada:
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llustracion 57 Resultados Método REBA

Con la puntuacidn obtenida de 6 para la postura analizada en la empresa EDPUmuebles en base a la
metodologia REBA para el Proceso de Empaquetado, Almacenamiento y Distribucion, se considera un
Nivel de Riesgo Medio, lo cual representa un Nivel de accién 2 que significa que se requiere una
Intervencién con medidas correctivas y preventivas para el puesto, para eliminar en lo posible o
disminuir el nivel de riesgo al cual estd expuesto el trabajador tan pronto como sea posible. Para ello
en Recomendaciones de este trabajo académico, se proponen algunas acciones que se pueden
considerar.

4.2.2.2 Método NIOSH

I. Definicion de tareas

El trabajador debe colocar cajas de 9kg aproximadamente a diferentes alturas para ser almacenadas,
por lo que se requiere utilizar un analisis multitarea.

L4 Ta r€aier nivel
o Tarea 2donivel
e Tarea zernivel

L4 Tarea 4to nivel
Siendo el primer nivel a nivel del suelo y va en forma ascendente.

El trabajador se demora en llenar cada caja con bandejas apilables 1,5 minutos y 30 segundos entre
dejar la caja en zona de apilamiento y volver al sitio para llenar nuevamente otra caja. Es decir cada 2
minutos un levantamiento, por lo que la frecuencia seria 0,5.

A continuacion se muestra una tabla resumen con los datos de cada tarea, para que puedan ser
utilizados posteriormente en los célculos de la férmula:
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Tabla 59 datos empresa EDPUmuebles levantamiento de cargas Método NIOSH

Variable Tareager nivel Tarea 2do nivel Tarea ser nivel Tarea ato nivel
Duracion: 2 horas Moderada Moderada Moderada Moderada
Tiempo de recuperacion: 15 minutos | 30 min 30 min 30 min 30 min
* 2 horas
Carga: peso de carga 9kg 9kg 9kg 9kg
Ho: distancia horizontal de agarre en | 20 cm 25cm 25cm 25cm
el origen
Hgq: distancia horizontal de agarre en | 25cm 45cm 25cm 40 cm
el destino
Vo: altura en el origen 58 cm 58 cm 58 cm 58 cm
Vg: altura en el destino 58 cm 116 cm 136 cm 194 cm
Control de la carga en el destino NO NO NO NO
D: desplazamiento |58 — 58] = 0cm |58 — 116] |58 — 136] |58 — 194
D=V, — V4l = 58cm = 78cm = 136cm
A= angulo de torsion origen 0° 450 0° 00
Ag4= angulo de torsion destino 450 450 0° 0°
F= frecuencia de levantamiento 0.5 lev/min 0.5 lev/min 0.5 lev/min 0.5 lev/min
Agarre Malo Malo Malo Malo

Elaborado por: Andrea Puente
Fuente: Empresa EDPUmuebles

llustracion 58 Imdgenes referenciales MMC método NIOSH empresa EDPUmuebles
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Il. Calculo de los indices de levantamiento

Para poder determinar los indices de levantamiento, en primer lugar se realizaron tablas con los
calculos de los indices de levantamiento para cada nivel, las cuales se encuentran detalladas en el
Anexo F.

Una vez obtenidos estos resultados, seglin la metodologia de la férmula NIOSH, se deben ordenar los
indices de levantamiento de mayor a menor, por ello a continuacién se muestra los resultados
obtenidos para cada Tarea ordenados de mayor a menor en base a los resultados calculados en el
Anexo F:

Tabla 60 Resultados Método NIOSH Empresa EDPUmuebles por tareas

Factores PRIMERO SEGUNDO TERCERO CUARTO
Tarea 4to nivel Tarea 2do nivel Tarea 1er nivel Tarea 3er nivel
indice de levantamiento de carga ILT 4to niver=1.38 ILT 240 nivel =1.26 ILT 1er nivel =0.88 ILT 3er nivel =0.66
ILT
Peso Maximo Recomendado 6.53 Kg 7.13 Kg 15.56 Kg 13.74 Kg.
RWL
Peso de carga 9 Kg 9 Kg 9 Kg 9 Kg
Frecuencia 0.5 lev/min 0.5 lev/min 0.5 lev/min 0.5 lev/min
Factor multiplicador de frecuencia 0.92 0.92 0.92 0.92
FM
Factor multiplicador Horizontal 0.63 0.55 1 1
HM
Factor multiplicador Vertical 0.64 0.88 0.95 0.82
VM
Factor multiplicador de distancia 0.85 0.90 1 0.88
DM
Factor multiplicador de Asimetria 1 0.86 0.86 1
AM
Factor multiplicador de agarre 0.90 0.90 0.90 0.90
CM

Como se ha explicado en el apartado referente a la metodologia del Método NIOSH, este caso al tener
varias tareas es un Andlisis Multitarea, por lo que para poder determinar el indice de Levantamiento
global de las tareas debemos aplicar la formula para el Calculo del indice de Levantamiento
Compuesto, el mismo que nos indicara en su resultado, si la carga actual que manejan los trabajadores
tiene riesgo o no, en las circunstancias actuales.

A continuacién se realizaran los célculos previos, que seran reemplazados posteriormente en la
Formula de Calculo del indice de Levantamiento Compuesto:
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Tabla 61 Cdlculos previos Formula NIOSH

“-T4to nivel (F4to nivel) =1.38

FM 240 nivel (Fato nivei+ F2do nivel)= FM (Fato nivel*+ F2do nivei=1lev/min; V4=116cm; Duracion Moderada) = 0.88
RW Lado nivel (Fato nivel+ Fado nivel)= 23* HM*VM*DM*AM* FM24o nivel (Fato nivei+ F2do niver) *CM
RW L2do nivel (Fato nivei+ F2do nive)=23*0.55*%0.88*0.90*0.86*0.88*0.90
RW Lado nivel (Fato nivel*+ F2do nivel)=6.58Kg

Cargazdo nivel _ 9Kg _
(F4tonivel + FZdonivel)— =1.37

ILT 2do nivel (F4to nivel*+ F2do nivel)= a—
RWL3do nivel 6.58Kg

FM 240 nivel (Fato nivel)= FM (Fato nivel =0.5lev/min; V4=116cm; Duracion Moderada) = 0.92
RW Lago nivel (Fatonivel) = 23* HM*VM*DM*AM* FMaqo nivel (Fato nivet) *CM
RW Lado nivel (Fato nivet) =23*0.55*0.88*0.90*0.86*0.92*0.90
RW Lo nivel (Fato nivel)=7.13Kg

Cargazdo nivel 9Kg
ILT24o nivel (F4to nivel)= ————F = (F, ; =
RWL2go nivel ( 4to nwel) 7.13Kg

=1.26

FM 1er nivel (Fato nivel+ F2do nivel*+ Fier nivel)= FM (Fato nivel+ F2do nivel+ F1ernivel =1.5lev/min; V4=58cm; Duracién
Moderada) = 0.84
RW Lier nivel (Fato nivei+ Fadonivert Fier nivel)= 23*HM*VM*DM*AM* FM et nivel (Fato nivel+ Fado nivei+ Fier nivel) *CM
RWLier nivel (F4to nivelt F2do nivel+ Fier nivel): 23*1*0.95*1*0.86*0.84*0.90
RWLier nivel (Fato nivel+ Fado nivei+ Fier niver)= 14.2Kg

Cargaier nivel 9Kg
ILT1er nivel (F4to nivel*+ F2do nivel+ Fier nivel)= e (F4-t0 nivel + deo nivel + Fler nivel)= ——=0.63
RWLjernivel 14.2Kg

FM 1er nivel (Fato nivelt Fado nivet)= FM (Fato nivel+ F2do nivei=1lev/min; V4=58cm; Duracion Moderada) = 0.88
RWLier nivel (Fato nivel+ F2do nivet)= 23*HM*VM*DM*AM* FM1er nivel (Fato nivei+ F2do nivet) *CM
RW Lier nivel (Fato nivei+ Fado nivert Fier nivel)= 23*1%0.95*1*0.86*0.88*0.90
RW Lier nivel (Fato nivel+ F2do nivel)= 14.88Kg

Cargayer nivel 9Kg
"-Tler nivel (F4to nivelt FZdo nivel)= ———=(F. i + F. i =——=0.60
RWL1er nivel ( 4to nivel 2do nwel) 14.88Kg

FM3er nivel (Fato nivei+ Fado nivei+ Fier nivei* F3er nivet)= FIM (Fato nivert Fado nivei* Fier nivel* Fer nivel =2l€v/min;
V¢=136cm; Duracion Moderada) = 0.84
RW Lser nivel (Fato nive+ Fado nivert Fier nivel+ F3ernivet )= 23*HM*VM*DM*AM™* FMser nivel (Fato nivei+ Fado nivei+ Fier
nivel+ F3er nivel) *CM
RW Lier nivel (Fato nivel+ Fado nivel*+ Fier nivei+ F3ernivet)= 23*1*0.82*0.88*1*0.84*0.90
RW Lier nivel (Fato nivel*+ Fado nivel*+ Fier nivel+ Faer nivet)= 12.55Kg

Cargaszer nivel
II-Tler nivel (F4to nivelt FZdo nivelt I:1er nivelt F3er nivc-:l)= (F4to nivel + FZdo nivel + Fler nivel +

RWLzer nivel
9Kg
F. ivel))=————=0.72
3er nlvel) 12.55Kg
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FM3er nivel (Fato nivert Fado nivelt Fier nivel)= FM (Fato niveit Fado nivert Fier nivel =1.5lev/min; Vg=136cm; Duracién
Moderada) = 0.84
RW Lser nivel (Fato nivel*+ Fado nivel* Fier nivel)= 23*HM*VM*DM*AM* FM er nivel (Fato nivelt F2do nivei+ F1er nivel) *CM
RW Lser nivel (Fato nivelt Fado nivel+ Fier nivet)= 23*¥1%0.82*%0.88*%1*0.84*0.90
RW Lser nivel (Fato nivei+ F2do niver+ Fier nivel)= 12.55Kg

Cargaser nivel
II-Tler nivel (F4to nivelt deo nivelt Fler nivelt I:Ser nivel)= RWL vel (F4to nivel + deo nivel + Fler nivel)=
3er nive

K9 _0.72

12.55Kg

indice de Levantamiento Compuesto
”-C: ”-T4to nivel (F4to nivel) + (”—Tzdo nivel( F4to nivelt F2do nivel) - ”-TZdo nivel( F4to nivel)) + (FMler nivel( F4to nivelt FZdo nivel+
Fler nivel) - FMler nivel( F4to nivel+ FZdo nivel)) + (FM3er nivel( F4to nivelt FZdo nivelt Fler nivelt F3er nivel) - FM3er nivel( F4to nivelt

I:2do nivelt Fler nivel))

ILc= 1.38 + (1.37-1.26) + (0.63-0.60) + (0.72-0.72)

ILc=1.52

Segun los resultados obtenidos se concluye que el indice de Levantamiento Compuesto asociado a la
actividad de almacenamiento de cajas de 9 kg, a 4 niveles de altura, es de 1.52. Recordando el Método
NIOSH, expone que si el IL>1, como es en este caso de estudio; implica que el puesto de trabajo puede
ocasionar problemas a algunos trabajadores, y por lo tanto, se recomienda llevar a cabo acciones
ergondmicas correctivas y preventivas, que disminuyan la exposicion al riesgo del trabajador.
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5.3 Estudio riesgos Psicosociales

Segun el Instituto Sindical de Trabajo, Ambiente y Salud, “los riesgos psicosociales perjudican la salud
de los trabajadores y trabajadoras, causando estrés y a largo plazo enfermedades cardiovasculares,
respiratorias, inmunitarias, gastrointestinales, dermatoldgicas, endocrinoldgicas, musculo esqueléticas
y mentales. También son consecuencia de unas malas condiciones de trabajo, concretamente de una
deficiente organizacion del trabajo”.

Por ello, cada vez hay mas estudios que demuestran que es indispensable una promocién de salud en
el lugar de trabajo, considerando que son esenciales para prevenir trastornos psicolégicos y promover
una mejora mental. Para ello es necesario una correcta evaluacién de riesgos psicosociales, en la cual
se utilicen métodos que apunten al origen de los problemas. Logrando el principio de prevencion, en
el origen del problema.

En la Evaluacién General de riesgos de la empresa EDPUmuebles, se pudo evidenciar que
especificamente en el Puesto de Trabajo del Jefe de Taller los riesgos 450. Mental. Recepcién de
Informacidn y 460. Mental Manejo de Cargas. Tuvieron un nivel de Riesgo Moderado, los mismos que
por repercusion tuvieron que sr priorizados para toma de acciones correctivas.

Con el fin de realizar un estudio especifico del nivel de riesgo psicosocial, se va a realizar en primera
instancia una evaluacion Cualitativa a través de una entrevista tanto con el Jefe del Taller como con el
Gerente, y en base a ello se aplicard un método cuantitativo de analisis.

5.3.1 Descripcion de la Metodologia
5.3.1.1 Evaluacion Cualitativa

Para poder profundizar en primera instancia sobre el riesgo al que estd expuesto el trabajador, se
realizd una entrevista, como técnica de recogida de datos, por videoconferencia, tanto con el Jefe de
Taller, como con el Gerente de la empresa.

La entrevista fue semi-estructurada, en base a un guion previamente establecido con la informacién
obtenida en un primer levantamiento de los procesos productivos y evaluacién de riesgos, el cual
permite llevar un una guia sobre los temas que se pretendia que hable el trabajador.

La preguntas fueron abiertas, donde el trabajador pudo expresar sus opiniones, y en ciertos casos se
toparon temas que estuvieron fuera del guion inicial pero que complementaban la investigacién.

Al tener un contacto previo entre el entrevistador y el entrevistado, la conversacion fue clara y
transparente, ya que el trabajador era consiente que la informacién que proporcionaba servia de base
para una mejora en las condiciones laborales; es decir no tendria repercusién sobre el mismo.

De esta entrevista se pudo concluir que a pesar que las actividades, funciones y roles que desempeifian
cada uno de los trabajadores que estan a cargo tanto del Gerente como en su sucesion el Jefe de Taller,
el nivel de informacion que manejan los dos es amplia y no cuentan con un respaldo digital para la
misma. Por lo que en el caso de que alguno de los dos falte en la empresa se perderia gran parte del
capital intelectual de la misma.

También se pudo obtener como dato informativo, que por la poca carga de trabajo que tiene el puesto
de la persona que hace funciones administrativas, solo trabaja 3 dias a la semana.
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Es por ello que se ha decidido utilizar el Cuestionario de Escala UNIPSICO, las preguntas referentes a
Carga Mental a todo el personal, para poder determinar el nivel de Carga Mental y verificar si se puede
hacer distribucién de carga de trabajo.

5.3.1.2 Evaluacién Cuantitativa (Cuestionario Escala UNIPSICO)

Segun la Unidad de Investigacidn Psicosocial de la Conducta Organizacional, (Universitat de Valencia,
2020), El método UNIPSICO esta disefiado para evaluar los factores y riesgos psicosociales en el trabajo
Yy Sus consecuencias.

Es un cuestionario que incluye escalas para evaluar demandas y recursos laborales de caracter
psicosocial. El método indica que en el caso de que exista un exceso de demandas al trabajador, puede
ocasionar deterioros en su salud, mientras que si la empresa ofrece la presencia de recursos, estos
favorecen al desarrollo de un clima social y un contexto laboral saludable.

Las altas puntuaciones en las escalas que evalian demandas indican la presencia de riesgos
psicosociales, mientras que en el caso de los recursos los indicios de riesgo psicosocial los determinan
bajas puntuaciones.

5.3.2 Aplicacion de métodos de evaluacion para riesgos psicosociales y andlisis de
resultados

Este estudio tiene como objetivo analizar cémo influye sobre la calidad de vida laboral fenédmenos
como los riesgos psicosociales en el trabajo. Para ello, se ha elaborado un conjunto de preguntas que
debian ser contestadas con sinceridad, para que nos permitan comprender mejor los procesos y su
influencia sobre la organizacion, y sobre la salud de los trabajadores/as.

Para ello se decidié aplicar el cuestionario a todo el personal de la empresa, tanto la parte Operativa,
Administrativa, como de Supervision y Control.

Se les indicd que el acceso a la informacidon proporcionada solo serd por parte del equipo de
investigacion por lo que habra confidencialidad en sus respuestas, para que puedan responder con
absoluta sinceridad.

En .la primera parte del cuestionario se solicité algunos datos personales. Su objetivo es poder agrupar
las respuestas con la de otros/as trabajadores de caracteristicas similares a las suyas para ver si estas
variables (por ejemplo: sexo, edad, antigliedad, tipo de servicio, etc.) influyen sobre los niveles de
estrés percibido.

Como resultado se obtuvo los siguientes datos de la poblacién:
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Poblacion

m Hombre

m Mujer

Edad media:
41 anos

llustracion 59 Poblacién Encuesta Carga Mental

Como se puede observar en la llustracion 52, el 89% de los trabajadores son Hombres, por lo que no
es relevante hacer un analisis por sexo, pero si puede ser un factor de agrupacion el cargo.

Con relacidn a las preguntas realizadas, se seleccionaron del Cuestionario General de UNIPSICO las
afirmaciones con relacidn a su trabajo y sobre las consecuencias que se derivan de esa relacion para
usted como profesional y como persona, relacionadas con la carga mental.

Para analizar de mejor manera los resultados obtenidos, y en consecuencia de nuestro objetivo de
analizar la carga mental del Jefe de Taller y Gerente, se ha divido en 2 grupos:

Tabla 62 Distribucion grupos andlisis riesgos psicosociales

Grupo 1
Jefe de Taller
Gerente

A continuaciéon se muestran los resultados tabulados por pregunta y agrupados por Grupo de
Trabajadores.
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Analisis de carga mental

¢PIENSA QUE TIENE QUE HACER UN TRABAJO DIFICIL PARA
USTED?

¢LE OCURRE QUE NO TIENETIEMPO SUFICIENTE PARA
COMPLETAR SU TRABAJO?

¢LE ES POSIBLE TRABAJAR CON UN RITMO RELAJADO?

VALORACION

Preguntas

¢HATENIDO PROBLEMAS CON SU TRABAJO DEBIDO A QUE SE
HA ISO COMPLICANDO PROGRESIVAMENTE? 0 Nunca

Regularmente:algunas
¢ HATENIDO QUE HACER MAS DE UNA COSAA LA VEZ? veces al afio

Aveces:algunas veces al

CUANDO ESTA TRABAJANDO ¢ SE ENCUENTRA CON mes

SITUACIONES ESPECIALMENTE DURAS? ‘ ‘ 1 ‘

Frecuentemente: algunas

veces porsemana
Valoracién

4 Muy Frecuentemente: todos

Supervision Operario/Administracion los dias

llustracion 60 Resultados Andlisis Carga Mental

En base a los resultados obtenidos se puede analizar lo siguiente:
Pregunta 1. ¢Piensa que tiene que hacer un trabajo dificil para usted?

La media obtenida para el Grupo de Operarios y Administrativo es de 1, es decir Regularmente, algunas
veces al ano pueden ser dificiles sus actividades, por lo que es poco probable que ocurra esta situacion;
sin embargo para el Grupo de Supervisidon y Control la Media de sus respuestas es 3, es decir que
Frecuentemente, algunas veces por semana las actividades que realizan se les dificulta, lo que puede
ocasionar ansiedad y estrés.

Pregunta 2. é{Le ocurre que no tiene tiempo suficiente para completar su trabajo?

La media obtenida para el Grupo de Operarios y Administrativo es de 2, es decir, a veces, algunas veces
al mes, esto puede deberse a que aparte de la planificacién semanal que se les entrega a los operarios,
Ilegue algin pedido de urgencia que les obligue a cambiar los planes y motivo de ello no se logren
cumplir los objetivos, o se requiera horas extras para ello. Esto puede ser alguna solicitud puntual
alguna vez al mes, sin embargo no es frecuente, ya que se intenta tener stock para solventar los
pedidos que llegan de ultimo momento y son urgentes.

Para el Grupo de Supervisién y Control la Media de sus respuestas es 4, es decir Muy frecuente, todos
los dias, segun la informacién proporcionada, por la cantidad de actividades e informacién que
manejan siempre quedan temas endientes por resolver, lo que ocasiona que en cierto casos deban
reunirse los dias de descaso para planificar como pueden subsanar estos temas pendientes. Esta
actuacién no es la correcta, pero por el momento les ha servido para tomar decisiones con mayor
calma sin tener encima las actividades diarias.
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Pregunta 3. ¢Es posible trabajar con un ritmo de trabajo relajado?

Esta es una pregunta de sentido inverso, en el cudl un puntaje alto es malo mientras que un bajo se
considera mas ventajoso.

La media obtenida para el Grupo de Operarios y Administrativo es de 3, es decir Frecuentemente,
algunas veces por semana el tiempo destinado a la realizacion de las actividades es el adecuado, por
lo que es frecuente que tengan un rito de trabajo relajado, esto puede deberse a que su trabajo se
mide por objetivos semanales, teniendo libertad de tomarse unas horas si es que lo necesitan para
hacer temas personales, siempre que logran cumplir con la producciéon semanal designada.

Para el Grupo de Supervisién y Control la Media de sus respuestas es 2, es decir que es A veces, algunas
veces al mes que pueden tener un ritmo de trabajo mas relajado, segun la entrevista realizada, este
ritmo es mas relajado cuando la temporada de ventas es bajo, y existe produccidn en stock..

Pregunta 4. ¢{Ha tenido problemas con su trabajo debido a que se ha ido complicando
progresivamente?

La media obtenida para el Grupo de Operarios y Administrativo es de 1, es decir Regularmente, algunas
veces al afio podria irse complicando progresivamente las actividades que realizan, esto puede ser
debido a que en ciertas ocasiones la Direccién de la empresa intenta introducir modificaciones en el
disefio del producto para ser mas competitivos, estas introducciones de variables podria tener esta
percepcién por parte de la parte operaria.

Para el Grupo de Supervisiéon y Control la Media de sus respuestas es 3, es decir que es
Frecuentemente, algunas veces al mes a la semana puede irse complicando progresivamente su
trabajo, segun la informacién obtenida, esto puede deberse a problemas con los clientes, recepcién
de nuevas necesidades de los clientes, variaciones en precios y materia prima, entre otros. Que
ocasiona que tanto el Gerente como el Jefe de Taller, deban estar solventando constantemente estos
inconvenientes, generando una carga de trabajo adicional a las actividades cotidianas.

Pregunta 5. ¢{Ha tenido que hacer mas de una cosa a la vez?

La media obtenida para el Grupo de Operarios y Administrativo es de 1, es decir Regularmente, algunas
veces al afio pueden solicitarles que hagan varias cosas al mismo tiempo, sin embargo esto no es
frecuente ya que trabajan acorde a una planificacion semanal que ha sido elaborada previamente por
el Gerente y Jefe de Taller, por lo que este caso no es frecuente.

Para el Grupo de Supervisidon y Control la Media de sus respuestas es 4, es decir que es Muy
Frecuentemente, todos los dias se les presenta varios asuntos al mismo tiempo que deben solventar,
y el nivel de informacidn que manejan debe estar actualizada para que puedan dar respuesta rapida a
los problemas que surjan.

Pregunta 6. Cuando esta trabajando. ¢Se encuentra con situaciones especialmente duras?

La media obtenida para el Grupo de Operarios y Administrativo es de 1, es decir Regularmente, algunas
veces al afio, los trabajadores han trabajado para la empresa por un periodo largo de tiempo, el
trabajador mas nuevo tiene 5 afios de antigliedad, por lo que sus actividades ya son conocidas por
ellos, a menos que se introduzca alguna modificacion al diseio de los productos o un nuevo producto
para ser fabricado.
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Para el Grupo de Supervision y Control la Media de sus respuestas es 3, al igual que en la pregunta 4,
cuenta con un alto puntaje, ya que Frecuentemente el grupo de Supervision debe estar solucionando
las incidencias diarias que se presenta, asi como tener al dia informacién sobre la produccidn que esta
en curso, productos en stock, pedidos, ventas, compras, etc.

Analisis resultado

En base al andlisis de cada pregunta se puede concluir que en promedio de todas las preguntas es 1,
del Grupo de Trabajo Operario/Administrador, en cuanto a carga mental es bajo, incluyendo a la
secretaria de la empresa.

Lo que no sucede con el Grupo de Supervisidon y Control que como se temia en la evaluacidn general,
la carga mental que anejan es muy alta, siendo en promedio de todas las preguntas un 3. Por lo que se
deben tomar acciones para minimizar la carga mental que lleva este grupo apoydndose en el Grupo de
Operario/Administrativo, se debe analizar a profundidad opciones como cargas de trabajo,
digitalizacién de informacion entre otros.
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CAPITULO 6: PROPUESTA DE GESTION PREVENTIVA

6.1 Propuesta de medidas correctivas y preventivas

Para poder solventar todos los riesgos Importantes y Moderados que han sido priorizados, y que
algunos de ellos han requerido de una evaluacion especifica de riesgos para poder determinar medidas
correctivas mas efectivas, a continuacidon se muestra un cuadro resumen de las acciones que se
proponen en comparativa a los riesgos relacionados para eliminar o minimizarlos, se proponen una
seria de medidas de prevencion iniciando por colectivas y luego individuales, hay que considerar que
la mayoria de las medidas propuestas, sirven para solventar a mas de un riesgo:

Tabla 63 Acciones preventivas/correctivas propuestas

o
O
(%]
u
-4
w
[a]
(%]
w
o
o
=
Q
<
w

211. Incendio. Factores de inicio

021. Caida de personas en

090. Golpes y cortes por objetos
escaldn

y herramientas
130. Sobreesfuerzos, posturas

110. Atrapamiento por o entre
070. Choques y golpes contra
inadecuadas

objetos
> |>1310. Exposicién a contaminante

440. Fisica. Manejo de cargas
030. Caida de objetos por
desplome o manipulacién
460. Mental. Tratamiento de

370. Radiaciones no lonizantes
informacidén

450. Mental. Reepcion de

informacién
160. Contactos eléctricos

020. Caidas de personal al

mismo nivel
430. Fisia. Esfuerzos

nocivas o toxicas

quimicos

MEDIDAS CORRECTIVAS/PREVENTIVAS
Cuarto de pintura y extraccion localizada

Campana de extraccién soldadora
Campana de extraccidn + filtro horno de

3|secado

Implementar gestion de residuos
peligrosos X X X
Compra apilador semimotorizado X X X X X

6|Almacenamiento en palets y estanterias X X X X X
Adaptar puesto de trabajo para mejorar
7| postura empaque en carton X

[y

> 1> |170. Exposicion a sustancias

N

>
>

D

(93]

Redistribucion de actividades entre Jefe de
Taller y Secretaria (digitalizacion de

informacién) X X
Aplicar Método 5's X X X X X X

10|Senalizar zonas de trabajo X X
Revision de todas las maquinas para

certificar seguridad y aplicar resguardos de
11|seguridad cuando aplique X X X
Cambiar cutter por dispensador cinta

12]embalaje X
Formacion e Informacion sobre PRLa todo

13|el personal X X [X X X X X X X X X X X |X X
14| Dotar de EPI's al personal X X X X X

00

(o]

Evaluacion de riesgos ergondmicos
Evaluacion de riesgos quimicos

Evaluacion de riesgos psicosociales
Otros riesgos de evaluacién general

Elaborado por: Andrea Puente

Como se puede ver en la tabla resumen de medidas preventivas, se han resaltado por colores, las
medidas preventivas que se obtuvieron a partir de la evaluacion especifica de los riesgos ergondmicos,
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riesgos quimicos y riesgos psicosociales; es decir, que se puede reflejar la importancia de haber
profundizar con técnicas especificas de evaluacién de riesgos, para de esta manera poder determinar
acciones que puedan haber sido obviadas si nos basdbamos Unicamente en la evaluacién general de
riesgos.

Una vez esquematizadas las acciones propuestas para la gestion preventiva, a continuacion se explica
con detalle cada una de ellas:

PROPUESTA 1: Cuarto de pintura y Extraccion localizada

Con esta propuesta, se busca que al expulsar el aire hacia la atmdsfera esté libre de contaminante
quimico y a su vez evitar que sea inhalado por el trabajador en el Proceso de pintura. La cual contara
con las siguientes caracteristicas de forma general:
v" Debe cumplir con el minimo caudal de extraccidn exigido por la ley ecuatoriana una vez que
se haya realizado la medicidn en el puesto de trabajo de la concentracién del contaminante,
v" La campana de extraccidn debe llegar hasta mas debajo de la cabeza del trabajador, a fin que
cubra la zona de inhalacién del mismo, y para facilitar la visibilidad se dejarad una zona de vista
transparente que deberd ser limpiada periédicamente.
v" Debe contar con 3 paredes: 2 laterales y una posterior con el fin que se evite las corrientes de
aire y se garantice el correcto flujo de aire hacia la campana de extraccion.
v' Se considera un dngulo de seguridad de 30 cm a la redonda.
v' Entre otras caracteristicas propias del disefiador y experto en el disefio e instalacién de la
campana.

Esta campana de extraccidn serviria para las siguientes actividades:
e Preparar pintura, donde se utiliza pintura y Diluyente como compuestos quimicos
e Limpiar polvo y restos de grasa de las bandejas apilables, donde se utiliza gasolina.
e Pintar, esta actividad es la de mayor riesgo ya que se hace por medio de pistola que esparce la
pintura por la zona de trabajo.

Con la campana de extraccién localizada sobre la mesa de trabajo donde se realizaran estas 3
actividades se pretende minimizar la inhalacidon de agentes quimicos y sustancias nocivas o toxicas.
Para ello esta propuesta va relacionada con la #13 Dotacidn de EPI’s a los trabajadores, los cuales

disminuiran adn mas el nivel de exposicion al riesgo.

A continuacion se muestra un modelo propuesto sobre la zona de trabajo segura:
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Contaminante quimi

Bandela apilable

Campana de extraccién
localizada

Visor protector

siendo pintada

I

\ I

Par | | Fompresor de |
|

llustracion 61 Propuesta zona segura de pintura

Campana extractora

llustracion 62 Propuesta campana extractora y
paredes laterales

PROPUESTA 2: Campana de extraccion localizada zona soldadura

Al igual que en la campana de extraccidén anterior se pretende minimizar la inhalacién de agentes

guimicos y sustancias nocivas o toxicas, provenientes del humo tdxico que emana al evaporarse la

cobertura anticorrosiva del Tol negro al frio al ser soldado.

Esta campana de extraccion debe cumplir con las siguientes caracteristicas:

v

v

Debe cumplir con el minimo caudal de extraccidn exigido por la ley ecuatoriana una vez que
se haya realizado la medicidn en el puesto de trabajo de la concentracién del contaminante.

La campana de extraccién debe llegar hasta mas debajo de la cabeza del trabajador, a fin que
cubra la zona de inhalacién del mismo, y para facilitar la visibilidad se dejard una zona de vista

transparente que debera ser limpiada periddicamente.
Debe contar con 3 paredes: 2 laterales y una posterior con el fin que se evite las corrientes de

aire y se garantice el correcto flujo de aire hacia la campana de extraccion.

Se considera un angulo de seguridad de 30 cm a la redonda.

Entre otras caracteristicas propias del disefiador y experto en el disefo e instalacién de la

Campana.

A continuacion se muestra un modelo de disefio de campana de extraccidn para soldadura:
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punto
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llustracion 63 Propuesta zona segura de soldadura
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PROPUESTA 3: Campana de extraccion + filtro humo de horno de secado de pintura

Actualmente el horno de secado, se encuentra en la zona exterior de la edificacidn, por lo que el humo
gue sale del mismo no afecta en gran medida directamente a los trabajadores, por estar en una zona
abierta y su nivel de concentracidon es bajo; sin embargo como medida preventiva, se aconseja
acondicionar a la maquina de secado, una extraccion localizada con filtro de carbdn activo que ayude
a eliminar el contaminante que esta siendo expulsado hacia la atmdsfera, de esta manera minimizar
impactos ambientales que puedan generarse y también disminuir la exposicién a contaminantes
guimicos por inhalacion de los trabajadores que estén proximos a la zona de secado.

A continuacion se muestra un modelo de disefio propuesto:

Aire filtrado a
la atmosfera

iltro de aire

Horno de secado
de pintura

llustracion 64 Propuesta filtro de aire y campana de extraccion horno de secado
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PROPUESTA 4: Implementar gestion de residuos peligrosos

Actualmente la empresa no cuenta con gestion de residuos peligrosos. Los envases donde se almacena
restos de producto para ser utilizados asi como los deshechos no estan son envases originales, en
algunos productos por ello no cuentan con la informacidn técnica de seguridad de forma visible para
un buen manejo del producto con precaucion.

Razoén por la cual la primera accidn correctiva es almacenar en envases originales, y en el caso de
cambiar de envase, se debe etiquetar con la misma informacidon del envase original es decir su etiqueta
de fabrica. Todo ello de acuerdo con Normas Técnicas NTE INEN 2266 y 2288, o las que las sustituyan.

La gestion de los residuos de los productos quimicos, deben se realizara en funciéon de los lineamientos
establecidos en el Reglamento para la prevencién y control de la contaminacidon por sustancias
guimicas peligrosas, desechos peligrosos y especiales emitido por la Autoridad Ambiental Nacional del
Ecuador.

El Ministerio del Ambiente del Ecuador, en su pdgina oficial cuenta con un listado de Prestadores de
Servicio (Gestores) para el manejo de materiales peligrosos (Sustancias Quimicas Peligrosas Y/O

Desechos Peligrosos)

Por lo que la empresa EDPUmuebles, debera contactar con los gestores autorizados para coordinar el
retiro y tratamiento de los residuos.

PROPUESTA 5: Comprar Apilador eléctrico, semi-motorizado
Para poder minimizar el riesgo de manipulacién manual de cargas, asi como lesiones por
sobreesfuerzos, se recomienda comprar un apilador eléctrico semimotorizado, principalmente parala

Recepcién de materia prima cuando se recibe el fleje de 500 Kg.

Las caracteristicas propuestas de la maquinaria son:

e Capacidad: 1000Kg

e Medidas de horquillas: 540X1150mm.

e Elevacion de horquillas: 85/2500mm. .

e Altura de replegado: 2035mm.

e Tipo de ruedas: POLIURETANO en
horquilla delantera. POLIURETANO en
timon.

e Bateria: 2X12V/75Ah.

e Peso neto del equipo: 425Kg.

llustracion 65 Carretilla semi-motorizada
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Para dar mayor utilidad a la maquina elevadora, la empresa EDPUmuebles podria utilizarlo también en
actividades como

e Recepcion de materia prima que tenga peso superior a 25 kg.
e Almacenar pallets en estanterias.
e Movilizar cajas para distribucion en pallets hacia vehiculos de distribucion.

e Entre otros.
PROPUESTA 6: Almacenamiento en pallets y estanterias

Aprovechando la adquisicion del apilador semimotorizado, se propone la optimizacion del espacio y
mediante el almacenamiento del producto terminado en estanterias, esto basado en el riesgo
ergondmico que genera la colocacion de las cajas a diferentes alturas junto con el riesgo de Caida de
objetos por manipulacidn y Atrapamiento por o entre objetos.

Para ello se propone almacenar sobre pallets de 80 cm*120 cm, 3 cajas de base por 2 cajas de altura
(6 cajas en total por pallet) embalarlas y dejarlas listas para la entrega de pedidos, esto serviria para
agilizar la distribucién de las mismas.

Para almacenar estos pallets se proponen estanterias de 4 metros de base por 3,3m de altura con 6
divisiones que albergan 6 espacios para almacenar 6 pallets con 6 cajas respectivamente. Con esta
distribucidn se lograria almacenar 216 bandejas apilables de 2 servicios o 144 bandejas apilables de 3
servicios. Tal como se muestra en las siguientes ilustraciones.

~ 3&7})\

145¢m

116cm
145¢cm

\ /
4
20[07\ /%%(,\(\

llustracion 66 Pallet con cajas

llustracion 67 Almacenamiento en estanterias

Con esta propuesta se pretende minimizar los riesgos de: 110. Atrapamiento por o entre objetos, 440.
Fisica Manejo de cargas, 030. Caida de objetos por desplome o derrumbamiento, 130. Sobreesfuerzos,
posturas forzadas, 430. Fisica Esfuerzos.
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Ya que con el uso del montacargas se reduce la Manipulacién manual de cargas y al tener en un lugar
firme almacenado sobre pallets y sujetos con pldstico envolvente se evita que las cajas puedan
derrumbarse.

Al almacenar sobre pallets que seran colocados posteriormente sobre estanterias, el almacenamiento
disminuye de 4 niveles que se hace actualmente a 2 niveles sobre los pallets; adicional s debe Incluir
en disefio de cartones de almacenamiento, agarraderas para mejorar manipulacién y agarre.

Con estos cambios se obtendria la siguiente mejora en cuanto a manipulacion manual de carga de
tarea multiple:

Tabla 64 Datos propuesta adaptacion de puesto Almacenamiento en Pallets

Variable Tareaer nivel Tarea 2qo nivel
Duracion: 2 horas Moderada Moderada
Tiempo de recuperacion: 15 minutos * 2 horas 30 min 30 min
Carga: peso de carga 9kg 9kg
Ho: distancia horizontal de agarre en el origen 20 cm 25cm
Hq: distancia horizontal de agarre en el destino 25 cm 25 cm
Vo: altura en el origen 80 cm 80 cm
Vg: altura en el destino 68 cm 126 cm
Control de la carga en el destino NO NOzse567
D: desplazamiento |80 — 68| |80 — 126]
D=V, — V4l =12cm =46cm
A= angulo de torsion origen Q° Q°
Ag= angulo de torsion destino Q0 Q0
F= frecuencia de levantamiento 0.5 lev/min 0.5 lev/min
Agarre Bueno Bueno

Con estos datos se realizan los calculos para cada Tarea del primer y segundo nivel, los cuales se
encuentran detallados en el Anexo F.
Con estos resultados obtenidos por separado para cada nivel, a continuacién se realiza el célculo del
indice de Levantamiento compuesto:

Tabla 65 Resultados Método NIOSH con adaptacion de puesto

Factores PRIMERO SEGUNDO
Tarea 2do nivel Tarea ler nivel

indice de levantamiento de carga ILT ILT 240 nivei=050 ILT 1er nive =0.43
Peso Maximo Recomendado RWL 17.99 Kg 20.74 Kg
Peso de carga 9Kg 9Kg
Frecuencia 0.5 lev/min 0.5 lev/min
Factor multiplicador de frecuencia FM 0.92 0.92
Factor multiplicador Horizontal HM 1 1
Factor multiplicador Vertical VIVl 0.85 0.98
Factor multiplicador de distancia DM 1 1
Factor multiplicador de Asimetria AM 1 1
Factor multiplicador de agarre CM 1 1

Elaborado por: Andrea Puente
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ILT 2do nivel (deo nivel) =0.50

FM 1er nivel (F2do nivel+ Fier nivel)= FM (Fado niver+ Fier nivel =1lev/min; V4=68cm; Duracion Moderada) = 0.88
RWlLier nivel (F2do niver* Fier nivet)= 23* HM*VM*DM*AM* FM 1er nivel (F2do nivei+ F1er nivel) *CM
RW Lier nivel (F2do nivel+ Fier nivel)=23*1%0.98*%1*1*0.88*1
RW Lado nivel (Fato nivel*+ F2do nivel)=19.84 Kg

Cargaier nivel 9Kg
”-Tler nivel (deo nivelt+ F1er nivel)= ———F = (F. i + F i = = 0 45
RWL1er nivel ( 2donivel lernwel) 19.84Kg

FM 1er nivel (F2do nivel)= FM (Fado nivel =0.5lev/min; V4=68cm; Duracion Moderada) = 0.92
RW.Liernivel (F2do nivel)= 23* HM*VM*DM*AM™* FM e nivel (F2do nivet) *CM
RWLier nivel (F2do nivel)=23*1%0.98*1*1%0.92*1
RW Lier nivel (F2do nivel)=20.73Kg

Cargajer nivel 9Kg
ILT 1er nivel (F2do nivel)= (F [ ) =
RWLierniver © 240Tvel) ™ 5074Kg

=0.43

indice de Levantamiento Compuesto

”-C: ”-TZdo nivel (FZdo nivel) + (”—Tler nivel (FZdo nivel+ Fler nivel) - ”-Tler nivel (FZdo nivel))
ILc= 0.50 + (0.45-0.43)

ILC=0.52

Segun los resultados obtenidos se concluye que el indice de Levantamiento Compuesto asociado a la
actividad de almacenamiento de cajas de 9 kg, a 2 niveles de altura apilados sobre un pallet, evitando
giros innecesarios del tronco y mejorando el agarre de las cajas, es de 0.52. Recordando el Método
NIOSH, expone que si el IL<1, como es en este caso de estudio; implica que latarea NO GENERA RIESGO
y ser realizada por la mayor parte de los trabajadores sin ocasionarles problemas.

PROPUESTA 7: Adaptar puesto de trabajo para mejorar postura de empaque en cartén

Se propone adaptar el puesto de trabajo colocando una mesa o banco a 30 cm sobre el nivel del suelo,
en donde se apoyara la caja de cartdn con la abertura en la parte superior, con ello se evita que el
tronco del empleado se esfuerce agachdndose para colocar el producto dentro de la caja.
También se propone que para mejorar el agarre de las cajas, se incluyan en el disefio del cartén 2
aberturas a los laterales para que puedan servir de agarraderas y facilite su manipulacion.

A continuacion se muestra la propuesta grafica de este punto en cuanto al banco de trabajo y la
agarradera:
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Banco de apoyo

3o:cm

Caja con agarradera

llustracion 68 Propuesta banco de apoyo y agarradera en caja de empaque

Con esta adaptacion se obtendrian la siguiente puntuacion con respecto a la postura:

GRUPO A
Tabla 66 Valoracion Método REBA Grupo A empresa EDPUmuebles
EXTREMIDAD CRITERIO APLICADO PUNTAIJE
Tronco Tiene una flexion 0° -20° 2
Cuello Flexion 0-202 1
Piernas Soporte bilateral 1
Carga/Fuerza Inferior a 5kg 0
GRUPO B
Tabla 67 Valoracion Método REBA Grupo B empresa EDPUmuebles
EXTREMIDAD CRITERIO APLICADO PUNTAIJE
Brazo Flexionado entre 0°y20° (+1) Abduccién (-1) postura | 1+1-1
a favor de la gravedad y apoyo
Antebrazo Flexién entre 60° y 100° 1
Mufieca Extension 0-15° y desviacion lateral 1+1
Agarre Regular 1

Con los datos anteriormente asignados, se procede a realizar el calculo del puntaje para determinar el
nivel de riesgo de la postura analizada:
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llustracion 69 Método REBA adaptacion de puesto de trabajo

Con esta adaptacion del puesto, el Nivel de riesgo obtenido es Bajo, por lo que la intervencion y
posterior andlisis podria ser necesario para determinar mas acciones a mejorar; sin embargo con esta
accién se reduce el riesgo de Medio a Bajo.

PROPUESTA 8: Redistribucidn de actividades entre Jefe de Taller y Secretaria

En base a los resultados obtenidos en la evaluacidon especifica de riesgos psicosociales, se pudo
evidenciar que el Gerente de la empresa y el Jefe de Taller, mantienen un alto nivel de carga mental
por la informacidn diaria que manejan; mientras que la secretaria de la empresa labora Unicamente 3
dias a la semana por la baja demanda de funciones.

Cuando la carga de trabajo no se reparte de manera adecuada, puede aparecer la frustracion
insatisfaccion e incluso disminuir el nivel de motivacidn y el ambiente laboral puede volverse mas
tenso. Por otro lado cabe la posibilidad de que en el caso que haya una baja médica o se vaya de la
organizacion el Jefe del Taller, gran parte de su capital intelectual e informacién que maneja se pierda.

En base a lo anteriormente expuesto se propone que se realice una evaluacion de carga total del
trabajo y se vea las funciones que pueden ser redistribuidas a la secretaria, realizar un contrato de
jornada completa para que pueda dar reporte de la informacion que maneje y se descargue de esta
manera la carga mental el Jefe de Taller y Gerente.

Como propuesta en esta misma linea se propone buscar la digitalizacién de informacion, con el fin de

gue se guarde trazabilidad de la misma y esté disponible ante cualquier incidencia o requerimiento y
se minimice el riesgo de perderla.
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PROPUESTA 9: Aplicar Método Japonés 5’s

Para mejorar el orden y limpieza de la empresa, asi como su organizacidon se propone implementar el

método de origen Japonés de las 5’S, desarrollada en el afio 1960 en la ciudad de Toyota, cuyo objetivo

es que los lugares de trabajo estén mas organizados basandose en el ordeny la limpieza. Es una técnica

de gestidn que se basa en 5 principios o fases muy sencillas que comienzan por S (en japonés):

1)

2)

3)

4)

5)

Seiri (Clasificar).- el método inicia desechando todo lo que no es necesario o Util de todo el
lugar de trabajo, con ello se consigue liberar espacio y eliminar tiempo que se dedica en
buscar herramientas u objetos habituales de trabajo.

Seiton (Orden).- en esta fase se ordenan todos los objetos que en la etapa anterior se
consideraron necesarios para el lugar de trabajo, todo aquello que es imprescindible.

Seiso (Limpieza).- Al mejorar el nivel de limpieza de los lugares de trabajo y alrededores, se
busca minimizar el riesgo de accidentes de trabajo, aumentando la seguridad.

Seiketsu (Estandarizacion).- Una vez que se han desarrollado las etapas anteriores, es
necesario generar normas con el fin de que no surja desorden y suciedad. Crear una cultura
que permita un mantenimiento de orden y limpieza que incida positivamente en la
productividad.

Shitsuke (Disciplina).- Esta técnica fomenta la mejora continua, por ello este punto facilita a
qgue los puntos anteriores se vayan cumpliendo de forma periddica de manera rigorosa y
efectiva, asi como un seguimiento continuo de la Direccidn para verificar su cumplimiento.

El método puede ser aplicado en todo tipo de empresas e incluso dentro del hogar, ya que es de facil

aplicacion pero requiere de un seguimiento estricto y liderado por personas empoderadas con ello

para garantizar su efectividad.

PROPUESTA 10: Seiializar zonas de trabajo

Se ha evidenciado que no hay sefialética en las zonas de trabajo de la empresa EDPUmuebles, por ello

se propone:

1)
2)

Dibujar zonas de paso, rutas de evacuacion, zonas de trabajo etc.
Poner sefaléticas en las zonas de trabajo tales como:
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SO0
e SO SADROE

PROHIBIDO EL PASO USO OBLIGATORIO USO OBLIGATORIO
A PERSONAL DE MASCARILLA DE MONO
NO AUTORIZADO

USO OBLIGATORIO US0 OBLIGATORIO US0 OBLIGATORIO DE
DE GUANTES DE GAFAS BOTAS DE SEGURIDAD

llustracion 70 Sefaléticas recomendada para zonas de trabajo

Estas son algunas de las sefialéticas que se proponen que deben ser colocadas en las zonas de trabajo.

PROPUESTA 11: Revision de todas las maquinas para certificar seguridad y aplicar resguardos de
seguridad cuando aplique

Al realizar las fichas de seguridad de las maquinas en el Anexo B, se puede evidenciar que algunas son de
fabricacién artesanal y no cuentan con Marcado CE, por ello se recomienda:

- Certificar que las maquinas poseen marcado CE o similar, o en su defecto, estar puesta en conformidad
segun el RD 1215/1997 o la legislacion equivalente ecuatoriana en el Decreto Ejecutivo 2393
Reglamento de Seguridad y Salud de los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo

- Garantizar un mantenimiento eficaz y periddico de la maquina, guardar los resultados de las revisiones,
como archivo documental de la empresa.

- Revisidn de todas las maquinas para certificar seguridad y aplicar resguardos de seguridad
cuando aplique.

- Sedebe obtener un certificado de seguridad de las maquinas artesanales en conformidad a la normativa
aplicable.

PROPUESTA 12: Cambiar cuter por dispensador cinta embalaje

El factor de riesgo por Golpes o Cortes por objetos y herramientas en la evaluacién general de riesgos
obtuvo una puntuacion alta, ya sea porque manejan el tol sin guates de seguridad o por manejar
herramientas como el Clter sin proteccién.

Para minimizar el riesgo en la actividad de empaquetado, cuando se utiliza cinta de embalaje y facilitar

la productividad se propone cambiar el cuter que utilizan para cortar la cinta por un dispensador de
cinta de embalaje, el cual por sus resguardos y facilidad de uso evita cortes al trabajador.
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llustracion 71 Cuter llustracion 72 Dispensador de cinta adhesiva

PROPUESTA 13: Formacion e Informacion sobre PRL a todo el personal

A continuacion se muestra de forma grafica la informacién e informacién que debe ser impartida a los
trabajadores de la empresa, segin la Ley 31/1995, en los articulos 18,19 y 20, esta documentacidn
debe tener registro documentacién acreditativa por parte de la empresa, firmada por los trabajadores
como constancia de recepcion de la informacion y formacion sobre los riesgos y medidas preventivas:

EMPRESARIO debe dar B . EMPRESARIO debe tomar
Fornacian: EMPRESARIO debe informar de: Medidas sobre:
g -\ :rg %
Tecrion R Hisegneiaborice ﬁj(j._‘ Primeros Auxilios
@ L@] Practica S
R & o

R ([+]] ~ p— .
BRI Vodidaspreventivas B B Proteccién conta
F——— Incendios

La FORMACION debe ser: TRABAJADOR debe:

- ==
3 Evacuacién
Sufici d . - L
V utislente y adesnsde xS ;
. - .‘
oz —_— —
," y/ ', Dentro de la Jornada
Laboral
7 Ley
\ En la contratacién y de 00:’. Proponer mejoras
&Gy Do = 31,1995
@ Grate > Art. 18
) @ Informacién debe ser > Art. 19
clara y precisa > Art. 20

La FORMACION se puede
impartir
con medios propios o ajenos

llustracion 73 Infografia sobre informacion y formacion a trabajadores

Propuesta 14: Dotacion de Equipo de Proteccidn Personal.

Considerando que se deben anteponer las medidas de prevencién colectivas ante las individuales,
todas las anteriores han sido pensadas de manera que brinden seguridad a todos los trabajadores; sin
embargo a continuacién se proponen algunos Equipos de Proteccion personal en el caso que las
medidas colectivas no sean suficientes para eliminar o minimizar el riesgo al que estan expuestos los
trabajadores:
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Tabla 68 Equipo de proteccion personal propuestos para empresa EDPUmuebles

Equipo de proteccion Individual Caracteristicas Uso
Cuero de alta calidad con un grosor | Soldar
superior a 1,2mm, guante de 14
pulgadas de largo protege tus
antebrazos de desechos, chispas de
soldadura, carbdn caliente y llamas
Delantal de cuero Soldar
Guantes de proteccién contra | Pintar
productos quimicos
Guantes anti cortes 7 euros Cortar y
manipular
tol

Zapatos de seguridad Todas las

- Son adecuados para trabajo de taller | actividades

- Protegen de impactos de hasta 200

julios

- Categoria: S3

- Transpirables

- Antiestaticos

- Suela resistente al aceite y a la

gasolina

- Repelente al agua

- Suela resistente a la perforacion

Mascarilla reutilizables con filtro 3M Soldar
Pintar
Horno

Pantalla de filtracién de radiaciones Soldar
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Gafas de seguridad

Lentes de policarbonato resistentes a

los impactos y arafiazos (5 euros)

Pintar
Proyeccién
de
particulas

Ropa de trabajo 20 euros

Todas las
actividades

Elaborado por: Andrea Puente

respaldo y cumplimiento por parte de la empresa.

6.2 Propuesta econémica en aplicacion de medidas propuestas

Tabla 69 Presupuesto de medidas preventivas

MEDIDAS PROPUESTAS

propuestas, principalmente de aquellas que requieren recursos extras a la empresa:

RECURSO UNIDAD| CANTIDAD |COSTO UNITARIO TOTAL
Extractor Localizado unidad 2| S 2,000.00| S 4,000.00
Extractor Horno+filtro unidad 1l S 800.00| S  800.00
Residuos peligrosos g | o 3| s 20.00|$  60.00
(retirada + documentacion)
Apilador Eléctrico unidad 1| S 2,900.00| $ 2,900.00
Palets unidad 10| $§ 15.00| S  150.00
Estanteria unidad 1| S 400.00| S  400.00
Mesa/Banco para apoyo
carton unidad 1 S 80.00| S 80.00
Sefialética unidad 15| $ 10.00| $  150.00
Sefalizar zonas de trabao
(Pintura) Galén 3| $ 8.00| S 24.00
Dispensador de cinta de
embalaje unidad 1 s 20.00| $ 20.00
Formacién en PRL horas 4| S 40.00( S 160.00
Guantes de cuero unidad 3[ s 16.00| $ 48.00
Delantal de cuero unidad 2[s 30.00( S 60.00
Guantes pintura unidad 8| $ 30.00| $ 240.00
Guantes anticortes unidad 8l s 7.00( S 56.00
Zapatos de seguridad unidad 9 $ 33.00| $ 297.00
Mascarillas filtro 3M unidad 16| $ 19.00| $  304.00
Pantalla filtracién radiacion |unidad 3 s 20.00| S 60.00
Gafas de seguridad unidad 9 $ 500 $ 45.00
Ropa de trabajo unidad 9 $ 20.00| $ 180.00
$ 10,034.00
Técnico PRL
Honorarios profesionales (5
meses) horas 420| S 12.50| $ 5,250.00

Cabe sefialar que es necesario guardar documentacion acreditativa sobre la entrega de EPI’s a los
trabajadores, asi como la informacién y formaciéon sobre su correcto uso y cuidado, como medida de

A continuacién se realiza una estimacion presupuestaria de las medidas correctivas y preventivas
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PARTE IV: CONCLUSIONES

CAPITULO 7: CONCLUSIONES, RECOMENDACIONES Y LIMITACIONES

7.1 Conclusiones

Se puede concluir que la empresa tiene un nivel de riesgo Moderado, por lo que requiere implementar
un sistema de gestidn preventivo para precautelar la seguridad y salud de los trabajadores.

Se han evaluado la mayor parte de las areas en donde pueden estar expuestos los trabajadores a
factores de riesgo y se profundizé en el estudio de los riesgos quimicos, ergondmicos y psicosociales,
cuya finalidad fue proponer medidas preventivas y correctivas con mayor eficacia. Cabe sefalar que
de no haber realizado estas evaluaciones especificas, pudieron quedarse algunos puntos sin analizary
por consiguiente se puede dar lugar a una visidén sesgada.

Mediante la propuesta de gestidon preventiva, que contiene medidas correctivas y preventivas,
anteponiendo las medidas colectivas a las individuales, se pudieron solventar los factores de riesgo
priorizados, ya sea por su nivel de riesgo o repercusion a los trabajadores.

Por lo antes expuesto, es importante que se aplique en todas las areas y niveles jerdrquicos de la
empresa el plan de gestidn preventiva, sin obviar ninguna de las propuestas, ya que cada una de ellas
han sido desarrolladas en base a la aplicacién de técnicas de estudio especificas que permitan eliminar
o minimizar todo tipo de accidente que pueda producirse.

Se elabordé un presupuesto referencial, sobre los costos que implicaria la implementacion de las
propuestas del plan de gestidn preventiva. El Gerente de la empresa, podria buscar mejores ofertas al
respecto; siempre que intente cuidar los requerimientos propuestos.

7.2 Recomendaciones

A continuacion se proponen una serie de recomendaciones, que no estan incluidas en las acciones
correctivas, pero que fortalecerian la gestidn preventiva de la empresa.

e Crear politicas de seguridad en la empresa.

e Elegir representantes para implementar, controlar y vigilar el programa de prevencién.

e Disefar un Plan de Emergencia.

e Mantener actualizados y difundidos los documentos como: procedimientos, manuales de
seguridad, plan de emergencia.

e Analizar lainclusion coste beneficio del cambio de pintura sintética utiliza por una pintura con
técnica de electrodeposicion, cuando esté disponible en el pais.

e Realizar en 1 afo el analisis de la eficacia de las medidas correctivas en los Riesgos Importantes
para verificar si ha disminuido su valor de riesgo, y en el lapso de 2 a 3 afios realizar una
evaluacion general nuevamente.

e Llevar registros de todos los incidentes y accidentes que se produzcan en la empresa, con el
fin de medir la gestion por medio de indicadores y tomar acciones correctivas y preventivas
oportunas.
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Siguiendo el concepto de la Gestidn por procesos y basandonos en la necesidad de formacion
adecuada a los trabajadores, se propone elaborar Instrucciones de trabajo seguro en base a
las propuesta de acciones correctivas, los cuales ayudard a minimizar la exposicién al riesgo de
los trabajadores, asi como evitar que ocurran accidentes para: Soldadura, Pintura vy
preparacion, Recepcion de materia prima (fleje 500Kg)

Respetar la sefializacion de seguridad y utilizar los EPI’s suministrados por la empresa, acorde
a los riegos a los que estan expuestos.

Cambiar las posturas o tareas a menudo durante el dia, a fin de reducir las consecuencias de
posturas estaticas.

Realizar pausas activas en la jornada laboral para estirar los musculos del cuerpo evitando
fatiga muscular y favorecer el clima laboral.

La falta de cultura preventiva en el Ecuador limita el cambio organizativo en la empresa, por
lo que se requiere trabajo constante y motivacion en el personal para que las medidas
propuestas se desarrollen satisfactoriamente y se logre crear unas condiciones laborales
adecuadas.

128



BIBLIOGRAFIA

Acero Comercial Ecuatoriano S.A. (21 de octubre de 2019). Pdgina comercial. Obtenido de
https://www.acerocomercial.com/productos/genericos/aceros-genericos/tol/tol/ (fecha de
consulta: 16/12/2019)

AENOR. (23 de septiembre de 2015). NORMA INTERNACIONAL ISO 9000:2015- Conceptos de gestion
de calidad-Conceptos y vocabulario. Obtenido de
https://www.iso.org/obp/ui/#iso:std:is0:9000:ed-4:v1:es (fecha de consulta: 10/11/2019)

AENOR. (15 de septiembre de 2015). NORMA INTERNACIONAL ISO 9001:2015 Sistema de Gestion de
Calidad-Requisitos. Obtenido de https://www.aenor.com/normas-y-libros/buscador-de-
normas/une?c=N0055469 (fecha de consulta: 1/10/2019)

AENOR. (12 de marzo de 2018). NORMA INTERNACIONAL ISO 45001:2018 Sistemas de gestion de salud
y sequridad en el trabajo - Requisitos y orientacion para el uso. Obtenido de
https://www.aenor.com/normas-y-libros/buscador-de-normas/iso/?c=063787 1/10/2019)

AEPSAL. (23 de junio de 2015). Soldadura y humos metdlicos. Obtenido de
https://www.aepsal.com/soldadura-y-humos-metalicos/ (fecha de consulta: 8/01/2020)

Asamblea Nacional Contituyenye de Ecuador de 2007-2008. (20 de octubre de 2008). Constitucion de
la Republica del Ecuador. Obtenido de https://www.oas.org/juridico/mla/sp/ecu/sp_ecu-int-
text-const.pdf (fecha de consulta: 8/12/2019)

Asensio Cuesta, S., Bastante Ceca, M., & Diego Mas, J. A. (2012). Evaluacion Ergnémica de Puestos de
Trabajo. Madrid: Paraninfo, S.A.

Bargues, J. L. (24 de septiembre de 1999). Aplicacidn del andlisis de riesgos para la planificacion de la
prevencion de riesgos laborales en una industria de mecanizado . (fecha de consulta:
1/10/2019)

Beltran Saenz, J., Carmna Calvo, M., Rivas Zapata, M., Carrasco Pérez, R., & Tejedor Panchon, F. (2012).
Guia para una Getion basada en Procesos. Andaluca: Instituto Andaluz de Tecnologia.

Boletin Oficial del Estado, nimero 269. (8 de noviembre de 1995). Ley 31/95 de prevencién de Riesgos
Laborales. Obtenido de https://www.boe.es/eli/es/1/1995/11/08/31/con (fecha de consulta:
28/01/2020)

Diaz-Arias, J. M. (2006). Guia de Prevencion de Riesgos Laborales. Barcelona: Ediciones Deusto.

ESAN. (6 de octubre de 2016). ¢Qué es el mapa de procesos de la organizacion? Obtenido de
https://www.esan.edu.pe/apuntes-empresariales/2016/10/que-es-el-mapa-de-procesos-de-
la-organizacion/ (fecha de consulta: 28/11/2019)

Fine, W. T. (8 de marzo de 1971). Mathematical Evaluation for Controlling Hazards. Obtenido de
https://apps.dtic.mil/dtic/tr/fulltext/u2/722011.pdf

Garcia, A. (1998). Conceptos de Organizacidn Industrial. Espafia: Marcombo.

129



Gdémez Garcia, A. R., Algora Buenafé, A. F., Suasnavas Bermudez, P. R., Silva Pefiaherrera, M. G., &
Vilaret Serpa, A. (2018). Notificacion de Accidentes de Trabajo y Posibles Enfermedades
Profesionales en Ecuador, 2010-2015. Ciencia & Trabajo, 166/172.

Gdémez Garcia, A. R., Merino Salazar, P., Espinoza Samaniego, C. E., & Cajias Vasco, P. E. (2018). |
Encuesta sobre Seguridad y Salud en el Trabajo en Quito: siniestralidad laboral. Podium, 25-
34,

GTM. (marzo de 2017). Ficha de datos de seguridad Thinner Laca. Obtenido de
https://studylib.es/doc/8785887/thinner-laca- (fecha de consulta: 20/12/2019)

Heredia, V. (29 de abril de 2019). El Comercio- Seccidn Actualidad-Sociedad. Ecuador empieza a velar
por la salud laboral, pags. https://www.elcomercio.com/actualidad/ecuador-salud-laboral-
empresas-trabajadores.html. (fecha de consulta: 28/01/2019)

Hernandez Palma, H., Martinez Sierra, D., & Cardona Arbelaez, D. (2015). Enfoque basado en procesos
como estrategias de direccién para las empresas de transformacion. SABER, CIENCIA Y
Libertad, 141-150.

INSHT. (25 de enero de 2020). Guia Técnica del INSHT sobre Manipulacion Manual de Cargas. Obtenido
de https://www.insst.es/documents/94886/509319/GuiatecnicaMMC.pdf/27a8b126-a827-
4edd-aadc-7c0cala86c¢cda

INSHT, Ecuacién NIOSH. (14 de diciembre de 2011). Manipulacion Manual de Cargas. Ecuacion NIOSH.
Obtenido de
https://www.insst.es/documents/94886/509319/EcuacionNIOSH.pdf/7a77a651-ee8e-436¢-
9bd7-a171d90b9320 (fecha de consulta: 28/01/2020)

INSHT, NTP 601. (junio de 2001). Evaluacion de las condiciones de trabajo: carga postural. Método
REBA (Rapid Entire Body Assessment). Obtenido de
https://www.insst.es/documents/94886/326775/ntp_601.pdf/2989c14f-2280-4eef-9cb7-
f195366352ba (fecha de consulta: 28/01/2020)

INSHT, NTP 936. (2012). Agentes Quimicos: Evaluacion cualitativa y simplificada de riiesgo de
inhalacion (ll). Modelo COSHH Essentials.

INSHT, NTP 937. (2012). Agentes Quimicos: evaluacion cualitativa y simplificada del riesgo por
inhalacion (). Método basado en el INRS. Obtenido de
https://www.insst.es/documents/94886/326879/937w.pdf/9f3ff227-acfa-46b2-8613-
355f5d057ad7 (fecha de consulta: 12/01/2020)

Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. (05 de enero de 2015). Decreto Ejectivo 2393 Reglamento
de Seguridad y Salud de los trabajadores y mejoramiento del ambiente de trabajo. Obtenido
de https://ewsdata.rightsindevelopment.org/files/documents/19/IADB-EC-
L1219 f25d5vw.pdf (fecha de consulta: 10/10/2019)

Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. (4 de marzo de 2016). Resolucion C.D. 513 Reglamento del

Seguro General de Riesgo del Trabajo. Obtenido de
http://sart.iess.gob.ec/DSGRT/norma_interactiva/IESS_Normativa.pdf (fecha de consulta:
10/10/2019)

130



ISTAS. (12 de Diciembre de 2019). Evaluacion de Riesgos Laborales. Obtenido de
https://istas.net/salud-laboral/actividades-preventivas/evaluacion-de-riesgos-
laborales##more-in-section (fecha de consulta: 12/12/2019)

ISTAS. (01 de enero de 2020). Plan de Prevencion. Obtenido de https://istas.net/salud-
laboral/actividades-preventivas/plan-de-prevencion (fecha de consulta: 01/01/2020)

Letayf, J., & Gonzdlez, C. (1994). Sequridad, Higiene y Control Ambiental. México: McGRAW-HILL
INTERAMERICANA DE MEXICO S.A de C.V.

MAQUITULS. (23 de septiembre de 2015). La soldadura por puntos. Principales caracteristicas.
Obtenido de http://www.magquituls.es/noticias/la-soldadura-por-puntos-principales-
caracteristicas/ (fecha de consulta: 22/01/2020)

Ministerio de Trabajo y Asuntos Sociales. (14 de abril de 1997). Real Decreto 487/1997 sobre
disposiciones minimas de seguridad y salud relativas a la manipulacion manual de cargas que
entrafie riesgos, en particular dorso lumbares para los trabajadores. Obtenido de
https://www.boe.es/buscar/pdf/1997/BOE-A-1997-8670-consolidado.pdf (fecha de consulta:
28/01/2020)

Ministerio del Trabajo del Ecuador. (01 de 02 de 2019). Lista de verificacion Normativa legal en
Seguridad y Salud en el Trabajo. Obtenido de http://www.trabajo.gob.ec/seguridad-y-salud-
en-el-trabajo/ (fecha de consulta: 18/09/2019)

Montes Pafios, E. (1992). Tratado de Seguridad e Higiene. Madrid: UNIVERSIDAD PONTIFICIA DE
COMILLAS.

Organizacién Internacional del Trabajo OIT. (18 de abril de 2019). Seguridad y Salud en el centro del
futuro del trabajo . Obtenido de https://www.ilo.org/wcmsp5/groups/public/---dgreports/---
dcomm/documents/publication/wcms_686762.pdf (fecha de consulta: 12/12/2019)

PETROCOMERCIAL FILIAL DE PETROECUADOR. (marzo de 2007). Hoja de eguridad- MMSDS- Gasolina
Extra. Obtenido de http://www.actiweb.es/tydco/archivo2.pdf (fecha de consulta:
28/12/2019)

PINTURAS CONDOR. (20 de septiembre de 2018). Ficha de datos de Seguridad Thinner Laca 104SM.
Obtenido de
https://paintdocs.com/docs/webPDF.jsp?prodno=104SM&SITEID=CONDOR&lang=63&docty
pe=SDS&cntry=EC 27/12/2019)

Pinturas Tricolor S.A. (06 de septiembre de 2016). Hoja de datos de Seguridad de producto
Anticorrosivo Tricolor. Obtenido de https://tricolor.cl/content/uploads/2017/05/8490-Color-
Anticorrosivo-Tricolor-Septiembre-2017.pdf 29/12/2019)

PINTURAS UNIDAS. (enero de 2018). Hoja de Seguridad Pintura Esmaltes Sintético Industrial. Obtenido
de https://www.pinturasunidas.com/uploads/productos/arquitectonico/hojas/11msds-
esmalte-supremo-unico-alquidico-marine-enamel.pdf 29/12/2019)

Plaza, A. M. (2004). Como implantar la cultura preventiva en la empresa. Madrid: FC EDITORIAL.

131



REPSOL. (13 de octubre de 2016). Ficha de datos de seguridad Gas Licuado de Petréleo. Obtenido de
https://www.repsol.pe/imagenes/repsolporpe/es/2GLP_tcm76-84132.pdf 30/12/2019)

Ruiz Mercader, J., Ruiz Santos, C., Martinez Ledn, |., & Peldez Ibarrondo, J. (1999). MODELO PARA LA
GESTION DEL CAMBIO ORGANIZACIONAL EN LAS PYMES. Murcia: Asociacion Cientifica de
Economia y Direccién de la Empresa (ACEDE).

Sili, M. (1997). La gestié empresarial en el desarrollo regional de América Latina. Comercio Exterior,
460-465.

UGT & FUNDACION PARA LA PREVENCION DE RIESGOS LABORALES. (2009). Las enfermedades
profesionales en el sector del metal. Madrid: Metal, Construccién y Afines de UGT (MCA-UGT),
Federacion de Industria. Obtenido de
http://portal.ugt.org/saludlaboral/publicaciones/manual_estudio/2009-05.pdf 03/01/2019)

Universitat de Valencia. (07 de febrero de 2020). UNIPSICO. Obtenido de
https://www.uv.es/~unipsico/Bateria-UNIPSICO/index.htm 28/01/2020)

UPV Gestion, Servicio Integrado de Prevencion y Salud Laboral. (2019). Seguridad en amoladoras
angulares. Obtenido de https://www.sprl.upv.es/pdf/IOP_PM_43.pdf 28/12/2019)

UPV Gestion, Servicio Integrado de Prevencidén y Salud Laboral. (2019). Compresores: causas
principales de riesgo y medidas correctoras. Obtenido de
https://www.sprl.upv.es/IOP_PM_23.htm 12/12/2019)

132



ANEXO A. NORMATIVA

ANEXOS

A.1 Normativa Ecuatoriana

GESTION DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

NORMATIVA ARTICULOS (literales) TEMAS
Decision 584 itacion. f L inf .,
Instrumento Andino de 11 b.c)-23 - C'?OPSCItaCKTn’ orbm:accllon e in ormaFC||03
Seguridad y Salud en el Trabajo, /0, recibida plo::I os trabaja oresI en Segurt: a
7/mayo/2004 y Salu e 8 tré alo.
— - Examen inicial de diagndstico inicial
Resolucién 957 Ri fisi
Reglamento del Instrumento Andino de 1(c,b(1,2)) -R' esg0s ,IS!COS
Seguridad y Salud en el Trabajo, T “hIesgos Ri mecanicos
23/sep/2005 ) 65608 duaimicos
X X - Riesgos Bioldgicos
Decreto Ejecutivo 2393 11(9,10,5)-15(2)-2(a)-177-176- -Riesgos Ergonémicos

Reglamento de Seguridad y Salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo, 8/ene/2015

178-179
180-181-182-184

- EPIS (Craneo, cuerpo, cara y ojos,
auditiva, vias respiratorias, extremidades
superiores e inferiores, ropa de trabajo

RIESGO MECANICO

Estructura de prevencion contra caida de objetos y personas

NORMATIVA ARTICULOS (literales) TEMAS
Decreto Ejecutivo 2393 i PIatafor.mas de tra béj,o
- Barandillas y rodapiés

Reglamento de Seguridad y Salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo, 8/ene/2015

29-32-26-104-105-106-107-108-
109-110

- Escaleras fijas y servicios
- Cadenas, cuerdas, cables, eslingas,
ganchos, poleas, tambores de izar

Orden y Limpieza

Decreto Ejecutivo 2393
Reglamento de Seguridad y Salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo, 8/ene/2015

34-24 (4)

-Locales limpios
- Pasillos, galeria y corredores libres de
obstaculos

Maquinas y herramientas

Decreto Ejecutivo 2393
Reglamento de Seguridad y Salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo, 8/ene/2015

85 (5)-88-76-95 (5)

- Dispositivos de parada pulsadores de
paradas de emergencia sefalizados
-Partes fijas y moviles de motores, drganos
de transmisién y mdquinas cuentan con
resguardos u otros dispositivos de
seguridad

- herramientas de mano en buenas
condiciones de uso
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RIESGO FisSICO

NORMATIVA ARTICULOS (literales) TEMAS
Medidas de prevencion  sobre
Decreto Ejecutivo 2393 - Ruido, vibraciones, iluminacion,
Reglamento de Seguridad y Salud de los | .. .. - o1 <5 temperaturas  extremas (frio/‘?a"_’f)r
trabajadores y mejoramiento del medio radiaciones lonizantes, radiacion
ambiente de trabajo, 8/ene/2015 ultravioleta, gestién de ventilacién,

renovacion de aire y condiciones de
ambiente de trabajo

RIESGO QUIMICO

NORMATIVA Articulos (literales) TEMAS
- Al i
Decreto Ejecutivo 2303 . macenamiento de productos
Reglamento de Seguridad y Salud de los inflamables
& . g . Y ~~1136(1,2,5) - Rotulacién de productos inflamables
trabajadores y mejoramiento del medio - Rotulacién  recioientes roductos
ambiente de trabajo, 8/ene/2015 . P P P
Ccorrosivos o causticos
RIESGO BIOLOGICO
NORMATIVA ARTICULOS (literales) TEMAS
- Medidas de higiene personal vy
Decreto Ejecutivo 2393 desinfeccion en lugares de manipulacién de

Reglamento de Seguridad y Salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo, 8/ene/2015

66 (1,2)

microrganismos o sustancias de origen
animal
- Espacios de trabajo libre de acumulacién

de materias orgdnicas en estado
putrefaccion
RIESGO ERGONOMICOS
NORMATIVA ARTICULOS (literales) TEMAS
Decision 584
Instrumento Andino de
11
Seguridad y Salud en el Trabajo, (b.c.e)
7/may/2004
Decreto Ejecutivo 2393 Medidas fje prevencion sobre:
. - Levantamiento manual de cargas
Reglamento de Seguridad y Salud de los L
. - . ~111(2)- 128 - Posiciones forzadas
trabajadores y mejoramiento del medio o .
ambiente de trabajo, 8/ene/2015 i Movimientos repetitivos
! -Pantallas de visualizacién de datos)
Acuerdo Ministerial 174
Reglamento de Seguridad para la 64

construccién y obras publicas, 13-jun.-
2017

RIESGO PSICOSOCIAL

NORMATIVA ARTiCULOS (literales) TEMAS
Decisidn 584
Instrumento Andino de 11 (b,c.e) - Gestion en la prevencién de riesgos
Seguridad y Salud en el Trabajo, " psicosociales
7/may/2004
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TRABAJOS DE ALTO RIESGO

NORMATIVA

ARTICULOS (literales)

TEMAS

Acuerdo Ministerial 174
Reglamento de Seguridad para Ia
construccién y obras publicas, 13-jun.-
2017

59 (a, b)- 62-103-104-105-106-107-
108-109- 60 (f)-41
110-111-112-113-114-115-116-
117-118

Acuerdo Ministerial 013
Reglamento de Seguridad del trabajo
contra riesgos en instalaciones de
energia eléctrica, 14/jun/2017

14

Decreto Ejecutivo 2393
Reglamento de Seguridad y Salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo, 8/ene/2015

113-114-115-116-117-118-119

Se ha realizado gestién para:
- Trabajos en altura
- Trabajos en caliente
- Espacios confinados
- Instalaciones eléctricas energizadas
- Excavaciones
- Izajes de cargas (montacargas/gruas)

SENALIZACION
NORMATIVA ARTICULOS (literales) TEMAS

Decreto Ejecutivo 2393
Reglamento de Se'gurlda.d y Salud de Ic?s 167-168-169-170-171- Senallzacpn:
trabajadores y mejoramiento del medio - Preventiva
ambiente de trabajo, 8/ene/2015 - Prohibida

- Informacidn
NTE-INEN-ISO 3864-1 - Obligacién
Norma Técnica Ecuatoriana Simbolos, - Equipos contra incendios
Grdficos. Colores de seguridad vy - Orientacién salidas de emergencia

sefiales de seguridad, may/2013

AMENAZAS NATURALES Y RIESGOS ANTROPICOS

NORMATIVA ARTICULOS (literales) TEMAS

Decision 584
Instrumento Andino de 16
Seguridad y Salud en el Trabajo,
7/may/2004
Resolucién 957
Reglamento del Instrumento Andino de 1(d(4))
Seguridad y Salud en el Trabajo,
23/sep/2005

. . - Plan de emergencia y autoproteccion
Decreto Ejecutivo 2393 13 (1,2)-160 (6)-24-33-160-161-| - Brigadasy responsable de emergencia

Reglamento de Seguridad y Salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo, 8/ene/2015

154 (2)
159 (4)-156-58

Acuerdo Ministerial 135
Obligaciones empleadores Publicos vy
Privados, 9/ag/2017

10 (m)

Acuerdo 01257
Reglamento de prevencion, mitigacién y
proteccidn contra incendios, 2/abr/2009

17(tabla 1)

-Simulacros
- Puertas y salidas de emergencia
- Sistemas de deteccion de humo
- Extintores facil visibilidad y acceso
- Bocas de incendio

Dispositivos de iluminacion de emergencia
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GESTION DE SALUD EN EL TRABAJO

NORMATIVA ARTICULOS (literales) TEMAS

Cadigo del trabajo Ecuador 412 (5)-Cap. VII-42(31-33-34-35)

26/sep/2012

Acuerdo Ministerial 1404

Reglamento para el funcionamiento de | 11(1(c,d)-2(a,b.c,f)-3(b,c,d)-4(a,b)-
los Servicios | 5(a,c))- 13

Médicos de empresas, 17/feb/1981

Decision 584

Instrumento Andino de

Seguridad y Salud en el Trabajo, 11(b,c.e fg hk)-14-18-22-25
7/may/2004

Resolucion 957

Reglamento del Instrumento Andino de

Seguridad y Salud en el Trabajo, S(ch.km,n)-17

- Historia médica ocupacional

23/sep/2005 -Exdmenes médicos de ingreso, periddicos
Reglamento LOSEP (Ley Organica del y de restiro
Servicio Publico) | 230 -Comunicacién de examenes Médicos a los
25/ene/2016 trabajadores

-Certificado de aptitud médica
- Accidentes de trabajo
Enfermedades profesionales
Formacion preventiva de la salud
-Identificacidon de grupos de atencién

Decreto Ejecutivo 2393
Reglamento de Seguridad y Salud de los | 11(6,14)-37-38-39-40-41-42-43-
trabajadores y mejoramiento del medio | 44-45.66(1)

ambiente de trabajo, 8/ene/2015

Acuerdo Ministerial 174 prioritaria

i -Promocion vy vigilancia de la salud
Reglamen.t,o de Segurld’?\d para. la 57 (a,b)-11-136-137 y 8 ! de e
construccidn y obras publicas, 13-jun.- Programas de inmunizacion de
2017 trabajadores
Acuerdo Ministerial 135

Obligaciones empleadores Publicos y |10 (a)
Privados, 9/ag/2017

Resolucién cD 513
Reglamento del Seguro General de
Riesgos del Trabajo, 7/may/2004

Ley Organica de discapacidades

25/sept/2012 16-19-45-52

Ley Organica de Salud 67

18/dic/2015 >3

Elaborado por: Andrea Puente
Fuente: “Lista de verificacion Normativa legal en Seguridad y Salud en el Trabajo” del Trabajo de Ecuador (Ministerio del
Trabajo del Ecuador, 2019)
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ANEXO B. FICHAS DE MAQUINAS

B.1 Ficha Mdaquina Soldadora

Tabla 70 Ficha de mdquina Soldadora

| NUMERO DEMAQUINA:0O1L |

USO EN LA EMPRESA:

e Ensamblaje de piezas de metal, unién de
bandejas a parantes metalicos a través de
punto de soldadura eléctrica de punto.

MARCADO CE:
SI/NO llustracion 74Soldadora eléctrica de punto

CARACTERISTICAS

Maquina soldadora de marca Caicedo, de fabricacion ecuatoriana. Los puntos de suelda se hacen con
accionamiento eléctrico por medio de electrodos, la empresa usa electrodos de bronce, de 3 + 3 mm.
Tiene una palanca de accionamiento con pie. Con un voltaje de 220V y 110 Amperios y Frecuencia de
50/60 Hz. La clase de aislamiento es H, e decir que internamente cuenta con proteccidn frente a
descargas eléctricas. Tiene un peso de 130 kg y sus dimensiones son: 80 cm espesor x 60 cm ancho x
110cm altura

FACTORES DE RIESGO
010 — Caida de personas al mismo nivel. 160 — Contactos eléctricos.
090 — Golpes/cortes por objetos o herramientas. 190 — Exposicidn a radiaciones
100 — Proyeccién fragmentos o particulas. 310 - Exposicion a contaminantes quimicos.
150 — Contactos térmicos. 330 — Ruido.
CONSECUENCIAS
- Cortes y rozaduras en manos y brazos. - Quemaduras y electrocucion.
- Fracturas y golpes. - Enfermedades respiratorias y dérmicas.
- Esguinces y torceduras. - Fatiga ocular, destellos, etc.
- Proyecciones.
EPI's INCIDENCIAS RECOMENDACIONES
Bdsicos de fabrica: - Identificados y evaluados | - Las correspondientes a los liquidos de
- Casco. los riesgos asociados. corte y tipo de imprimacion que cubre la

- Botas de seguridad. del superficie a soldar.

- Comprobacion

- Gafas de proteccion. - Adecuar la proteccion a dichos

cumplimiento de los

- Guantes. materiales y sus disolventes

requisitos de seguridad del
RD 1215/1997. (equipos de
trabajo)

Mascarillas con el filtro - Sistema de ventilacion localizada

adecuado
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B.2 Ficha Maquina Compresor de aire

Tabla 71 Ficha mdaquina Compresor de aire

NUMERO DE MAQUINA: 002

NOMBRE: Compresor de aire (Imagen
referencial compresor PUMA 2 pistones)

USO EN LA EMPRESA:

e Junto con su kit complementario e utiliza
para pulverizacién de pintura mediante aire
comprimido

MARCADO CE: llustracion 75 Compresor de aire para pintar
SI/NO

CARACTERISTICAS

Es una maquina que funciona por medio de desplazamiento positivo, en el cual el aire es aspirado a lo
interno y luego de pasar por una serie de mecanismos que lo van impulsando el mismo es expulsado
hacia el exterior. Requiere de in kit complementario como: Pistola de pulverizacién para pintura con
vaso de gravedad, pistola de aire comprimido que se utiliza como dispositivo de soplado y pistola
ventosa, inflador de neumaticos con mandmetro y manguera de aire en espiral de 4 metros.

El compresor utilizado por la empresa tiene las siguientes caracteristicas: Con motor de 2 pistones,
Capacidad de 200 litros. Caudal 360 I/m, Potencia 1.5 kW, Presion de trabajo 9 bares, Marca DELTA,
Intensidad 110 Amperios

FACTORES DE RIESGO

090 — Golpes/cortes por objetos o herramientas. 160 — Contactos eléctricos.

150 — Contactos térmicos. 330 — Ruido.
110 -- Atrapamientos por o entre objetos 200-- Explosion
211 -- Incendios
CONSECUENCIAS
- Cortes y rozaduras en manos y brazos. - Quemaduras y electrocucion.
- Fracturas y golpes. - Fatiga ocular, destellos, etc.
- Esguinces y torceduras.
EPI’s INCIDENCIAS RECOMENDACIONES
Basicos de fabrica: - Valvulas de seguridad
- Ropa de trabajo con - Resguardos fisicos que imposibiliten el

acceso a motor y el compresor
- Revisiones y mantenimiento periddico
- ldentificados y evaluados | - Correcta eleccién de aceite lubricante

pufios ajustables (No
llevar ropa suelta)
- Botas de seguridad,

los riesgos asociados. - Puesta a tierra de todas las masas
suela anti perforante y ) metalicas
. . - Comprobacidn del .,
antideslizante. - Control y regulacion de la temperatura

cumplimiento de los

- Gafas de proteccion. - ) del aire a la salida de la camara de
- Guantes. requisitos de seguridad del compresién
- Mascarillas con el filtro RD 1215/1997. (equipos de | - Control' y regulac'ic'm d('alla temperatura
trabajo) del aceite de refrigeracion
adecuado . . .
- Deberd dejar de funcionar

automaticamente en el caso de parada
de bomba de aceite
- Sefializacién adecuada localizada
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B.3 Ficha Maquina Plegadora de doblaje mayor

Tabla 72 Ficha maquina plegadora de doblaje mayor

USO EN LA EMPRESA:
e Dobladora para laminas de tol de mayor

espesor, >a 0.5 mm, funciona por medio de
un faldén de giro manual

MARCADO CE: SI/NO

llustracion 76 Plegdora de doblaje mayor

CARACTERISTICAS

Es una maquina de fabricacién ecuatoriana MG artesanal, cuyo accionamiento es manual y se
encuentra disefiado acorde a las necesidades de la empresa.

Elaborado con una chapa de acero de 3mm de espesor, cuyas dimensiones son: 120cm. Largo * 60cm
ancho posicionado y anclado con pernos fijos en una mesa de madera a una altura de 110 cm. A nivel
del suelo.

FACTORES DE RIESGO

090 — Golpes/cortes por objetos o herramientas.  430-- Esfuerzos
110—Atrapamiento por o entre objetos

CONSECUENCIAS

- Atrapamiento de dedos. - Esguinces y torceduras.
- Fracturas y golpes

EPI's INCIDENCIAS RECOMENDACIONES
Basicos de fabrica: - Anclar correctamente la maquina a la
- Guantes industriales. - Identificados y evaluados | Mesa de trabajo para evitar desplome
los riesgos asociados. - NO, rgtirar ni manipular partes de la
maquina
- Comprobacion del | - No colocar manos entre las zonas de
cumplimiento  de  los doblaje
requisitos de seguridad del | - Poseer en marcado CE o similar, o en su
RD 1215/1997. (equipos de defecto, estar puesta en conformidad
trabajo) seglin el RD 1215/1997 o legislacidon
equivalente
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B.4 Ficha Maquina Plegadora de doblaje menor

Tabla 73Ficha de mdquina doblaje menor

USO EN LA EMPRESA:

e Dobladora para laminas de tol de menor
espesor, hasta a 0.5 mm, funciona por
medio de un faldéon de giro manual

MARCADO CE: SI/NO

llustracion 77 Mdquina plegadora de doblaje menor

CARACTERISTICAS

Es una maquina de fabricacion ecuatoriana artesanal de marca MG modelo HS-1L, cuyo accionamiento
es manual y se encuentra disefiado acorde a las necesidades de la empresa. Es una Dobladora para
laminas de tol de espesor hasta 0.5 mm que funciona por medio de un faldén de giro manual.
Elaborado con una chapa de acero de 1,25 mm de espesor, cuyas dimensiones son: 120cm. Largo *
60cm ancho posicionado y anclado con pernos fijos en una mesa de madera a una altura de 110 cm. A
nivel del suelo.

FACTORES DE RIESGO

090 — Golpes/cortes por objetos o herramientas.  430-- Esfuerzos
110—Atrapamiento por o entre objetos

CONSECUENCIAS

- Atrapamiento de dedos. - Esguinces y torceduras.
- Fracturasy golpes.

EPI’s INCIDENCIAS RECOMENDACIONES
Basicos de fabrica: - Anclar correctamente la maquina a la
- Guantes industriales. - Identificados y evaluados mesa de trabajo para evitar desplome
los riesgos asociados. - No, re.tirar ni manipular partes de la
maquina

- Comprobacion del | _ No colocar manos entre las zonas de
cumplimiento  de  los doblaje

requisitos de seguridad del Poseer en marcado CE o similar, o en su
RD 1215/1997. (equipos de defecto, estar puesta en conformidad
trabajo) segun el RD 1215/1997 o legislacion

equivalente
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B.5 Ficha Maquina Horno Industrial

Tabla 74 Ficha Mdquina Horno industrial

USO EN LA EMPRESA:
e Secar pintura de bandejas apilables para
mejorar adherencia.

MARCADO CE:

SI/NO Ilustraci;ﬁn 78 dquina horno industrial

CARACTERISTICAS

Es una cabina para secado de pintura liquida de fabricacidon ecuatoriana artesanal, con funcionamiento
mediante cilindros de gas, con llamas en hornillas horizontales en la zona inferior de la cabina.
Elaborado con materiales que generan alta densidad y baja conductividad.

Esta fabricado con paneles de chapa galvanizada y en sus paredes interiores tiene lana de roca de alta
densidad y baja conductividad totalmente ignifuga como aislante térmico y acustico.

Sus dimensiones son: 1,5m de altura * 1,5 m de ancho * 1 m de fondo.

La temperatura de utilizacién oscila entre 50°C y 200°C.

El encendido es por medio de un botdn eléctrico.

FACTORES DE RIESGO
010 — Caida de personas al mismo nivel. 160 — Contactos eléctricos.
090 — Golpes/cortes por objetos o herramientas. 310 — Exposicidn a contaminantes quimicos.
150 — Contactos térmicos. 110. Atrapamiento por o entre objetos
CONSECUENCIAS
- Atrapamiento de manoal cerrarla puerta. - Explosion.
- Quemaduras - Inhalaciéon de humos contaminantes
- Electrocucién
EPI's INCIDENCIAS RECOMENDACIONES
Basicos de fabrica: - Verificar mangueras de suministro de
- Botas de seguridad. - ldentificados y evaluados gas y valvulas
- Gafas de proteccion. los riesgos asociados. - Encendedor  eléctrico  (verificar
- Guantes industriales. - Comprobacién del conexiones y toma a tierra)
] i o - Bloqueo exterior de puerta y medidor
- Mascarillas con el filtro cumplimiento  de  los i
.. . para control de temperatura interna
adecuado requisitos de seguridad del
- Prendas de proteccién RD 1215/1997. (equipos de
frente al calor trabajo)
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B.6 Ficha Maquina Aplanadora manual artesanal

Tabla 75 Ficha Mdquina Aplanadora manual artesanal

NUMERO DE MAQUINA: 006

NOMBRE: Aplanadora manual artesanal

USO EN LA EMPRESA:
e Aplanar las zonas de tol dobladas para
minimizar riesgos de cortes con el material

MARCADO CE:
SI/NO

llustracion 79 Mdquina aplanadora manual

CARACTERISTICAS

Es una maquina de accionamiento manual, de fabricacidn artesanal en Ecuador, cuyo disefio es acorde
a la necesidad de la empresa.
Su accionamiento es a través de una palanca que permite aplicar presion al juntar las caras de las placas

de la aplanadora.

Su peso es de 15 kg aproximadamente. Esta fabricada con 2 rieles de 0.5 cm de espesos y 60 cm de
largo, unidas por unas bisagras y soldadas a una palanca en la parte superior para lograr aplicar la
presidn deseada, segun la aplicacion de fuerza por parte del operario.

FACTORES DE RIESGO

090. Golpes/cortes por objetos o herramientas.

110. Atrapamiento por o entre objetos

130. Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas

CONSECUENCIAS

- Atrapamiento de mano.
- Sobreesfuerzo al accionar palanca

- Esguinces y torceduras.

- Golpes y rozaduras en manos y brazos.

EPI's

INCIDENCIAS

RECOMENDACIONES

Basicos de fabrica:
- Botas de seguridad.
- Guantes industriales.

- Identificados y evaluados
los riesgos asociados.

Comprobacion del cumplimiento de
los requisitos de seguridad del RD
1215/1997. (equipos de trabajo)
Aplicar resguardos en maquinaria
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B.7 Ficha Maquina Esmeriladora

Tabla 76 Ficha Mdquina esmeriladora

USO EN LA EMPRESA:
Se usa habitualmente para: afilar herramientas,
limar bordes de metal.

MARCADO CE:
SI/NO

llustracion 80 Mdquina esmeriladora

CARACTERISTICAS

Es una maquina- herramienta de banco, utilizada para actividades de mecanizado por abrasidn
mediante el uso de muelas que desarrollan movimiento de rotacidn que funcionan por motor eléctrico.
Se encuentra montada sobre una mesa de madera, anclada por pernos gruesos que la sujetan
firmemente.
La maquina tiene las siguientes caracteristicas:

e Potencia: 250 W/ 230V.

e Voltaje: 230V

e Didmetro muela: $200x30x20

e R.p.m:2800.

e Diametro eje: 20 mm.

e Dimensiones: 550 x 280 x 360 mm.

e Peso:15Kg
e Condiscos de piedras circulares, grano fino y grueso
FACTORES DE RIESGO
110 — Atrapamiento por o entre objetos 160 — Contactos eléctricos.
090 — Golpes/cortes por objetos o herramientas. 211 — Incendios. Factores de inicio
100 — Proyeccién fragmentos o particulas. 310 - Exposicion a contaminantes quimicos.
150 — Contactos térmicos. 330 — Ruido.
CONSECUENCIAS
- Cortes y rozaduras en manos y brazos. - Quemaduras y electrocucion.
- Proyeccién de fragmentos - Atrapamiento por partes moviles

- Cortes o abrasiones de manos u otras
partes del cuerpo

EPI’s INCIDENCIAS RECOMENDACIONES
Basicos de fabrica: - Verificacion e inspeccién de muelas,
- Botas de seguridad - Identificados y evaluados ejes, platos y demds partes de la
contra riesgos los riesgos asociados. maquina

- Dispositivos de proteccion para

mecanicos _ - Comprobacion del proyeccién de particulas
- Gafas de proteccion. cumplimiento  de los | - Ajustes siempre con la maéquina
- Guantesdeseguridadde | oquisitos de seguridad del parada
cuero cur‘Fido al cromo RD 1215/1997. (equiposde | -  Soporte colocado en plano horizontal
- Mascarillas con el filtro trabajo) del eje de la muela

adecuado - Sistema de aspiracién de polvo

143



B.8 Ficha Herramienta Amoladora

Tabla 77 Ficha Mdquina-herramienta Amoladora

USO EN LA EMPRESA:
Se usa habitualmente para separar piezas que
no han sido soldadas adecuadamente.

llustracion 81 Mdquina-Herramienta Amoladora

MARCADO CE:
SI/NO

CARACTERISTICAS

“Se trata de mdquinas portdtiles, accionadas normalmente por energia eléctrica o aire comprimido,
que, utilizando distintas herramientas de insercion, ejecutan trabajos como: tronzado, rebarbado,
desbaste, ranurado, lijado, desoxidado, pulido, etc.
Las herramientas de insercion que utilizan son: discos de desbastar y tronzar, platos de goma con hojas
de lijar, cepillos planos y de vaso, muelas de vaso, esponjas o fundas de pulir, discos de trapo, etc. La
eleccion de uno u otro modelo de amoladora estard en funcion de los trabajos a realizar, materiales,
potencia requerida, entorno de trabajo, etc.” (UPV Gestion, Servicio Integrado de Prevencién y Salud
Laboral, 2019)

e Caracteristicas:

e Corte de metal

e discos de 115.mm

e Potencias 500W

FACTORES DE RIESGO
330 - Vibraciones 160 — Contactos eléctricos.
090 — Golpes/cortes por objetos o herramientas. 211 — Incendios. Factores de inicio
100 — Proyeccidén fragmentos o particulas. 310 - Exposicidon a contaminantes quimicos.
150 — Contactos térmicos. 330 — Ruido.
CONSECUENCIAS
- Cortes y rozaduras en manos y brazos. - Quemaduras y electrocucion.
- Proyeccion de fragmentos - Cortes o abrasiones de manos u otras partes del
cuerpo
EPI's INCIDENCIAS RECOMENDACIONES
Basicos de fabrica: - Verificar el disco en buenas condiciones
- Botas de seguridad - Cubierta protectora de la maquina
contra riesgos - ldentificados y evaluados |- No sobrepasar la velocidad de rotacidn ni
mecanicos los riesgos asociados. sonr?gter al disco a sobr(.eesfuerzos _
» - Verificar cables y conexiones eléctricas
- Gafas de montura y |- Comprobacién del

- Proteccion para proyeccion de particulas

oculares de proteccion | cumplimiento  de  los | No usar la maquina en posturas sobre los

contra impactos clase C 0 | requisitos de seguridad del

D .
RD 1215/1997. (equiposde | _ | eer el manual de uso del fabricante y

- Guantes de seguridad de trabajo)
. rabajo i i
cuero curtido al cromo ] acatar las instrucciones de uso

- Mascarilla anti polvo

hombros.
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B.9 Ficha Herramienta Entenalla

Tabla 78 Ficha Herramienta Entenalla

NUMERO DE MAQUINA: 009

NOMBRE: Entenalla

USO EN LA EMPRESA:

e Sufunciodn es sujetar entre sus placas piezas
con la ayuda del tornillo mecénico que gira
en 360°.

"

MARCADO CE: llusracio'n 82 Herramienta Entenalla
SI/NO

CARACTERISTICAS

Es una maquina herramienta, denominada Entenalla o Prensa de Banco de 8” giratoria en hierro
fundido, el ancho de su mordaza es de &” y cuenta con una base giratoria de 360°, de Marca Stanley.
Su funcién es sujetar entre sus placas piezas con la ayuda del tornillo mecénico que gira en 360°. Se
coloca fijo a la mesa de trabajo, en la empresa EDPUmuebles es una mesa de madera a 110 cm de
altura y la herramienta es facil de utilizar. En el caso que la pieza a sujetar sea para cortar se debe girar
el tornillo hasta sujetar firmemente la pieza y a posteriormente se podrd cortar logrando que la pieza
no se mueva por lo que se obtiene un corte recto y liso.

FACTORES DE RIESGO

040. Caida de objetos en manipulacion 130. Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas
090. Golpes/cortes por objetos o herramientas.
110. Atrapamiento por o entre objetos

CONSECUENCIAS

- Caida de piezas o materiales por - Atrapamiento entre las placas al ajustar.
manipulacién
- Atrapamientos por el tornillo o la cadena

del banco.

EPI’s INCIDENCIAS RECOMENDACIONES
Basicos de fabrica: - ldentificados y evaluados | -  Disponer en el banco de trabajo de la
- Botas de seguridad. los riesgos asociados. herramienta y materiales necesarios.
_ Guantes industriales. i Comprobacion del | - Asegurar la correcta sujecion de la

pieza al tornillo o cadena del banco.
- Utilizar herramienta en buen estado.
- Disponer de iluminacion adecuada en
la zona de trabajo.

cumplimiento de los
requisitos de seguridad del
RD 1215/1997. (equipos de
trabajo)
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ANEXO C. FICHAS DE SEGURIDAD PRODUCTOS QUIMICOS

C.1 Ficha de seguridad Pintura

Tabla 79 Ficha de sequridad Pintura

Denominacion

Esmalte sintético industrial

Fotografia del producto

| —
wesco

Nombre quimico

Esmalte alquidico sintético

Usos

Proteccion de superficies metalicas que requieran buena resistencia a la corrosién

Escenario de exposicion

Preparacion de pintura
Pintura de producto con pistola de compresor de aire

Condiciones de uso

La preparacion de pintura se hace al aire libre, sin el uso de EPI's
La actividad de pintar se hace en una caseta de 3 paredes y techo con una abertura
frontal, donde se ubica una mesa de trabajo, el operario no ingresa al recinto.

Para pintar el operario usa EPI: Guantes, mono, zapatos de seguridad y mascarilla

Pictogramas

O & &

Daiiing para el medio
NOCIVOENCASODEINGESTION ambiente acutico (%)
NOCIVOPORINHALACION

PROVOCAIRRITACIONCUTANEA LIQUIDOINFLAMABLE

Identificacion de peligros

Inhalacién: Por evaporacidn de esta sustancia se puede alcanzar una concentracidn
nociva en el aire, lo que puede producir Tos, vértigo, dolor de cabeza, nauseas, jadeo
Ingestion: Dolores abdominales, confusion (para mayor informacidén, véase
Inhalacién).

Contacto con la piel: Puede irritar la piel.

Contacto con los ojos: Enrojecimiento, dolor.

Frases H (Peligros) y P(Consejos
de Prudencia)

P101: Si se necesita consejo médico, tener a mano el envase o la etiqueta

P102: Mantener fuera del alcance de los nifios

P210: Mantener alejado del calor, de superficies calientes, de chispas, de llamas
abiertas y de cualquier otra fuente de ignicién. No fumar

P211: No pulverizar sobre una llama abierta u otra fuente de ignicién

P251: No perforar ni quemar, incluso después de su uso

P260: No respirar el polvo/el humo/el gas/la niebla/los vapores/el aerosol

P280F Llevar guantes, prendas y gafas de proteccion. En caso de ventilacion
insuficiente, llevar equipo de proteccion

respiratoria

P410+P412: Proteger de la luz del sol. No exponer a temperaturas superiores a 50
°C/122°F

P363 Lavar las prendas contaminadas antes de volver a usarlas.
P303+P361+P353-P352-P312 EN CASO DE CONTACTO CON LA PIEL (o el pelo): Quitar
inmediatamente todas las prendas contaminadas.

Aclararse la piel con agua o ducharse. Lavar con agua y jabdn abundantes. Llamar a un
CENTRO DE TOXICOLOGIA o a un médico si la persona se encuentra mal.
P305+P351+P338-P310 EN CASO DE CONTACTO CON LOS O0JOS: Aclarar
cuidadosamente con agua durante varios minutos. Quitar las lentes de contacto, si
lleva y resulta facil. Seguir aclarando. Llamar inmediatamente a un CENTRO DE
TOXICOLOGIA o a un médico.

P501: Eliminar el contenido/el recipiente conforme a la legislacion vigente de
tratamiento de residuos

H226 Liquidos y vapores inflamables.

H319 Provoca irritacion ocular grave.

H315 Provoca irritacion cutanea.

H336 Puede provocar somnolencia o vértigo.

H317 Puede provocar una reaccion alérgica en la piel.
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H412 Nocivo para los organismos acuaticos, con efectos duraderos.

Primeros auxilios

Inhalacién: Lleve al accidentado a un lugar seguro con aire limpio, reposo y
proporcionar asistencia médica, si la victima no respira proceda con respiracion
artificial, si ocurre vomito mantenga la cabeza y el tronco hacia abajo para prevenir la
aspiracion y mantener las vias respiratorias libres, la victima esta inconsciente coloque
la cabeza de lado.

Ingestion: Enjuagar la boca, dar a beber agua abundante, no inducir al vomito y
proporcionar asistencia médica.

Piel: Quitar las ropas y calzado contaminados, lavar la piel con gran cantidad de aguay
jabon.

Ojo: Enjuagar con agua abundante durante 20 minutos (quitar las lentes de contacto si
puede hacerse con facilidad) y proporcionar asistencia médica.

Medidas lucha contra incendios

Peligro de fuego o explosion: Combustible, se puede incendiar por calor, chispas o
llamas, los vapores pueden formar mezclas explosivas con el aire, los vapores son mas
pesados que el aire, se dispersan a lo largo del suelo y en sétanos, alcantarillas y
tanques con el consecuente peligro de explosién en interiores y exteriores

Control de Incendios: Para el control de incendios se pueden usar espuma resistente
al alcohol, polvos quimicos secos y rocié de agua, nunca use chorro de agua directo
sobre el liquido inflamado, si las circunstancia lo permiten mover los contenedores del
area de fuego a un lugar seguro; en incendios de grandes proporciones usar monitores,
no aproximarse al fuego y si es seguro dejar que el fuego consuma el liquido
combustible

Almacenamiento

Almacenamiento en zona segregada de oxidantes fuertes y acidos fuertes, en
recipientes bien cerrados y etiquetados. Temperatura Min. 5°C — Max. 40°C

Incompatibilidad con otros
productos quimicos.

Reacciona con oxidantes fuertes y acidos inorganicos, originando peligro de incendio.

Propiedades Fisico - Quimicas

Punto de inflamacidn: 40 °C (Liquido inflamable Clase 3)
Temperatura de auto inflamacién: 200°C

Punto de Ebullicién: 1762C

Presién de vapor a 50 2C: <300000 Pa (300 kPa)
Densidad relativa: 0,98 -1,22

Concentracién C.0.V a 202C: 300kg/m3 (300g/L)

Informacion Toxicoldgica

El preparado no estd clasificado como peligroso

El contacto reiterado o prolongado con la preparacion puede eliminar la grasa natural
de la piel y causar dermatitis por contacto de tipo no alérgico y la absorcion a través de
la piel. El contacto del liquido con los ojos puede causar irritacion y lesiones reversibles

Equipo de proteccién personal

Respiratoria: Mascara autofiltrante para gases, vapores y particulas. Cat Il

Manos: Guantes no desechables de proteccién quimica Cat.lll

Ocular y facial: Pantalla facial Cat Il

Corporal: Prenda de proteccion frente a riesgos quimicos, antiestética e ignifuga

Pies: Calzado de seguridad contra riesgo quimico, con propiedades antiestaticas y
resistencia al calor

Fuente: Ing. Qco. Luis Santos (PINTURAS UNIDAS, 2018)
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C.2 Ficha de seguridad Thinner o Diluyente

Tabla 80 Ficha de seguridad Thinner o Diluyente

Denominacién

THINNER LACA

Fotografia del producto

Nombre quimico

Thinner

Usos

Disolver y diluir sustancias insolubles en agua, como la pintura de esmalte o basada en
aceites, los aceites y las grasas.

Escenario de exposicion

Preparacion de pintura

Condiciones de uso

La preparacion de pintura se hace al aire libre, sin el uso de EPI's

Pictogramas

® O

Daiino para el medio
ambiente acudtico (EN)

NOCIVOENCASODEINGESTION
NOCIVOPORINHALACION

PROVOCAIRRITACIONCUTANEA LIQUIDOINFLAMABLE

Canoerigeno, mutdgeno (MU)

Identificaciéon de peligros

Inhalacidn: irritacion de nariz y garganta, dolor de cabeza, nauseas, mareos,
confusidon y pérdida de conciencia. La exposicidén prolongada a solventes causa dafos
permanentes al sistema nervioso

Ingestidn: puede producir trastornos gastrointestinales

Contacto con la piel: puede causar irritaciéon y dermatitis

Contacto con los ojos: puede causar irritacion y ardor

Frases H  (Peligros)
P(Consejos de Prudencia)

H332 - Nocivo en caso de inhalacidn.

H312 - Nocivo en contacto con la piel.

H226 - Liquidos y vapores inflamables.

H315 - Provoca irritacion cutanea.

P261: Evitar respirar el polvo/el humo/el gas/la niebla/los vapores/el aerosol.

P271: Utilizar Unicamente en exteriores o en un lugar bien ventilado. P280: Llevar
guantes/prendas/gafas/mascara de protecciéon

P304+P340: EN CASO DE INHALACION: Transportar a la victima al exterior y mantenerla
en reposo en una posicién confortable para respirar.

P312: Llamar a un CENTRO DE INFORMACION TOXICOLOGICA o a un médico en caso de
malestar

Primeros auxilios

Inhalacién: Traslade a la victima y procurele aire limpio. Manténgala en calma. Si
no respira, suministrele respiracion artificial. Llame al médico

Ingestién: NO INDUZCA EL VOMITO. Enjuague la boca con agua. Nunca suministre
nada oralmente a una persona inconsciente. Llame al médico. Si el vomito ocurre
espontaneamente, coloque a la victima de costado para reducir el riesgo de
aspiracion.

Piel: Ldvese inmediatamente después del contacto con abundante agua y jabon, durante
al menos 15 minutos. Quitese la ropa contaminada y lavela antes de reusar. No
utilice solventes o diluyentes para la limpieza de la piel. Puede utilizarse jabdn.

Ojo: Enjuague inmediatamente los ojos con agua durante al menos 15 minutos, y
mantenga abiertos los parpados para garantizar que se aclara todo el ojo y los tejidos
del parpado. Enjuagar los ojos en cuestién de segundos es esencial para lograr la
maxima eficacia. Si tiene lentes de contacto, quiteselas después de los primeros
5 minutos y luego continle enjuagandose los ojos. Consultar al médico

Medidas lucha contra

incendios

Fuegos Pequefios: Dioxido de carbono, polvo quimico seco, espuma regular.

Fuegos Grandes: Espuma, agua en forma de rocio o niebla. No use agua en forma de
chorro

Productos de descomposicion peligrosos en caso de incendio: En caso de incendio
puede desprender humos y gases irritantes y/o tdxicos, como mondxido de carbono
y otras sustancias derivadas de la combustion incompleta.
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Almacenamiento

Almacenar en un darea limpia, seca y bien ventilada. Proteger del sol. No fume,
suelde o haga cualquier trabajo que pueda producir llamas o chispas en el area de
almacenamiento. Manténgase lejos de oxidantes fuertes. Almacenar a una
temperatura entre 5°C y25°C. Los contenedores abiertos deben ser cuidadosamente
cerrados de nuevo y deben mantenerse en posicion vertical para evitar fugas

Envasar Unicamente en el suministrado por el fabricante

Incompatibilidad con otros
productos quimicos.

Agentes oxidantes fuertes.

Propiedades Fisico - Quimicas

Punto de inflamacidén: Vaso cerrado: -14°C (6.8°F) o > 43°C (109°F)
Temperatura de auto inflamacién: 200°C

Punto de Ebullicién: >100 °C

Presién de vapor: 28.1 kPa (211 mm Hg) [a 20°C]

Densidad relativa: 0.903

Temperatura de auto ignicidén: >229°C (444°F)

Informacion toxicoldgica

Toxicidad aguda: ETA-DL50 oral (rata,calc): 4486 mg/kg
ETA-DL50 der (conejo,calc) > 5000 mg/kg
ETA-CL50 inh. (rata, 4hs, calc.): >5mg/I
Irritacién o corrosion cutanea: Irritacién dérmica (conejo, esti.): irritante
Lesiones o irritacion ocular graves: Irritacion dérmica (conejo, esti.): irritante
Sensibilizacion respiratoria o cutdnea:
Sensibilidad cutanea (cobayo, esti.): no sensibilizante
Sensibilidad respiratoria (cobayo, estim.): no sensibili

Equipo de proteccion
personal

Respiratoria: Hasta 1000 ppm: Respirador APR con cartucho para vapores organicos
Hasta 5000 mg/m?3: Respirador con linea de aire
Concentraciones superiores: Equipo de respiraciéon autocontenido
Manos: >8hr: Nitrilo, viton, 4H (Silver Shield)
>4Hr: Alcohol polivinilico (PVA)
Ocular : Gafas de seguridad contra salpicaduras quimicas.
Corporal: Contacto prolongado o repetido: >8hr: Viton
Riesgo leve o moderado de salpicaduras: Traje en Tyvek
Riesgo alto: Tyvek-Saranex laminado. CPF1 a 4. Responder. Reflector
>8hr: Botas de caucho de nitrilo
Instalar duchas y estaciones lavaojos en el lugar de trabajo

Fuente: (PINTURAS CONDOR, 2018), (GTM, 2017)

149




C.3 Ficha de seguridad Gasolina Extra

Tabla 81 Ficha de seguridad Gasolina Extra

Denominacion Comercial

Gasolina Extra

Fotografia del producto

T )

Nombre quimico

Gasolina (Octanaje 80)

Usos

Combustible para motores de combustion interna por ignicién, disefiados para
carburantes sin plomo.

Escenario de exposicion

Se utiliza para limpiar el recubrimiento anticorrosivo del Tol negro al frio.

Condiciones de uso

Se utiliza en un ambiente abierto, con uso de guantes, mascarilla y ropa de trabajo
para realizar esta tarea

Pictogramas

GHS02

Sustancias infiamables (IN)

Identificacion de peligros

Inhalacién: La exposicién prolongada a concentraciones de vapores superiores al
permisible, pueden causar: aturdimiento, dolor de cabeza, vértigo, nauseas, irritacion
de los ojos y vias respiratorias altas, anomalias cardiacas, convulsiones, asfixia,
inconciencia e incluso la muerte. Este producto que contiene benceno puede ocasionar
leucemia y n-Hexano que puede metabolizarse a otros productos, pudiendo causar
neuropatias.

Ingestidn: La aspiracidon por los pulmones como consecuencia de la ingestion del
producto puede causar neumonia y consecuencias fatales. En condiciones normales de
utilizacidn no se espera que la presencia de estos

Contacto con la piel: El contacto prolongado y repetido puede resecar la piel
originando dermatitis

Contacto con los ojos: En caso de salpicaduras puede ocasionar irritacién transitoria.

Frases H (Peligros) y P(Consejos
de Prudencia)

H226 Liquidos y vapores inflamables

H332 Nocivo en caso de inhalacién

H312 Nocivo en contacto con la piel

P210: Mantener alejado del calor, de superficies calientes, de chispas, de llamas
abiertas y de cualquier otra fuente de ignicién. No fumar

P243 Tomar medidas de precaucion contra descargas electrostaticas

P281 Utilizar el equipo de proteccidn individual obligatorio

P260 No respirar el polvo/el humo/el gas/la niebla/los vapores/el aerosol

P262 Evitar el contacto con los ojos, la piel o la ropa

P403 Almacenar en un lugar bien ventilado

Primeros auxilios

Inhalacién: Trasladar a la victima a una atmédsfera no contaminada Llamar a los
servicios médicos de emergencia Si la respiracion continua, pero la persona afectada
esta inconsciente, colocarla en posicidn de recuperacion. Si la respiracion se detuviera,
aplicar la respiracidn artificial. Suministrar oxigeno si respira con dificultad Si los latidos
del corazén desaparecen aplicar masaje cardiaco. Controlar la respiracion y el pulso.
Obtener atencidn médica inmediatamente.

Ingestion: Actuar con rapidez. No provocar el vémito. Proteger las vias respiratorias si
empieza el vdmito No administrar nada por via oral Si el paciente esta inconsciente,
pero mantiene la respiracion, colocarlo en posicion de recuperacioén. Si la respiracion
se hubiese detenido practicar la respiracion artificial. Obtener atencidn médica
inmediatamente.

Piel: Quitar y aislar la ropa y el calzado contaminado, previo a ser empapado con agua.
Enjuagar inmediatamente la piel con agua corriente por lo menos durante 20 minutos.
Lavar la piel con agua y con jabon.

150



Ojo: Lavar los ojos con agua corriente, por lo menos durante 20 minutos. Si la irritacion
continuda, obtener atencidn médica

Medidas lucha contra incendios

Espuma, polvo quimico seco, CO2, Agua pulverizada o nebulizada

Almacenamiento

Situar los tanques lejos del calor y de otras fuentes de ignicién. Los bidones pueden
apilarse hasta un maximo de tres alturas. No almacenar nunca en edificios ocupados
por personas. Cantidades pequefias pueden almacenarse en envases portatiles
adecuados que se mantendran en zonas ventiladas y a prueba de fuego. No almacenar
en depdsitos inapropiados, no etiquetados o etiquetados incorrectamente.
Mantenerlos depdsitos bien cerrados, en lugar seco bien ventilados y lejos de la luz
directa del sol y de otras fuentes de calor y de ignicién. Evitar la entrada de agua.
Manténgase fuera del alcance de los nifios. El almacenamiento debe estar a
temperatura ambiente.

TRASVASE DE PRODUCTO: Durante el bombeo puede formarse cargas electroestaticas
por lo que es necesario que todo el equipo esté conectado a tierra. Evitar las
salpicaduras durante el llenado. Esperar 10 minutos después de llenado el tanque,
antes de abrir las escotillas o bocas de hombre.

Incompatibilidad con otros
productos quimicos.

Reacciona con oxidantes fuertes y acidos inorganicos, originando peligro de incendio.

Propiedades Fisico - Quimicas

Punto de inflamacidn: -42 °C (PMCC)

Temperatura de auto inflamacién: >250°C

Ebullicién: Inicial= Aproximadamente 35°C Final= Aproximadamente 210°C
Presion de vapor: 48 - 78 Kpa

Densidad relativa: 0.7643

Informacion Toxicoldgica

Aguda Oral: LD50>5000 mg/kg

Aguda cutdnea: LD50<2000 mg/kg

Aguda Inhalatoria: LC50>5 mg/I

Irritacién Ojos: Irritante débil

Irritacién piel: Irritante débil

Irritacion respiratoria: No hay informacion

Equipo de proteccidn personal

Respiratoria: Normalmente no necesario. En espacio cerrado puede ser necesario el
uso del sistema de respiracion auténoma

Manos: Si hay posibilidad de que se produzca salpicaduras, utilizar guantes de PVC o
de caucho de Nitrilo.

Ocular: Si hay posibilidad de que se produzca salpicaduras, usar gafas protectoras de
una sola pieza.

Corporal: Usar overol para reducir al minimo la contaminacion de la ropa interior. Lavar
con regularidad el overol. Usar zapatos o botas de seguridad resistentes a productos
quimicos.

Fuente: Unidad de Proteccion Ambiental y Seguridad Industrial (PETROCOMERCIAL FILIAL DE PETROECUADOR, 2007)
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C.4 Ficha de seguridad Gas licuado de petréleo

Tabla 82 Ficha de seguridad Gas licuad de petrdleo

Denominacion Comercial

Gas licuado de petréleo

Fotografia del producto

Nombre quimico

Mezclas de propanos y butanos

Usos

Combustible, propelente

Escenario de exposicién

Se usa en el horno de secado de producto pintado

Su exposicién es cuando conectan el cilindro de gas, cuando encienden el horno,
cuando manipulan para cambio de vélvula y cuando lo transportan cuando llega uno
nuevo

Condiciones de uso

Se manipula sin guantes, se encuentra ubicado a 2 metros de distancia del horno de
secado.

Pictogramas

GHS02
Sustancias inflamables (IN)

HS04
Gas bajo presidn (GZ)

Identificacion de peligros

Inhalacién: A altas concentraciones en el aire, posee propiedades narcéticas y
asfixiantes debido a la disminuciéon del oxigeno disponible para la respiracidn.

Puede causar efectos adversos sobre el sistema nervioso central.

Los efectos pueden incluir excitacion, dolor de cabeza, mareos, somnolencia, visién
borrosa, fatiga, temblores, convulsiones, pérdida de conocimiento y fallo respiratorio.
Concentraciones superiores al 10% pueden causar irregularidades cardiacas.
Ingestion: NP

Contacto con la piel: El liquido o el vapor frio pueden producir quemaduras por
congelacion.

Contacto con los ojos: El liquido o el vapor frio pueden producir quemaduras por
congelacion.

Frases H (Peligros) y P(Consejos
de Prudencia)

H220: Gas extremadamente inflamable.

H280: Contiene gas a presion; peligro de explosidn en caso de calentamiento.

P102: Mantener fuera del alcance de los nifios.

P210: Mantener alejado del calor, de superficies calientes, de chispas, de llamas
abiertas y de cualquier otra fuente de ignicién. No fumar.

P377: Fuga de gas en llamas: No apagar, salvo si la fuga puede detenerse sin peligro.
P280: Llevar guantes/prendas/gafas/mascara de proteccion.

P410+P403: Proteger de la luz del sol. AlImacenar en un lugar bien ventilado.

Primeros auxilios

Inhalacidn: Trasladar al afectado a una zona de aire fresco.

Si la respiracidn es dificultosa, practicar respiracién artificial o aplicar oxigeno.
Solicitar asistencia médica.

Ingestion: NP

Piel: Las quemaduras por congelacion tienen el mismo tratamiento que las
quemaduras de origen térmico.

Lavar inmediata, abundante y cuidadosamente con agua.

No frotar las partes afectadas.

Solicitar asistencia médica.

Ojo: Las quemaduras por congelacion tienen el mismo tratamiento que las quemaduras
de origen térmico.

Lavar inmediata, abundante y cuidadosamente con agua.

No frotar las partes afectadas.

Solicitar asistencia médica

Medidas lucha contra incendios

Agua pulverizada, polvo quimico seco y CO2. NO UTILIZAR NUNCA CHORRO DE AGUA
DIRECTO.
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Almacenamiento

Guardar el producto en recipientes cerrados y etiquetados. Mantener los recipientes
en lugar fresco y ventilado, alejados del calor y de fuentes de ignicién. Mantener los
recipientes alejados de oxidantes fuertes. Es recomendable el uso de detectores de
gas.

Incompatibilidad con otros
productos quimicos.

Sustancias oxidantes.

Propiedades Fisico - Quimicas

Punto de inflamacién: (-96.8 °C) - (-75.9 °C)

Temperatura de auto inflamacién: > 400 °C

Ebullicién: (-26.48 °C) - (-0.34 °C)

Presion de vapor: 7.5 kg/cm2 méx. a 50 °C (ASTM D2598)
Densidad: 0.560 g/cm3 min. a 15 °C (ASTM D1657)

Informacion Toxicoldgica

NP

Equipo de Proteccidn Personal

Respiratoria: Equipos de respiracion auténoma En presencia de elevadas
concentraciones de producto.

Manos: Guantes de PVC.

Ocular: Proteccién ocular cerrada

Corporal: Calzado de seguridad antiestatico.

Fuente: (REPSOL, 2016)
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C.5 Ficha de seguridad Recubrimiento Tol anticorrosivo

Denominacion Comercial

Anticorrosivo

Fotografia del producto

(Imagen referencial)

Usos

Construccidn y anticorrosiéon

Escenario de exposicién

El Tol negro al frio que se utiliza como materia prima en la empresa EDPUmuebles,
viene con una cobertura anticorrosiva, que al someter al calor de la soldadura eléctrica
de punto con electrodos, emana vapores quimicos.

Condiciones de uso

Los operarios al soldar no utilizan EPI’s como: guantes, mascarilla ni gafas

Pictogramas

SPOEH

Identificacion de peligros

Inhalacidn: Los vapores pueden causar mareos o sofocacion, irritacion aparato tracto-
respiratorio.

Consultar un médico si los sintomas aparecen.

Ingestidn: Bajo orden de toxicidad, pero si una pequeia cantidad del liquido o parte
del vomito ingresan a los pulmones, pueden causar bronconeumonia o un edema
pulmonar.

Contacto con la piel: La sobre exposicion puede causar irritacién a la piel. (Dermatitis)
Contacto con los ojos: La sobre exposicion puede causar irritacion a los ojos.

Frases H  (Peligros) vy
P(Consejos de Prudencia)

FRASES H:

H226 - Liquidos y vapores inflamables.

H336 - Puede provocar somnolencia o vértigo.

H372 - Provoca dafios en los érganos tras exposiciones prolongadas o repetidas.
H411 - Téxico para los organismos acuéticos, con efectos nocivos duraderos.
FRASES P:

P210 Mantener alejado del calor, de superficies calientes, de chispas, de llamas
abiertas y de cualquier otra fuente de ignicién. No fumar.

P211 No pulverizar sobre una llama abierta u otra fuente de ignicién.

P251 No perforar ni quemar, incluso después de su uso.

P261 Evitar respirar el aerosol.

Primeros auxilios

Inhalacion: Trasladar al afectado a una zona de aire fresco.

Si la respiracién es dificultosa, practicar respiracion artificial o aplicar oxigeno.
Solicitar asistencia médica.

Ingestidn: Si se ha tragado, NO provocar el vomito.

Consultar un médico si los sintomas aparecen.

Enjuague la boca completamente con agua.

Piel: En caso de un contacto, lavar inmediatamente la piel con agua en abundancia.
Quitar la ropa y los zapatos contaminados.

Consultar un médico.

Lavar la ropa antes de reutilizarla.

Limpiar a fondo los zapatos antes de reutilizarlos.

Ojo: Lavarse abundantemente los ojos con agua como medida de precaucion.
Consultar un médico si aparece y persiste una irritacion.

Medidas
incendios

lucha contra

PROCEDIMIENTOS ESPECIALES PARA COMBATIR EL FUEGO: La niebla de agua puede
no ser efectiva, mantenga el viento a sus espaldas, refrigere los contenedores
expuestos. Los envases, incluso vacios, expuestos al fuego o temperaturas superiores
a 50°C. pueden estallar.

PRODUCTOS QUE SE FORMAN EN LA COMBUSTION Y DEGRADACION TERMICA:
Monéxido de Carbono y Didxido de Carbono.

PELIGROS ESPECIFICOS ASOCIADOS: No disponible

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL PARA EL COMBATE DEL FUEGO: Uso de equipos
de respiracidon auténoma ERA, de presion positiva. El uso de uniforme estandar dara
proteccidn limitada.

Almacenamiento

Areas limpias, frias y bien ventiladas.
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Incompatibilidad con otros
productos quimicos.

Corrosivos, Comburentes y Perdxidos

Propiedades Fisico -
Quimicas

Punto de inflamacién: >26°C
Temperatura de auto ignicién: 236 °C
Ebullicion: 175-270°C

Presion de vapor a 20 °C: 6,7 mbar
Densidad: 1,2 — 1,25 gr/ml

Informacion Toxicoldgica

Toxicidad oral aguda: Baja toxicidad: LD50 > 5000mg/Kg, Ratas
Toxicidad dérmica aguda: Baja toxicidad: LD50 > 2000 mg/Kg, Conejos
Toxicidad aguda por inhalacién: Baja toxicidad: LC50> 5mg/|/4h, Ratas
Irritacidn/corrosion cutanea: Irritacion de la piel, en casos extremos.
Lesiones oculares/irritacion: Irritacion en ojos

Equipo de Proteccién

Personal

Respiratoria: Respirador para vapores organicos
Manos: Use guantes de neopreno o nitrilo butilo
Ocular: Use anteojos de proteccién quimica.
Corporal: Delantal de PVC para proteccidn corporal.

Fuente: (Pinturas Tricolor S.A, 2016)
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ANEXO D. DOCUMENTACION PROCESOS PRODUCTIVOS METALMECANICOS

D.1 Proceso de Doblaje

D.1.1 Encabezado

Tabla 83 Encabezado proceso de Doblaje

EDPU
muebles

W=

WL

CLAVE

PROCEDIMIENTO DE DOBLAIJE

Cédigo: EPM-PRO-002-0

Revision: 0

Fecha de revisién:20- 10-2019

Pagina N2 156 de 210

D.1.2 Control de cambios del procedimiento

Tabla 84 Control de cambios Procedimiento Doblaje

Rev. N2 Fecha: Descripcion Elaborado Revisado Aprobado
Toma de informaciéon y documentacion inicial proceso ., Edgar Puente
20-10-2019 . Andrea Puente Sebastian Matorell
de doblaje Gerente General

D.1.3 Objetivo

Seguir los patrones de trazado para irle dando forma al producto Bandeja Apilable Con la ayuda de

Maquinas Plegadora y Aplanadoras manuales. El proceso de Doblaje es aquel en el que no existe

separacién de material.

D.1.4 Alcance

El procedimiento inicia una vez que se han obtenido las piezas de las bases, parantes y paredes

laterales del Proceso de Trazado y Corte para poder realizar el Doblaje de estas piezas y culmina cuando

estan listas para ser ensambladas, armadas y soldadas, es decir para dar forma al producto final en el

siguiente proceso.

D.1.5 Medidas preventivas existentes

Tabla 85 Medidas preventivas existentes Proceso de Doblaje

Medidas colectivas

Equipo de proteccion individual

Casco
Chaleco reflectante
Guantes industriales para soldadura

Fuente: Empresa EDPUmuebles
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D.1.6 Procedimiento

D.1.6.1 Flujograma

EDPU
muebles
L AA ‘

\ EDGAR RUENTE

PROCESO:
TRAZADO Y
CORTE

pieza del
producto que se
vaa doblar

Parantes

Laterales

Colocar el lado corto
delaparedenla
magquina plegadora
de doblaje menor

PROCESO DE DOBLAJE

en la maquina
plegadora

Girar el faldén manual
delamdquina hasta
formar un angulo de
1209 (repetir por los 2

lados)

Aplanar la zona

doblada en
méquina

Aplanadora
manual

lado largo del parante

Aplanar la zona

Girar el faldon manual de doblada en Verificar que toda
la maguina hasta formar S maquina » lazona quede

un angulo de 1202 Aplanadora aplanada

manual
—Ja / —[ 23/ —A a/
Colocar la base por el

lado de corte cuadrado NO
pequefio en la maguina [———!

plegadora doblaje

menor b
al l
- Bases — Girar el faldén
Determinar la Posicionar 0.5 cm del I

manual de la
» maquina con ambas
manos hasta formar

b un angulo de 120“@72

NO-

Y

Colocar 0.5cm de Girar el faldon

base de los 3 lados manual de la
restantes en la » maquina hasta

maquina plegadora formar un ngulo

de doblaje menorcajs de 1802 [35]

]

Colocar Parante Tirar palanca
en maquina .| hasta que todos
Aplanadora los lados estén

manual aplanados
b3

NO:

Posicionar el lado
largo de la pared en
SI la maquina

plegadora de doblaje
menor

Girar el faldén manual de
la maquina con ambas
manos hasta formar un
angulo de 1209 (repetir

por los 2 lados)

Aplanar la zona

doblada en
magquina

Aplanadora
manual

Doblar por lineas
trazadas sobre el
S soporte fijo de

doblaje (repetir para
las 2 aristas laterales)

Llevar piezas
dobladasala
z0na de
Ensamblajey
Soldadura

PROCESO:
ENSABLAIE,
ARMADAY

SOLDADURA

llustracion 83 Flujograma proceso de Doblaje
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D.1.6.2 Descripcion del proceso

Tabla 86 Descripcion actividades proceso de Doblaje

Actividad Descripcion Condiciones de Trabajo
0 PROCESO: Trazado y Corte | Proceso de produccién previo a Doblaje, donde se obtienen las piezas
cortadas y trazadas listas para iniciar el presente proceso.
Nos indican el patron por donde se van a realizar los dobleces.
1 Determinar la pieza del | El producto Bandeja apilable metalica de 2 y 3 servicios (papelera),
producto que se va a | consta de 3 partes: las bases, las paredes laterales y los parantes que
doblar unen los pisos de la bandeja.
Por lo que el proceso inicia una vez que se cuenta antes mencionadas
cortadas y trazadas que vienen del proceso anterior:
NOTA:
Bases: continuar con la actividad al
Parantes: continuar con la actividad b1
Paredes laterales: continuar con la actividad c1
a BASES
al | Colocar la base por el lado | Colocar por la linea trazada a 0.5cm del borde por el lado de corte | - Uso de Mdquina Plegadora de
de corte cuadrado | cuadrado pequefio de base enla maquina plegadora de doblaje menor | doblaje menor
pequeiio en la maquina - El operario presiona el tol
plegadora doblaje menor hacia la maquina y no utiliza
EPI’s en manos
a2 | Girar el faldon manual de | Una vez introducido la base en la maquina, se debe sujetar la base con | - Uso de Mdquina Plegadora de|
la maquina hasta formar | unamanoy con la otra mano girar el faldén manual de lamdquina hacia | doblaje menor
un angulo de 1202 arriba, hasta formar un angulo de 1202 con respecto a la posicidn de la |- El operario presiona el tol hacia
magquina. la maquina y no utiliza EPI's en
Repetir esta actividad con todas las bases. manos
Para continuar con la siguiente actividad se responde a la siguiente
pregunta:
éSe doblaron todas las bases?
Sl: Continuar con actividad a3
NO: Repetir desde la actividad a1
a3 | Aplanarlazonadobladaen | Seintroduce la parte doblada dentro de la maquina aplanadora. - Uso Maquina Aplanadora
maquina Aplanadora | Se debe sujetar la base con una mano e ir direccionando hacia la zona |manual (elaboracién artesanal,
manual que se quiere aplanar y con la otra mano tirar de la palanca para que al [sin garantia de seguridad)
juntar las dos placas se produzca el efecto de aplanado sobre la base de |- El operario ejerce fuerza con el
metal. brazo derecho para tirar de la
palanca y que ejerza presion
- El golpe que se genera al juntar]
las placas produce ruido |
vibracién en el brazo derecho
que sujeta la palanca
a4 | Verificar que toda la zona | Se debe realizar una inspeccién visual y manual para verificar mediante |- Inspeccién visual y manual sin

quede aplanada

el tacto si toda la superficie quedd aplanada y no hay riesgo de puntas
elevadas o deformaciones en el material.
Para continuar con la siguiente actividad se responde a la siguiente
pregunta:
¢éSe aplanaron todas las bases?
SI: Continuar con actividad a5

NO: Repetir desde la actividad a3

uso de EPI’s para manos, por lo
que pueden quedar puntas de|
metal
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a5 | Colocar 0.5cm de base de | Colocar por la linea trazada a 0.5cm del borde de base en la mdquina + Uso de Méquina plegadora de
los 3 lados restantes en la | plegadora de doblaje menor. doblaje menor
maquina plegadora de
doblaje menor Esta actividad se repite para los 3 lados faltantes de la base que forma un
rectangulo.
# Actividad Descripcion Condiciones de Trabajo
a6 | Girar el faldon manual de | Una vez introducido el lado de la base que se desea doblar en la
la maquina hasta formar | maquina plegadora de doblaje menor, se debe sujetar la base con una
un angulo de 1802 mano y con la otra mano girar el faldon manual de la maquina hacia
arriba, hasta formar un angulo de 1802 con respecto a la posicion de la
maquina.
Repetir esta actividad con todas las bases.
Esta actividad se repite para los 3 lados faltantes de la base que forma
un rectangulo.
Al finalizar los dobleces de las bases, sus dimensiones finales son:
27cm de ancho x 34cm de largo (descontando los 0.5 cm que se
doblaron por cada lado)
Para continuar con la siguiente actividad se responde a la siguiente
pregunta:
éSe doblaron todas las bases?
Sl: Continuar con actividad 2
NO: Repetir desde la actividad a5
b PARANTES
b1l | Colocar el parante por el | Colocar por la linea trazada a 0.5cm del borde por el lado largo del | -Uso Maquina Plegadora de|
lado largo en la maquina | parante en la maquina plegadora de doblaje menor doblaje menor
plegadora - El operario presiona el
parante hacia la maquina sin
uso de EPI’'s en manos
b2 | Girar el faldon manual de | Una vez introducido el lado del parante en la maquina, se debe
la maquina con ambas | posicionar adecuadamente a fin que quede sujeto por si mismo en la
manos hasta formar un | mdquina.
angulo de 120¢ Posteriormente con ambas manos se debe girar el faldén manual de la
magquina hacia arriba, hasta formar un angulo de 1202 con respecto a la
posicién de la maquina.
NOTA: Posicionar el otro lado del parante y repetir desde actividad b1
Para continuar con la siguiente actividad se responde a la siguiente
pregunta:
¢éSe doblaron todos los parantes?
SlI: Continuar con actividad b3
NO: Repetir desde la actividad b1
b3 | Colocar Parante en | Se debe posicionar el parante al fondo de la maquina aplanadora r Uso Maquina Aplanadora
maquina Aplanadora | manual, ya que el parante es de menor dimensidn referente a las otras manual (elaboracién artesanal,
manual piezas sin garantia de seguridad)
Con el fin de que al presionar las 2 bases de la aplanadora se logre | El operario ejerce fuerza con el
aplanar correctamente el parante brazo derecho para tirar de la
palanca y que ejerza presion
- El golpe que se genera al juntar]
las placas produce ruido v
vibracion en el brazo derecho
que sujeta la palanca
b4 | Tirar palanca hasta que | Una vez que se colocd correctamente el parante, con ambas manos se |- El golpe que se genera al juntar|

todos los lados estén

aplanados

debe tirar de la palanca de la maquina aplanadora, con el fin de ejercer
mayor presién y precision.
NOTA: Posicionar el otro lado del parante y repetir desde actividad b3,

las placas produce ruido |

vibracién en el brazo derecho
que sujeta la palanca
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Se debe realizar una inspeccidn visual y manual para verificar mediante
el tacto si toda la superficie quedd aplanada y no hay riesgo de puntas
elevadas o deformaciones en el material.

Al finalizar los dobleces de los parantes, sus dimensiones finales son:
3.5cm de ancho x 22cm de largo (descontando los 0.5 cm que se

doblaron por cada lado largo)
Para continuar con la siguiente actividad se responde a la siguiente

pregunta:

éSe aplanaron todos los parantes?
Sl: Continuar con actividad 2

NO: Repetir desde la actividad b3

# Actividad Descripcion Condiciones de Trabajo
C PAREDES LATERALES
cl | Colocar el lado corto de la | Colocar por lalinea trazada a 0.5cm del lado corto, con corte en oblicuo  Uso Maquina Plegadora de|
pared en la maquina | dela pared en la maquina plegadora de doblaje menor doblaje menor
plegadora de doblaje - El operario presiona el tol hacia
menor la maquina y no utiliza EPI's en
manos
c2 Girar el faldon manual de | Una vezintroducido se debe sujetar la pared lateral con unamanoycon  Uso Maquina Plegadora de|
la maquina hasta formar | la otra mano girar el faldéon manual de la maquina hacia arriba, hasta doblaje menor
un angulo de 1202 (repetir | formar un dngulo de 1202 con respecto a la posicién de la maquina. - El operario presiona el tol hacia
por los 2 lados) NOTA: Posicionar el otro lado de la pared lateral por el lado corto |a mdaquina y no utiliza EPI's en
cortado en oblicuo y repetir desde actividad c1 manos
c3 Aplanar la zona doblada en | Se debe introducir la parte doblada dentro de la maquina aplanadora. |Maquina Aplanadora manual
maquina Aplanadora | Se debe sujetar la pared lateral que no esta introducida con una mano
manual e ir direccionando hacia la zona que se quiere aplanar y con la otra
mano tirar de la palanca para que al juntar las dos placas se produzca el
efecto de aplanado sobre la pared lateral de metal.
Se realiza una inspeccién visual y manual para verificar mediante el
tacto si toda la superficie quedd aplanada y no hay riesgo de puntas
elevadas o deformaciones en el material.
Para continuar con la siguiente actividad se responde a la siguiente
pregunta:
éSe aplanaron todas las paredes laterales?
SlI: Continuar con actividad c4
NO: Repetir desde la actividad ¢3
c4 Posicionar el lado largo de | Colocar por la linea trazada a 0.5cm del borde largo de las paredes Maquina Plegadora de doblaje|
la pared en la maquina | laterales en la maquina plegadora de doblaje menor. menor
plegadora de doblaje | Esta actividad se repite para los 2 lados largos faltantes.
menor
¢5 | Girar el faldén manual de | Una vez introducido el lado largo de la pared lateral en la maquina, se
la maquina con ambas | debe posicionar adecuadamente a fin que quede sujeta por si mismo
manos hasta formar un | enlaméquina.
angulo de 1202 (repetir por | Posteriormente con ambas manos se debe girar el faldon manual de la
los 2 lados) maquina hacia arriba, hasta formar un dngulo de 1202 con respecto a la
posicion de la maquina.
NOTA: Posicionar el otro lado de la pared lateral y repetir desde
actividad c4
c6 | Aplanarlazonadobladaen | Seintroduce la parte doblada dentro de la maquina aplanadora. - Uso Mdquina Aplanadora

maquina Aplanadora

manual

Se debe sujetar la parte de la pared lateral que no esta siendo aplanada
con una mano e ir direccionando hacia la zona que se quiere aplanary
con la otra mano tirar de la palanca para que al juntar las dos placas se
produzca el efecto de aplanado sobre los bordes doblados.

manual (elaboracién artesanal,
sin garantia de seguridad)
- El operario ejerce fuerza con el

brazo derecho para tirar de la

palanca y que ejerza presion
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Se debe realizar una inspeccidn visual y manual para verificar mediante
el tacto si toda la superficie quedd aplanada y no hay riesgo de puntas
elevadas o deformaciones en el material.

Esta actividad se repite para los 2 lados largos de la pared lateral.

Para continuar con la siguiente actividad se responde a la siguiente
pregunta:

éSe aplanaron todas las paredes laterales?

SlI: Continuar con actividad ¢7

NO: Repetir desde la actividad c6

- El golpe que se genera al juntar]
las placas produce ruido v
vibracion en el brazo derecho
que sujeta la palanca

c7 Doblar por lineas trazadas | Se debe sujetar firmemente sobre el soporte fijo para doblaje, | -Uso de Soporte fijo para
sobre el soporte fijo de | siguiendo las lineas trazadas sobre la pared lateral. doblaje
doblaje (repetir para las 2 | Presionar sobre el lado excedente, a fin de generar una palanca y | - El operario aplica fuerza con
aristas laterales) doblarlo en linea recta basados en la linea y el soporte. los brazos sobre el soporte
NOTA: Se debe repetir esta actividad para las 2 aristas restantes en base | fijo, a fin de obtener las aristas
a las lineas trazadas, obteniendo una U de las paredes laterales
Para continuar con la siguiente actividad se responde a la siguiente
pregunta:
¢éSe doblaron todas las aristas?
Sl: Continuar con actividad 2
NO: Repetir desde la actividad c7
2 Llevar piezas dobladas a la | Una vez que se cuenta con todas las piezas dobladas y aplanadas - Entre las 2 zonas de trabajo hay|

zona de Ensamblaje y
Soldadura

Se deben transportar las piezas a la zona de Ensamblaje, doblado y
Soldadura.
NOTA: Inicia el PROCESO: Ensamblaje, Armada y Soldadura

un escaldn de 10cm que divide la
zona en 2 alturas

Fuente: Empresa EDPUmuebles
Elaborado por: Andrea Puente
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D.2 Proceso de Ensamblaje, Armada y Soldadura

D.2.1 Encabezado

Tabla 87 Encabezado Procedimiento de Ensamblaje, Armada y Soldadura

EDPU
muebles
'v ° PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLAJE, ARMADA Y
- SOLDADURA
| /| gayuey
CLAVE

Cédigo: EPM-PRO-003-0

Revision: 0

Fecha de revision:02- 11-2019

Pagina N2 162 de 210

D.2.2 Control de cambios del procedimiento

Tabla 88 Control de cambios Procedimiento de Ensamblaje, Armada y Soldadura

Rev. N2 Fecha: Descripcion

Elaborado

Revisado

Aprobado

Toma de informaciéon y documentacion inicial proceso
0 02-11-2019 .
de Ensamblaje, armada y soldadura

Andrea Puente

Sebastian Matorell

Edgar Puente
Gerente General

D.2.3 Objetivo

Obtener la forma del producto en bruto, una vez que se han fabricado en los procesos anteriores las

piezas bases que lo conforman. La importancia del procedimiento de ensamblaje, armada y soldadura

radica en que es un proceso de transformacidn del metal donde se recogen las piezas ya acabadas para

posteriormente ser ensambladas y transformadas en el producto final, previo a que se den los ultimos

acabados como la pintura.

D.2.4 Alcance

El procedimiento inicia desde donde se recogen las piezas como: bases, parantes y paredes laterales

ya acabadas en su forma individual del Proceso de Doblaje para poder ser ensambladas, armadas y

soldadas; con el fin, de dar forma al producto final que es la bandeja apilable y culmina cuando se

verifican detalles como que no hayan puntas que sobresalgan o que las superficies estén lisas y que

esté lista la bandeja apilable para el proceso de Pintura y Secado.

D.2.5 Medidas preventivas existentes

Tabla 89 Medidas preventivas existentes procedimiento de Ensamblaje, Armada y Soldadura

Medidas colectivas

Equipo de proteccion individual

- Inspeccién toma de tierra y cables de conexién -
de soldadora -
-Zona de almacenamiento de Pinturay diluyente -

alejado de zona de soldadura

Casco

Chaleco reflectante

Guantes industriales para soldadura

Fuente: Empresa EDPUmuebles

D.2.6 Procedimiento

D.2.6.1 Flujograma
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07U
muebles

W=

\ EDGAR RUENTE

PROCESO ENSAMBLAJE, ARMADO Y SOLDADURA

¢8e prensaron
todas las

bandejas? la bandeja

Colocar la base - Girar el perno de

Coger 1basey1 la pared ek ajuste hasta prensar

PROCESO: g y Vap bordes de unidn L [
) P pared lateral P lateral por los o los bordes y unir las

Doblaje en lamaquina . )
dobladaen U dobleces hasta 2 piezas (Repetir los

. Entenalla
E encajar ; 3 bordes)

Inicio

Definir las aristas de

157

Verificar con un

de la bandeja

nivelador la rectitud

dEstd rectala
bandeja?

i

- Realizar 4 puntos de
Posicionar la aralos a d?)s Jareos Cortar puntas
SH» bandeja entre los 4 805y excedentes de las
2para el lado corto de )
electrodos P esquinas
suelda eléctrica
7

Coger 1 bandeja
y 1 parante

EDGAR PUENTE

PROCESO ENSAMBLAJE, ARMADO Y SOLDADURA

Posicionar en la Colocar la parte e Colocar otro parante Hacer 1 punto de Verificar la
parte inferior central | | central de [a union swelda elz crica en enellateral largoa suelda eléctrica en perpendicularidad
la bandej ntre la bandej m del bort | punto central los paran
de ab? deja (parte entre la bandejay el punto central de '8c del bo.de el pu to cel Fa de de los parantes,
posterior), el borde | |el parante entre los wnién oblicuo (repetir para union (repetir para con respectoa la
del parante electrodos = 2lados) 2lados) bandeja
Laterales
Posicionar borde Nivelar la bandeja Sujetar firme el Hacer 1 punto de
Hacer 2 puntos de X Hacer 1 punto de X . -
iEstén - superior de la segunda o superior y punto de referencia suelda eléctrica en
I _ Separar el parante ) suelda adicionales B suelda eléctrica en
Posterior < - NO—< perpendiculares >—S| . bandeja con el borde comprobar que en parante y el punto central de
mal posicionado ) en cada union de ) el punto central de - P
superior de los s este paralelaala posicionar entre los union de la otra
los parantes union de una pared e
o parantes soldados | bandeja inferior electrodos pared
17 /18 / 19 20
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PROCESO ENSAMBLAJE, ARMADO Y SOLDADURA

EDGARRUENTE

Verificar la Sujetar firme el Hacer 1 punto de
perpendicularidad punto de referencia suelda eléctrica en el Verificar que estén
de los parantes, en parantey punto central de union niveladas las
con respecto a las posicionar entre los de la parte posterior bandejas
bandejas ; electrodos de la bandeja

Iyl

i St

Hacer 2 puntos de CLEIIED
Seoarar piezas ml e suelda aZicionales levemente para Limar bordes y filos Verificar aue no Pasar lija de agua PROCESO:
P . p NO ¢ Sta", Sl - eliminar bordes existentes para a ) NO—P sobre superficie de Pintura y
posicionadas niveladas? en cada union de ) haya puntas salidas .
puntiagudos despuntar las bandejas secado
los parantes

cortantes

llustracion 84 Flujograma procedimiento de Ensamblaje, Armada y Soldadura
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D.2.6.2 Descripcion del proceso

Tabla 90 Descripcion de actividades procedimiento de Ensamblaje, Armada y Soldadura

Actividad

Descripcion

ICondicion de trabajo

Coger 1 base y 1 pared lateral
doblada en U

Del Proceso de Doblaje se han obtenido las bases, paredes laterales
dobladas en forma de U y los parantes, doblados y listos para ser
ensamblados.

Inicia el presente proceso tomando una de las bases y una pared
lateral para ser ensamblados.

Colocar la base y la pared
lateral por los dobleces
hasta encajar

En el proceso de Doblaje, se dejaron pliegues en cada pieza, a fin de
que al juntarse puedan encajar perfectamente, por lo que se debe
posicionar la base en la parte central de la pared lateral, desde
arriba hacia abajo. Presionando firmemente para lograr cuadrar la
base en la pared lateral.

Posicionar los bordes de
union en la maquina
Entenalla

Una vez encajadas las 2 piezas, se lleva hacia la maquina Entenalla
y se posiciona la franja de unidn entre las 2 piezas, en medio de las
placas de la entenalla.

Girar el perno de ajuste hasta
prensar los bordes y unir las

Se debe ir girando la palanca manual, para que gire el perno de
ajuste y se pueda prensar los bordes que han sido ensamblados en

- Uso de Maquina Entenalla
- El operario va posicionando la

bandeja

de un perfil metalico y un martillo se debe posicionar sobre la
bandeja el perfil metélico y dar golpes sobre el mismo para lograr
la definicion de las aristas y lograr enderezar el tol, en el caso que
haya algun desnivel.

2 piezas (Repetir los 3 | laactividad anterior. zona de unidén sujetando con la
bordes) El ajuste debe hacerse con fuerza para mejor adhesion. mano cerca de la Entenalla hasta
Esta tarea se debe repetir hasta que todos los bordes de la bandeja | que se vaya ensamblando
estén prensados y se haya unido las 2 piezas, es decir por los 3 lados | - El giro de la palanca y la presion
de la bandeja. que genera con el brazo que gira
Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la | la palanca puede generar cierto
pregunta: grado de esfuerzo y destreza
éSe prensaron todas las bandejas?
NO: Retornar actividad 1
SI: Continuar actividad 5
Definir las aristas de la | Se debe definir las aristas de la bandeja, para lo cual con la ayuda | - Uso de Herramienta Martillo

- Uso Perfil Metalico
- Los golpes que se generan con el
martillo sobre el tol genera ruido

lados largos y 2 para el lado
corto de suelda eléctrica

firmemente la bandeja entre los electrodos, posicionando la zona
donde quiero que haga el punto de suelda.

Se debe Realizar 4 puntos de suelda para los lados largos y 2 para
el lado corto con 8cm de separacion de un punto a otro.

Se debe verificar que se hayan hecho correctamente los puntos de
suelda en la zona adecuada para asegurar la correcta sujecion, en el
caso de falla se debe colocar otro punto de suelda en la zona que se
necesite.

\Verificar con un nivelador la | Para verificar que la bandeja esté recta, se utiliza la herramienta | - Uso Herramienta Nivel de
rectitud de la bandeja Nivel de Burbuja, la misma que debe posicionarse sobre la base de | burbuja
la bandeja y en diferentes puntos de la misma para ir verificando la
rectitud.
Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la
pregunta:
éEsta recta la bandeja?
NO: Retornar actividad 5
Sl: Continuar actividad 7
Posicionar la bandeja entre [Se lleva la bandeja hacia la Maquina Soldadora, se posiciona la zona
los electrodos inferior de la bandeja donde se une la base y la pared lateral.
Realizar 4 puntos de paralos | Se presiona la palanca inferior con el pie mientras se sujeta | Uso de maquina Soldadora

eléctrica con electrodos de bronce
- El operario no hace uso de guantes
industriales  proporcionados ni
gafas

 Hay que verificar la toma de tierra
de la maquina para evitar contactos
eléctricos

I Los puntos de suelda generan
emanacion de humo

- Accionamiento de la maquina con
pedal

Cortar puntas excedentes de
las esquinas

Con ayuda de una tijera manual, se debe quitar las puntas de metal
excedentes en los bordes exteriores, con el fin de evitar cortes.
NOTA: Desde la actividad 1 se debe repetir en todas las bandejas.
Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la
pregunta:

éSe ensambl6 y soldo todas las bandejas?

 Uso de Herramienta Tijera manual
 Operario no usa gafas ni guantes
de proteccidn
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NO: Retornar actividad 5
SI: Continuar actividad 10

suelda con el uso de una Maquina Radial.

Se debe tener cuidado de realizar el corte de precisién solo en la
zona que se desea, sin dafar el resto del producto para por
continuar con el proceso.

NOTA: Para saber a qué actividad retornamos para continuar con el
proceso, verificamos en qué posicion esta mal ensamblado:

Posterior: Retornar actividad 11

# |Actividad Descripcion ICondicion de trabajo
10 [Coger 1 bandejay 1 parante | Unavez armadas las bandejas, empezamos con la etapa de armada

de la papelera, para ello cogemos una bandeja (ensamblada base+

pared lateral) y un parante (previamente doblado).

11 |Posicionar en la parte | Basandose en las lineas de trazo, se debe posicionar el borde del
inferior central de la bandeja | parante, en la parte inferior-central de la pared posterior de la
(parte posterior), el borde | bandeja.
del parante Sujetar firmemente y llevar las piezas a la maquina soldadora

eléctrica.

12 |Colocar la parte central de la | Colocar la zona central de la unién descrita en la actividad anterior
unién entre la bandeja y el | entre los electrodos de la maquina soldadora
parante entre los electrodos

13 [Hacer 1 punto de suelda | Se presiona la palanca inferior con el pie mientras se sujeta | Uso de mdaquina Soldadora
eléctrica en el punto central | firmemente la bandeja entre los electrodos, posicionando la zona [eléctrica con electrodos de bronce
de unién donde quiero que haga el punto de suelda. - El operario no hace uso de guantes

industriales  proporcionados ni
gafas
- Hay que verificar la toma de tierra
de la maquina para evitar contactos
eléctricos
- Los puntos de suelda generan
emanacion de humo
- Accionamiento de la mdquina
con pedal

14 |Colocar otro parante en el | La papelera para que pueda estar sujeta entre bandejas, requiere
lateral largo a 8cm del borde | de 3 parantes, 1 en cada lado, por lo que se debe colocar otros 2
oblicuo (repetir para 2 lados) | parantes (1 a cada lado largo), posicionando el borde del parante,

en la parte inferior de la pared lateral de la bandeja, cada uno a 8cm
del borde de la parte delantera cortado en oblicuo.

Sujetar firmemente y llevar las piezas a la maquina soldadora
eléctrica.

15 |Hacer 1 punto de suelda | Se presiona la palanca inferior con el pie mientras se sujeta + Uso de maquina Soldadora
eléctrica en el punto central | firmemente la bandeja entre los electrodos, posicionando la zona léctrica con electrodos de bronce
de unidon (repetir para 2 | donde quiero que haga el punto de suelda. - El operario no hace uso de guantes
lados) industriales  proporcionados  ni

gafas
 Hay que verificar la toma de tierra
de la maquina para evitar contactos
eléctricos
- Los puntos de suelda generan
emanacion de humo
- Accionamiento de la mdquina
con pedal

16 erificar la | Una vez colocados los 3 parantes, se debe verificar la | - Uso de Herramienta Escuadra
perpendicularidad de los | perpendicularidad que forma entre el parante y la bandeja, esta | metalica de 902
parantes, con respecto a la | verificacidn se la realiza con la ayuda de la herramienta escuadra
bandeja metdlica de 909.

Esta verificacidn se realiza para garantizar en primera instancia que
al colocar la bandeja superior, queden paralelas entre si.

Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la
pregunta:

¢Estan perpendiculares los parantes?

NO: Pasar actividad 16.1

SI: Continuar actividad 17

16.1Separar el parante mal | En el caso que se detecte que no hay la perpendicularidad deseada | - Uso de Maquina Amoladora
posicionado entre un parante y la bandeja inferior, se debe separar el punto de | - Verificar las conexiones y cables

de la maquina para evitar
contactos eléctricos

- La maquina cuenta con
protecciones para evitar

proyeccién de particulas
- El operario no lleva protecciones
en manos ni 0jos
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Laterales: Retornar actividad 14

- El uso de la maquina genera
ruido

# |Actividad Descripcion ICondicion de trabajo
17 [Hacer 2 puntos de suelda | Se presiona la palanca inferior con el pie mientras se sujeta | Uso de maquina Soldadora
adicionales en cada unidn de | firmemente la bandeja entre los electrodos, posicionando la zona eléctrica con electrodos de bronce
los parantes donde quiero que haga el punto de suelda. - El operario no hace uso de guantes
Se debe Realizar 2 puntos de suelda adicionales en cada parante, 1 |industriales proporcionados ni
en la parte superior y otro en la parte inferior, a 1 cm de distancia [gafas
entre si.  Hay que verificar la toma de tierra
Se debe verificar que se hayan hecho correctamente los puntos de |de la maquina para evitar contactos
suelda en la zona adecuada para asegurar la correcta sujecidn, en |eléctricos
el caso de falla se debe colocar otro punto de suelda en la zona que | - Los puntos de suelda generan
se necesite. emanacion de humo
- Accionamiento de la maquina
con pedal
18 |Posicionar borde superior de | Se toma otra bandeja (previamente ensamblada (base+ pared
la segunda bandeja con el | lateral) y se posiciona sobre la bandeja inferior que ya fue soldada
borde superior de los | los parantes, con el fin de verificar la perpendicularidad de los
parantes soldados puntos de suelda que se van a realizar.
Una vez identificada la perpendicularidad, se posiciona el borde
superior de la bandeja con el borde superior de los parantes.
Sujetar firmemente y llevar las piezas a la maquina soldadora
eléctrica
19 Hacer 1 punto de suelda | Se presiona la palanca inferior con el pie mientras se sujeta  Uso de maquina Soldadora
eléctrica en el punto central | firmemente la bandeja entre los electrodos, posicionando la zona léctrica con electrodos de bronce
de union de una pared donde quiero que haga el punto de suelda. - El operario no hace uso de guantes
Cuando se coloca la bandeja superior, la suelda se inicia por una de |industriales proporcionados ni
las paredes. gafas
 Hay que verificar la toma de tierra
de la maquina para evitar contactos
eléctricos
- Los puntos de suelda generan
emanacion de humo
- Accionamiento de la mdquina
con pedal
20 |Nivelar la bandeja superiory | Se hace una revisidon con la herramienta nivel de burbuja, para | - Uso de Herramienta nivel de
comprobar que este paralela | verificar que se encuentre recta y paralela la una bandeja de la otra. | burbuja
a la bandeja inferior
21 [Sujetar firme el punto de | Una vez verificada que se encuentre paralelas las bandejas, se
referencia en parante vy | sujetafirmemente del punto de referencia de la otra pared (que no
posicionar entre los | hasido soldada), y se lleva a la maquina soldadora eléctrica.
electrodos
22 Hacer 1 punto de suelda | Se presiona la palanca inferior con el pie mientras se sujeta | Uso de maquina Soldadora
eléctrica en el punto central | firmemente la bandeja entre los electrodos, posicionando la zona [eléctrica con electrodos de bronce
de union de la otra pared donde quiero que haga el punto de suelda. - El operario no hace uso de guantes
Cuando se coloca la bandeja superior, la suelda se inicia por una de |industriales proporcionados ni
las paredes. gafas
 Hay que verificar la toma de tierra
de la maquina para evitar contactos
eléctricos
- Los puntos de suelda generan
emanacion de humo
- Accionamiento de la mdquina
con pedal
23 NVerificar la | Se debe verificar la perpendicularidad que forma entre el parantey | - Uso Herramienta Escuadra
perpendicularidad de los | la bandeja, esta verificacion se la realiza con la ayuda de la | metalica de 902
parantes, con respecto a las | herramienta escuadra metalica de 909.
bandejas Esta verificaciéon se realiza para garantizar que los parantes estan
colocados perfectamente, mejorando la rectitud de las bandejas
24 Sujetar firme el punto de | Una vez verificada que se encuentre paralelas las bandejas, se

referencia en parante vy
posicionar entre los
electrodos

sujeta firmemente del punto de referencia de la otra pared (que no
ha sido soldada), y se lleva a la maquina soldadora eléctrica.
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# |Actividad Descripcion ICondicion de trabajo
25 Hacer 1 punto de suelda | Se presiona la palanca inferior con el pie mientras se sujeta
eléctrica en el punto central | firmemente la bandeja entre los electrodos, posicionando la zona
de wunion de la parte | donde quiero que haga el punto de suelda.
posterior de la bandeja Cuando se coloca la bandeja superior, la suelda se inicia por una de
las paredes.
26 |Verificar que estén niveladas | Se realiza una ultima verificacién con respecto a la rectitud de la | Uso Herramienta Escuadra

las bandejas

bandeja superior con la ayuda de la herramienta nivel de burbuja,
con ello se certifica que se encuentre recta y paralela la una bandeja
de la otra.
Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la
pregunta:
¢Estan niveladas?
NO: Pasar actividad 26.1

SI: Continuar actividad 27

metalica de 902

26.1Separar

piezas mal

posicionadas

En el caso que se detecte que no hay la perpendicularidad deseada
entre los parantes y las bandejas, ocasionando que no estén
paralelas las bandejas entre si y esto provoque un desnivel.
Se deben separar los puntos de suelda que se deseen ajustar con el
uso de una Maquina Radial.
Se debe tener cuidado de realizar el corte de precisidon solo en la
zona que se desea, sin dafar el resto del producto para por
continuar con el proceso.

NOTA: Retornar actividad 23

- Uso de Maquina Amoladora
- Verificar las conexiones y cables

de la maquina para evitar
contactos eléctricos

- La maquina cuenta con
protecciones para evitar

proyeccion de particulas

- El operario no lleva protecciones
en manos ni ojos

- El uso de la maquina genera ruido

27

Hacer 2 puntos de suelda
adicionales en cada unién de
los parantes

Se presiona la palanca inferior con el pie mientras se sujeta
firmemente la bandeja entre los electrodos, posicionando la zona
donde quiero que haga el punto de suelda.
Se debe Realizar 2 puntos de suelda adicionales en cada parante, 1
en la parte superior y otro en la parte inferior, a 1 cm de distancia
entre si.
Se debe verificar que se hayan hecho correctamente los puntos de
suelda en la zona adecuada para asegurar la correcta sujecion, en el
caso de falla se debe colocar otro punto de suelda en la zona que se
necesite.

F Uso de maquina Soldadora
eléctrica con electrodos de bronce
- El operario no hace uso de guantes
industriales  proporcionados ni
gafas

 Hay que verificar la toma de tierra
de la maquina para evitar contactos
eléctricos

- Los puntos de suelda generan
emanacion de humo

- Accionamiento de la maquina con
pedal

28

Golpear puntas levemente
para eliminar bordes
puntiagudos cortantes

Utilizando una lima metdlica como referencia en los bordes, se da
pequenos golpes con un martillo en las esquinas y bordes donde
existan puntas que sobresalgan y suavizar bordes puntiagudos
cortantes.

Uso de Herramientas: martillo y
Lima metalica

I El uso de estas herramientas con
el metal generan ruido

29

Limar bordes y filos
existentes para despuntar

Con la ayuda de la Herramienta Lima metalica, se liman los bordes
y uniones para despuntar bordes puntiagudos que no se hayan
podido eliminar en la actividad 28, y asi evitar cortes o enganches.

 Uso de Herramienta: Lima
- El uso de estas herramientas con el
metal generan ruido

30

\Verificar que no haya puntas
salidas

Verificar manualmente que no haya bordes que sobresalgan y asi
evitar que el cliente sufra algln accidente.

Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la
pregunta:

¢éExisten puntas peligrosas?

NO: Continuar actividad 31

Sl: Retornar actividad 28

Revision manual, el operario no lleva
proteccion en las manos

31

Pasar lija de agua sobre
superficie de las bandejas

Para eliminar alguna impureza en el tol, se debe pasar sobre todas
las superficies de la papelera (bandeja apilable) una lija de agua, con
el fin de que la superficie quede lisa y lista para el proceso de
Pintura y Secado.

NOTA: Inicia el PROCESO: Pintura y Secado

Fuente: Empresa EDPUmuebles
Elaborado por: Andrea Puente
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D.3 Proceso de Pintura y secado
D.3.1 Encabezado

Tabla 91 Encabezado Proceso de Pintura y Secado

EDPU Cédigo: EPM-PRO-003-0
muebles
'V © PROCEDIMIENTO DE PINTURA Y SECADO Revisién: 0
“WAWW Fecha de revision:05- 11-2019
CLAVE Pagina N2 169 de 210

D.3.2 Control de cambios del procedimiento

Tabla 92 Control de cambios Procedimiento Pintura y Secado

Rev. N2 Fecha: Descripcion Elaborado Revisado Aprobado
Toma de informaciéon y documentacion inicial proceso ., Edgar Puente
0 05-11-2019 . Andrea Puente Sebastian Matorell
de Pintura y secado Gerente General

D.3.3 Objetivo

Dar al producto un mejor aspecto estético con la aplicacién de pintura sintética brillante que permite

un procedimiento de secado al horno, cuya finalidad es alargar la resistencia de la pintura en el medio

ambiente que esté expuesto el producto, de esta manera generar un valor afiadido.

D.3.4 Alcance

El procedimiento inicia desde la recepcién de la pintura y el diluyente para realizar la mezcla necesaria

para pintar las bandejas apilables y culmina con la limpieza de la zona de pintura y los instrumentos

utilizados, una vez que se han llevado las bandejas apiladas pintadas y secadas a la zona de

empaquetado y almacenamiento.

D.3.5 Medidas preventivas existentes

Tabla 93 Medidas preventivas existentes Proceso de Pintura y Secado

Medidas colectivas

Equipo de proteccion individual

- Se pinta en espacio semi-abierto
-Zona de almacenamiento de Pinturay diluyente
alejado de zona de soldadura

- Ropa de trabajo

- Mascarilla 3M con filtros integrados
- Guantes industriales

- Zapatos de seguridad

D.3.6 Procedimiento

D.3.6.1 Flujograma
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i PROCESO PINTURA Y SECADO

W=

EDGARPUENTE

q N

PROCESO: Recibir materia ) Llenar la pistola L . Pintar nivel Verificar que se

) X Realizar la Preparar la L Limpiar polvo y Colocar un «soporte . - Pintar la zona ! . ; )
Ensamblaje, prima del - . de la maquina Activar maquina . Pintar el asiento de la Pintar las paredes superior de la encuentren
—> preparacion de maquina restos de grasa de la base» sobre la mesa interior de la o . Sk
armadoy Proceso de ) Compresor con o ) Compresor o bandeja apilable laterales y parantes bandeja todas las zonas
pintura Compresor . bandeja apilable de pintura bandeja apilable ] h
soldadura Compras pintura apilable con pintura
1 2 3 4 5 7 B 9 1 1

PROCESO PINTURA Y SECADO
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. 15mi ) 20min | Sacar las papeleras l " X £ pintardn ’ PROCESO:
Llevar bandeja ™| Llevar e ingresar e i Y Verificar Cubrir fallas en € piniard Lavar pistolay ;

’ Prepararel Homo |/ yllevar a zona de S mn ) i Llevar azona de todashs Nl g Embalaje,
apilable a zona Sy g & papelerasenel framientoal todas las SI-)‘.\ /—b adherencia de la wosls ,1P|zona del asiento de empaquetado papelers arreglar zona de almacenamiento
de secadoal aire para secado ) horno de secado enlramiento Vapeleres k pintura ) [a papelera g pintura o

aire 15min kandejas y Distribucién
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llustracion 85 Flujograma Proceso Pintura y Secado
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D.3.6.2 Descripcion del proceso

Tabla 94 Descripcion de actividades de Proceso Pintura y Secado

Actividad

Descripcion

ICondicion de trabajo

Recibir materia
prima del PROCESO:
Compras

Una vez que se cuenta con las bandejas apilables armadas y listas para pintar,
se puede iniciar el presente proceso.
Para ello se debe receptar la materia prima detallada a continuacién
necesaria para cumplir con estas actividades:

e 1 Caneca que contiene 5 galones de pintura (26.4 kg de peso)

e 2.5 galones de Thinner o diluyente (peso 3.5 kg por galdn)

e  Guaipes

e 1 Galdn de gasolina (peso 2.5 kg)
Esta materia prima debe ser almacenada en la zona de secado al aire, alejada
de la zona de maquinaria, a un ambiente fresco y seco.

El thinner se almacena en un
envase no rotulado

El peso de la caneca de pintura
supera los 25kg

la
la

Realizar
preparaciéon de
pintura

Para la preparacidn se debe ir seccionando el contenido de la caneca de
pintura en galones y realizar la preparaciéon en una caneca vacia y limpia
destinada para tal efecto de la siguiente manera:

e  Extraer 1 galdn de pintura de la caneca

e Mezclar esta pintura con % galén de Thinner

e Remover la mezcla con una paleta hasta que quede homogénea,

verificando de esta manera la consistencia de la pintura.

Esta mezcla se realiza para mejorar la consistencia y trabajabilidad de la
pintura
NOTA: La preparacion indicada en esta actividad alcanza para pintar
aproximadamente 50 bandejas apilables (papeleras).

La mezcla la realizan en un
ambiente al aire libre. sin el uso de
EPI's

Preparar la maquina
Compresor

Se debe verificar que el Compresor se encuentre en correctas condiciones de
uso, es decir: que la manguera esté correctamente colocada y no hayan
deterioros o fugas, que la pistola esté limpia y conectada correctamente, que
el cable para la corriente no se encuentre pelado, este desenrollado y no
tenga alguna incidencia.

Una vez verificado esto, se debe trasladar el Compresor desde la zona de
almacenaje de esta maquina (junto a la maquina soldadora) hacia la zona de
pintura.

Llenar la pistola de la
maquina Compresor
con pintura

Dosificar la mezcla que se realizé en la actividad 2 con la ayuda de un envase
graduado, para poder llenar el recipiente de distribucién de la pistola del
Compresor.

Una vez lleno el envase de distribucidn se debe colocar correctamente la tapa
de la pistola, asegurandose que quede fijamente cerrada y no se produzcan
derrames que pueden ocurrir al activar el compresor por efecto de la presion
que ejerce.

Una vez cerrada la pistola llena, se coloca en el gancho de la mesa de trabajo,
hasta que se preparen las bandejas para ser pintadas.

NOTA: La capacidad del recipiente de la pistola corresponde
aproximadamente para pintar 6 bandejas apilables (papeleras) por lo que se
debe ir repitiendo esta actividad segun se vaya terminando la pintura en el
envase.

La realizan en un ambiente al
aire libre. sin el uso de EPI's

Limpiar polvo vy
restos de grasa de la
bandeja apilable

Con un guaipe humedecido con un poco de gasolina, se limpian todas las
superficies de la bandeja apilable, con el fin de eliminar restos de polvo y
grasay de esta manera obtener efecto liso en la pinturay se adhiera la pintura
al tol.

Uso de EPI’s: guates, mascarilla,
ropa de trabajo

Trabajo al aire libre

Uso de gasolina para limpiar
restos de grasa

Colocar un “soporte
base” sobre la mesa
de pintura

Se debe colocar un soporte por cada papelera que se vaya pintando sobre la
mesa de pintura, en la cual se apoyara la papelera y servird para dar giros
sobre el eje, facilitando la pintada y de igual forma permite el traslado de la
papelera una vez que ha sido pintada.

Activar la maquina
Compresor

Conectar el Compresor a la corriente eléctrica, verificando que el cable no
interrumpa el transito de los otros trabajadores

Toma de Corriente eléctrica en
pared exterior de la edificacion
Uso de Maquina Compresor

Pintar la zona interior
de la bandeja
apilable

La pintura debe aplicarse en temperatura 5°Cy 30°C.

Se toma la papelera con 1 mano y con la otra se toma el soplete o pistola, se
pinta toda la zona interior de la papelera, es decir: la base externa de la
bandeja superior, las paredes laterales internas de la bandeja inferior y la

- La zona de pintura se
encuentra ubicado en wuna
caseta con espacio semi-
abierto.

 No cuenta con proteccion visual
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base interna de la bandeja inferior, asegurando que se cubran todas las
superficies internas.

Uso de Maquina Compresor

# |Actividad Descripcion ICondicion de trabajo
9 |Pintarel asientodela | Posicionar boca abajo la papelera, apoyandola sobre el soporte base enla | - La zona de pintura se
bandeja apilable mesa de trabajo y pintar el asiento de la papelera, asegurando que se cubran | encuentra ubicado en una
toda la superficie caseta con espacio semi-
abierto.
- No cuenta con proteccion
visual
Uso de Maquina Compresor
10 |Pintar las paredes | Usando el soporte base como guia, se debe ir girando la papelera sobresu | - La zona de pintura se
laterales y parantes propio eje, para lograr pintar las paredes laterales del piso inferior (bordean | encuentra ubicado en una
el asiento de la papelera) y la mitad de los parantes, con el fin de que quede | caseta con espacio semi-
una zona libre de pintura para que pueda continuar con la siguiente actividad. | abierto.
- No cuenta con proteccion
visual
Uso de Maquina Compresor
11 |Pintar nivel superior | Voltear la papelera cogiendo desde los bordes no pintados, con mucho | - La zona de pintura se
cuidado y colocar apoyada en su asiento sobre el soporte base. encuentra ubicado en una
Pintar la zona superior de la papelera y demas zonas que no fueron cubiertas | caseta con espacio semi-
anteriormente, ayudandose con el giro del soporte base sobre su propio eje. | abierto.
- No cuenta con proteccién
visual
Uso de Maquina Compresor
- La manipulacién para voltear la
papelera requiere de destreza
12 |Verificar que se | Con unainspeccion visual se debe verificar que todas las zonas se encuentren | - La manipulacidn para voltear la
encuentren todas las | pintadas, por medio del giro del soporte base, asi como levantando la | papelera requiere de destreza
zonas con pintura papelera desde el soporte base y verificando las zonas internas.
Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la pregunta:
éEstan cubiertas todas las zonas?
NO: Retornar actividad 8
SlI: Continuar actividad 13
13 |Llevar bandeja | Con la ayuda de un alicate sujetar firmemente desde el borde delantero del | - Peso de la papelera:
apilable a zona de | soporte base para poder trasladar la papelera hacia la zona de secado al aire, | 2 servicios= 1.4kg
secado ubicado en la parte interior de la edificacidn. 3 servicios= 2 kg
Lugar donde permaneceran hasta que se tenga el nimero de papeleras | - Dificultad de agarre, requiere
necesarias para ingresar al Horno de secado. destreza
Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la pregunta: | - Mesa de trabajo entre el
éSe han pintado 6 bandejas papeleras? trayecto
NO: Retornar actividad 5 - Escalén en la entrada a la
SlI: Continuar actividad 14 edificacion
14 Preparar el Horno | Se debe verificar que el tanque de gas esté correctamente conectado al | Uso de Horno
para secado horno, que la manguera de conexion esté sin ninguna incidencia, que no haya | -Manipulacidn tanque de gas
objetos dentro del horno, que el horno esté conectado a la corriente eléctrica | - Toma de Corriente eléctrica en
con su toma a tierra, etc. pared exterior de la edificacion
Una vez verificados los aspectos basicos, se debe abrir la llave del tanque de | - El tanque de gas y horno estan
gas industrial y con el botén de encendido eléctrico encender el horno. en la zona exterior a la
Nivelar la temperatura del horno a 602C edificacién en un patio interno
NOTA: Dejar transcurrir 15 minutos para precalentar el horno hasta alcanzar
602C de temperatura
15 [Llevar e ingresar | Llevar las papeleras desde la zona de secado al aire (zona interior de la | - Se ingresan las papeleras
papeleras en el | edificacidn) hacia el horno, con ayuda de un alicate, sujetando firmemente | manualmente cuando el horno

horno de secado

por el soporte base.

Se debe ingresar las papeleras de 6 en 6 en cada horno, el espacio interno de
los hornos tiene una capacidad de 12 papeleras; sin embargo para evitar
contacto entre papeleras, se debe limitar a 6.

El tiempo que deben estar dentro las papeleras es de 20 minutos, contados a
partir de que se metid la ultima papelera y se cerré la puerta del horno.

NOTA: Este proceso se realiza para mejorar la adherencia de la pintura al tol.

esta a 602C

- Dificultad de agarre, requiere
destreza

- Mesa de trabajo entre el
trayecto

- Escalén en la entrada a la
edificaciéon
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# |Actividad Descripcion Condicion de trabajo
16 [Sacar las papeleras y | Con la ayuda de un alicate sujetar firmemente desde el borde delantero del | - Se sacan las papeleras
llevar a zona de | soporte base para poder trasladar la papelera hacia la zona de secado al aire, | manualmente cuando el horno
enfriamiento al aire ubicado en la parte interior de la edificacidn. esta a 602C
Se realiza esta actividad para que la papelera se enfrie y pueda ser | - Peso de la papelera:
manipulada. 2 servicios= 1.4kg
3 servicios=2 kg
NOTA: Después de salir del horno la papelera permanece en este espacio por | - Dificultad de agarre, requiere
un lapso de 15 minutos destreza
- Mesa de trabajo entre el
Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la pregunta: | trayecto
éSe secaron todas las papeleras? - Escalén en la entrada a la
NO: Retornar a la actividad 15 edificacion
Sl: Esperar 15 minutos y Continuar con actividad 17
17 |Verificar adherencia | Se toca con la mano suavemente sobre la pintura para verificar que se
de la pintura encuentre completamente seca, en el caso que se note un tanto pegajosa,
significa que alin no se encuentra seca en su totalidad.
Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la pregunta:
¢Estan completamente secas las papeleras?
NO: Esperar 15 minutos adicionales y Continuar con actividad 17
Sl: Continuar con actividad 18
18 [Cubrir las fallas en | Cuando la papelera estd completamente seca, se separa la papelera del La mezcla la realizan en un
zona del asientode la | soporte base. ambiente al aire libre. sin el uso de|
papelera Esta unién entre el soporte y la papelera ocasiona que se hagan unas [EPI’s
pequeiias sefiales consideradas como fallas.
Sobre la mesa de trabajo, se coloca la papelera boca abajo y con la ayuda de
un pincel de 0.5mm de didmetro y un poco de pintura preparada en la
actividad 2 se debe cubrir estas fallas muy delicadamente, con el fin que no
se note diferencia, ni se realicen monticulos de pintura.
NOTA: Dejar secar 30 minutos colocando la papelera puesta boca abajo para
que seque la pintura
19 |Llevar papeleras a | Cuando se haya secado completamente la pintura se lleva a la zona de
zona de | empaquetado.
empaquetado NOTA: El proceso de empaquetado inicia inmediato tras el proceso de Pintura
y secado, para evitar que pueda adherirse polvo a los productos
Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la pregunta:
éSe pintaron todas las papeleras planificadas?
NO: Retornar a la actividad 5
Sl: Continuar con actividad 20
20 |Lavar pistola y | Cuando se han trasladado las papeleras a la zona de empaquetado, se debe | - Depdsito de residuos de
arreglar zona de | dejar arreglada la zona de pintura para que pueda ser utilizada por otro | Thinner sin rotular
pintura operario. - No hay gestién de residuos

La pistola se debe lavar de la siguiente manera:
e Colocar 5 ml de thinner en el depdsito de la pistola y con la ayuda
de una brocha mediana ir removiendo la pintura.
e  Colocar esta mezcla en el tacho de residuos de Thinner.
e  Colocar 5 ml de Thinner adicionales en el depdsito y esparcir,
simulando la actividad de pintar dentro de la zona de pintura, para
que se limpien los ductos de la pistola.

NOTA: Continuar con PROCESO: Empacado, almacenamiento y distribucidn.

- La limpieza la realizan en un
ambiente al aire libre. sin el uso
de EPI's

Fuente: Empresa EDPUmuebles
Elaborado por: Andrea Puente
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D.4 Proceso de Empaquetado, almacenamiento y distribucion

D.4.1 Encabezado

Tabla 95 Encabezado Procedimiento empaque, almacenamiento y distribucion

FDPU Cédigo: EPM-PRO-005-0
muebles
'v = PROCEDIMIENTO DE EMPAQUE, Revision: 0
T\ paae ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION T ——.
CLAVE Pagina Ne 174 de 210

D.4.2 Control de cambios del procedimiento

Tabla 96 Control de cambios procedimiento de empaque, almacenamiento y distribucion

Rev. N2 Fecha: Descripcion Elaborado Revisado Aprobado
Toma de informacion y documentacion inicial proceso ., Edgar Puente
0 09-11-2019 . L Andrea Puente Sebastian Matorell
de Empaque, almacenamiento y distribucién Gerente General

D.4.3 Objetivo

Proteger al producto final con un plastico resistente que evita acumulacién de polvo e impurezas que

pueda danar la pintura, asi como roces entre papeleras al ser almacenadas y transportadas, al igual

gue su cobertura en caja que facilita su distribucion y entrega a los diferentes clientes.

D.4.4 Alcance

El procedimiento inicia desde la recepcién insumos como: el producto terminado desde el Proceso de

Pintura y Secado, asi como pldstico, cartones y cinta adhesiva desde el proceso de compras; los mismos

gue son necesarios para el empaquetado y finaliza con la conformidad del cliente al recibir su pedido.

D.4.5 Medidas preventivas existentes

Tabla 97 Medidas preventivas existentes procedimiento de empaque, almacenamiento y distribucion

Medidas colectivas

Equipo de proteccion individual

-Zona de almacenamiento de Pinturay diluyente
en zona de Almacenamiento de producto
terminado

D.4.6 Procedimiento

D.4.6.1 Flujograma
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PROCESO DE EMPAQUE, ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

oy puEHiTE

—_——————— »| Generar pedido

Orden de
Compra

Receptar
pedidos y
ofertar fecha de
entrega

Verificar si hay
nuevos pedidos

Verificar Asignar tareas
¢Hay nuevo Sip|  empresay de
pedido? cantidades a empaquetado y
despachar distribucién
4

A

Espera Coger numero
@ NO de insumos

PROCESO: necesarios para
Pinturay T el pedido
Secado ) Cortar trozo N encomendad
- - Extender Colocar ) Cubrir con e Apilar en zona
Recibir Insumos Colocar Plastico fert) Cubrir con Py Doblar bordes adicional de
pléstico sobre la papelera boca o . pléstico parte adis . de
para este Strech en . plastico base de Cortar plastico excedentes de plastico y cubrir .
: mesa de abajo sobre delantera de la P almacenamiento
proceso dispensador 5 la papelera pléstico zona lateral X
empaquetado mesa de trabajo papelera faltante de empaquetado Armar cajay
PROCESO: sellar parte | ——>{ :
Compras inferior
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PROCESO DE EMPAQUE, ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

N éPedido PROCESO:
conforme? St Faturacion
Receptar
pedido
|
|
Generar 1
Incidencia
Distribuir
pedidos a
Clientes
1257
Venﬂ;a;;ed'do ¢Pedido sip|  Soficitar Espera
conforme?
despachado IR
NO
Asignar
Solicitar ajustes operarios para
embarque
Bl
A
Empacar 6
2 servicios—>| papeleras por
caja
Verificar el e I Moylizagy
ndmero de Cerrar cajay Realizar embarcar cajas
rotular caja con Llevary ZEsta complet correcciones asignadas a
apeleras de 2 N 0
e v datos del almacenar caja el pedido? = i
3 servicios que N
se requiere contenido
iy NO
. Empacar 4
3 servicios—| papeleras por
caja

llustracion 86 Flujograma proceso empaque, almacenamiento y distribucion
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D.4.6.2 Descripcion del proceso

Tabla 98 Descripcion de actividades procedimiento de empaquetado, almacenamiento y distribucion

# |Actividad Descripcion ICondicion de trabajo
1 [Recibir insumos para | El Técnico Operario una vez que ha concluido con el Proceso de Pintura y |- Peso del plastico de 150 metros. de
este proceso Secado, debe continuar inmediatamente con el empaquetado de las 2.4 kg (1.6 kg de plastico film y 0.8 kg
papeleras, con el fin de evitar que se llenen de particulas de polvo o alguna |del tubo
otra sustancia que dafie el acabado del producto.
Para ello, debe solicitar la cantidad de insumos que requiere para tal efecto:
e  Rollo de Plastico Film Stretch de 50cm de ancho
2 |Colocar Plastico | El Técnico Operario coloca el rollo de plastico en el dispensador colocado de |La zona donde estd colocado el
Stretch en | forma horizontal en la mesa de trabajo para empaquetado dispensador puede resultar un tanto
dispensador incémoda por la posicion.
3 [Extender plastico | El Técnico Operario una vez colocado el plastico en el dispensador, tira de la
sobre mesa de | punta hasta cubrir el espacio de la mesa y un excedente adicional de 80cm
empaquetado contados desde el borde de la mesa.
4 (Colocar papelera | El Técnico Operario coge una papelera de la zona de secado al aire y posiciona
boca abajo sobre | boca abajo sobre el borde derecho de la mesa, colocando la parte posterior
mesa de trabajo de la papelera hacia el borde de la mesa. A 7cm aproximadamente del borde
lateral del plastico.
5 |Cubrir con plastico la | El Técnico Operario coge el plastico excedente que sobresale de la mesa de
base de la papelera trabajo y lo gira hasta cubrir la base de la papelera (debe sobrar desde la base
de la papelera aproximadamente 10 cm adicional que se debe dejar caer en
la parte delantera)
Los 15 cm aproximados de exceso de plastico por la parte lateral izquierda
doblar hacia la papelera en forma de sobre.
6 |Cortar plastico El Técnico Operario separa el trozo de plastico a utilizar del rollo cortando a | Uso de herramienta Cuter o estilete
una distancia de 50cm aproximadamente en relacién desde la parte delantera
de la papelera que esta en direccion al rollo. Con la ayuda de un estilete.
7 [Cubrir con plastico | El Técnico Operario con el trozo excedente cortado desde la parte delantera
parte delantera de la | de la papelera, cubre esta zona y adhiere en la base de la papelera al otro
papelera trozo de plastico doblado anteriormente en la actividad # 5
8 |Doblar bordes | El Técnico Operario debe doblar los bordes excedentes de plastico dando
excedentes de | forma agradable y que facilite la adhesién de todos los bordes que se han
plastico doblado anteriormente en las actividades #5 y 7.
De igual manera debe doblar los 7cm que se dejaron libres en la actividad #4
hacia la pared lateral del lado izquierdo.
9 |[Cortar trozo | La zona lateral izquierda de la papelera se encuentra sin ser cubierta, por lo | Uso herramienta cuter o estilete
adicional de plastico | que el Técnico Operario debe cortar un trozo adicional de 40cm de largo y
ly cubrir zona lateral | colocar sobre el lateral izquierdo.
faltante Fijar firmemente la adherencia sobre los bordes doblados en actividad #8
10 |Apilar en zona de | El Técnico Operario una vez que ha empacado en plastico film las papeleras, | Altura de las columnas apiladas 2
almacenamiento de | las apila en la zona de almacenaje de empacados en plastico. metros aproximadamente
empaquetado Se deben colocar las papeleras apoyadas en las paredes laterales, formando
columnas de hasta 7 papeleras en vertical desde el nivel del suelo.
NOTA: El producto se mantiene almacenado hasta disposicion de preparacion
de pedido
11 |Generar pedido El Cliente genera un documento “Orden de compra” como constancia del
pedido de compra, esta solicitud se la realiza directamente al Gerente de la
empresa quien es el responsable de la Comercializacion del producto por
medio de sus canales de contacto (via telefdnica, correo electronico o fax)
12 [Receptar pedidos y | ElGerente es el encargado de receptar los pedidos que se han hecho efectivos

ofertar fecha de

entrega

por medio de sus gestiones comerciales y comunicar al Jefe de Taller para que
proceda con la preparacién de los mismos.

Una vez que ha surgido esta comunicacion y el Jefe de Taller informa el estado
de stock que hay almacenado, el Gerente debe proporcionar fecha estimada
de entrega al Cliente.
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sido culminado.

Se apilan 4 cajas de alto por cada columna

Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la pregunta:
¢Esta completo el pedido?

NO: Retornar actividad 17

Sl: Continuar con actividad 22

# |Actividad Descripcion ICondicion de trabajo

13 |erificar si  hay | El Jefe del Taller debe actualizar constantemente su listado de pedidos y
nuevos pedidos gestionar adecuadamente la entrega de los mismos, a fin de evitar retrasos

en las entregas y acumulacion de stock.

De los reportes que el Jefe de Taller genere, servira para la planificacion
semanal

Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la pregunta:
éHay nuevos pedidos?

NO: Contintan los productos en Alimacenamiento a Espera de pedidos

SlI: Continuar con actividad 14

14 |Verificar empresa y | El Jefe del Taller verifica de donde viene el pedido, es decir la empresa y las | El Jefe de Taller es el responsable de
cantidades a | caracteristicas particulares que suelen tener ciertas empresas al realizar los | toda la informacién que se maneje
despachar pedidos. dentro del taller: Produccion, fallos,

Una vez identificado, verifica la cantidad demandad en stock y toma la | desperdicios, pedidos, despachos
decision de preparar pedido si tienen en stock o incluir en la planificacion de | etc.
las préximas semanas.

15 |Asignar tareas de | Ellefe del Taller unavez que tiene claros los pedidos a entregar y el stock con
empaquetado y | el que cuenta, asigna a los Operadores de Taller, segun la planificacion
distribucién semanal y carga de trabajo, la tarea de encajar las papeleras para despacho

de pedidos.

16 |Coger numero de | ElTécnico Operario en base a los pedidos asignados para despachar, paraello | El peso de 1 cartdn es de 0.8kg.
insumos necesarios | recepta los insumos que necesita para encajar las papeleras, tales como: Los paquetes de cartones vienen en
para el pedido e  Paquetes de Cartones grupo de 25 por lo que su peso es de
encomendado e Cinta adhesiva 20 kg

- El radio de vision al trasladar el
paquete de cartones es malo

17 |Armar caja y sellar | El Técnico Operario debe armar la caja y sellar con cinta adhesiva la zona base | El armado de caja y encajado se
parte inferior de la caja de un extremo a otro y con ayuda de un cuter se corta el trozo de | hace a nivel del suelo

cinta a utilizar. Uso de Cuter

18 |Verificar el numero | El Técnico Operario en base a la Hoja de pedido, verifica el nimero de
de papeleras de 2y 3 | papeleras de 2 y 3 servicios que debe encajar, considerando que el nUmero
servicios que se | de papeleras que caben en una caja varia dependiendo el tipo.
requiere Por ello debe encajar segun los tipos:

Papeleras de 2 servicios: Continuar con actividad 19a
Papeleras de 3 servicio: Continuar con actividad 19b

19a [Empacar 6 papeleras | El Técnico Operario en el caso de que el pedido solicite papeleras de 2 | El armado de caja y encajado se

por caja servicios, en la caja previamente armada, inserta la papelera girando paraque | hace a nivel del suelo
se apoye en la pared lateral. Se toman las papeleras desde la
La caja esta disefiada para una capacidad de 3 papeleras de servicios en la | zona de almacenamiento apilable
base * 2 de forma vertical, completando un total de 6 papeleras en la caja.
NOTA: Continuar con actividad 20

19b Empacar 4 papeleras | El Técnico Operario en el caso de que el pedido solicite papeleras de 3 | El armado de caja y encajado se

por caja servicios, en la caja previamente armada, inserta la papelera girando para que | hace a nivel del suelo
se apoye en la pared lateral. Se toman las papeleras desde la
La caja esta disefiada para una capacidad de 2 papeleras de servicios en la | zona de almacenamiento apilable
base * 2 de forma vertical, completando un total de 4 papeleras en la caja. (sube y baja tronco)
NOTA: Continuar con actividad 20

20 [Cerrar y rotular caja | El Técnico Operario cuando ha completado la capacidad de la caja, dobla las | Uso de Cuter
con datos del | aristas superiores de la caja y sella con cinta adhesiva, y con ayuda de un cuter
contenido corta el trozo de cinta a utilizar.

Se debe rotular cada caja con la siguiente informacion:
Producto:

Tipo:

Empresa:

Cadigo:

21 |Llevar y almacenar | El Técnico Operario cuando ya ha rotulado la caja, la lleva a la zona de | Altura de cada columna de
caja almacenamiento de encajados en espera de despacho de pedido cuando ha | apilamiento 2.3m

aproximadamente

Peso de la caja:

Papeleras 2 servicios= 9.2 kg
Papeleras de 3 servicios= 8.8 Kg
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incidencia con Cliente y solventar a la brevedad posible la no conformidad

NOTA: Retorna a actividad 22

# |Actividad Descripcion ICondicion de trabajo
22 \Verificar pedido a ser | El Jefe del Taller es el encargado de verificar que se cumpla correctamente
despachado con cada pedido y particularidades del mismo de cada empresa antes de dar
la orden de salida del Taller para distribucion.
Este punto es un medio de control.
De igual manera el Jefe de Taller tiene la facultad de abrir cajas al azar para
verificar calidad del producto y que lo empaquetado esté acorde a la
rotulacion
Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la pregunta:
éPedido conforme?
NO: Continuar actividad 22.1
Sl: Continuar con actividad 23
22.1Solicitar ajuste El Jefe del Taller en el caso de encontrar alguna inconsistencia entre la orden
de pedido y lo que el Técnico operario ha preparado, solicita se realicen los
ajustes a la brevedad posible para completar satisfactoriamente el pedido.
22.2Realizar correcciones | El Técnico Operario debe realizar las acciones correctivas por el error
cometido en el despacho del pedido a la brevedad posible y una vez
culminado notificar al Jefe de Taller para verificar nuevamente.
NOTA: Retornar s actividad 22
23 [Solicitar transporte El Jefe del Taller cuando ha verificado que el pedido esta correcto para ser
despachado, solicita medio de transporte para que sea Distribuido el
producto, la empresa trabaja con una compafiia externa de transporte que
puede ser utilizada cuando el Gerente asi lo apruebe, en caso que el
transporte de la empresa no esté disponible.
NOTA: Considerar tiempo de espera hasta que llegue el vehiculo que
transportara el/los pedidos
24 |Asignar operarios | El Jefe del Taller asigna los operarios segin actividades que estén realizando
para embarque en la planificacion, para que movilicen y embarquen las cajas con el producto
que van a ser despachadas para los diferentes pedidos.
25 |Movilizar y embarcar | El/los Técnico/s Operario/s que han sido designados por el Jefe de Taller, | Peso de la caja:
cajas de producto | deben movilizar cuidadosamente las cajas hacia el vehiculo que las | Papeleras 2 servicios= 9.2 kg
asignadas a vehiculo | transportara. Papeleras de 3 servicios= 8.8 Kg
26 |Distribuir pedidos a | El Gerente verifica los pedidos que se estan despachando y lleva hacia los | - El Gerente y operarios se traslada
Clientes Clientes basédndose en las Hojas de Pedido y Despacho. en vehiculo hacia los clientes.
Va acompaiado de 1 o 2 operarios para dar apoyo en la descarga de la
entrega de los pedidos
27 |Receptar pedido Los Técnicos Operarios descargan las cajas de los pedidos en cada cliente y | - Peso de la caja:
los acomodan en el espacio que sea asignado por el cliente. Papeleras 2 servicios= 9.2 kg
El Gerente en conjunto con el representante del Cliente que recibe el pedido | Papeleras de 3 servicios= 8.8 Kg
verifica que todo el pedido esté acorde a lo solicitado referente a cantidad,
tipo, calidad etc. El Gerente sale de la planta de
Para saber si podemos pasar a la siguiente actividad formulamos la pregunta: | produccion para entrega de pedidos
éPedido conforme? en vehiculo y en ocasiones lleva
NO: Continuar actividad 22.1 operarios
SlI: Continuar con PROCESO: Facturacion
27.1Generar Incidencia Gerente contacta inmediatamente con Jefe de Taller para gestionar | EI Gerente maneja carga de

informacion, pedidos y quejas de
clientes

Fuente: Empresa EDPUmuebles
Elaborado por: Andrea Puente
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ANEXO E. EVALUACION GENERAL DE RIESGOS POR ACTIVIDAD

E.1 Proceso de Trazado y Corte

Tabla 99 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 1. Act.1.1 Recibir materia prima

Codigo Descripcién
PROCESO 001 |Trazado y Corte
ACTIVIDAD 1.1 [Recibir materia prima
1) 909 709 500 300 0
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11-30% <1:A) Troagq
MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO EVALUACION INICIAL DE RIESGOS EXISTENTES
E P E C M r R 1T | AN [ 2T | 2N
1[ 020]|Caida de personas al mismo nivel 6 6 36 5 M 180 108 9 |
2[ 030]|cCaida de objetos por desplome o derrumbamiento 1 6 6 15 M 90 54 10 |
3| 100]Atrapamiento por o entre objetos 1 6 6 15 M 90 54 10 |
4] 130 Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 1 10 10 5 T 50 30 10 |
5| 440|Fisica. Manejo de cargas 1 10 10 15 M 150 90 10 | 11
Total 560 336
Tabla 100 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 1. Act. 1.2 Colocar Idmina de tol
Codigo Descripcion
PROCESO 001 |Trazadoy Corte
ACTIVIDAD 1.2 |Colocar Lamina de tol en mesa
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11 iO/u <10% Troafq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E C M p R T IN | 2T 2N
1 OQOlGoIpes y cortes por objetos o herramientas 3 6 18 1 T 18 3.6 11 | 10 M
Total 18 3.6

Tabla 101 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 1. Act. 1.3 Cortar tol

Codigo Descripcién
PROCESO 001 |Trazado y Corte
ACTIVIDAD 1.3 [Cortar Tol
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31. iOAJ 11-30% | <10% Trc)afq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E P E C M p R T N o7 2N
1[ 090|Golpes y cortes por objetos o herramientas 6 6 36 5 M 180 72 11 | 10 M
2| 430|Fisica. Esfuerzo 3 1 3 1 E 3 1.2 10 M
Total 183 73.2
Tabla 102 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 1. Act. 1.4 Enrollar tol
Codigo Descripcion
PROCESO 001 [Trazado y Corte
ACTIVIDAD 1.4 |[Enrollar Tol
0, X 0, A 0, | 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11 iO/o <10% TrOaZEq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E C M p R T N o7 2N
1 090|Go|pes y cortes por objetos o herramientas 3 6 18 1 T 18 3.6 11 |
Total 18 3.6
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Tabla 103 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 1. Act. 1.5 Llevar piezas desde zona de Corte a Doblaje

Codigo Descripcion
PROCESO 001 |Trazadoy Corte
ACTIVIDAD 1.5 [Llevar piezas de zona de Corte a Doblaje
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% [ 51-70% | 31-50% | 11-30% <1f/o Troa]F-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E C M ; R T N 2T 2N
0] 020|Caida de personas al mismo nivel 6 6 36 5 M 180 18 9 |
1[ 021|Caida de personas en escalén 3 6 18 5 M 90 9 8 |
2[ 040|Caida de objetos en manipulacion 3 1 3 1 E 3 0.3 10 M
Total 93 9.3
E.2 Proceso de Doblaje
Tabla 104 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 2. Act. 2.1 Colocar y doblar piezas en mdquina dobladora
Codigo Descripcion
PROCESO 002 |Doblaje
ACTIVIDAD 2.1 |Colocary doblar piezas en maquina dobladora
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% [ 51-70% | 31 iO/o 11-30% | <10% TrOaAIIEq
MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO EVALUACION INICIAL DE RIESGOS EXISTENTES
E P E C M R AT | IN [ 2T | 2N
1 OQOlGoIpes y cortes por objetos o herramientas 6 1 6 1 E 6 2.4 11 |
Total 6 2.4

Tabla 105 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 2. Act. 2.2 Aplanar zonas dobladas en mdquina aplanadora

Codigo Descripcion
PROCESO 002 |Doblaje
ACTIVIDAD 2.2 |Aplanar zonas dobladas en méquina aplanadora
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11 iO/o <10% Troaqu
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E P E C M P R T ] IN | 2T | 2N
1| 110|Atrapamiento por o entre objetos 3 6 18 5 M 90 18 2 | 10 M
2| 330|Ruido 3 3 9 1 E 9 1.8 11 |
3| 330]Vvibraciones 1 3 3 1 B 3 0.6 11 |
4| 20|cCaida de personas al mismo nivel 3 6 18 1 T 18 3.6 9 M
5[ 430|Fisica. Esfuerzo 1 3 3 1 E 3 0.6 10 M
Total 123 24.6
Tabla 106 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 2. Act. 2.3 Verificar zonas aplanadas
Codigo Descripcion
PROCESO 002 |Doblaje
ACTIVIDAD 2.3 |Verificar zonas aplanadas
0, -909 -709 -509 -309 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% [ 31-50% | 11 iOA] <10% Troaqu
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO 5 B 5 C M = TN | 2T [N
1 090|Golpes y cortes por objetos o herramientas 3 3 9 1 E 9 1.8 10 |
Total 9 1.8

Tabla 107 Evaluacidn de Factores de Riesgo Proceso 2. Act. 2.4 Doblar aristas de paredes laterales

Codigo Descripcién

PROCESO 002 |Doblaje

ACTIVIDAD 2.4 |Doblar aristas paredes laterales

0, X 0, - 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% [ 51-70% | 31-50% | 11-30% <1f/o Troa]I-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E C ™ p R T ] IN | 2T | 2N
1 430|Fisica. Esfuerzo 3 0.5 15 1 E 15 0.15 10 M
Total 1.5 0.15
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Tabla 108 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 2. Act. 2.5 Llevar piezas de zonas de Doblaje a Ensamblaje

Codigo Descripcion
PROCESO 002 |Doblaje
ACTIVIDAD 2.5 |Llevar piezas de zona de Doblaje a Ensamblaje
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% [ 31-50% [ 11-30% <lfﬁ) Troa]I-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO 5 B 5 . M - = TN | 2T [N
1 [ 020]cCaida de personas al mismo nivel 6 6 36 5 M 180 18 9 |
2| 021|Caida de personas en escalon 3 6 18 5 M 90 9 8 |
Total 270 27
E.3 Proceso de Ensamblaje, armada y soldadura
Tabla 109 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 3. Act. 3.1 Prensar bordes
Codigo Descripcion
PROCESO 003 |Ensamblaje, armado y soldadura
ACTIVIDAD 3.1 |Prensar bordes
0, -909 -709 -509 -309 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% [ 31-50% [ 11-30% <lfm Troafq
MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO EVALUACION INICIAL DE RIESGOS EXISTENTES
E P E C M r R AT | IN [ 2T | 2N
1] 040| Caida de objetos en manipulacion 3 3 9 1 E 9 0.9
2| 110|Atrapamiento por o entre objetos 3 6 18 1 T 18 1.8 2 A 10 M
2| 430|Fisica. Esfuerzo 1 1 1 1 E 1 0.1
Total 28 2.8
Tabla 110 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 3. Act. 3.2 Definir aristas
Codigo Descripcién
PROCESO 003 |Ensamblaje, armado y soldadura
ACTIVIDAD 3.2 |Definir aristas
0, - 0, - 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11-30% <1fA) T:)afq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E C M ; R T N 2T 2N
1] 090|Golpes y cortes por objetos o herramientas 1 3 3 1 E 3 0.3
2| 330]|Ruido 1 6 6 1 E 6 0.6
Total 9 0.9
Tabla 111 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 3. Act. 3.3 Soldar
Codigo Descripcién
PROCESO 003 |Ensamblaje, armado y soldadura
ACTIVIDAD 3.3 Soldar
0, -9009 -709 -500 -309 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11 iOA) <10% TrOaZEq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E C M ; R T N 2T 2N
1[ 162|Contactos eléctricos indirectos 1 1 1 15 M 15 3 2 M
2| 211]Incendio. Factores de Inicio 1 3 3 15 M 45 9 7 M
3| 170|Exposicion a sustancias nocivas o toxicas 6 6 36 15 540 108 11 |
4| 370|Radiacines no ionizantes 6 6 36 15 540 108 11 |
Total 1140 228
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Tabla 112 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 3. Act. 3.4 Cortar puntas

Codigo Descripcion
PROCESO 003 |Ensamblaje, armado y soldadura
ACTIVIDAD 3.4 |Cortar puntas
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11-30% <1f/o Troa]I-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E b E C M ; R T IN | 2T N
1] 090|Golpes y cortes por objetos o herramientas 6 3 18 1 T 18 1.8 11 |
2| 100|Proyeccion de fragmentos o particulas 6 3 18 5 M 90 9 11 |
Total 108 10.8

Tabla 113 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 3. Act. 3.5 Separar piezas mal ensambladas

Codigo Descripcion
PROCESO 003 |Ensamblaje, armado y soldadura
ACTIVIDAD 3.5 |Separar piezas mal ensambladas
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% [ 51-70% | 31-50% | 11-30% <1f/o Troa]I-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E P E c M r R T N 2T 2N
1[ 090|Golpes y cortes por objetos o herramientas 1 3 3 15 M 45 4.5 11 | 10 M
2| 100]Proyeccion de fragmentos o particulas 1 3 3 5 T 15 15 11 | 10 M
3| 161|Contactos eléctricos indirectos 1 1 1 15 M 15 15 2 M
4] 211{incendio. Factores de Inicio 1 1 1 25 M 25 2.5 7 M
5[ 330]|Ruido 1 1 1 1 E 1 0.1
Total 101 10.1
Tabla 114 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 3. Act. 3.6 Eliminar bordes puntiagudos
Codigo Descripcion
PROCESO 003 |Ensamblaje, armado y soldadura
ACTIVIDAD 3.6 |Eliminar bordes puntiagudos
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% [ 31-50% [ 11-30% <lfm Troa]i.Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E B £ C M R T N o7 N
1[ 090|Golpes y cortes por objetos o herramientas 1 3 3 1 E 3 0.3
2| 330|Ruido 1 1 1 1 E 1 0.1
Total 4 0.4
Tabla 115 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 3. Act. 3.7 Limar bordes
Codigo Descripcion
PROCESO 003 |Ensamblaje, armado y soldadura
ACTIVIDAD 3.7 _|Limar bordes
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% [ 51-70% | 31-50% | 11-30% <1f/o Troa]F-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E C M ; R T N 2T 2N
1] 090|Golpes y cortes por objetos o herramientas 1 1 1 1 E 1 0.1
2| 330|Ruido 3 1 3 1 E 3 0.3
3] 100|Proyeccion de fragmentos o particulas 1 3 3 5 T 15 15 11
Total 19 1.9
Tabla 116 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 3. Act. 3.8 Verificar puntas salidas
Codigo Descripcion
PROCESO 003 |Ensamblaje, armado y soldadura
ACTIVIDAD 3.8 |Verificar puntas salidas
0, -909 -709 -500 -309 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11-30% <1](-)/o T:)afq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E C M R 1T ] IN | 2T | 2N
1 O90|Go|pes y cortes por objetos o herramientas 3 3 9 1 E 9 0.9 10 | 11 |
Total 9 0.9
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E.4 Proceso de Pintura y secado

Tabla 117 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 4. Act. 4.1 Recibir materia prima

Codigo Descripcién
PROCESO 004 |Pinturay Secado
ACTIVIDAD 4.1 |Recibir materia prima
0, -909 -709 -509 -309 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11-30% <1fA) Troafq
MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO EVALUACION INICIAL DE RIESGOS EXISTENTES
E P E C M r R AT | IN [ 2T | 2N
1 [ 020]cCaida de personas al mismo nivel 6 6 36 5 M 180 18 9 |
2| 130|Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 1 3 3 1 E 3 0.3 10 M
3| 420|Fisica. Desplazamiento 1 3 3 1 E 3 0.3
4| 440|Fisica. Manejo de cargas 3 3 9 5 T 45 4.5 10 M 11
Total 231 23.1
Tabla 118 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 4. Act. 4.2 Realizar preparacion de pintura
Codigo Descripcién
PROCESO 004 |Pintura y Secado
ACTIVIDAD 4.2 |Realizar preparacion de pintura
0, X 0, - 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11-30% <lfA) T:)a]I-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E P E C M p R T N o7 2N
1| 170|Exposicion a sustancias nocivas o toxicas 3 3 9 15 M 135 135 11 | 10 M
2| 310|Exposicion a contaminantes quimicos 3 3 9 15 M 135 135 11 | 10 M
Total 270 27

Tabla 119 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 4. Act. 4.3 Llenar la pistola de la mdquina compresor con pintura

Codigo Descripcién
PROCESO 004 |Pintura y Secado
ACTIVIDAD 4.3 |Llenar la pistola de la maquina compresor con pintura
0, X 0, - 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11-30% <1f/o Troa]I-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E B E C M R T IN | 2T 2N
1| 170|Exposicion a sustancias nocivas o toxicas 1 3 3 1 E 3 0.3 11 | 10 M
2| 310|Exposicion a contaminantes quimicos 1 3 3 1 E 3 0.3 11 | 10 M
Total 6 0.6

Tabla 120 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 4. Act. 4.4 Limpiar polvo y restos de grasa de la bandeja apilable

Codigo Descripcién
PROCESO 004 |Pinturay Secado
ACTIVIDAD 4.4 |Limpiar polw y restos de grasa de la bandeja apilable
0, X 0, - 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11-30% <1f/o Troa]I-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E P E C M p R T IN | 2T 2N
1| 170|Exposicion a sustancias nocivas o toxicas 3 3 9 15 M 135 135 11 | 10 M
2| 310|Exposicion a contaminantes quimicos 3 3 9 15 M 135 135 11 | 10 M
Total 270 27

Tabla 121 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 4. Act. 4.5 Activar mdquina compresor

Codigo Descripcion
PROCESO 004 |Pintura y Secado
ACTIVIDAD 4.5 |Activar maquina compresor
0, -909 -709 -500 -309 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11-30% <1](-)/0 T:)afq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E C M ; R T IN] 2T | 2N
1 161|Contactos eléctricos directos 1 1 1 15 M 15 15 1 M 11 M
Total 15 1.5
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Tabla 122 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 4. Act. 4.6 Pintar

Codigo Descripcion
PROCESO 004 |Pinturay Secado
ACTIVIDAD 4.6 |Pintar
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% ll—iO% <10% TrOaZEq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E C M p R T IN] 2T | 2N
1[ 040|Caida de objetos en manipulacion 6 3 18 1 T 18 1.8
2| 170]Exposicion a sustancias nocivas o toxicas 6 1 6 15 M 90 9 11 M 10 M
3| 310|Exposicion a contaminantes quimicos 6 1 6 15 M 90 9 11 M 10 M
4| 330{Ruido 6 1 6 1 B 6 0.6
5| 370(Radiacines no ionizantes 6 1 6 5 T 30 3 11 A
Total 234 23.4

Tabla 123 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 4. Act. 4.7 Verificar que todo el producto esté pintado

Codigo Descripcion

PROCESO 004 |Pinturay Secado

ACTIVIDAD 4.7 |Verificar que todo el producto este pintado

0, -909 -709 -509 -309 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11 iOA] <10% Troaqu
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E C M ; = T ] IN | 2T | 2N
1 040| Caida de objetos en manipulacion 6 3 18 1 T 18 1.8 10 M
Total 18 1.8

Tabla 124 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 4. Act. 4.8 Llevar bandeja pintada a zona de secado al aire

Codigo Descripcién
PROCESO 004 |Pintura y Secado
ACTIVIDAD 4.8 |Llevar bandeja pintada a zona de secado al aire
0 909 -709 500 300 1)
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11-30% <1fA) Troafq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E B E C M p R T IN | 2T 2N
1[ 040|Caida de objetos en manipulacion 6 3 18 1 T 18 1.8 10 M
2[ 021|Caida de personas en escalén 3 1 3 1 B 3 0.3 8 |
3| 070]Choques y golpes contra objetos inmoviles 6 10 60 1 M 60 6 9 |
Total 81 8.1

Tabla 125 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 4. Act. 4.9 Preparar horno para secado de bandejas

Codigo Descripcion
PROCESO 004 |Pinturay Secado
ACTIVIDAD 4.9 |Preparar horno para secado de bandejas
0, X 0, - 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11-30% <l](-)/o T:)afq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E b E C M ; R T IN] 2T | 2N
1| 161 |Contactos eléctricos directos 1 1 1 15 M 15 1.5 1 M
2| 200(Explosion 3 0.5 15 25 M 37.5 3.75 7 M
3| 211]Incendio. Factores de Inicio 1 1 1 50 M 50 5 7 M
Total 102.5| 10.25

Tabla 126 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 4. Act. 4.10 Llevar e ingresar bandejas en el horno de secado

Codigo Descripcion
PROCESO 004 |Pintura y Secado
ACTIVIDAD 4.10 [Llevar e ingresar bandejas en el horno de secado
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11-30% <lf% Troafq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E B E C M p R T IN | 2T 2N
1[ 040]|Caida de objetos en manipulacion 6 3 18 1 T 18 1.8 10 M
2[ 021|cCaida de personas en escalén 3 1 3 1 E 3 0.3 8 |
3[ 070]Chogues y golpes contra objetos inméviles 6 10 60 1 M 60 6 9 |
4 150(Contactos térmicos 6 3 18 1 T 18 1.8 11 |
Total 99 9.9
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Tabla 127 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 4. Act. 4.11 Sacar las bandejas y llevar a zona de enfriamiento al aire

Codigo Descripcion
PROCESO 004 |Pinturay Secado
ACTIVIDAD 4.11 |Sacar las bandejas y llevar a zona de enfriamiento al aire
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11-30% <1f% T:)afq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E P £ C M p R T ] IN | 2T | 2N
1] 040|Caida de objetos en manipulacion 6 3 18 1 T 18 1.8 10 M
2[ 021|Caida de personas en escalén 3 1 3 1 E 3 0.3 8 |
3[ 070]Choques y golpes contra objetos inméviles 6 10 60 1 M 60 6 9 |
4| 150(Contactos térmicos 6 3 18 5 M 90 9 11 |
Total 171 17.1

Tabla 128 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 4. Act. 4.12 Cubrir las fallas en zona de asiento de las bandejas con

pintura
Codigo Descripcién
PROCESO 004 |Pintura y Secado
ACTIVIDAD 4.12 |Cubrir las fallas en zona de asiento de bandeja
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11-30% <lfA) Troa]I-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E P E C M p R T N o7 2N
1| 170|Exposicion a sustancias nocivas o toxicas 3 3 9 15 M 135 135 11 | 10 M
2| 310|Exposicion a contaminantes quimicos 3 3 9 15 M 135 135 11 | 10 M
Total 270 27
Tabla 129 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 4. Act. 4.13 Lavar pistola
Codigo Descripcién
PROCESO 004 |Pintura y Secado
ACTIVIDAD 4.13 |Lavar pistola
0, X 0, A 0, . 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11-30% <lfA) Troa]I-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E P E C M p R T N o7 2N
1| 170|Exposicion a sustancias nocivas o toxicas 3 3 9 15 M 135 135 11 | 10 M
2| 310|Exposicion a contaminantes quimicos 3 3 9 15 M 135 135 11 | 10 M
Total 270 27
E.5 Proceso de Empaquetado, almacenamiento y distribucién
Tabla 130 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 5. Act. 5.1 Colocar pldstico stretch en dispensador
Codigo Descripcion
PROCESO 005 |Empaquetado, almacenamiento y distribucién
ACTIVIDAD 5.1 |Colocar plastico strech en dispensador
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% [ 51-70% | 31-50% | 11-30% <1]C_)/0 Troa]I-Eq
MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO EVALUACION INICIAL DE RIESGOS EXISTENTES
E P E [oF M r R AT | IN [ 2T | 2N
1[ 040]|Caida de objetos en manipulacion 1 3 3 5 T 15 15 10 M
2| 110|Atrapamiento por o entre objetos 1 3 3 1 E 3 0.3 10 M
Total 18 1.8
Tabla 131 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 5. Act. 5.2 Cortar pldstico
Codigo Descripcién
PROCESO 005 |Empaquetado, almacenamiento y distribucion
ACTIVIDAD 5.2 |Cortar plastico
0, X 0, A 0, N 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% [ 51-70% | 31-50% | 11-30% <lfﬁ) Troa]I-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E c M . R T ] IN | 2T | 2N
1 090|Go|pes y cortes por objetos o herramientas 3 6 18 1 T 18 1.8 11 | 10 M
Total 18 1.8
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Tabla 132 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 5. Act. 5.3 Apilar en zona de almacenamiento de empaquetados en

pldstico
Codigo Descripcion
PROCESO 005 |Empaguetado, almacenamiento y distribucion
ACTIVIDAD 5.3 |Apilar en zona de almacenamiento de empaqguetado en plastico
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11-30% <1f/o Troa]I-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E C M p = T ] 2T [ o
1[ 040]|Caida de objetos en manipulacion 3 3 9 1 E 9 0.9 10 M
2[ 030]|Caida de objetos por desplome o derrumbamiento 3 3 9 1 E 9 0.9 10 M 7 M
Total 18 1.8
Tabla 133 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 5. Act. 5.4 Recibir insumos (cajas)
Codigo Descripcién
PROCESO 005 |Empaguetado, almacenamiento y distribucién
ACTIVIDAD 5.4 |Recibir insumos (cajas)
0, -909 -709 -500 -309 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11-30% <1](-)/o Troafq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO
E P E C M r R AT | IN [ 2T | 2N
1 [ 020]cCaida de personas al mismo nivel 6 6 36 5 M 180 18 9 |
2| 070|Chogues y golpes contra objetos inmdviles 6 3 18 1 T 18 1.8 9 |
3| 420|Fisica. Desplazamiento 3 3 9 5 T 45 4.5 10 | 11 |
4| 440|Fisica. Manejo de cargas 3 3 9 5 T 45 4.5 10 | 11 |
Total 288 28.8
Tabla 134 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 5. Act. 5.5 Armar caja y sellar parte inferior
Codigo Descripcién
PROCESO 005 |Empaquetado, almacenamiento y distribucién
ACTIVIDAD 5.5 |Armar caja y sellar parte inferior
0, X 0, A 0, . 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11-30% <lfA) Troa]I-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E P E C M p R T N o7 2N
1[ 090|Golpes y cortes por objetos o herramientas 3 6 18 1 T 18 1.8 11 | 10 M
2| 130|Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 3 6 18 5 M 90 9 10 |
Total 108 10.8
Tabla 135 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 5. Act. 5.6 Empacar bandejas en el carton
Codigo Descripcién
PROCESO 005 |Empaquetado, almacenamiento y distribucién
ACTIVIDAD 5.6 |Empacar bandejas en el cartén
0, X 0, A 0, . 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11-30% <lfA) Troa]I-Eq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIESGO E P E C M R T N o7 2N
1[ 030]|Caida de objetos por desplome o derrumbamiento 3 3 9 1 E 9 0.9 10 M 7 M
2| 130|Sobreesfuerzos, posturas inadecuadas 3 6 18 5 M 90 9 10 |
Total 99 9.9
Tabla 136 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 5. Act. 5.7 Cerrar y rotular caja con datos del contenido
Codigo Descripcion
PROCESO 005 |Empaquetado, almacenamiento y distribucién
ACTIVIDAD 5.7 |Cerrary rotular caja con datos del contenido
0, -909 -709 -500 -309 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11-30% <1](-)/o T:)afq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO E P E c M . R T N 2T 2N
1 O90|Go|pes y cortes por objetos o herramientas 3 6 18 1 T 18 1.8 11 | 10 M
Total 18 1.8
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Tabla 137 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 5. Act. 5.8 Almacenar caja llena

Codigo Descripcion
PROCESO 005 |Empaguetado, almacenamiento y distribucion
ACTIVIDAD 5.8 |Almacenar caja
0, X 0, A 0, . 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11-30% <1$/o T:)afq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO
- Um0 E P E C M r R AT | IN [ 2T | 2N
1] 030|Caida de objetos por desplome o derrumbamiento 3 3 9 5 T 45 4.5 7 M
2| 110]Atrapamiento por o entre objetos 3 3 9 5 T 45 4.5 7 M
3| 420|Fisica. Desplazamiento 3 1 3 5 T 15 15 10 M
4] 440|Fisica. Manejo de cargas 3 1 3 5 T 15 15 10 M
Total 120 12
Tabla 138 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 5. Act. 5.9 Embarcar cajas
Codigo Descripcién
PROCESO 005 |Empaquetado, almacenamiento y distribucion
ACTIVIDAD 5.9 |Embarcar cajas
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31-50% [ 11-30% <1]C_)/0 T:)afq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EFACTORES DE RIE
FACTORES DE RIESGO E B E c M p R T ] IN | 2T | 2N
1 | 020]Caida de personas al mismo nivel 6 6 36 5 M 180 18 6 M
2| 030|Caida de objetos por desplome o derrumbamiento 3 3 9 5 T 45 4.5 7 M
3| 110]Atrapamiento por o entre objetos 3 3 9 5 T 45 4.5 7 M
4| 420(Fisica. Desplazamiento 3 1 3 5 T 15 15 10 M
5| 440|Fisica. Manejo de cargas 3 1 3 5 T 15 15 10 M
Total 300 30
Tabla 139 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 5. Act. 5.10 Distribuir pedidos a clientes
Codigo Descripcion
PROCESO 005 |Empaguetado, almacenamiento y distribucion
ACTIVIDAD 5.10 |Distribuir pedidos a clientes
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% [ 51-70% | 31 iO/u 11-30% | <10% Troafq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO
E P E C M r R AT | IN [ 2T | 2N
1 240|Accidentes de transito 6 1 6 5 T 30 3 10 A 2 A
Total 30 3

Tabla 140 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 5. Act. 5.11 Entregar pedidos

Codigo Descripcion
PROCESO 005 |Empaquetado, almacenamiento y distribucién
ACTIVIDAD 5.11 [Entregar pedidos
0, X 0, A 0, - 0, - 0, 0,
TRABAJADORES EXPUESTOS >90% | 71-90% | 51-70% | 31 iOA: 11-30% | <10% Troa‘ilzq
EVALUACION INICIAL DE RIESGOS MEDIDAS PREVENTIVAS
EACTORES DE RIE
EACTORES DE RIESGO E P E C M ; R T IN] 2T | 2N
1[ 040|Caida de objetos en manipulacion 3 1 3 1 E 3 0.3 10 M
2| 420|Fisica. Desplazamiento 3 1 3 5 T 15 15 10 M
3| 440|Fisica. Manejo de cargas 3 1 3 5 T 15 1.5 10 M
Total 33 3.3
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E.6 Actividades de Supervision y control

Tabla 141 Evaluacion de Factores de Riesgo Proceso 6. Act. 6.1 Actividades varias de supervision y control

Codigo Descripcién
PROCESO 006 |Supenision
Receptar incidencias y gestionarlas
Hacer 6rdenes de compra y receptar materia prima
Receptar pedidos de clientes y ofertar fecha de entrega
Verificar nuevos pedidos
6.1 |Llevar el control unidades solicitadas, stock y en fabricacién
Asignar tareas segun planificacion semanal
Realizar planificacion semanal
Verificar pedidos a ser despchados
ACTIVIDAD Hacer control de ccalidad de productos en las diferentes etapas
TRABAJADORES EXPUESTOS >9](.)% 71-90% | 51-70% | 31-50% | 11-30% [ <10% TralEq
MEDIDAS PREVENTIVAS
FACTORES DE RIESGO EVALUACION INICIAL DE RIESGOS EXISTENTES
E P E C M r R AT | AN [ 2T | 2N
1| 460|Mental. Recepcion de informacion 10 3 30 5 M 150 150 10 M
2| 470| Mental. Tratamiento de la informacion 10 3 30 5 M 150 150 10 M
Total 300 300
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ANEXO F. CALCULOS METODO NIOSH DE RIESGOS ERGONOMICOS POR TAREAS

F1. Calculos evaluacién especifica riesgos ergondmicos

Tareazer nivel

Tabla 142 Cdlculos Método NIOSH Tarea ler nivel

Factor Multiplicador Origen Destino
HM= 25/H Ho=20cm; HM= 25/20 Hg=25; HM= 25/25
Si H<25; HM=1 HM=1 HM=1

VM= (1-0.003*|V-75])

Vo=58 cm; (1-0.003*|58-75|)
VM= 0.95

V4=58 cm; (1-0.003*|58-75|)
VM=0.95

DM-= (0.82+4.5/D)
Si D<25; D=1

Do=0
DM=1

D4=0
DM=1

AM= 1-(0.0032*A)

A¢=0°; AM= 1-(0.0032*0)
AM=1

Ag=45% AM= 1-(0.0032*45)
AM=0.86

FM= ver tabla 6.1 (Asensio
Cuesta, Bastante Ceca, & Diego

Fo= 0.5 lev/min, Vo=58 cm;
Duracidon= Moderada

F¢= 0.5 lev/min, V4=58 cm;
Duracidon= Moderada

RWL=
LC*HM*VM*DM*AM*FM*CM

RWLier nivei= 18.09 Kg

Mads, 2012) FM=0.92 FM=0.92

CM= ver tabla 6.3 (Asensio Agarre=malo; Vo=58 cm Agarre=malo; V4=58 cm
Cuesta, Bastante Ceca, & Diego CM=0.90 CM=0.90

Mas, 2012)

Peso Maximo recomendado RWL=23*1*0.95%1*1*0.92*0.90 | RWL=

23*1*0.95*%1*0.86*0.92*0.90
RWLler nivel= 15.56 Kg

ILT1er nivel= _956 =(0.58

15

indice de Levantamiento de carga IL= carga/RWL

Tareazdo nivel

Tabla 143 Cdlculos Método NIOSH Tarea 2do nivel

Factor Multiplicador Origen Destino
HM= 25/H Ho=25cm; HM= 25/25 Hq=45; HM= 25/45
Si H<25; HM=1 HM=1 HM=0.55

VM= (1-0.003*|V-75])

Vo=58 cm; (1-0.003*|58-75|)
VM= 0.95

V=116 cm; (1-0.003*|116-75|)
VM= 0.88

DM-= (0.82+4.5/D)
Si D<25; D=1

Do= 58cm; (0.82+ g)
DM=0.90

Dg= 58cm; (0.82+ g)
DM=0.90

AM= 1-(0.0032*A)

A¢=45% AM= 1-(0.0032*45)
AM=0.86

Ag=45% AM= 1-(0.0032*45)
AM=0.86

FM= ver tabla 6.1 (Asensio
Cuesta, Bastante Ceca, & Diego

Fo= 0.5 lev/min, Vo=58 cm;
Duracidon= Moderada

F¢= 0.5 lev/min, V4=116 cm;
Duracidon= Moderada

RWL=
LC*HM*VM*DM*AM*FM*CM

23*1*0.95*%0.90*0.86*0.92*0.90
RWL2do nivel= 14Kg

Mads, 2012) FM=0.92 FM= 0.92

CM= ver tabla 6.3 (Asensio Agarre=malo; Vo=58 cm Agarre=malo; V¢=116 cm
Cuesta, Bastante Ceca, & Diego CM=0.90 CM=0.90

Mads, 2012)

Peso Maximo recomendado RWL= RWL=

23*0.55*0.88*0.9*0.86*0.92*0.90
RWLZdo nivel= 7.13 Kg

ILT 240 nivel= % =1.26

indice de Levantamiento de carga IL= carga/RWL
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Ta reéaser nivel

Tabla 144 Cdlculos Método NIOSH Tarea 3er nivel

Factor Multiplicador Origen Destino
HM= 25/H Ho=25cm; HM= 25/25 Hq¢=25; HM= 25/25
Si H<25; HM=1 HM=1 HM=1

VM= (1-0.003*|V-75|)

Vo=58 cm; (1-0.003*|58-75|)
VM= 0.95

V=136 cm; (1-0.003*|136-75|)
VM=0.82

DM-= (0.82+4.5/D)
Si D<25; D=1

Do= 78cm; (0.82+ %)

Dg= 78cm; (0.82+ %)

DM=0.88 DM=0.88
AM= 1-(0.0032*A) Ao=0% AM= 1-(0.0032*0) A¢=0% AM= 1-(0.0032*0)
AM=1 AM= 1

FM= ver tabla 6.1 (Asensio
Cuesta, Bastante Ceca, & Diego

Fo= 0.5 lev/min, Vo=58 cm;
Duracidon= Moderada

F¢= 0.5 lev/min, V4=136 cm;
Duracidon= Moderada

RWL=
LC*HM*VM*DM*AM*FM*CM

Mas, 2012) FM=0.92 FM=0.92

CM-= ver tabla 6.3 (Asensio Agarre=malo; Vo=58 cm Agarre=malo; V4=136 cm
Cuesta, Bastante Ceca, & Diego CM=0.90 CM=0.90

Mads, 2012)

Peso Maximo recomendado RWL= RWL=

23*1*0.95*0.88*1*0.92*0.90
RWL3er nivel= 1592Kg

23*1*0.82*0.88%1*0.92*0.90
RWL3er nivel= 13.74 Kg

indice de Levantamiento de carga IL= carga/RWL

ILT3er nivel= 139_74 = 0.66

Ta réadato nivel

Tabla 145 Cdlculos Método NIOSH Tarea 4to nivel

Factor Multiplicador Origen Destino
HM=25/H Ho=25cm; HM= 25/25 Hq4=40; HM= 25/40
Si H<25; HM=1 HM= 1 HM=0.63

VM= (1-0.003*|V-75|)

V=58 cm; (1-0.003*|58-75|)
VM= 0.95

Vs=194 cm; (1-0.003*|194-75|)
VM= 0.64

DM-= (0.82+4.5/D)
Si D<25; D=1

45
Do= 136cm; (0.82+ E)

4.5
Dg¢= 78cm; (0.82+ R)

DM=0.85 DM=0.85
AM= 1-(0.0032*A) Ao=0°; AM= 1-(0.0032*0) A¢=0°%; AM= 1-(0.0032*0)
AM=1 AM= 1

FM= ver tabla 6.1 (Asensio
Cuesta, Bastante Ceca, & Diego

Fo= 0.5 lev/min, Vo=58 cm;
Duracidon= Moderada

F¢= 0.5 lev/min, V4q=194 cm;
Duracidon= Moderada

Mas, 2012) FM=0.92 FM=0.92

CM= ver tabla 6.3 (Asensio Agarre=malo; Vo=58 cm Agarre=malo; V4=194 cm

Cuesta, Bastante Ceca, & Diego CM=0.90 CM=0.90

Mads, 2012)

Peso Maximo recomendado RWL= RWL=

RWL= 23*1*0.95*%0.85*%1*0.92*0.90 23*0.63*0.64*0.85*1*0.92*0.90
LC*HM*VM*DM*AM*FM*CM RWlLato nivei= 15.38Kg RWLato nivel= 6.53 Kg

indice de Levantamiento de carga IL= carga/RWL

9
ILT 4t0 nivel= i 1.38
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F2. Calculos propuesta de adaptacion puesto de trabajo

Tareajer nivel
Factor Multiplicador Origen Destino
HM=25/H Ho=20cm; HM= 25/20 Ha=40; HM= 25/45
Si H<25; HM=1 HM=1 HM=1

VM= (1-0.003*|V-75|)

V=80 cm; (1-0.003*|80-75|)
VM= 0.99

V=68 cm; (1-0.003*|68-75|)
VM= 0.98

DM-= (0.82+4.5/D)
Si D<25; D=1

Do= 12cm; (0.82+ %)
DM=1

Da= 12cm; (0.82+ %)
DM=1

AM= 1-(0.0032*A)

Ao=0°; AM= 1-(0.0032*0)
AM=1

A¢=0° AM= 1-(0.0032*0)
AM=1

FM= ver tabla 6.1 (Asensio
Cuesta, Bastante Ceca, & Diego
Mas, 2012)

Fo= 0.5 lev/min, Vo=80 cm;
Duracidon= Moderada
FM=0.92

F4= 0.5 lev/min, V4=68 cm;
Duracidon= Moderada
FM= 0.92

CM= ver tabla 6.3 (Asensio
Cuesta, Bastante Ceca, & Diego

Agarre=Bueno; Vo=80 cm
cM=1

Agarre=Bueno; V4=68 cm
cM=1

Mas, 2012)
Peso Maximo recomendado RWL=23*1*0.99*1*1*0.92*1 RWL=23*1*0.98*1*1*0.92*1
RWL= RWLier nivel= 2095Kg RWoLier nivei= 20.74 Kg
LC*HM*VM*DM*AM*FM*CM
indice de Levantamiento de carga IL= carga/RWL
9
ILT3er nivel= 20.74 =0.43
TareaZdo nivel

Factor Multiplicador Origen Destino
HM= 25/H Ho=25cm; HM= 25/25 Hq=40; HM= 25/25
Si H<25; HM=1 HM=1 HM=1

VM= (1-0.003*|V-75|)

V=80 cm; (1-0.003*|80-75|)
VM= 0.99

V=126 cm; (1-0.003*|126-75|)
VM=0.85

DM-= (0.82+4.5/D)
Si D<25; D=1

Do= 46cm; (0.82+ g)
DM=1

De= 46cm; (0.82+ E)
DM=1

AM= 1-(0.0032*A)

Ao=0°; AM= 1-(0.0032*0)
AM=1

A¢=0% AM= 1-(0.0032*0)
AM= 1

FM= ver tabla 6.1 (Asensio
Cuesta, Bastante Ceca, & Diego
Mas, 2012)

Fo= 0.5 lev/min, Vo=80 cm;
Duracidon= Moderada
FM=0.92

F¢= 0.5 lev/min, V4=126 cm;
Duracidon= Moderada
FM=0.92

CM= ver tabla 6.3 (Asensio
Cuesta, Bastante Ceca, & Diego

Agarre=Bueno; Vo=80 cm
cM=1

Agarre=Bueno; V¢=126 cm
CM=1

Mas, 2012)

Peso Maximo recomendado RWL=23*1*0.99*%1*1*0.92*1 RWL=23*1*0.85*1*1*0.92*1
RWL= RWLZdo nivel= 20.95Kg RWLZdo nivel= 17.99 Kg
LC*HM*VM*DM*AM*FM*CM

indice de Levantamiento de carga IL= carga/RWL

9
ILT 240 nivel= 17_.99 = 0.50
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