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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto de investigacion titulado “Riesgos mecanicos en el area de
estructurado de la empresa Carrocerias Pérez”, tiene como proposito la identificacion,
estimacion y valoracion de los riesgos mecanicos existentes en el area de estructurado
de Carrocerias Pérez, pues en la actualidad son inherentes varias fuentes de peligro y
factores de riesgo que pueden causar dafios o lesiones a los trabajadores que
desarrollan sus actividades laborales.

Los resultados hallados en el estudio evidencian que en el proceso productivo de la
empresa existen 1428 fuentes de peligro de las cuales 90 (6.30%) son fisicos, 65
(4.55%) son quimicos, 148 (10.36%) son bioldgicos, 299 (20.94%) son ergondémicos,
275 (19.26%) son psicosociales, 150 (10.50%) son accidentes mayores 401 (28.08%)
son mecanicos. Por otra parte, segun la estimacion de riesgos realizada existen 870
(60.92%) riesgos moderados, 475 (33.26%) riesgos importantes y 83 (5.81%) riesgos
intolerables en todo el proceso de produccién. Especificamente en el area de
estructurado y con respecto a riesgos mecanicos, se evidencio que existen 101 fuentes
de peligro mecanicas, de las cuales 36 son riesgos moderados, 49 riesgos importantes
y 16 riesgos intolerables. Estos ultimos se consideraron para la valoracion de los
riesgos, mediante la metodologia GTC-45 por ser de mayor peligrosidad. En este
sentido, el 6.25% de los riesgos intolerables necesitan un nivel de intervencion I, es
decir que es una situacion critica y requiere correcciones urgentes; mientras que un
43.75% tienen un nivel de intervencion Il, por lo que es necesario adoptar o corregir
las medidas de control, por otro lado, un 50% de estos riesgos tienen un nivel de

intervencion 111, es decir que se pueden mejorar.

Finalmente, para el control de los riesgos y como actuacion preventiva se propone un
plan de seguridad industrial; el cual tiene como contenido la informacion de la
organizacion, métodos para la evaluacion de los riesgos y una serie de procedimientos
y programas que contribuiran al desarrollo adecuado y seguro de las operaciones del

area de estructurado.

Palabras clave: Riesgo, check list, matriz PGV, metodologia GTC-45, plan de

seguridad.
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ABSTRACT

The purpose of this research project entitled "Mechanical risks in the structured area
of the company Carrocerias Pérez" is to identify, estimate and evaluate the existing
mechanical risks in the structured area of the organization, since there are currently
several inherent sources of danger and risk factors that can cause damage or injury to

workers who carry out their work activities.

The results found in the study show that in the company's production process there are
1428 sources of danger, of which 90 (6.30%) are physical, 65 (4.55%) are chemical,
148 (10.36%) are biological, 299 (20.94%) are ergonomic, 275 (19.26%) are
psychosocial, 150 (10.50%) are major accidents, 401 (28.08%) are mechanical. On the
other hand, according to the risk estimation carried out, there are 870 (60.92%)
moderate risks, 475 (33.26%) major risks and 83 (5.81%) intolerable risks in the entire
production process. Specifically in the structured area and with respect to mechanical
risks, it was found that there are 101 sources of mechanical hazards, of which 36 are
moderate risks, 49 are important risks and 16 are intolerable risks. The latter were
considered for the risk assessment, using the GTC-45 methodology, because they are
more dangerous. In this sense, 6.25% of the intolerable risks need an intervention level
I, i.e. it is a critical situation and requires urgent corrections; while 43.75% have an
intervention level 11, so it is necessary to adopt or correct control measures, on the

other hand, 50% of these risks have an intervention level 11, i.e. they can be improved.

Finally, for risk control and preventive action, an industrial safety plan is proposed,
which contains information on the organization, methods for risk assessment and a
series of procedures and programs that will contribute to the proper and safe

development of operations in the structured area.

Keywords: Risk, check list, PGV matrix, GTC-45 methodology, safety plan.
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INTRODUCCION

En la actualidad, proteger el recurso humano, va mas alld del cumplimiento de la
normativa legal vigente de un pais para evitar algin tipo de sancion o el pago de
grandes montos monetarios por accidentes o enfermedades ocasionadas o derivadas
del trabajo [1].

El Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS), estima que anualmente un
aproximado de 23569 trabajadores sufren alguna clase de accidentes, debido a que
muchas organizaciones 0 empresas no cuentan con una adecuada gestion de seguridad
y salud ocupaciones, causando que la vida de los trabajadores se encuentre en juego.
Otro factor relevante se debe a la falta de conocimiento de los trabajadores con
respecto a la temética de prevencion de riesgos o a otros temas relacionados, lo que
provoca que no se cumplan y/o apliquen normativas, leyes y lineamientos para

precautelar su seguridad y salud [2].

La presente investigacion tiene como proposito la gestién de riesgos mecanicos del
area de estructurado de la empresa Carrocerias Pérez para la prevencion de accidentes,
incidentes y enfermedades de trabajo. En este sentido, la investigacién se contempla
de cuatro capitulos constituidos de la siguiente manera.

El Capitulo I comprende la recopilacién de la informacion tedrica con temas
relacionados a SST, antecedentes investigativos, la descripcion del problema en el area

de estructurado, que sirven de base para sustentar la investigacion.

El Capitulo Il, contiene metodologias, procedimientos y herramientas empleadas para
obtener los datos iniciales para desarrollar el trabajo: en la identificacion de los riesgos
se utilizo la observacion directa y check list (listas de verificacion), mientras que para
estimacion de riesgos de triple criterio o PGV, por otro lado, para la valoracion de los
riesgos mecanicos se utilizé la metodologia GTC-45 en conjunto modalidades de
recopilacion y procesamiento de los datos e informacion para la ejecucion del
proyecto, finalmente para el control de riesgos de mayor peligro se utiliza una

propuesta de una manual de seguridad industrial.
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En el Capitulo I11, muestra los resultados obtenidos mediante la aplicacion de metodos
cualitativos y cuantitativos para la identificacion, estimacion, valoracion y control de
los riesgos presentes en el area de estructurado de la empresa Carrocerias Pérez. En
este capitulo se puede evidenciar a traves de la matriz PGV para la estimacion de los
riesgos que existen 36 riesgos moderados, 49 riesgos importantes y 16 riesgos
intolerables. Por otra parte, mediante la metodologia GTC-45 para la valoracion de los
riesgos mecanicos se determind que existe 16 riesgos que necesitan una correccion
urgente. Ademas, se plasma un manual de seguridad con respecto a los riesgos de

mayor peligrosidad con el fin de prevencion de los riesgos laborales.

Finalmente, en el Capitulo IV, se presentan las conclusiones y recomendaciones del

estudio de acuerdo con los hallazgos obtenidos en el trabajo de investigacion.
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CAPITULO |

MARCO TEORICO

1.1 Tema de Investigacion

“RIESGOS MECANICOS EN EL AREA DE ESTRUCTURADO DE LA EMPRESA
CARROCERIAS PEREZ”

1.2 Antecedentes Investigativos

Los riesgos mecanicos son una problematica importante para el estudio de la seguridad
y salud en el trabajo; de acuerdo con el IESS, hasta el afio 2018, la segunda actividad
con mayor numero de accidentes calificados es la manufacturera con el 25,6%, el
elemento causante de accidentes que predomina son las maquinas con el 30% de las
veces, por otro lado, la primera condicién insegura por la cual se han producido
accidentes es, por protecciones y resguardos inexistentes o inadecuados con el 20,2%
y finalmente, la primera accion insegura con el 45,3%, es no sefialar o advertir el
peligro. De aqui la importancia de identificar oportunamente los riesgos presentes en

el entorno de trabajo y plantear planes de prevencion y mitigacion de riesgos [3] , [4].

Cabe mencionar que, la percepcion del riesgo es un elemento pertinente en el ambito
laboral por la influencia que tiene en el proceder humano; el grado de exposicién al
riesgo, esta dado por las condiciones y cultura organizacional, los aspectos
individuales y psicoldgicos, sumado a la confianza y compromiso de la direccion hacia
la seguridad de los trabajadores. Para que el riesgo se materialice, se requiere una
condicion y una accion inseguras. Cada persona percibe y asume el riesgo de acuerdo
con su nivel de conocimiento en cuanto a los riesgos a los que estd expuesto por su
actividad laboral, no obstante, la presion ejercida por los comparieros y supervisores
interviene en alguna medida sobre estas decisiones; por lo cual, las personas piensan
que es menos probable que les ocurra un accidente laboral y propenden a subestimar

el riesgo con consecuencias devastadoras [5], [6].

En un estudio realizado en el taladro de perforacion de petréleo CCDC 37, se
identificaron los riesgos a los que se exponen los trabajadores del lugar mediante la

metodologia de William Fine y luego de evaluar el grado de peligrosidad menciona



que, los riesgos mecénicos de mayor importancia fueron en: maquinas herramientas,
superficies de trabajo, espacios confinados y medios de izaje, lugares de trabajo donde
se pueden producir diariamente accidentes, enfermedades ocupacionales, dafios a la
propiedad y alteraciones al ambiente; finalmente se establecen algunas medidas de
prevencion sobre el mantenimiento preventivo, correctivo y predictivo, junto con la
identificacion de las &reas criticas a inspeccionar, implementacion de listas de

inspeccion y formacidn a un trabajador para realizarla [7], [8], [9]

En el mismo sentido, otra investigacion sobre el control de riesgos mecanicos y
ergonémicos en una empresa carrocera, en la ciudad de Ambato; en el que se evaluaron
los factores con alta probabilidad de riesgo mecanico mediante la metodologia de
William Fine; como resultado se obtuvo que, el 25% de los factores mecanicos
encontrados en los procesos de fabricacion requieren actuacion inmediata, por lo que
se propone un plan de prevencion de riesgos laborales que incluyen acciones como:
establecer procedimientos de trabajo orientados a la prevencion de riesgo,
implementacién de guardas, mantenimiento de los equipos y dotacion de equipos de

proteccion personal, entre las mas importantes [10].

Para la identificacion de los riesgos mecanicos se emplean métodos cualitativos
basados en la observacion, por ejemplo, el Método de Fine que asigna un valor a los
riesgos y enfoca en las consecuencias que pueden causar estos, asi como nivel o tiempo
de exposicion y la probabilidad de ocurrencia. Este método no difiere en gran medida
con la metodologia de evaluacion de riesgos del INSST que, esta dirigida a la
estimacion de la magnitud de los riesgos que no se ha podido evitar; para esto, es
necesario conocer a detalle la actividad productiva, junto con la maquinaria y
herramientas que se utilizan para llevar a cabo las tareas pertinentes. De igual manera,
se pueden combinar dichas herramientas de evaluacién de riesgos con otras
metodologias reconocidas por instituciones internacionales de seguridad y salud
ocupacional, algunos ejemplos son: NTP 333; GTC-45, GERITRA,; los cuales
permiten presentar los resultados de manera sistematica y de facil comprension, junto
con las actividades preventivas que se proponen para la eliminacién o disminucion del
riesgo identificado [11], [12]



Otro estudio de evaluacion de riesgo laboral en el cultivo intensivo de la tilapia en
Cuba, mediante la implementacion del método binario de evaluacion de riesgos se
identificaron riesgos mecanicos como golpes o cortes por empleo de herramientas en
la siembra, muestreo de alimentacion y cosecha de peces, y la proyeccion de particulas
para lo cual se sefiala como medida preventiva, la importancia del entrenamiento y

concientizacion sobre la prevencion de riesgos laborales [13].

Los factores de riesgo mecanico dan lugar a lesiones, golpes o contusiones por la
accion mecénica de elementos de maquinas, herramientas, piezas a mecanizar o
proyeccion de materiales ya sean estos solidos o fluidos. Estos factores de riesgo
suelen producir cortes, heridas, abrasiones en la piel, punciones, hemorragias e incluso
la muerte de los trabajadores. A diario, los trabajadores de industrias manufactureras
se ven expuestos a accidentes graves en centros de trabajo de alto riesgo, con la
presencia de factores como atrapamiento en espacios confinados, por o contra objetos,
por vuelco de maquinas o equipos, por caida de objetos y caida de personas al mismo
o distinto nivel, choque contra objetos moviles o inmdviles, contactos térmicos y
proyeccion de fragmentos o particulas. Los controles para estos riesgos incluyen el
mantenimiento adecuado de maquinaria, equipos y herramientas, instalacién de paros
de emergencia y adiestramiento al personal; sin embargo, estas medidas muestran
mejores resultados al ser combinadas con la implementacion de una cultura en
seguridad laboral construida de forma continua, buscando crear conciencia en el

trabajador sobre su salud y seguridad [3], [14], [15].

De la misma forma, en una investigacion relativa a la evaluacion de riesgos que
ocasionan accidentes laborales en las empresas de Machala, se determiné que el mayor
inconveniente que presenta la prevencion de riesgos es el desconocimiento acerca de
la importancia de las medidas de seguridad en las empresas y la ausencia de politicas
y programas internos de seguridad e higiene laboral, sumado a la falta de control a las
empresas machalefias, lo cual se evidencia por la permanencia de funcionamiento de

empresas que incumplen la legislacion vigente en materia de seguridad [16].

Finalmente, se tiene otro estudio sobre la Aplicacion del plan de prevencion de riesgos
laborales en un centro de ciclos formativos del sector de automocion, en el cual,

mediante el método de William Fine, se determina que los riesgos mecanicos de mayor



magnitud son: caida de personas a distinto nivel por escaleras en mal estado, altura de
barandilla insuficiente, caida de objetos, choques y golpes contra objetos inmdviles,
transito de vehiculos, golpes contra o por objetos y herramientas; para la mitigacion
de los riesgos mencionados se implement6 un plan de prevencion de riesgos laborales
que incluye medidas como: sefializacién de peligros, mantenimiento del orden y
limpieza, y liberacion de pasillos de material innecesario, organizacion del puesto de
trabajo [17].

1.2.1 Contextualizacion del problema

En la dltima década, se ha producido un cambio significativo de la tecnologia
empleada en los departamentos de produccidon, ese cambio se relaciona estrechamente
con el aumento de riesgos laborales para los trabajadores. La eficiencia del sistema de
produccion de las empresas depende en gran parte del rendimiento del recurso
humano; por lo que la seguridad y salud en el trabajo, asi como el grado de gestion
para la prevencion de riesgos resulta ser un foco de atencion muy importante para las
organizaciones. Una mejor productividad se puede impulsar a través de la mejora de
las condiciones de trabajo, sin embargo, la mayoria de los empresarios no estan

dispuestos a invertir en prevencion a costa de aminorar sus ganancias [18] [19]

Muchas veces la inaccion ante la presencia de riesgos y peligros laborales provocan
secuelas irreversibles en la salud del trabajador, mermando su capacidad para trabajar
y su calidad de vida; sin mencionar el costo que representan para la empresa por la
baja médica, pensiones, indemnizaciones, paro de la produccion y perjuicio a los
bienes de la empresa. La OIT estima que al menos 1,9 millones de personas mueren
por causas relacionadas con riesgos en el trabajo y segun expertos, estas muertes
prematuras pudieron ser evitadas mediante controles correctivos y/o preventivos para

los accidentes laborales y enfermedades profesionales [20], [21].

La identificacion oportuna a tiempo de los riesgos a los que el trabajador esta expuesto
por su actividad laboral es un paso clave para una prevencion efectiva, obviamente una
vez identificados es tanto mas importante desarrollar la gestion de los riesgos
encontrados [22]. Dentro de la clasificacion de los riesgos, los riesgos mecanicos se

encuentran intrinsecos en la manipulacion de materiales, herramientas y equipos para



la produccion de bienes y servicios por lo que indiscutiblemente, estan presentes
mayormente en las empresas manufactureras. La presencia de maquinaria en el
ambiente de trabajo es un factor de riesgo que puede generar lesiones por golpes,
caidas y atrapamientos en partes mdviles representando un riesgo cuyos efectos
negativos deben ser disminuidos o controlados asegurando la integridad, el bienestar,
la seguridad y mayor rendimiento del trabajado. Los controles se pueden efectuar en

la fuente, en el medio y como ultima opcidn en el receptor [23] [24].

Es evidente que una de las opciones para control de riesgos, es la distribucion de
equipos, herramientas, maquinaria y otros dentro de una planta de acuerdo a las
recomendaciones de la bibliografia especializada, ademas la distribucién de planta
debe estar orientada a un manejo rapido, oportuno y seguro de los elementos que
conforman el medio ambiente de trabajo. De la misma forma, los métodos de trabajo
deben ser establecidos mediante el estudio cientifico de la actividad laboral,
socializados con el personal y revisados periodicamente, con el fin de evitar pérdidas
de tiempo y dinero derivado de los errores por falta de capacitacion y entrenamiento.
También, poseer una distribucion adecuada de la planta garantizara el flujo adecuado
de los procesos y la disponibilidad oportuna de materiales y herramientas necesarias
para las operaciones, reduciendo la tension por carga mental y por carga fisica del
recurso humano; esto se debe a que no es necesario que el trabajador recorra largas
distancias, o adopte posiciones forzadas, o haga sobreesfuerzos innecesarios para
alcanzar los elementos requeridos para realizar sus tareas. En consecuencia, la
probabilidad de que se presente un incidente o accidente laboral, o una enfermedad
profesional o cualquier acontecimiento no deseado peligroso, se ve disminuida [25]
[15].

Por otro lado, ademas del coste implicito que conllevan los accidentes laborales y
enfermedades ocupacionales, los organismos rectores a nivel mundial fijan sanciones
con valores econdémicos altisimos que las PYMES no pueden costear al punto en que
muchas de ellas llegan a quebrar. Ahora bien, tanto empleadores como trabajadores
tienen un papel fundamental en la prevencion de riesgos puesto que, si bien es
obligacion del patrono asegurar un medio ambiente laboral sano y seguro, también es
cierto que es obligacion del trabajador adoptar las medidas preventivas contra los
riesgos de su puesto de trabajo, lo cual no siempre ocurre. Esto puede significar para



las empresas el no cumplimiento de los indicadores de productividad, de las
expectativas del cliente y de las normas de calidad impuestas por las organizaciones
internacionales, convirtiéndose en un factor determinante para no lograr expandir sus

productos a nivel mundial [26], [27].

La situacion en el Ecuador en cuanto a seguridad y salud ocupacional no difiere en
gran medida de lo que ocurre en otros paises de Latinoamérica. A pesar de que en la
ultima década la economia en el pais ha demostrado un crecimiento, la caida del precio
del petréleo provocd una recesion econdmica evidenciada por la pérdida de empleo
desde el 2015 y un aumento de empleo inadecuado que se mantienen en la actualidad
poscovid, resultando en un ambiente desfavorable y retroceso en el proceso para el
establecimiento de la cultura preventiva. Segun el IESS, en el pais, desde febrero 2020
hasta febrero 2021 se registraron 10821 accidentes laborales, ademas en el 2018 de los
15909 accidentes calificados; de estos el 1% resultd en fallecimiento lo cual se

considera una cifra alta, traduciéndose en 167 fallecimientos [28]- [29].

La normativa legal ecuatoriana, establece la obligatoriedad de implementar Sistemas
de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, asi como la identificacion y valoracion
de los riesgos y la implementacion de acciones para mitigarlos; sin embargo, el hecho
de que a nivel nacional solamente se cuenta con 12 técnicos y 1 médico de trabajo
acreditados como inspectores de trabajo, limita la comprobacion del cumplimiento de
dichos aspectos legales necesarios para el aseguramiento de condiciones propicias de
trabajo, repercutiendo en la prevalencia del trabajo en condiciones no favorables y

representando un reto para el pais [30], [31].

Actualmente en la empresa CARROCERIAS PEREZ como respuesta a los
requerimientos del Ministerio de Trabajo y Ministerio del Ambiente, se han
implementado protocolos de seguridad que pretenden mejorar las condiciones del
medio ambiente laboral; lo cual implica buscar mejoras en el control de los riesgos en
los trabajadores, equipos y area laboral. Sin embargo, se han observado falencias en la
gestidn preventiva dentro del area de estructurado. Posiblemente entre las causas que
provocan dichas falencias de seguridad se podria mencionar: que el personal no se
encuentra capacitado y adiestrado, de ahi que, desconocen de los riesgos y posibles

accidentes que podrian ocurrir por la utilizacion de maquinaria; aumentando la



probabilidad de ocurrencia de estos eventos que propenden a la generacion de paros

en la produccién, demoras y reprocesos.

Ademas la distribucion actual de la planta no responde adecuadamente a las
necesidades del proceso productivo originando movimientos repetitivos, transportes
innecesarios, recorridos largos innecesarios, desperdicio de tiempo y materiales,
cuellos de botella, descuido del orden y limpieza, mal manejo de residuos, entre otros
que junto al ya mencionado desconocimiento de los trabajadores y la falta del
cumplimiento de las normativas de control; llevan a obtener un alto porcentaje de

riesgos y peligros laborales [32], [33].

Dentro del desconocimiento de los trabajadores se evidencia que la educacion,
formacion e informacion a los colaboradores en materia de seguridad y salud en el
trabajo, asi como de los procedimientos y métodos de trabajo, no esta siendo efectivos.
Esto debido en gran parte al nivel de instruccion general de los operadores los cuales
no poseen los conocimientos técnicos, académicos y cientificos necesarios para
realizar su actividad laboral, por otro lado, el desorden dentro la empresa generaria
también riesgos para los trabajadores por otro lado para los riesgos mecénicos que
existen en cierta area hay tomar en cuenta que puede ser por la falta de barandales o
zonas seguras dentro de las maquinarias de corte, por otro lado al momento de realizar
sus labores diarias puede existir una constante de proyectiles salientes (virutas) que
pueden afectar a sus labores diarias ya que si se tiene una area de trabajo con virutas
puede causar distintas anomalias dentro del trabajo. Aqui también cabe mencionar que
la falta de comunicacion con supervisores y jefes en cada area o departamento ha
incidido negativamente en el desarrollo de las condiciones laborales en la empresa
[34], [30].

1.2.2 Fundamentacion teérica

= Normativa legal en el Ecuador

La presente investigacion se fundamenta en el estudio de riesgos laborales y los efectos
que implica en la integridad de los trabajadores; para lo cual es necesario tratar una
serie de tematicas referentes a seguridad industrial, condiciones de trabajo, normativa

legal vigente, riesgos laborales y especificamente riesgos mecanicos, asi como su



respectiva prevencion. Existe una variedad de cuerpos legales, en los que se basa y
fundamenta la responsabilidad que tiene los empleadores en cuanto a la evaluacion,

vigilancia y prevencion de riesgos (véase la Figura 1), los mismo que se detallan a
continuacion:

Contitucion de la Repiblica del
Ecuador.

Decreto Ejecutive 2393: Reglamento
de Seguridad v Salud en el Trabajo.

Resolucion del IESS 513.

Codigo del trabajo.

Acuerdo Ministerial 135
Acuerdo Mimsterial 1404,

Instrumento Andino de Seguridad v
Salud en el Trabajo 584.

Figura 1. Marco legal en seguridad y salud en el trabajo [10].

Constitucion de la Republica del Ecuador, 2008

Art. 33.- El trabajo es un derecho y un deber social, y un derecho econémico, fuente
de realizacion personal y base de la economia. El Estado garantizara a las personas
trabajadoras el pleno respeto a su dignidad, una vida decorosa, remuneraciones y

retribuciones justas y el desempefio de un trabajo saludable y libremente escogido o
aceptado [35].

Art. 326.- Todos los derechos de los operarios y/o trabajadores se fundamenta en los
siguientes principios.

5. Todo trabajador tiene el derecho de ejercer sus actividades laborales en ambientes

seguros, adecuados y propicios, de manera que se garantice su bienestar fisico, mental
y emocional [35].



Decisidn 584: Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo

Articulo 11.- En las areas o puestos de trabajo se deben tomar acciones, medios 0
medidas para la disminucion de los riesgos laborales. Estos métodos deben alinearse
al cumplimiento de los objetivos empresariales y direccionados en los sistemas de
seguridad y salud laboral. En este sentido, los planes refrentes a la prevencion de

riesgos deberan considerar y aplicar los siguientes criterios.

a. Disponer de una politica organizacional y procurarse que todo el personal de
la empresa la conozca. Ademas, proveer a la organizacion y a los trabajadores

los medios y recursos necesarios en materia de seguridad y salud en el trabajo;

b. Identificar, estimar y valorar los riesgos de forma periddica, con el propdsito

de planificar correctamente las actuaciones y acciones preventivas.

c. Combatir, disminuir y/o controlar los riesgos en su fuente, en su medio de
transmision y en el operario. En el caso de controlar el riesgo en los individuos
el empleador debera proveer sin ningun costo a los trabajadores los equipos de

proteccidn personal, asi como las ropas de trabajo pertinentes.

d. Realizar las sustituciones de los procedimientos, técnicas, medios, de forma
progresiva y programada por aquellos que produzcan un menor o ningun riesgo

para el trabajador;

e. Disefiar de una manera estratégica las medidas de prevenciéon y su marcha
adecuada. Estas medidas deberdn incluir métodos de trabajo adecuados y
seguros, que garanticen la salud e integridad de los trabajadores.

f. Mantener un sistema de registro y notificacion de los accidentes de trabajo,
incidentes y enfermedades profesionales y de los resultados de las evaluaciones
de riesgos realizadas y las medidas de control propuestas, registro al cual

tendran acceso las autoridades correspondientes, empleadores y trabajadores;

0. Investigar los incidentes, accidentes y enfermedades laborales, con el fin de
determinar las posibles causas de su origen y toar decisiones correctoras y/o

preventivas para disminuir su grado de ocurrencia;



h. Informar a los trabajadores por escrito y por cualquier otro medio sobre los
riesgos laborales a los que estan expuestos y capacitarlos a fin de prevenirlos,
minimizarlos y eliminarlos. Los horarios y el lugar en donde se llevara a cabo
la referida capacitacion se estableceran previo acuerdo de las partes

interesadas;

I. Establecer los medios, recursos o mecanismos para garantizar que los
trabajadores reciban capacitaciones adecuadas antes de acceder a sus puestos
de trabajo y sobre todo a aquellas &reas que preventas niveles altos de

peligrosidad o riesgo;

j. Designar, segun el nimero de trabajadores y la naturaleza de sus actividades,
un trabajador delegado de seguridad, un comité de seguridad y salud y

establecer un servicio de salud en el trabajo; y

k. Fomentar la adaptacion del trabajo y de los puestos de trabajo a las capacidades
de los trabajadores, habida cuenta de su estado de salud fisica y mental,
teniendo en cuenta la ergonomia y las demas disciplinas relacionadas con los

diferentes tipos de riesgos psicosociales en el trabajo.

Los planes integrales para la prevencion del riesgo laboral deben ser actualizado y
necesariamente revisado cada cierto periodo de tiempo, en dichas actualizaciones y/o
revisiones obligatoriamente deben participar los trabajadores y sus empleadores y

notificar las modificaciones que se dieran en cada caso [36].

Resolucién 957: Reglamento al Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el

Trabajo

Articulo 1.- De acuerdo con la Decision 584 en su articulo 9, los paises miembros
deberan implementar Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, en los

que se consideren los siguientes puntos:

b. Gestion técnica:

1. Identificacion de factores de riesgo

2. Evaluacion de factores de riesgo

10



3. Control de factores de riesgo

4. Seguimiento de medidas de control [37].

Caddigo del Trabajo

Art. 38.- Riesgos provenientes del trabajo. - Los riesgos que se deriven de las acciones
del trabajo son responsabilidad de los empleadores y si en consecuencia de la ejecucion
de las actividades los operarios sufren dafios sobre su integridad, el empleador esta
obligado a realizar las indemnizaciones pertinentes segun lo dispone este codigo, esto
se realizara siempre que tal beneficio no le sea concedido por el Instituto Ecuatoriano
de Seguridad Social.

Art. 410.- Todos los empleadores sin importa sus actividades laborales tienen la
obligacion de precautelar que las condiciones de los puestos o areas de trabajos no
presenten algun tipo de peligro para garantizar la salud y vida de los trabajadores.

Por otro lado, los trabajadores tienen el deber de cumplir cada una de las medidas de
prevencion de acuerdo a las directrices del empleador. En caso de incumplimiento de

estas medidas sera una causa directa para la terminacion del contrato de trabajo [38].

Decreto Ejecutivo 2393: Reglamento de Seguridad y Salud de los trabajadores y
mejoramiento del medio ambiente de trabajo.

Art. 11.- Obligaciones de los empleadores. - Son obligaciones generales de los

personeros de las entidades y empresas publicas y privadas, las siguientes:

2. Adoptar, disponer implementar los medios, medias y recursos necesarios
para la prevencion de riesgos de modo que se garantice el bienestar y salud de

los operarios en cada uno de sus puestos de trabajo.

3. Garantizar el buen estado de las maquinas, equipos, herramientas o

materiales para garantizar métodos de trabajo seguro.

5. Proporcionar sin algun tipo de costos las vestimentas y medios de proteccion

personal y colectiva a los trabajares.
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6. Realizar examenes médicos de forma periddica para aquellos trabajadores
que laboran en actividades peligros y especialmente cuando estos presentan

dolencias fisicas o dafios psicofisicos derivados de sus labores.

9. Precautelar la instruccion o capacitacion pertinente de los riesgos presenten
en los puestos de trabajo, asi como las manera o métodos para evitarlos, esto
se realizara especialmente para el nuevo personal que ingrese a laboral en las

empresas.

10. Brindar la formacion adecuada para la reduccion y prevencion de riesgos a

todo el personal involucrado en la empresa.

11. Optar por la implementacion de medios, medias 0 recursos necesarios para
dar el cumplimiento necesario a las recomendaciones Yy directrices
dictaminadas por el Comité de Seguridad e Higiene, Servicios Médicos o

Servicios de Seguridad [32].

Resolucién C.D. 513: Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo

Articulo 53.- Principios de la Accién Preventiva. - En materia de riesgos del trabajo la

accion preventiva se fundamenta en los siguientes principios:

a.

b.

Control de riesgos en su origen, en el medio o finalmente en el receptor.

Planificacion para la prevencion, integrando a ella la técnica, la organizacion
del trabajo, las condiciones de trabajo, las relaciones sociales y la influencia de
los factores ambientales;

Identificar los peligros, estimar los riesgos y controlarlos;

. Adopcién de medidas de control, que prioricen la proteccion colectiva a la

individual;

Garantizar la capacitacion y/o entrenamiento de los operarios para la ejecucion

de sus operaciones;

Asignacion de las tareas en funcion de las capacidades de los trabajadores;
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g. Deteccion de las enfermedades profesionales u ocupacionales; v,

h. Vigilancia de la salud de los trabajadores en relacion con los factores de riesgo
identificados.

Articulo 54.- Pardmetros Técnicos para la Evaluacion de Factores de Riesgo. - Las
unidades del Seguro General de Riesgos del Trabajo utilizardn estandares y
procedimientos ambientales y/o bioldgicos de los factores de riesgo contenidos en la
ley, en los convenios internacionales suscritos por el Ecuador y en las normas técnicas

nacionales.

Articulo 55.- Mecanismos de la Prevencidn de Riesgos del Trabajo: Las empresas
deben obligatoriamente aplicar medios, medias, métodos, mecanismos o recursos para
la Prevencién de Riesgos del Trabajo, en base al cumplimiento de las normativas

legales, enfatizando en las acciones técnicas que se componen de:
Accidn Técnica:

o Identificacion de peligros y factores de riesgo
o Medicién de factores de riesgo

o Evaluacién de factores de riesgo

o Control operativo integral

o Vigilancia ambiental laboral y de la salud

o Evaluaciones periddicas.

= Seguridad en el Trabajo

Se puede definir a la seguridad en el trabajo como el conjunto de técnicas y aplicacion
de medidas y actividades encaminadas a la prevencién de riesgos derivados de la
actividad laboral. El lugar de trabajo debe estar acorde a la normativa legal antes
mencionada, de tal modo que el trabajador pueda llevar a cabo sus tareas de la manera
mas segura y sana posible [39], [40]
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A pesar de que, el objetivo de la Seguridad en el Trabajo es el de evitar accidentes, los
indices de siniestralidad siguen siendo bastante altos a través de los afios. Entendiendo
que, es todo suceso imprevisto y repentino que se deriven por causa, consecuencia o
con ocasion del trabajo y que puede causar dafios fisicos o mentales o inclusive la
muerte [41], [42]

La mayoria de los sucesos que causan los accidentes, como: atrapamientos, caidas,
choques contra objetos inmaviles, entre otros, son objeto de la seguridad. Todas estas
causas se gestionan de acuerdo con la legislacion vigente, por ello, es obligacion del
patrono y de los profesionales prevencionistas cumplirla [43]

Los riesgos laborales dependen directamente de las condiciones, materiales y ambiente
de trabajo, por lo que la seguridad ahonda en aspectos especificos de la actividad

como:

e Vigilar que las condiciones de trabajo no causen dafios a la salud de los

trabajadores.

e Proveer proteccion adecuada para los trabajadores frente a los riesgos en su

ambiente de trabajo.

e Adaptar el trabajo y el medio a las necesidades fisicas y mentales del
trabajador.

» Trabajador y lugar de trabajo

La relacion entre estos dos factores resulta muy estrecha en el estudio de la prevencion
de accidentes, por un lado, un trabajador es toda persona que realiza una actividad que
la organizacién controla; esto se materializa uno de los principios de la seguridad,
refiriéndose como universal. Es decir, el objetivo de las acciones orientadas a

minimizar los riesgos es proteger a la mayor cantidad de personas [44].

Los riegos derivados de la utilizacion de los equipos de trabajo, como las maquinas,
los aparatos e instrumentos, deberan ser identificados en relacion con el entorno de la
23 obra en la que se encuentren, para la prevencion de los diferentes factores de riesgo

inherentes a cada actividad dentro del proceso productivo manufacturero. Todo esto
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conlleva a la gestion de riesgo laboral, la cual sera efectuada por el representante legal
[45], [46].

= Precautelar la salud fisica de los trabajadores

El encargado de precautelar la salud fisica de los trabajadores es el Departamento de
Salud, Seguridad, y fundamenta su actividad en la prevencion, velando por un
ambiente laboral sano y seguro, que ofrezca condiciones de trabajo adecuadas para el
desarrollo de las actividades, con la finalidad de precautelar la salud e integridad de
los empleados y trabajadores [47]- [48].

= Enfermedades profesionales

La enfermedad profesional se define médicamente como el dafio, la patologia médica
0 traumatica, provocada por la presencia en el medio ambiente laboral de factores o
agentes fisicos, quimicos o bioldgicos que merman la salud del trabajador. Muchas
enfermedades profesionales son bien conocidas desde el tiempo antiguo. Hay que
recordar que ya en tiempos de Hipdcrates (siglo IV a. de C.) se sabia que ciertas
actividades provocan enfermedades en quienes las ejecutan. Actualmente se conocen
mas de un millar de profesiones catalogadas por su riesgo de producir enfermedades
en diversos grados. Con todo, debe hacerse notar que el costo que las enfermedades
profesionales suponen para las empresas, para la economia en general y para el sistema
de Seguridad Social, en pérdida de jornadas de trabajo y en prestaciones (econdémicas
y sanitarias) no es tan elevado como el que resulta de los accidentes laborales [49],
[50], [51].

= Peligro y Riesgo

Para comprender la seguridad y salud en el trabajo, se deberan abordar varios 24
conceptos basicos relacionados a la prevencion, como el denominado riesgo y el
peligro. El riesgo es la probabilidad de que se produzca un accidente o incidente y, por
otro lado, el peligro se puede relacionar con cualquier objeto, sustancia, energia o
situacion referente al trabajo que potencialmente puede causar un accidente de trabajo,
agravar las consecuencias de este y generar perjuicios a la salud del trabajador [52]
[53]

15



= Actos, condiciones subestandar, incidente y accidente

Un acto inseguro es toda actividad que por accion u omision del trabajador conlleva la
violacion de un procedimiento, norma, reglamento o practica segura establecida, tanto
por el estado como por la empresa, que puede producir incidente, accidente de trabajo,
enfermedad ocupacional o fatiga personal [54]

En el otro lado, se tiene la condicion subestandar como cualquier cambio o variacion
introducidos a las caracteristicas fisicas o al funcionamiento de los equipos, los
materiales y/o el ambiente laboral y que puedan causar anormalidades sobre los
estandares permisibles o aceptados, forman situaciones de riesgo que pueden ser fuente
de origen de accidentes en el trabajo. Condicidn insegura es cualquier situacion o
caracteristica fisica 0 ambiental previsible que se desvia de aquella que es aceptable,
normal o correcta, capaz de producir un accidente de trabajo, enfermedad ocupacional
o fatiga al trabajador [45], [46], [55].

Por otro lado, un incidente laboral se define como un acontecimiento no deseado o
provocado durante el desarrollo normal de las actividades laborales y que pueden
derivarse en dafios en la integridad fisica de los trabajadores. Los incidentes también
son conocidos como accidentes blancos, cuando ocurren todas las circunstancias para
que haya un accidente, sin embargo, no ocurre, evitdndose consecuencias como la

muerte o incapacidad de los operarios para realizar su trabajo.

El instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo lo define como un suceso
sucedido en el transcurso del trabajo o en relacion con el trabajo, en el que los
trabajadores o personas afectadas no sufren ningun tipo de lesiones corporales, 0 en

las que solo se requiere aplicacion de primeros auxilios.

Mientras que, a un accidente laboral lo define como un suceso repentino que se deriva
de las acciones del trabajo, que pueden provocar en los trabajadores lesiones organicas,
perturbaciones funcionales, invalidez o incluso la muerte. Se considera también un
accidente de trabajo, a aquel que se origina durante la ejecucion de las ordenes
predispuestas por los empleadores, aun cuando se desarroll6 fuera de las horas y lugar
de trabajo. Para un mejor entendimiento, en la Figura 2, se puede apreciar la diferencia

entre estas cuatro terminologias.
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Condicion insegura Acto insegura

Figura 2. Diferencia entre: condicion insegura, acto inseguro, incidente y accidente

[25].

= Factores de riesgo laboral

Ahora bien, en lo referente a un peligro causado por un elemento o por varios

elementos del entorno o ambiente de trabajo, y que tienen la capacidad de derivarse en

dafios en la integridad de los trabajadores o de los bienes de una organizacién, se lo

denomina factor de riesgo laboral. Estos factores de riesgo se clasifican de acuerdo a

su tipo de origen, como se detalla a continuacion:

Factores de Riesgo Fisicos (energias)

Factores de Riesgo Quimicos (sustancias)

Factores de Riesgo Bioldgicos (materia viva)

Factores de Riesgo Mecanicos (uso de herramientas y maquinaria)
Factores de Riesgo Ergondmicos (disefio de puesto de trabajo)

Factores de Riesgo Psicosociales (organizacion del trabajo, carga mental).

Todos los factores de riesgo se identifican, valoran y controlan utilizando una serie de

metodologias especificas que pueden ser o0 no directas, por lo que la participacion d
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ellos trabajadores es de mucha importancia para la aplicacion y ejecucion de las
medidas de prevencion con respeto a los factores de riesgo presentes en los entornos

de trabajo.

= Factores de riesgo mecénico

Estos factores de riesgo estan constituidos por maquinaria, equipos y/o herramientas,
superficies de trabajo, instalaciones y, orden y limpieza. De acuerdo con la OIT, los
factores de riesgo mecénicos se pueden originar por las falencias presentes en la
gestion del mantenimiento, en conjunto con la falta de normas de proteccion y/o

seguridad en las maquinas, asi como la ausencia de equipos de proteccion personal.

En sintesis, los riesgos mecénicos, son aquellos que tienen la capacidad de provocar
dafos o lesiones a los trabajadores cuando estan en contacto de objetos, equipos,
maquinas o herramientas; debido a las condiciones de disefio, forma, tamafio o
funcionamiento y disposicion de estos. Al hablar de riesgos mecéanicos, también se
hace alusion de aspectos ligados al orden y limpia de los puestos de trabajo y del
almacenamiento adecuado de los materiales. La industria manufacturera se ve ligada

con los factores de riesgos mecanicos tales como:

e Caidas al mismo nivel

e Caidas a diferente/distinto nivel

e Caida de objetos por desplomes o derrumbamientos

e Caida de objetos por manipulacién

e Reshalones por superficies lisas o irregulares

e Golpes por y contra objetos (mdviles, inmoviles) o herramientas

e Contacto con partes calientes

e Cortes y lastimaduras por proyeccion de objetos, manipulacion de
herramientas, superficies o aristas cortantes

e Proyeccion de particulas

e Proyeccion de objetos por rotura o desprendimiento

e Atrapamiento por equipos en rotacion o desplazamiento

e Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos
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e Punzamiento de extremidades superiores e inferiores, por manejo de
herramientas cortopunzantes
e Atropellamiento, golpes, lastimaduras por contacto con vehiculos o

maquinaria.

Los trabajadores a menudo estan expuestos a estos riesgos de trabajo por las
condiciones en las que se llevan a cabo las actividades, asi como a la capacitacion
deficiente o nula, desconocimiento de los riesgos ligados a los puestos de trabajo; por
lo cual, con el proposito de disminuir el riesgo de ocurrencia de un accidente laboral,

se deben establecer y/o ejecutar controles en la fuente, medio y receptor.

Los diferentes tipos o formas elementales (clasificacion) de los riesgos mecanicos se

pueden observar en la Tabla 1.

Tabla 1. Clasificacién de los riesgos mecanicos [2].

Peligro Detalle Imagen
También conocido como cortadura o
corte, este tipo de peligros se
relaciona con maquinas, equipos y/o
herramientas que tiene puntos en los
que se mueven dos filos uno cerca del
otros. Normalmente de este tipo de
peligro resultan lesiones como
amputaciones.

Cizallamiento

Los miembros del cuerpo humano que
corren un mayor indice de riesgo son
el cabello y las manos, pero en
muchas ocasiones estos riesgos
también se ligan con los arrastres de
ropa muy flojas para el trabajo.

Atrapamiento

Ocurre cuando dos elementos que se
mueven uno sobre otro, o incluso
cuando uno se mueve Yy el otro esta
fijo o estatico. Afecta normalmente a
los operarios que realizan operaciones
de enganche, y que posiblemente
pueden quedar atrapados entre las
maquinas y/o paredes; causando
lesiones en las manos o dedos de los
trabajadores.

Aplastamiento
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Tabla 1. Clasificacion de los riesgos mecanicos. (continuacion 1)

Peligro

Descripcion

Figura

Atrapamiento por
vuelco de
maquinas o carga

Es la circunstancia en la que un
trabajador o algunos de sus miembros
quedan aprisionados con secciones de
vehiculos 0 maquinas que, debido a
condiciones inseguras, han perdido su
estabilidad.

Caida de personas
al mismo nivel

Se origina cuando una persona pierde
el equilibrio, sin existir diferencia de
altura en referencia al suelo o al plano
horizontal en donde este ubicado el
operario.

Caida de personas
a distinto nivel

Se origina cuando los trabajadores
pierden el equilibrio. En este caso
siempre existird una diferencia de
altura entre dos puntos, tomando
como un punto inicial el plano
horizontal de referencia donde se
encuentre ubicado el operario.

Caidas
manipulacion de
objetos

Se refiere a la caida de materiales,
equipos, herramientas, entre otros
objetos de trabajo durante el
desarrollo de las actividades
laborales, en muchos casos este tipo
de peligros se vinculan con el
transporte y elevacion de los objetos.

Choque contra
objetos inmoviles

Se trata de encuentros violentos y/o
repentinos entre un operario o al
menos uno de sus miembros con
objetos colocados en reposo o de
forma fija en los emplazamientos de
trabajo.

Choque contra
objetos maviles

Es la posibilidad de recibir un golpe
derivado de los elementos moviles de
la maquinaria fija (estatica) o por
materiales u objetos que se emplean
en la manipulacion y transporte
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Tabla 1. Clasificacion de los riesgos mecanicos. (continuacion 2)

Peligro Descripcion Figura
Il
Es la caida de los elementos que no se i
Choques de estan manipulando y se desglosan y/o ‘?‘
objetos desprenden de su localizacion o lugar Q¥

desprendidos

de almacenamiento por muchas
circunstancias

Contactos
eléctricos directos

Son aquellos en los que los individuos
entran en contacto directo con las
partes activas de tension

Son aquellos en la que los individuos

Contactos
o entran en contacto con las
eléctricos ) .
o instalaciones 0 masas puestas
indirectos . S,
accidentalmente en tension

) Se deriva de los efectos incontrolables

Incendio

del fuego

Proyeccion de
particulas

Son los fragmentos o particulas
solidas como: polvo, metal, madera
que se proyectan de forma violenta
por las méquinas o herramientas. Se
puede presentar en  numerosas
operaciones de la industria como:
esmerilado,  soldadura,  pulido,
picado, entre muchas mas.

Golpes o Cortes y
punzamiento

Es la situacion que se produce ante el
contacto de alguna parte del cuerpo
con objetos o elementos cortantes,
abrasivos o0 punzantes.
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» Prevencioén de riesgos laborales

La prevencion de riesgos laborales es el conjunto de acciones y actividades que se
adaptan en todas las etapas y operaciones que se realizan dentro de una empresa con
el proposito de prevenir o disminuir los riesgos derivados del trabajo que pueden
afectar a la salud o vida de los operarios (trabajadores), ademas, que podrian afectar al

factor econdmico de las empresas y causar dafios el equilibrio medioambiental [29].

En sentido, la finalidad de la prevencion de riesgos en el trabajo es el de atacar en todo
lo posible a las fuentes de peligro, de manera que se pueda evitar que los trabajadores
sean afectados por algun tipo de dafio ya sea fisico, social o mental por el hecho de

ejecutar sus actividades laborales.
Principios de la accion preventiva

e La prevencion de riesgos o evitar su aparicion.

e La estimacién y evaluacion de los riesgos que son inherentes a los puestos de
trabajo.

e EIl combate de los riesgos desde sus fuentes de origen.

e Laadaptacion de los puestos de trabajo a los operarios.

e Laplanificacion de acciones y actividades preventivas.

e Laadopcion de medidas y medios correctivos.

e La capacitacion a todo el personal de la organizacion.

= Gestion de riesgos en el trabajo

La gestion de riesgos laborales es la aplicacion de normas, politicas, practicas y
procedimientos pertinentes a la gestion, evaluacién y control de los factores de riesgo.
De acuerdo con la Norma 18000:2004 se define a la gestion como: el conjunto de

acciones sistematicas para la administracion y control de una organizacion [21].

Por otra parte, el IESS, en la Resolucién CD No 333 (2010) mencionada que la gestion
técnica es el perfeccionamiento y desarrollo de las actividades y acciones vinculadas
a las etapas de: identificacion, medicion, estimacion, control y vigilancia de los

factores de riesgos laborales, que pueden derivarse en un dafio de tipo fisico o mental
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a los operarios, maquinas o las instalaciones y, por lo tanto, a los procesos productivos
de una organizacion. Se denomina gestion de riesgos al proceso de evaluar y controlar

los riesgos y se constituye por las fases que se muestran en la Figura 3 [3].

...........................................................
_________________________________________________

IDENTIFICACION 5
DEL PELIGRO ;

AMNALISIS DEL

¥ RIESGO

ESTIMACION DEL
RIESGO

EVALUACION
DEL RIESGO

L

VALORACION
DEL RIESGO

RIESGO
CONTROLADO

CONTROL DE

RIESGO GESTION DEL

Figura 3. Gestion de Riesgos [30].

Identificacidn del peligro

Es la fase que se refiera a la busqueda, identificacion y descripcion de los peligros que
se encuentran presentes en los puestos de trabajo; siendo la descripcion de estos
peligros la representacion estructurada de los riesgos que se compone de cuatro
elementos: las fuentes de peligro, los sucesos relacionados, las causas generadoras y

las consecuencias derivadas de estos peligros [34].
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Estimacion de riesgo

Es el proceso mediante el cual se determina los niveles de frecuencia o probabilidad y
las consecuencias que se derivarian a causa de la materializacion de un peligro
identificado. También se puede definir a la estimacion del riesgo como la medicion o
cuantificacion de los factores de riesgo mediante métodos cualitativos o cuantitativos
[52].

Evaluacion del riesgo

Es la etapa de la gestion del riesgo direccionada a la estimacion de la magnitud de los
riesgos que nos inherentes a los puestos de trabajo o que no se pueden evitar de acuerdo
con la informacion necesaria que se obtenga par que el empleador este en las
condiciones adecuadas parar tomar decisiones apropiadas con respecto a la necesidad

de adoptar medidas de prevencion [53].
Control del riesgo

De acuerdo con la informacion obtenida en la evaluacion del riesgo, en esta fase se
toma la decision para tratar o reducir los riesgos, de acuerdo con la implementacién de

medidas correctivas, que deberan ser evaluadas periédicamente [29].
Preparar un plan de control de riesgos

Los resultados de la evaluacién de los riesgos sirven para hacer un inventario de las
acciones, con finalidad de realizar el disefio o mejora de los controles de riesgo
existentes. Para el control de los riesgos es primordial considerar procedimientos
encaminados a la planificacion adecuada de la implementacion de medias y medios
para el control de los riesgos [54]. Los medios, métodos o medidas de control deben

elegirse en base a los siguientes principios:

a) Combatir los riesgos en su origen.
b) Combatir los riesgos desde sus fuentes de origen.
c) Adaptar los puestos de trabajo a los operadores.

d) Tener en cuenta la evolucion de la técnica.
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e) Optar por acciones y/o medidas que se antepongan a la proteccion colectiva o
individual.

f) Dar las instrucciones adecuadas a los trabajadores.

= Métodos empleados en la gestion de riesgos

El proceso de la gestion de riesgos laborales se desarrolla en base a la aplicacion e
implementacidn de diversos métodos o criterios metodoldgicos, los cuales se clasifican

principalmente en :

e Métodos cualitativos: se basan en la observacién, visitas técnicas de campo,
fotogréficas o juicios de valor por parte de los técnicos o inspectores. Entre
estos métodos se pueden definir las listas de verificacion (que cominmente se
las conoce como check-list), las inspecciones de seguridad y entre otras que el
analista considere.

e Métodos cuali-cuantitativos: son métodos de evaluacion objetiva basados en
los grados de peligrosidad y en el tipo de factor de riesgo. Entre ellos se puede
mencionar al método Willian Fine, Normas Técnica de Prevenciéon (NTP 330),
Guia Técnica Colombiana (GTC-45), entre otras [26].

Los métodos aplicados en esta investigacion para cada una de las fases de la gestion
de riesgos laborales se describen a continuacion.

Identificacion

Para la identificacion de los riesgos se consideran dos etapas fundamentales. La
primera fase que se refiera a una identificacion inicial que consiste en la priorizacién
de los peligros encontrados; mientras que la segunda se refiere a una identificacion
especifica en la que se debe valorar los riesgos mas relevantes y/o importantes hallados

en la primera base [22].

Por otra parte, la identificacion de los riesgos puede ser objetiva o subjetiva, como se

detalla a continuacion:
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¢ Identificacion objetiva: se trata de una identificacion de los peligros mediante
una identificacion cualitativa (listas de verificacion/check-list) y cuantitativa
(mapas de riesgo).

¢ Identificacion subjetiva: se desarrolla en base al analisis de datos historicos.

En esta investigacion se empleara una identificacion cualitativa mediante la aplicacion

de check list para cada uno de los factores de riesgo.

La utilizacion de listas de chequeo permite identificar situaciones de riesgo a través
del conocimiento individualizado de sus factores de riesgo y del tratamiento global de
los mismos. Su cumplimentacion nos ayuda a identificar anomalias o carencias
preventivas en el area en que se aplica, las cuales, a partir de su nivel de implicacion
y carécter determinante respecto al riesgo en cuestion, nos permite categorizar el
estado o grado de control de los temas estudiados y, por consiguiente, priorizar la

implantacion de las medidas de prevencion y/o protecciones pertinentes [48].
Estimacion

Para la estimacién inicial de los riesgos existen varios métodos entre ellos la NTP 330,
GTC-45, el método de evaluacion de riesgos de la Organizacién Internacional del

Trabajo para pequefias y medianas empresas [51].

Para esta investigacion se empled la matriz de triple criterio PGV (Probabilidad,
Gravedad y Vulnerabilidad). Este método sirve como punto de partida para
implementar controles con respecto a la magnitud de los riesgos, sean estos
moderados, importantes o intolerables. La misma es un requisito solicitado por el
Ministerio de Relaciones Laborales del Ecuador para la aprobacion del Reglamento

Interno de Seguridad y Salud Ocupacional de las organizaciones.
Matriz de triple criterio PGV

El método PGV esta direccionado al anélisis de los riesgos de acuerdo con los criterios
de probabilidad de ocurrencia, gravedad derivada de los riesgos y vulnerabilidad de
los sistemas organizacionales o empresariales. Este método se describe a continuacion

y sus criterios se muestran en la Tabla 2 [47].
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Determinar el area de trabajo y en ella establecer los procesos analizados y las
actividades o tareas por cada proceso.

Establecer el nimero de trabajadores divididos en hombre y mujeres por
proceso analizado.

Por cada actividad o tarea identificar el peligro y estimar el riesgo segun la
agrupacion de factores propios de la matriz asi: Grupo verde factores de riesgo
fisicos, grupo azul factores de riesgo mecanicos, grupo rojo factores de riesgo
quimicos, grupo café factores de riesgo bioldgicos, grupo amarillo factores de
riesgo ergondémicos, grupo naranja factores de riesgo psicosociales, grupo
magenta factores de riesgo de accidentes mayores.

Para cada riesgo se asigna un namero para lo cual se utiliza las escalas de
valores agrupadas en tres grupos: grupo 1 probabilidad de ocurrencia la cual
puede ser baja (1), media (2) y alta (3); grupo 2 gravedad del dafio que puede
ser ligeramente dafino (1), dafiino (2), extremadamente dafiino (3); grupo 3
vulnerabilidad que puede ser mediana gestién (1), incipiente gestion (2),
ninguna gestion (3).

Para estimar el riesgo se suman cada uno de los puntajes obtenidos en
probabilidad, gravedad y vulnerabilidad. Si el resultado es 3 0 4 se considera
un riesgo moderado y se le asigna un color amarillo pélido, si el resultado 5 o
6 se considera un riesgo importante y se le asigna un color naranja y si el
resultado es 7, 8 0 9 se considera un riesgo importante y se le asigna un color

rojo.
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Tabla 2. Estimacion cualitativa de los riesgos — método PGV [47].

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO - METODO TRIPLE CRITERIO - PGV
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Para cualificar el riesgo (estimar cualitativamente), el analista, tomard en cuenta

criterios inherentes a su materializacion como incidente o accidente de trabajo, asi

como en enfermedades profesionales o dafios a la salud social y/o mental. A

continuacidn, en la Tabla 3 hasta la Tabla 5, se detallan las consideraciones y/o

criterios de cada uno de los aspectos (probabilidad, gravedad y vulnerabilidad) que

intervienen en la estimacion del riesgo.

Tabla 3. Criterios de Evaluacion - Probabilidad de ocurrencia [10].

Probabilidad de ocurrencia
Nivel Descripcion
. El dafio ocurre al menos de 10% de

Baja
las veces.

Media El dafio ocurre entre el 10% al
70% de las veces.

Alta E_I dafio ocurre siempre o casi
siempre (>70% de las veces).

Tabla 4. Criterios de Evaluacion - Gravedad [10].

Gravedad

Nivel

Descripcion

Ligeramente dafiino

Lesiones leves no incapacitantes

Dafino

Incapacidades transitorias, perdida
de material de costo moderado.

Extremadamente dafiino

Incapacidades

permanentes,
lesiones serias 0 muerte, perdida
de material de alto costo
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Tabla 5. Criterios de Evaluacion — Vulnerabilidad [10].

Vulnerabilidad

Nivel

Descripcion

Baja

Gestion prevencion de riesgos,
controles y penalidades para exigir
el cumplimiento de normas en la
empresa, se exige y suministra
EPP

Media

Mediana gestion de prevencion de
riesgos, capacitaciones e
instrucciones irregulares, EPP
béasico, medidas de control
generales

Alta

No existe gestion de prevencion.

Una vez considerados cada uno de estos aspectos (probabilidad, gravedad,

vulnerabilidad) para cada riesgo y realizado su algebraica, se estima los riesgos de

acuerdo con la sumatoria obtenida, segun la Tabla 6.

Tabla 6. Estimacion de riesgo [10].

Estimacion del riesgo
Valor Magnitud/cualificacion
3y4 Riesgo moderado
5y6 Riesgo importante
7,8y9

Valoracién

Para valorar los riesgos en esta investigacion se empleard la metodologia propuesta

por la GTC-45.

La GTC-45 es una metodologia de identificacion y valoracion de los riesgos laborales,
que consiste en el desarrollo de un proceso légico y por etapas, cimentado en la mejora

continua y que incluyen aspectos importantes para la gestion del riesgo, como los

siguientes [56]:

a. Establecimiento de la politica de seguridad y salud ocupacional por parte del

empleador, expresando su compromiso con el aseguramiento de las

condiciones salubres y seguras del medio ambiente laboral.

b. Caracterizacion de la actividad laboral.
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c. Planificacion, organizacién y ejecucién de actividades preventivas que
permitan la disminucion de los riesgos presentes en el lugar de trabajo, asi

como la definicidn de responsabilidades y recursos para este efecto.

Guia Técnica para la identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos

en seguridad y salud ocupacional GTC-45

La GT45 propone las siguientes actividades a ejecutar para identificar los peligros y

valorar los riesgos.

1. Definicion del instrumento para recolectar informacion: en este caso se
propone una matriz en la que se colocan datos correspondientes: al proceso,
ubicacion, actividades que se realizan, tareas, si son rutinarias o no; luego se
procede a la identificacion de los peligros y valoracion de los riesgos, de
acuerdo a los efectos posibles. Posteriormente, se registran los controles en la
fuente, medio y receptor, que actualmente se efectlan para el riesgo especifico
que se esté analizando; se asignan valores a la deficiencia, exposicion, nivel de
probabilidad y otros aspectos que seran tratados en los puntos consiguientes,
se determina la aceptabilidad del riesgo, poblacion expuesta, peor
consecuencia y si existe 0 no un requisito legal asociado [56].

2. Clasificacion de los procesos actividades y tareas: las actividades, sean 0 no
rutinarias, deben ser evaluadas y clasificadas de acuerdo al espacio fisico,
secuencia de tareas, planificacion, tareas que requieran habilidades,
capacitacion y/o entrenamiento especifico; asi como la informacién pertinente
a la descripcibn misma del proceso, interaccion con otros procesos,
actividades, tareas, materiales, herramientas, maquinaria y equipos, energias o
servicios empleados, sistema de bloqueo, alarma y emergencia, y datos
histdricos de los incidentes o accidentes suscitados que permitan valorar el

riesgo lo mas cercano a la realidad posible [56].

3. ldentificar los peligros: para esta etapa es necesario realizar un analisis en
cuanto a ¢qué posibilidad existe de que se genere un dafio al trabajador? ;Quién
0 quiénes pueden sufrir este dafio? ¢En qué condiciones puede ocurrir?, esto

con el objetivo de describir la actividad laboral y considerar los peligros a los
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que se exponen los trabajadores. Asi mismo, se debe establecer el tipo y
magnitud de los efectos posibles de los peligros sobre la seguridad y salud de
los trabajadores [56].

4. Identificar los controles existentes: para determinar las medidas en la fuente,
medio o trabajador que actualmente se aplican y la eficacia que han tenido en

la disminucion del riesgo.

5. Valorar el riesgo: mediante la definicion de aceptabilidad del riesgo
considerando los controles aplicados al momento de la evaluacion. Los
criterios de aceptabilidad del riesgo estan ligados al cumplimiento de los
requisitos legales, a la politica organizacional en SST, a los objetivos y metas
de la empresa, a los aspectos sociales, financieros y técnicos, asi como a la
participacién de las partes involucradas y/o interesadas. Para evaluar el nivel
de riesgo se considera el nivel de deficiencia, dado por los aspectos contenidos
en la tabla 2 del Anexo 1 en el cual se establecen los niveles: muy alto, alto,
medio, bajo, segun los controles existentes; y para el nivel de exposicion se
tienen: continua, frecuente, ocasional y esporadica, dependiendo de la
frecuencia con la que el trabajador se expone al riesgo, de esta manera se
obtiene el nivel de probabilidad. De acuerdo a este resultado y al nivel de
consecuencia, cuya escala va de mortal o catastrofico a leve, se determina

finalmente el nivel de riesgo, como se observa en la Figura 4.

Nivel de riesgo Nivel de probabilidad (NP)
NR =NP x NC 40-24 -

100

Il
400-200

Il I1 240
480-360 ) 120

I I 1l
500 - 250 200-150 100- 50

10 I [} 1l 40
400-240 80-60 IV 20

Figura 4. Nivel de intervencion [56].

Nivel de
consecuencias
(NC)

Segun la clasificacion del riesgo, se procede a definir la prioridad de actuacion

(valoracion) frente a los mismos como indica la Figura 5:
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Nivel de Riesgo y de

t . Valor de NR Significado
intervencién

Situacién critica. Suspender actividades hasta que el

I 4000-600 X . -
riesgo esté bajo control. Intervencion urgente.

I 500-150 | Corregir y adoptar medidas de control de inmediato.

Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la

i 120 - 40 intervencion y su rentabilidad

Mantener las medidas de control existentes, pero se
deberian considerar soluciones o mejoras y se deben
hacer comprobaciones peridédicas para asegurar que el
riesgo aun es aceptable.

\% 20

Figura 5. Valoracion del riesgo [56].

Decidir si el riesgo es aceptable. En este sentido, todos aquellos riesgos que
han sido minimizados hasta niveles que se puedan tolerar en base a las
normativas legales vigentes y de acuerdo con la politica de seguridad y salud
de cada una de las organizaciones, se pueden considerar como aceptables. De
lo contrario sera necesario intervenir con medidas de control tendientes a

disminuir el riesgo [56].

Nivel de Riesgo Significado Explicacion

| No Aceptable Situacion crifica, correccion urgente

I No Aceptable 0 Aceptable

. Corregir 0 adoptar medidas de control
con control especifico

Il Mejorable Mejorar el control existente

IV Aceptable No intervenir, salvo que un andlisis mas preciso lo justfique

Figura 6. Aceptabilidad del riesgo [56].

Elaboracion del plan de accién para el control de riesgos: la base para la
implementacioén o mejora de los controles, asi como la urgencia de actuacion
son determinados por la Figura 4; por lo cual se debe registrar en la matriz, en
orden de prioridad, las acciones para generar, mantener o modificar los

controles.

Criterios para el establecimiento de controles: es importante considerar el
nimero de trabajadores que se exponen al riesgo evaluado, cual es la peor
consecuencia de que se materialice el riesgo y si existe un requisito legal
asociado que proporcione valores de referencia que se deban priorizar para la

implementacion de controles.
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4. Medidas de intervencion: las medidas se aplicaran en la fuente, medio y
trabajador en el siguiente orden: eliminacion, sustitucion, controles de

ingenieria, controles administrativos, equipos de proteccidn personal.

5. Revision de la conveniencia del plan de accion: para la aplicacion del plan de
accion sobre los riesgos, deben ser considerados los costos, beneficios para la
organizacion y la confiabilidad de las opciones consideradas, es decir, este plan
debera ser aprobado y tomado con el compromiso pertinente.

6. Mantenimiento y actualizacion: la identificacion y valoracion de los riesgos
debe ser revisada y actualizada, siempre que las condiciones de trabajo o los
peligros se modifiquen, cambie la legislacidn, o factores externos requieran

revisar la eficacia de los controles aplicados [56].
Control

De acuerdo con la informacion resultante de la evaluacion de los riesgos, la fase de
control dentro de la gestidn de riesgos laborales es el procedimiento que se basa en la
toma de decisiones con las que se pretende la minimizacion y/o reduccion de los
peligros, a través de la implementacion de medidas preventivas y/o correctivas, a la
vez que se exija su cumplimiento, asi como su actualizacion y evaluacién periddica en
un tiempo establecido [57]. Para la propuesta de mejora se utilizard un manual de

seguridad industrial.
Manual de seguridad industrial

Un manual de seguridad en el trabajo es el documento encargado de regular las
condiciones generales de higiene y seguridad dentro de los ambientes de trabajo y de
esparcimiento dentro de la institucion, las que estan disefiadas de tal manera que
permitan reducir los riesgos de accidentes laborales para los funcionarios, empleados
y personal contratado por la organizacion, lo que deriva en que su observancia es de
caracter general y obligatorio. Se encuentran definidas algunas recomendaciones
técnicas para tratar de disminuir entre los funcionarios, empleados y personal
contratado los riesgos al padecimiento de enfermedades que sean producto de su

actividad productiva [58].
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1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo General

e Gestionar riesgos mecanicos existentes en el area de estructurado en
Carrocerias Pérez.

1.3.2 Objetivos Especificos

e Analizar cualitativamente los riesgos laborales en el area de estructurado de
Carrocerias Pérez.

e Valorar cuantitativamente los riesgos mecanicos existentes dentro del area de
estructurado.

e Proponer medidas preventivas y correctivas a los factores de riesgo mecanicos

de mayor peligro en el area de estructurado.
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CAPITULO Il
METODOLOGIA
2.1 Materiales

Para el desarrollo de la investigacion se emplearon los siguientes materiales, como lo
indica la Tabla 7.

Tabla 7. Listado de materiales empleados en la investigacion.

Material Detalle

Dispositivo usado para la recopilacion de la informacion

Celular s o
audiovisual de la organizacion.

Utilizado para la recopilacién y procesamiento de la

Computador ) .
informacion.

Empleado para el registro de datos e informacion relevante del

Cuaderno de apunto | ..o estructurado,

Microsoft Word Empleados para el procesamiento de la informacién derivada

Microsoft Excel y ligada a la investigacion.

2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

Para el desarrollo del presente estudio se consideraron las siguientes modalidades de

investigacion:

Investigacion de Campo

Este estudio se considerd de campo, puesto que para su desarrollo fue necesario
recolectar la informacion referente a la tematica planteada de forma presencial en la
empresa, con el objetivo de obtener los datos y registros requeridos para cumplir con

los objetivos de la investigacion.

Investigacion Bibliogréafica

Para la ejecucion de la presente investigacion se empled fuentes bibliograficas
primarias como: libros, revistas cientificas y tesis de grado; asi como fuentes

secundarias como: periodicos, estatutos legales, guias técnicas de prevencion; y por
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ultimo fuentes terciarias como webs dedicadas al estudio de la seguridad y salud en el
trabajo; estas fuentes garantizan la fiabilidad de la fundamentacion teorica y

metodologia empleada.
Investigacion Aplicada

Se considera este tipo de investigacion puesto que se aplicaron los conocimientos
adquiridos sobre Seguridad y Salud en el Trabajo a lo largo de la carrera, asi como las
habilidades y destrezas desarrolladas que seran de utilidad para establecer un criterio
acertado en la practica.

2.2.2 Poblacién y muestra

Como poblacién se tomo a los operarios que laboran en el area de estructurado de la

empresa Carrocerias Pérez cuyo detalla se muestra a continuacién en la Tabla 8.

Tabla 8. Operarios de la empresa Carrocerias Pérez.

N° Edad Area

1 60 Estructurado
2 37 Estructurado
3 34 Estructurado
4 45 Estructurado
5 39 Estructurado
6 53 Estructurado
7 35 Estructurado
8 30 Estructurado
9 33 Estructurado
10 57 Estructurado
11 40 Estructurado
12 51 Estructurado
13 44 Estructurado
14 37 Estructurado
15 30 Estructurado
16 54 Estructurado
17 48 Estructurado
18 41 Estructurado
19 51 Estructurado
20 47 Estructurado
21 37 Estructurado
22 51 Estructurado
23 33 Estructurado
24 30 Estructurado
25 44 Estructurado

36



La poblacion con la que se va a trabajar es con el numero total de los trabajadores de
la empresa ya que en su mayoria se especializan en todas las reas, pero en las que se

desempefian con mas frecuencia son en las mencionadas anteriormente.
2.2.3 Recoleccion de informacion

En la Tabla 9 se puede observar de forma detallada el como se realizo6 la toma de datos
e informacion en la empresa Carrocerias Pérez; informacion sobre las condiciones de

trabajo y presencia de factores de riesgo mecénico en las actividades de los

. del proceso productivo.
factores de riesgo. P P

trabajadores.
Tabla 9. Recoleccién de datos.
Procedimiento para la recoleccion de datos
Modalidad de L
i N Investigacion de campo
investigacion
Fase Método Técnica Herramienta
Observacion directa .
_ Check list
S
Para identificar las ) e,
S o T . Para la identificacion de
TS > Identificacion condiciones actuales de la o .
S 2 . las situaciones riesgo
s 2 objetiva empresa con respecto a los
=
(«B]
=

. Matriz de estimacion
Observacion directa

3 Matriz PGV de riesgos

:5 S (Probabilidad, Para establecer los niveles .

S 9 . Empleada para estimar

g 2 Gravedad, de probabilidad de que se los peligros presentes en

ko Vulnerabilidad) | materialicen las fuentes de _

w eliaro los puestos de trabajo
PENIgro. del area de estructurado.

Observacion directa Metodologia GTC-45

T

E i Para determinar la | Para valorar y

S 8 Metodologia e . e )

S a calificacion de los peligros | cuantificar la magnitud

s .2 GTC-45 . ,

S = a los que estan expuestos | de los riesgos de mayor

S los trabajadores. peligrosidad

(intolerables).
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2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

Para procesar y analizar la informacion y/o datos obtenidos en la investigacion se

desarrollaron las siguientes etapas:

Revision organizada de la informacion relevante y necesaria para el estudio, a
la vez que se verificd la misma con el propdsito de complementar los datos que
asi lo ameriten y descartar aquello que sea innecesario.

Aplicar las técnicas e instrumentos de gestion.

Se registrd la informacion pertinente de los puestos de trabajo para identificar
las actividades, verificando el Layout de estructurado.

Elaboracion del check list para identificar los riesgos presentes en las areas de
trabajo.

Se elabord una matriz PGV para la estimacion de todos los tipos de factores de
riesgo del proceso productivo.

Elaborar la valoracion de los riesgos mecéanicos, a través de la metodologia
GTC-45 para determinar el grado de intervencion ligado a cada uno de estos
riesgos.

Se tabul6 y realiz6 un analisis estadistico de los resultados obtenidos con
respecto a los riesgos laborales, mediante los softwares de procesamiento
Microsoft Word y Microsoft Excel.

Se plante6 una propuesta de un manual de seguridad en el trabajo, para el area
de estructura de la empresa.

Finalmente se establecieron las conclusiones y recomendaciones del estudio.

Desarrollo del proyecto

Para dar cumplimiento a cada uno de los objetivos planteados en esta investigacion, se

ejecutaron las siguientes actividades:

Objetivo 1: Analizar cualitativamente los riesgos laborales en el area de

estructurado de Carrocerias Pérez.

o Realizacion de visitas técnicas in situ para verificar que las actividades

enmarcadas en el layout sean las que se efectian en la empresa para
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identificar las tareas del proceso productivo, el entorno y puestos de
trabajo.

o Aplicacion del check list (listas de verificacion) de cada uno de los
factores de riesgo, con el proposito de identificar los peligros y riesgos

a los que estan expuestos los operarios en sus puestos de trabajo.

o Aplicacion de una matriz PGV en la que se evidencie los resultados de
la estimacion cualitativa de los riesgos: moderados, importantes e
intolerables; de acuerdo con el andlisis de probabilidad, gravedad y
vulnerabilidad.

o Tabulacion de los resultados en diagramas de barras y pastel en cuanto

a la cualificacion encontrada en la estimacion del riesgo.

o Presentacion de datos en gréaficas estadisticas: diagramas de barras y

pastel.

o Andlisis e interpretacion de los resultados encontrados con respecto a
la gestion (identificacion, estimacion, valoracion, control) de los

riesgos mecanicos

e Objetivo 2: Valorar cuantitativamente los riesgos mecanicos existentes dentro

del area de estructurado.
o Aplicar la matriz GTC-45 para la valoracion de los riesgos.

o Determinar los niveles de: deficiencia, exposicion; para establecer el

nivel de probabilidad de cada uno de los riesgos.
o Determinar el nivel de consecuencia de cada riesgo analizado.

o Valorar los riesgos (nivel de riesgo), mediante la multiplicacion del
nivel de probabilidad y nivel de consecuencia de cada uno de los

riesgos, con el fin de jerarquizar su intervencion.

o Tabulacion de los resultados obtenidos en la valoracion del riesgo.
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Objetivo 3: Proponer medidas preventivas y correctivas a los factores de

riesgo mecanicos de mayor peligro en el area de estructurado.

o Revision documental para el control de riesgos mecanicos, en base a
manuales de prevencion de riesgos y manuales de seguridad, normativa

ecuatoriana Decreto Ejecutivo 2393.

o Estructuracion del manual de seguridad para el &rea de estructurado de
la empresa Carrocerias Pérez, enfocado en la gestion de los riesgos

mecanicos de mayor peligro.

o Elaboracion del contenido del manual de seguridad.
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CAPITULO 111

RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Analisis y discusion de los resultados

3.1.1 Informacion de Carrocerias Pérez

Carrocerias Pérez es una empresa pionera dedicada a la construccion de carrocerias

para los servicios de transporte de pasajeros liderada por el Sr. Efrain Pérez.

Actualmente, se ubica en la provincia de Tungurahua, especificamente en el cantdn
Ambato.

CANRIRIGIGETRRIARS

PEREZ\)

Figura 7. Logotipo de la empresa

La empresa cuenta con mas de 15 afios de experiencia y durante el transcurso de su
vida organizacional su objetivo principal siempre ha sido superar las expectativas y
necesidades de sus clientes de modo que se les pueda brindar unidades con altos

estandares de calidad. En la Figura 7, se muestra la imagen corporativa de la empresa.
Localizacién de la empresa

Hoy en dia la empresa se encuentra ubica en la Panamericana Sur, km 7.5, en la
parroquia Huachi Grande, en el barrio La Gran Colombia, como se puede apreciar en
la Figura 8, que muestra la vista satelital de la organizacion.
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Figura 8. Localizacion de Carrocerias Pérez
Informacion adicional y de contacto

En la Tabla 10, se muestra la informacion adicional y de contacto de la empresa

Carrocerias Pérez.

Tabla 10. Informacion de contacto de la empresa.

Informacion de contacto — Carrocerias Pérez
Mail carroceriasperezambato@gmail.com - carroceriasperez@yahoo.es
Web https://carrocerias-perez.webnode.es/
Celular 0983015334
Teléfono (03)2-441 086

En la Tabla 11, se muestra la clasificacion industrial internacional uniforme (C11U) de
la empresa, con respecto a la actividad econdémica principal que desarrolla la

organizacion.

Tabla 11. Clasificacion CIIU de la organizacion .

Codificacion C292
. C29 Fabricacion de vehiculos automotores, remolques y
Seccion )
semirremolques
Actividad Fabricacion de carrocerias para vehiculos automotores
Puntaje 7 Nivel de riesgo Alto
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Direccionamiento estratégico de la empresa

La Tabla 12, muestra el direccionamiento estratégico de la empresa Carrocerias Pérez.

Tabla 12. Direccionamiento estratégico de la empresa.

Direccionamiento estratégico de Carrocerias Pérez

Carrocerias Metalicas PEREZ tiene como su mision primordial el
satisfacer las necesidades de los clientes al mas alto nivel con un producto

versatil y util que cumpla con las expectativas del transportista actual.

Ser una empresa reconocida en el mercado nacional; confiable, rentable y
competitiva comprometida con la satisfaccion de sus clientes y promotora

del desarrollo de su capital humano.

Nuestro principal objetivo es asegurar la satisfaccion de nuestros clientes
mediante la superacidn de sus expectativas. La importancia y relevancia de
mantener buenas relaciones con nuestros clientes, es vital para nuestra
empresa, brindandoles un servicio personalizado y un asesoramiento

particular que se adecUan a las necesidades y requerimientos de cada uno.

CARROCERIAS PEREZ dedicado a la construccion y mantenimiento de
Carrocerias Metalicas, considera la Seguridad y Salud en el trabajo como
prioridad para el logro de sus objetivos, por lo tanto, concede un interés
prioritario y el maximo apoyo a la PREVENCION DE RIESGOS
LABORALES, ya que por su potencial estos pueden afectar a sus
trabajadores, las instalaciones, la produccion y el medio ambiente y siendo
consecuente con sus obligaciones y compromisos, promulga la Politica de
Seguridad y Salud para el desarrollo de sus actividades, considerando como

premisas basicas las necesidades de los clientes externos e internos.

Misién
Vision
Objetivo
empresarial
Politica de
seguridad y
salud
ocupacional
Politica de
calidad

CARROCERIAS PEREZ, Es una empresa orgullosamente ecuatoriana
que ofrece a su distinguida clientela diferentes tipos de carrocerias
metalicas para autobuses, en base a los lineamientos nacionales e
internacionales (ISO 9001:2015). Lo que ha permitido que se eleven los
niveles de percepcion de calidad y seguridad de los productos brindados, a
la vez que se pretende la mejora continua de la organizacion y de la calidad

de vida de nuestros operarios.

43




Organigrama estructural

La Figura 9, muestra el organigrama estructural de la empresa Carrocerias Pérez.

Gerente general
Secretaria
Subgerente
[ [ I
Departemento de disefio v Departamento de ventas y Dw$ N Departamento
produccidén mercadeo 5 cigr o de RRHH
Jefe de calidad y produccion
I I
Jefe de bodega Jefe de planta
‘ [ | :
Area de Preparacién i ; ;
- - Area de Area de Area de
Operarios drilaggﬁiz g estructurado pintura terminado
Operarios Operarios ‘ Operarios ‘ Operarios

Figura 9. Organigrama estructural de la empresa.
Productos ofertados por la empresa

Carrocerias Pérez es una organizacion dedica a la construccion y fabricacion de
carrocerias metalicas para buses, comprometidos con el cumplimiento de los
estandares internacionales de la Norma 1SO 9001:2015 y de las normativas vigentes
de la legislacion ecuatoriana. A continuacion, se detalla el tipo de carrocerias que pone

a disposicion la empresa a su distinguida clientela.

e Alfabuss destinado para buses interprovinciales,

e Alfa buss para buses intraprovinciales de 1 puerta,

e Alfa buss para buses dedicados al turismo,

e Performance buss para autobuses intraprovinciales de 2 puertas,

e Performance buss para autobuses urbanos de 3 puertas.
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La Tabla 13, muestra la fotografia respectiva de cada una de estas carrocerias que son
elaboradas por la empresa.

Tabla 13. Tipos de carrocerias que fabrica la empresa.

Productos ofertados

Tipo de carroceria Fotografia

e N oF M
LITAEx ity

Interprovincial st g SN

Intraprovincial 1 puerta

"

i. .0-0-.0010-

:

Turismo

Intraprovincial de 2 puertas

Urbano de 3 puertas

45



3.1.2 Proceso productivo para la elaboracién de carrocerias

El proceso productivo para la fabricacion de carrocerias de la empresa Carrocerias

Pérez, se constituye por las areas de:

e Preparacion de chasis y materiales
e Estructurado
e Pintura

e Terminado

Cada una de estas areas se conforma por una serie de procesos y estos se describen y

detallan a continuacion.
= Area de preparacion de chasis y materiales

e Preparacion del chasis

La primera etapa del proceso productivo para la elaboracion de carrocerias es la
recepcion del chasis, una vez que el chasis es ingresado a la linea de produccion se
verifican las especificaciones técnicas del chasis de acuerdo con la ficha técnica del
fabricante. Ademas, en esta primera fase se retiran los diferentes accesorios o
componente innecesarios o fragiles que pueden dificultar el proceso de carrozado
como: llantas de emergencias, cubiertas del motor, baterias y entre otros. Del mismo
modo, se protegen los componentes vulnerables con material blando para que no
sufran algun tipo de dafio durante el proceso de carrozado.

e Preparacion de materiales

En esta seccion del proceso se fabrica la totalidad de piezas que constituiran la
carroceria. Cabe mencionar que esta area es considerada de mucha importancia en el
proceso, debido a que cada una de las piezas y partes que se fabrican necesariamente
deben cumplir estandares de calidad, de manera que al momento de ensamblarlas no
presenten algan tipo de irregularidades, con el fin de evitar reprocesos o perdidas del
material. Las operaciones que se realizan para la preparacion de los materiales son las

siguientes:
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Rayado o trazado: consiste en marcar sobre las superficies exteriores de una
pieza en bruto o semi-trabajada las lineas que delimitan las partes que deben
ser ajustadas para conseguir las formas y medidas descritas en los planos o

croquis de las piezas que se desean elaborar como se observa en la Figura 10.

Figura 10. Proceso de rayado.

Cortado: el corte de los metales tiene la finalidad de eliminar ya sea en forma
de viruta o por cizallamiento, ciertas porciones de las piezas que se desean
trabajar, con el objetivo de obtener piezas con las medias, formas y acabados

especificados en los planos de construccion, véase a la Figura 11.

/[ '.'I“' 4P A
Figura 11. Corte de materiales.
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Doblado: consiste en deformar las laminas de acuerdo con un &ngulo
determinado. En esta operacién, las fibras exteriores de los materiales se
encuentran en tension y las interiores en compresion, la operacion de doblado

se muestra en la Figura 12.

Figura 12. Doblado de los materiales.

Taladrado: es un proceso de maquinado con desprendimiento de viruta,
consiste en realizar agujeros en las piezas de trabajo de acuerdo con las

especificaciones de construccion, obsérvese la Figura 13.

Figura 13. Taladrado.

Soldado: se realiza con el proposito de unir dos 0 mas piezas en las fases
anteriores elaboradas, para esto se utiliza la soldadura por arco eléctrico, como

lo indica la Figura 14.
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Figura 14. Soldadura de las piezas.

Afinado: en el afinado se pulen y limpian todos los elementos o piezas
fabricadas, asi como los cordones de soldadura, con el propésito de obtener
piezas lisas o libre de imperfecciones, esta fase se puede apreciar en la Figura
15.

» Area de estructurado

El &rea de estructurado de la empresa Carrocerias Pérez esta constituida por el proceso

de armado de estructura y por el proceso de forrado de la estructura.

e Armado de la estructura

El proceso de armado de la estructura se desarrolla en conjunto con el chasis, debido
a que, esto garantiza que todas las partes, piezas y elementos que constituyen la
carroceria se puedan ensamblar de una manera adecuada, de modo que, se cumplan

con todas las especificaciones y requerimientos establecidos en los planos de
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construccion. Las operaciones que intervienen en el armado de la estructura se
describen y detallan a continuacion.

Anclajes

Los anclajes de la estructura son los primeros elementos de la estructura en sen
ensamblado en conjunto con el chasis. Esta se ensambla sujetando y fijando las placas
de anclaje al chasis mediante pernos, para luego soldar tubos verticales (en los que
reposa la estructura). Esta fase es muy importante, puesto que los elemento que aqui
se colocan permiten fija la carroceria, véase la Figura 16.
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a) Disefio b) Construccién

Figura 16. Armado de anclajes.

Piso de la estructura

Se realiza un entramado con tubo estructural de seccion cuadrada y rectangular de
50x50x3mm y tuberia de 100x50x3 mm, el cual tiene una dimension de 2500 mm de
ancho x 11210 mm de largo. La sujecién del piso al chasis y el reforzamiento se lo
hace en forma directa mediante escuadras construidas en tubo estructural rectangular
de 70x50x3mm y contraviento de igual material , que van empernadas con pernos

hexagonales milimétricos de 1/2x2 pulgadas. La Figura 17, muestra el armado del piso
de la carroceria.
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a) Disefio b) Construccion

Figura 17. Armado del piso de la estructura.
Laterales de la estructura

En estos procesos se van complementando los elementos de la estructura entre si, el
proceso de sujecion de los elementos se lo realiza mediante cordones de soldadura, de
acuerdo con los planos de construccion. En la Figura 18, se puede apreciar estos

elementos dentro de la estructura.

Figura 18. Armado de los laterales de la estructura.
Techo de la estructura

Para la operacion de ensamblaje del techo de la unidad se debe sequir el proceso de
armado que se viene implementado, el cual se enfoca en verificar que cada una de los
elementos que se van sumando a la estructura cumplan con los requerimientos de los
planos de construccion ademas de que estos mantengan caracteristicas propias de
verticalidad y horizontalidad para fijarlos de una manera adecuada mediante procesos
de soldadura las cuales garanticen la fijacién permanente de los elementos a la

estructura.
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Figura 19. Armado del techo de la estructura.

Frente

Para el ensamble de todos los elementos que conforman el frente de la estructura se
deben considerar que en la mayoria d ellos casos la geometria de los elementos es muy
compleja y se requiere que se desarrollen diferentes tipos de concavidades y
convexidades en los miembros estructurales. Los principales pardmetros que se deben
considerar son los angulos, curvaturas, detalles y dimensiones propias de cada modelo.

En la Figura 20, se puede observar los elementos que forman el frente de la estructura.

Figura 20. Armado del frente de la estructura.

Respaldo

Para el armado de los elementos que constituyen el respaldo de la carroceria se deben
consideran los detalles mencianos en el armado del frente de la carroceria, debido a

que estas dos operaciones requieren de los mismos referentes y métodos de ensamble.
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En este proceso se garantiza que el posicionamiento de los elementos concuerde con
los planos de construccion, véase a Figura 21.

Figura 21. Armado del respaldo de la estructura.

e Forrado de la estructura

Continuando con el proceso de fabricacion de carrocerias, se procede al forrado de

estas, contemplando las siguientes operaciones.
Cajuelas

Las cajuelas toman su forma mediante la utilizacion de tuberia estructural de
40x40x2mm, angulos de 50x50x3mm y perfil U de 50x50x2mm. Su construccion se
la realiza entre los ejes del chasis y parte posterior de este. Dando el espacio necesario
para el transporte de carga ligera de la totalidad de los pasajeros que tenga capacidad

la carroceria, véase la Figura 22.

Figura 22. Forrado de las cajuelas.
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Laterales exteriores

El proceso de forrado de los exteriores es una de las operaciones mas criticas, debido
a que de este proceso depende la calidad de los acabados superficiales de las
carrocerias; es por aquello que en este proceso es necesario la adecuada y correcta
manipulacion, colocacion y fijacion de los elementos de recubrimiento para la

estructura, observese la Figura 23.

Figura 23. Forrado de los laterales exteriores.
Techo

Para el forrado del techo de unas carrocerias se usan técnicas de fijacion como
fusionado por pegamento o soldadura y remaches. Este proceso se lo debe realizar con
la mayor presién posible, debido a que a la ejecucion ineficiente de este proceso puede
generar que existan fugas de fluidos dentro del habitaculo. En la Figura 24, se puede

observar el forrado del techo.

Figura 24. Forrado del techo.
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Piso

Para este proceso se usa planchas de duratriplex y su ensamble con la estructura se lo
realiza mediante tornillos y pernos con la finalidad de que los elementos queden bien
sujetos y no puedan separarse, al igual que los procesos anteriores este proceso
requiera que se realice con altos estandares de calidad. La Figura 25, muestra el forrado

del piso de la estructura.

Figura 25. Forrado del piso.

Frente en fibra

La colocacion del frente de fibra de vidrio en la estructura se lo realiza mediante
pegamentos especiales o mediante fijacion mecénica con tornillos y remaches,
adicionalmente para mejorar el nivel de fijacion se coloca varias capas de fibra con el

propdsito de que todos los elementos se constituyan como uno solo.

Figura 26. Frente en fibra.
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Respaldo en fibra

para realizar esta operacion se realizan las mismas técnicas de fijacion empleadas en
el frente de fibra, con la finalidad de que todos los elementos se fusiones con la
estructura de la carroceria, logrando una fijacion adecuada y contemplando los detalles

propios de cada modelo, como lo indica la Figura 27.

Figura 27. Respaldo en fibra.

Interiores en fibra

Para el desarrollo del proceso de forrado interno como primer paso se aplica una capa
de espuma de poliuretano la cual aisla y disipa los elementos o factores externos como
polvo, agua, gases ademas este tipo de recubrimiento ayuda al sistema de aire
acondicionado a trabajar de una forma mas eficiente ya que crea un ambiente

controlado dentro del habitaculo de pasajeros, ver Figura 28.

Figura 28. Interiores en fibra.
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Posteriormente los procedimientos se los va realizando por medio de las diferentes
técnicas de fijacion, dependiendo del tipo de elemento que se va sumando a la
estructura de la carroceria, se debe tener en consideracion que este tipo de uniones y
junturas se las debe realizar de forma que garanticen una fijacion adecuada para que
no exista sonidos producidos por la vibracion que se genera por el motor y la
operatividad de la unidad, se debe garantizar el confort, hermeticidad, acabados
impecables y duraderos los cuales daran al pasajero una sensacion de descanso al

momento de viajar.

Vidrios

La colocacion de los vidrios templados en la carroceria se lo realiza empleando
técnicas de fijacion permanentes, mediante la aplicacion de pegamentos especiales,
por otro lado, en algunos puntos como en los marcos de las ventas se utilizan tornillos

para la sujecion de estos elementos, como lo indica la Figura 29.

Figura 29. Colocacion de vidrios.

Parabrisas

Para realizar esta operacion, en primer lugar, se debe verificar que los parabrisas
encajen correctamente en los empotramientos y posteriormente fijarlos con pegamento

especial. Se pueden mencionar que este proceso es de suma importancia, debido a que
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su instalacion garantizard que la visibilidad de los conductores sea adecuada, para

garantizar la integridad de los pasajes y de la unidad.

Figura 30. Colocacion de parabrisas.

En Anexo 1 se muestra el diagrama de proceso del armado de la estructura, mientras

que en el Anexo 2 se muestra el diagrama de proceso del forrado de esta.
= Area de pintura

Una vez que la unidad ha pasado por el area de estructurado, esta es enviada al area de
pintura en la que se ejecutan las acciones pertinentes para realizar el proceso de
pintado. El pinado se lo llevaba a cabo mediante la aplicacion de capas de color de
acuerdo al disefio establecido, esta operacion se la debe realizar de forma homogénea

para conseguir una tonalidad de color uniforme, véase la Figura 31.

Figura 31. Pintado de la unidad.
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» Area de terminado

En esta area se procede a la colocacion e instalacion de los sistemas eléctricos y

neumaticos de la unidad.
Instalacion del sistema eléctrico

Este proceso es considerado uno de los que mayor dificultad representa, debido a la
gran cantidad de los elementos que conforman el sistema, por lo que los operarios
deben ejecutar este proceso de manera sistematizada, con el fin de que no existan

problemas futuros de funcionamiento, obsérvese la Figura 32.

Figura 32. Instalacion del sistema eléctrico.

Instalacion del sistema neumatico

Para la instalacién del sistema neumatico se procede a colocar todos los componentes
y actuadores neumaticos en sus lugares correspondientes, para que cumplan con su

proposito, la Figura 33, muestra la instalacion de tuberias neumaticas.

Figura 33. Colocacién de tuberias neumaticas.
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3.1.3 Identificacion de los peligros y estimacion de los riesgos
= ldentificacion de peligros

Para la identificacion de los peligros en el proceso productivo de la empresa
Carrocerias Pérez se procedio a la realizar visitas técnicas con el proposito de
identificar las condiciones del entorno de laboral y de los puestos de trabajo. En este
sentido, se realiz6 una identificacion de los riesgos objetiva, mediante la aplicacién de
listas de verificacion (check list) exhaustivas para identificar los peligros presenten en
la linea de produccidn. Las listas de verificacion empleadas se exhiben en los Anexos
4 al 7. A continuacion, la Tabla 14 muestra el resumen de la totalidad de los riesgos

existentes en el proceso productivo de la organizacion.

Tabla 14. Resumen de la totalidad de los factores de riesgo en el proceso de
produccién de Carrocerias Pérez.

Factor de riesgo Cantidad [20]
90 6.30
401 28.08
65 4.55
148 10.36
200 20,94
275 19.26
150 10.50
Total 1428 100

Factores de riesgo en el proceso productivo de
Carrocerias Pérez

400 -
350 299
288 275
200 148 150
150 90
100 65 l
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Figura 34. Resumen de la totalidad de los factores de riesgo en el proceso de
produccion de Carrocerias Pérez.
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Andlisis:

Una vez definida la etapa de identificacion de los peligros en el proceso productivo de
la empresa Carrocerias Pérez se identifico una totalidad de 1428 fuentes de peligro,
que se encuentran distribuidas en cada una de las areas, procesos y actividades. Por
otra parte, se puede evidenciar las fuentes de peligro mayormente se aglomeran en los
riesgos de tipo mecanicos con una totalidad de 401 fuentes lo que se releja en un

28.08% de la totalidad de riesgos identificados en el proceso de produccion.

Segun [54] los riesgos mecanicos son aquellos que riesgos que dan lugar a lesiones
que afectan la integridad de los trabajadores derivados de la utilizacién de maquinas,
herramientas, instalacion. Por otra parte, los factores de riesgos a los que mas se

encuentran expuestos los trabajadores son los riesgos mecénicos.
= Estimacion de riesgos

Para la estimacion de los riesgos se utilizo la matriz de triple criterio, mayormente
conocida como matriz PGV (probabilidad, gravedad y vulnerabilidad, véase el Anexo
8 de este documento, en la que se definen las areas, procesos sus procesos y actividades
que se realizan en el proceso productivo de la organizacion para estimar los riesgos,
fisicos, mecanicos, quimicos, bioldgicos, ergonémicos, psicosociales y accidentes
mayores. La Tabla 15, muestra la cualificacion de los riesgos de acuerdo con la

estimacion de riesgos realizada.

Tabla 15. Cualificacion de los riesgos estimados.

Factor de Riesgo

Cualificacion del
riesgo

Fisico
Mecanico
Quimico
Bioldgico
Ergonémico
Psicosocial
Accidentes
mayores

Moderado (MD) 48 287 | 30 | 147 | 219 | 137 2

Importante (IP) 26 79 22 1 74 125 | 148
Total 90 401 | 65 148 | 299 | 275 | 150
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Cualifacion de los riesgos segun su nivel en el proceso
productivo de Carrocerias Pérez

350
300 .
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2 —
(3]
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o
2 150 — -
2 _
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" I_I_h
0 ™ =
Fisi Mecéani | Quimic | Bioldgi | Ergond | Psicoso ceiden
isicos - . tes
Ccos 0s cos micos | ciales
mayores
OModerado (MD)| 48 287 30 147 219 137 2
O Importante (IP) 26 79 22 1 74 125 148
@ Intolerable (IT) 16 35 13 0 6 13 0

Figura 35. Cualificacion de los factores de riesgo segun su nivel en el proceso

Anadlisis:

De acuerdo con la cualificacion de los riesgos, es decir moderados, importantes e
intolerables, los resultados indican que al hablar de riesgos fisicos existen 48
moderados, 26 importantes y 16 intolerables; para el caso de los riesgos mecanicos
287 son moderados, 79 importantes y 35 intolerables; los riesgos quimicos 13 de ellos
son importantes, mientras que 30 son moderados; en los riesgos bioldgicos se
identifico que 147 son moderados; de los riesgos ergonémicos 219 son moderados, 74
recaen en la cualificacion importante y 6 intolerables; para los riesgos psicosociales

137 son moderados, 125 importantes y 13 intolerables; finalmente de los riesgos

productivo de Carrocerias Pérez.

considerados como accidentes mayores 148 son importantes.
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Por otra parte, en la Tabla 16, se muestra el total de los riesgos, segun su cualificacion.

Tabla 16. Resumen de la cualificacion de los riesgos estimados.

Nivel de riesgo

(cualificacion) Vel

Moderado (MD) 870

Importante (1P) 475
83

Cualifacion de los riesgos segun su nivel en el proceso

productivo de Carrocerias Pérez

1000
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200

Moderado (MD) Importante (IP)

870

.
Intolerable (IT)

83

Figura 36. Cualificacion total de los factores de riesgo segun su nivel en el proceso

productivo de Carrocerias Pérez.

Anadlisis:

Con respecto al anélisis general de la identificacion y estimacién de los riesgos en el

proceso productivo de Carrocerias Pérez, se puede mencionar que en su mayoria los

riesgos tienen una cualificacién moderada con 870 riesgos, seguidos por los riesgos

importantes con 475 riesgos. Finalmente, existe una totalidad de 83 riesgos

intolerables y en su mayoria (35 riesgos) son mecanicos y deben ser controlados

inmediatamente.
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3.1.4 Valoracién de los riesgos mecanicos en el area de estructurado

De las etapas anteriores de este analisis y de acuerdo con la Tabla 17 se identifico que
los riesgos mecanicos son los que se presentan en mayor grado en el area de
estructurado y ademas son los que inciden en mayores niveles de peligrosidad (riesgos
intolerables) y pueden causar dafos a la integridad de los trabajadores, y por ende se

consideran a estos riesgos para su valoracion.

Tabla 17. Cualificacion de los riesgos mecanicos en el area de estructurado.

Nivel de riesgo (cualificacion) Total
Moderado (MD) 36
Importante (1P) 49
16

Con el fin de realizar la valoracién de los riesgos mecanicos del area de estructurado
se emplea la metodologia GTC-45. Esta etapa de la gestion de riesgos laborales se
desarroll6 para los riesgos con una cualificacion intolerables, puesto que son riesgos
que poder originar consecuencias 0 accidentes a los operarios que realizan sus

actividades en el area de estructurado de la empresa Carrocerias Pérez.
Para la de los riesgos la metodologia GTC 45, considera los siguientes aspectos.

e Nivel de deficiencia (ND): muy alto, alto, medio, bajo, segin los controles
existentes.

e Nivel de exposicion (NE): continua, frecuente, ocasional y esporadica,
dependiendo de la frecuencia con la que el trabajador se expone al riesgo.

Estos dos factores permiten obtener el nivel de probabilidad (NP). De acuerdo con este
resultado y al nivel de consecuencia (NC), se determina finalmente el nivel de riesgo

(NR), mediante la ecuacion 1.
NR = NP x NC

A continuacion, en la Tabla 18 se muestra un ejemplo para la valoracion de los riesgos.

Considerando el proceso de preparacion del chasis y de los materiales.
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Tabla 18. Ejemplo para la valoracion de riesgos empleando la metodologia GT-45,
Recepcion y almacenamiento del chasis.

Valoracion de riesgo
Nivel de Muy Alta Alta Medio Baja
deficiencia 10 6 2 -
(ND)
. Continua Frecuente Ocasional Esporédica
Nivel de
exposicion (NE) 4 3 2 1
Nivel de Muy Alta Alta Medio Baja
probabilidad . : - :
(NP=ND x NE) 40-24 20-10 8-6 4-2
Nivel de Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencias
(NC) 100 60 25 10
Nivel de riesgo I I I \V}
(NR) 4000-600 500-150 120-40 20
Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion Il
Conclusion Nivel de intervencion: Corregir y adoptar medidas de control
inmediato.

Por otro lado, en la Tabla 19 se muestra la valoracion de los riesgos mecanicos en base

a la matriz y criterios de la GTC-45 para los riesgos mecanicos con una cualificacién

de intolerables.
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Tabla 19.Valoracion de los riesgos mecanicos area de estructurado— metodologia GTC 45.

MATRIZ DE VALORACION DE RIESGOS - METODOLOGIA GTC 45
Empresa: Carrocerias Pérez |  Elaborador por: Investigador Fecha: |
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia Aprobador por: Sr. Rafael Pérez
. . . Valoracion
Peligro Evaluacion del riesgo del Riesgo
@ c —_ —_
o = N [<5) (5]
8 @ -(% c c 8 g e} = © O ~ 8
3 Q e} S o) QL ‘B o] c 'S 2o o
o = © 1= o o [Pl ] O (<] D = ©
8| 5 > S & = | | o= 3 Tg |22 i S 3
2| 5 = o 8 25| c5|8% |33 X s Interpretacion del =2
> < S = =28 | B > s > nivel de riesgo 52
Z 2 2 |8|8|28|5s |22 |35 | g%
a) O T | @ 5l @ S > £ )
= | 2 c = g
z | Z = <
Solicitar Atropellamiento, I. Situacidn critica.
desarrollos golpes, Suspender actividades
g previamente lastimaduras por Mecanico | 10 | 2 20 Alto 60 1200 _ hasta que eI_
g elaborados contacto con riesgo esté bajo
= para la vehiculos o control. Intervencion
3 % operacion maquinaria urgente.
[5+]
K] e
Py <
i=]
< . _Cortes y I11. Mejorar si es
S Ubicar cada lastimaduras por . .
b I posible. Seria
uno de los proyeccion de conveniente justificar
desarrollos en objetos, Mecanico | 2 2 4 Bajo 10 40 Ia ] MEJORABLE
los sitios herramientas, . .,
e . intervencion y su
especificos superficies o -
. rentabilidad
aristas cortantes
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Punzamiento de
manos, brazos,

I11. Mejorar si es

Asegurar cada pies (extr_emidades pos_ible. _Serl'_a_
uno de los _Superiores e | o anico 18 | Alto | 10 | 180 | Conveniente justificar | esapapy
pernos mfenorgs) por _ Ia_ ]
manejo de intervencion y su
herramientas rentabilidad
cortopunzantes
I11. Mejorar si es
ioticod I
cada una de las | A\ITAPAMIENTO POT |y 0 18 | Alto | 10 | 180 | conveniente justificar | esapap)
junturas de los entre objetos _ Ia_’
tubos intervencion y su
rentabilidad
£ 1. Mejorar si es
S posible. Seria
Z At;i?f;“gg?gfosor Mecénico 18 | Alo | 10 | 180 | COnVemene Justificar | ey R ABLE
é Asegurar cada intervencion y su
o uno de los rentabilidad
& elementos con Cortes y NO
herramientas lastimaduras por ACEPTABLE
de presion proyeccion de Il. Corregir y adoptar ]
objetos, Mecénico 18 Alto 25 450 medidas de control de | ACEPTABLE
herramientas, inmediato CON
superficies o CONTROL
aristas cortantes ESPECIFICO
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Colocar playos

I11. Mejorar si es

% de presion 'y posible. Seria
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3.1.5 Propuesta de medidas preventivas y correctivas

Para mitigar los riesgos mecanicos en el area de estructurado de la empresa Carrocerias Pérez, se propone un manual de seguridad para la

organizacion; compuesto de actuaciones preventivas, programas procedimientos y recursos , dicho manual se compone por:

e Procedimiento para la identificacion, estimacion y valoracion de los riesgos.

e Programa de equipos de proteccion personal (EPP’s).

e Programa de capacitaciones.

e Programa destinado a la investigacion de incidentes, accidentes y enfermedades profesionales.

e Programa para la prevencién de riesgos mecanicos.
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PLAN DE SEGUIRAD INDUSTRIAL PARA LOS PROCESOS DE
MANUFCTURA DE CARROCERIAS PEREZ

Las reformas y normativas legales en el campo de la prevencion de riesgos laborales
constituyen un refuerzo para cubrir la necesidad de los empleadores de cubrir la
prevencion de riesgos en sus operaciones, mediante el disefio e implementacion de un

Plan de Seguridad Industrial.

En tal virtud, estos planes debes comprender la estructura organizacional de la
empresa, su politica en prevencion de riesgos, asi como las responsabilidad, practicas,
funciones, procedimientos y recursos necesarios para la ejecucion de las acciones o

actuaciones preventivas y su adecuado seguimiento.

El presente Plan de Seguridad Industrial, estara a disposicion de las autoridades

laborales y de los representantes de los colaborades.
En primera instancia este documento consta de una portada constituida por:

e Encabezado o membrete: estad formado por el nombre del plan, la codificacion
del documento, el nimero de revisién y su fecha de elaboracion.

e Nombre del plan: se enmarca de acuerdo con los procesos o procedimientos
gue conforma el documento.

e Pie de portada: contiene la informacién y rubrica de las personas que elaboran,

revisan y aprueban el presente plan.
Por otra parte, el documento contiene:

e Indice de contenidos

e Introduccion

e Informacion de la empresa

e Personas que integran el comité de seguridad y salud

e Abreviaturas y definiciones
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e Organigrama estructural
e Organizacion de la produccién

e Evaluacion de riesgos y planificaciones preventivas

Mientras que los procesos y/o procedimientos estdn estructurados de la siguiente

manera.

e Portada: contiene membrete y pie de portada.

e Objetivo: lo que se pretende con el procedimiento o programa.

e Alcance: actividades, tareas o puesto de trabajo a los que afecta.

e Responsables: personas implicadas en la ejecucion de las actuaciones
preventivas.

o Definiciones: glosario de términos para entender el contenido de los
documentos.

e Descripcion: pasos necesarios para efectuar o poner en marcha los
procedimientos.

e Referencias: documentacion, articulos, leyes en los que se basa la elaboracion
de los procedimientos o programas.

e Registros: medios por los cuales se llevara las evidencias o constancias de las
actuaciones.

e Anexos: documentos o formatos adicionales para efectuar los procesos o

procedimientos.

El presente plan finaliza con los procedimientos de trabajo seguro, en los que se
detallan las medidas preventivas a considerar, equipos de proteccion colectiva, asi
como los equipos de proteccion personal que se deben llevar en cada uno de los

procesos que se realizan en Carrocerias Pérez.
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INTRODUCCION

El presente Plan de Seguridad Industrial, pretende contribuir a la prevencién y control
de riesgos laborales, a través de la implementacion de objetivos, medios y recursos

que sirvan como medios de mitigacion.

Como punto de partida debe existir el compromiso por parte de la alta directiva de la
empresa con respecto a la seguridad de los trabajadores, con el propdésito de que el plan
sea monitoreado y cumplido, de tal manera, que se pueda generar un ambiente laboral
mas seguro, en el que se puedan desarrollar las actividades de Carrocerias Pérez con
toda normalidad. Mediante la presente se pretende que la organizacion cuente con un
documento y/o instrumento que brinde ayuda a la educacion, aprendizaje y mejora de

los colaboradores que laboran en la empresa.

Este Plan de Seguridad Industrial sera un instrumento de apoyo para la prevencion de
los riesgos laborales, a la vez genere una cultura de seguridad en los trabajadores de
Carrocerias Pérez, pueste el presente documento cuenta con la informacién de la
empresa, las evaluaciones de riesgos, las planificaciones preventivas y sus actuaciones,
ademas de contener programas y procedimientos para la identificacion, estimacion y
valoracion de los riesgos, en conjunto con la inspeccion de equipos de proteccidn
individual, programa de capacitacion, asi como procedimientos para la exploracion
(investigacion) de incidentes, accidentes y enfermedades derivadas del trabajo, asi

como la prevencion de riesgos mecanicos y los procedimientos de trabajo seguro.
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1. INFORMACION DE LA EMPRESA

Carrocerias Pérez es una empresa pionera dedicada a la construccion de carrocerias
para los servicios de transporte de pasajeros liderada por el Sr. Efrain Pérez.
Actualmente, se ubica en la provincia de Tungurahua, especificamente en el canton
Ambato.

CARROCERIAS

PERE

Figura 37. Logotipo de Carrocerias Pérez.

La empresa cuenta con mas de 15 afios de experiencia y durante el transcurso de su
vida organizacional su objetivo principal siempre ha sido superar las expectativas y
necesidades de sus clientes de modo que se les pueda brindar unidades con altos
estandares de calidad. En la Figura 37, se muestra la imagen corporativa de la empresa.
La Tabla 20 muestra la informacién general de la organizacion.

Tabla 20. Informacion de la empresa.

Informacion de Carrocerias Pérez
Razon social: | Carrocerias Pérez
Actividad Fabricacion de carrocerias metalicas para autobuses
Mail, Web carroceriasperez@yahoo.es
https://carrocerias-perez.webnode.es/
Celular 0983015334
Teléfono (03)2-441 086
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Identificacion de los trabajadores

Tabla 21. Identificacion de los trabajadores de la empresa.

Trabajadores de Carrocerias Pérez
Gerente 1 3.70%
Operativos 25 92.60%
Administrativos 1 3.70%
Total 27 100.00%

2. PERSONAS QUE INTEGRAN EL COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD

Tabla 22. Miembros del comité de seguridad y salud de la empresa.
Comité SSO de Carrocerias Pérez

Gerente
Técnico de SSO

Delegado de los trabajadores

3. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

Peligro: situacion o condicion que tiene como consecuencia la generacion de dafios o
afectaciones a la integridad fisica y a la salud de los trabajadores, asi como dafios o
interferencia en los sistemas.

Riesgo laboral: es la probabilidad de que un peligro pueda llegar a materializarse, de

manera que los trabajadores puedan sufrir un accidente laboral.

Accidente de trabajo: suceso repentino e imprevisto que puede provocar dafos,

lesiones o perturbaciones funcionales como derivacion de las actividades de trabajo.

Incidente: evento determinado, en el que pudo o no haber ocurrido una lesion,
enfermedad o muerte.
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Prevencion: materia o disciplina que contempla a los medios y métodos para mitigar,

promover y/o minimizar los riesgos, con el fin de proveer entornos de trabajo seguros.

Seguridad laboral: serie de técnicas, métodos o mecanismos direccionados a la

prevencion de incidentes o accidentes de trabajo.

Capacitacion: acciones y/o actividades con las que se pretende transmitir una serie de
conocimientos para el desarrollo de la capacidades, competencias y destrezas de

procedimientos de trabajo, prevencion de riesgos y seguridad.

Factor de riesgo: elementos agresores, que necesariamente estan sujetos a ser

valorados. Originan la presencia de riesgos en los puestos y/o entornos de trabajo.

Riesgo mecanico: son aquellos riesgos derivados de la utilizacion de maquinas,
herramientas, instalaciones, superficies de trabajo. Ademas, se pueden derivar de las

condiciones de orden y aseo de los entornos y puestos laborales.

Identificacién del peligro: procedimiento para identificar la existencia de un peligro

y describir sus caracteristicas.

Evaluacion del riesgo: procedimiento para la estimacion de la magnitud de los riesgos

y concluir si estos son tolerables o intolerables.

Valoracion del riesgo: proceso de valorar los riesgos que se derivan de los peligros,

considerando la existencia de controles y decidir si estos son aceptables o no.

EPP’s: Equipos de proteccion personal, también denominados EPI’s (equipos de

proteccién individual).
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4. ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL
Gerente general
Secretara
Subgerente
[ [ .
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[ l |
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|
_ I | |
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Operarios Operarios ‘ Operarios ‘ Operarios

5. FLUIOGRAMAS DEL PROCESO

Figura 38. Organigrama estructural de Carrocerias Pérez.

Los flujogramas del proceso se pueden apreciar en los Anexos 2 y 3 de esta

investigacion.

6. EVALUACION DEL RIESGOS Y PLANIFICACIONES PREVENTIVAS

Objetivo:

Aplicar, implementar y aplicar las diferentes metodologias para la evaluacién de

riesgos, con el fin de determinar el nivel de riesgo a la que se encuentran expuestos los

trabajadores o personas externas a la organizacion al incurrir en sus instalaciones, para

lograr la adopcidn de medios y/o medidas de mitigacion y reduccion de riesgos.
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Alcance:

El personal o colaboradores que realizan sus actividades laborales en las instalaciones

de Carrocerias Pérez y exclusivamente para el area de produccion.

Periodicidad:

Una vez que se haya realizado las evaluaciones iniciales, las evaluaciones posteriores

deberan realizarse:

e (Cada dos afios

e Al existir algin cambio de personal o cambio de puestos de trabajo

e Al existir un nuevo entorno o puesto de trabajo

e Al adquirir maquinas, herramientas, equipos o entre otros.

e Si se cuenta con personal joven menor de 18 afios, trabajadores temporales o
al integran personas con discapacidad fisica.

Responsables:

Comité SSO de Carrocerias Pérez

Gerente
Técnico de SSO

Delegado de los trabajadores

Metodologia:

Los métodos o metodologias para la evaluacion de los riesgos contemplaran:

Identificacion

Para la identificacion de los riesgos se consideran dos etapas fundamentales. La
primera fase que se refiera a una identificacion inicial que consiste en la priorizacion

de los peligros encontrados; mientras que la segunda se refiere a una identificacion
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especifica en la que se debe valorar los riesgos mas relevantes y/o importantes hallados

en la primera base [22].

Por otra parte, la identificacion de los riesgos puede ser objetiva o subjetiva, como se

detalla a continuacion:

¢ Identificacion objetiva: se trata de una identificacion de los peligros mediante
una identificacion cualitativa (listas de verificacion/check-list) y cuantitativa
(mapas de riesgo).

¢ Identificacion subjetiva: se desarrolla en base al analisis de datos historicos.

En esta investigacion se empleara una identificacion cualitativa mediante la aplicacion

de check list para cada uno de los factores de riesgo.

La utilizacién de listas de chequeo permite identificar situaciones de riesgo a través
del conocimiento individualizado de sus factores de riesgo y del tratamiento global de
los mismos. Su cumplimentacién nos ayuda a identificar anomalias o carencias
preventivas en el area en que se aplica, las cuales, a partir de su nivel de implicacion
y carécter determinante respecto al riesgo en cuestion, nos permite categorizar el
estado o grado de control de los temas estudiados y, por consiguiente, priorizar la

implantacion de las medidas de prevencion y/o protecciones pertinentes [48].
Estimacion

Para la estimacidn inicial de los riesgos existen varios métodos entre ellos la NTP 330,
GTC-45, el método de evaluacion de riesgos de la Organizacion Internacional del

Trabajo para pequefias y medianas empresas [51].

Para esta investigacion se emple6 la matriz de triple criterio PGV (Probabilidad,
Gravedad y Vulnerabilidad). Este método sirve como punto de partida para
implementar controles con respecto a la magnitud de los riesgos, sean estos

moderados, importantes o intolerables. La misma es un requisito solicitado por el
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Ministerio de Relaciones Laborales del Ecuador para la aprobacion del Reglamento

Interno de Seguridad y Salud Ocupacional de las organizaciones.

Matriz de triple criterio PGV

El método PGV esta direccionado al analisis de los riesgos de acuerdo con los criterios

de probabilidad de ocurrencia, gravedad derivada de los riesgos y vulnerabilidad de

los sistemas organizacionales o empresariales. Este método y sus criterios se describe

a continuacion [47].

Determinar el area de trabajo y en ella establecer los procesos analizados y las
actividades o tareas por cada proceso.

Establecer el nimero de trabajadores divididos en hombre y mujeres por
proceso analizado.

Por cada actividad o tarea identificar el peligro y estimar el riesgo segun la
agrupacién de factores propios de la matriz asi: Grupo verde factores de riesgo
fisicos, grupo azul factores de riesgo mecanicos, grupo rojo factores de riesgo
quimicos, grupo café factores de riesgo bioldgicos, grupo amarillo factores de
riesgo ergondmicos, grupo naranja factores de riesgo psicosociales, grupo
magenta factores de riesgo de accidentes mayores.

Para cada riesgo se asigna un namero para lo cual se utiliza las escalas de
valores agrupadas en tres grupos: grupo 1 probabilidad de ocurrencia la cual
puede ser baja (1), media (2) y alta (3); grupo 2 gravedad del dafio que puede
ser ligeramente dafiino (1), dafiino (2), extremadamente dafiino (3); grupo 3
vulnerabilidad que puede ser mediana gestion (1), incipiente gestion (2),
ninguna gestion (3).

Para estimar el riesgo se suman cada uno de los puntajes obtenidos en
probabilidad, gravedad y vulnerabilidad. Si el resultado es 3 0 4 se considera
un riesgo moderado y se le asigna un color amarillo palido, si el resultado 5 o

6 se considera un riesgo importante y se le asigna un color naranja y si el
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resultado es 7, 8 0 9 se considera un riesgo importante y se le asigna un color

rojo.

Tabla 23. Estimacion cualitativa, método PGV.

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO - METODO TRIPLE CRITERIO - PGV

PROBABILIDAD DE o ESTIMACION DEL
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Para cualificar el riesgo (estimar cualitativamente), el analista, tomard en cuenta
criterios inherentes a su materializaciéon como incidente o accidente de trabajo, asi
como en enfermedades profesionales o dafios a la salud social y/o mental. A
continuacidn, en la Tabla 24 hasta la Tabla 26, se detallan las consideraciones y/o
criterios de cada uno de los aspectos (probabilidad, gravedad y vulnerabilidad) que

intervienen en la estimacion del riesgo.

Tabla 24. Criterios de Evaluacion — Probabilidad de ocurrencia [10].
Probabilidad de ocurrencia

Nivel Descripcion
Baja El incidente o dafio ocurrird menos
de 10% de las veces.
Media El incidente/dafio ocurrira entre el
10% y 70% de las veces.
El incidente/dafio ocurrira siempre
Alta 0 casi siempre, sobre el 70% de las
Veces.
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Tabla 25. Criterios de Evaluacion — Gravedad [10].

Gravedad
Nivel Descripcion
Lesiones o perdida de material
leves no incapacitantes.
Incapacidades transitorias, perdida

Ligeramente dafiino

Dafino .
de material de costo moderado.
Incapacidades permanentes,
Extremadamente dafino lesiones serias 0 muerte, perdida

de material de alto costo

Tabla 26. Criterios de Evaluacién — Vulnerabilidad [10].

Vulnerabilidad
Nivel Descripcion
Gestion prevencion de riesgos,
controles y penalidades para exigir
Baja el cumplimiento de normas en la
empresa, se exige y suministra
EPP
Mediana gestion de prevencion de
riesgos, capacitaciones e
Media instrucciones irregulares, EPP
basico, medidas de control
generales
Alta No existe gestion de prevencion.

Una vez considerados cada uno de estos aspectos (probabilidad, gravedad,
vulnerabilidad) para cada riesgo y realizado su algebraica, se estima los riesgos de

acuerdo con la sumatoria obtenida, segun la Tabla 27.

Tabla 27. Estimacion de riesgo [10].

Estimacion del riesgo
Valor Magnitud/cualificacién
3y4 Riesgo moderado
5y6 Riesgo importante

7,8y 9
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Valoracion

Al igual que la estimacion de riesgos existen varias metodologias. A continuacion, se
describe la metodologia GTC-45 por ser la que se emple6 para el desarrollo de la

investigacion.

La GTC-45 es una metodologia de identificacion y valoracion de los riesgos laborales,
que consiste en el desarrollo de un proceso légico y por etapas, cimentado en la mejora
continua y que incluyen aspectos importantes para la gestion del riesgo. Esta

metodologia se puede observar con mas detalle en el Anexo 1 de este estudio.

Tabla 28. Valoracion de riesgos metodologia GTC-45 [56].
Nivel de riesgo y Valor del
de intervencion | nivel de riesgo

Significado

Situacion critica. Suspender actividades
I 4000-600 hasta que el riesgo esté bajo control.
Intervencion urgente.

Corregir y adoptar medidas de control

I 500-150

de inmediato

Mejorar si es posible. Seria conveniente
I 120-40 justificar la intervenciébn 'y su

rentabilidad

Mantener las medidas de control
existentes, pero se deberian considerar
v 20 soluciones o mejoras y se deben hacer
comprobaciones  periédicas  para
asegurar que el riesgo aln es aceptable

Recursos o materiales:

e Listas de verificacion (check list), encuestas, entre otros
e Matriz de triple criterio PGV
e Metodologia GTC-45
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7. EVALUACIONES ESPECIFICAS

Responsables:

Comité SSO de Carrocerias Pérez

Gerente
Técnico de SSO

Delegado de los trabajadores

Recursos:

e Listas de verificacion (check list), encuestas, entre otros
e Matriz de triple criterio PGV
e Metodologia GTC-4

Riesgos a evaluar:

Tabla 29. Estimacion de riesgo [10].

Riesgo a evaluar

Factor de riesgo Riesgo

Temperatura

Ruido

Vibraciones

Caidas al mismo nivel

Caidas a distintivo nivel

Caida de objetos por desplome o

derrumbamiento

Caida de objetos por manipulacion

e Reshalones por superficies lisas o0
irregulares

Mecanico e Impacto por liberacion subita de presion

e Golpes por y contra objetos (mdviles,
inmoviles) o herramientas

e Contacto con partes calientes

e Cortesy lastimaduras por proyeccion de
objetos, manipulacion de herramientas,
superficies o aristas cortantes

e Proyeccion de particulas

Fisico
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e Proyeccion de objetos por rotura o
desprendimiento

e Atrapamiento por equipos en rotacion o
desplazamiento

e Atrapamiento por vuelco de maquinas o
vehiculos

e Punzamiento de extremidades
superiores e inferiores, por manejo de
herramientas cortopunzantes

e Atropellamiento, golpes, lastimaduras
por contacto con vehiculos o
maquinaria.

e Polvo inorgénico

e (Gases de pintura, suelda

Quimice * Manipulacion de quimicos:
Pegamentos, masillas, aditivos, entre
otros

Biolégicos e Insalubridad

Agentes bioldgicos (COVID19)

e Sobreesfuerzo fisico

Ergondmicos e Posicion forzada
e Levantamiento manual de objetos
e Trabajo a presion

Psicosociales e Trabajo monétono
e Alta responsabilidad

Accidentes : IFEQ)i(epslgglgg incendio
mayores .

Riesgos de desastres

8. ACTUACIONES PREVENTIVAS, PROGRAMAS, PROCEDIMIENTOS Y
RECURSOS.

A continuacion, se detallan las actuaciones preventivas, programas, procedimientos y

recursos propuestos.
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1. Objetivo

Identificar, estimar, valorar y determinar los controles de riesgo de manera que se
actualicen periodicamente, de modo que puedan establecer medios y medidas de

intervencion y prevencion en los puestos de trabajo de la empresa Carrocerias Pérez.
2. Alcance

Este procedimiento se aplica para la identificacion, estimacion y valoracion de los

riesgos presentes en los puestos de trabajo de la empresa Carrocerias Pérez.
3. Responsables

Gerente: se encargard de proporcionar los recursos necesarios para la ejecucion y

correcto desarrollo de este procedimiento.

Técnico de SSO: sera el responsable de la ejecucion de las etapas de la gestion de
riesgos laborales; es decir de la identificacion, estimacién y valoracion de los riesgos
en conjunto con los trabajadores del proceso.

Delegado de los trabajadores: colaboraran en la identificacion de los riesgos y

receptaran las condiciones particulares a ser evaluadas.
4. Definiciones

Seguridad industrial: conjunto o serie de normas obligatorias que se enfocan en la
minimizacién de los accidentes laborares causante y/o generadores de lesiones a la

integridad fisica o mental de los trabajadores.

Lugar de trabajo: espacio o entorno fisico en el que se desarrollan actividades

relacionadas al trabajo y se llevan a cabo bajo el control de la organizacidn o empresa.

Peligro: situacion o fuente con potencial capaz de causar dafios en términos de
lesiones o enfermedades, asi como dafios a la propiedad, al ambiente de trabajo o la

combinacion de todos estos.
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Riesgo: es la combinacidn de la probabilidad y las consecuencias que podrian ocurrir

si un evento peligro suscita.

Identificacion del peligro: procedimiento para determinar la existencia de un peligro

con el fin de establecer sus caracteristicas.

Estimacion del peligro: procedimiento empleado para estimar los niveles de

magnitud de los riesgos y decidir si estos son 0 no tolerables.

Valoracion del riesgo: proceso de valorar los riesgos que se derivan de un peligro,

considerando la existencia de controles y decidir si estos son aceptables o no.

Media de control: conjunto de medios y/o medidas para la minimizacién de la

ocurrencia de algan tipo de incidentes.

Incidente: evento determinado, en el que pudo o no haber ocurrido una lesion,

enfermedad o muerte.

Accidente: evento no deseado y repentino que puede dar lugar a una lesion,

enfermedad, muerte u otro tipo de perdidas.

Prevencion: materia o disciplina que contempla a los medios y métodos para mitigar,

promover y/o minimizar los riesgos, con el fin de proveer entornos de trabajo seguros.

Seguridad laboral: serie de técnicas, métodos o mecanismos direccionados a la

prevencion de incidentes o accidentes de trabajo.

5. Descripcion del procedimiento

Para la ejecucion de este procedimiento se empleara varias metodologias. En primera
instancia, para la identificacion de los peligros se utilizaran listas de verificacion
(check list) para cada uno de los tipos de riesgo 0 a su vez cuestionarios especificos
referentes a cada factor de riesgo. Para la estimacion de riesgo, se usara la matriz de

triple criterio PGV y la metodologia GTC-45 para la valoracion de los riesgos.
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5.1 Identificacion

Para la identificacion de los riesgos se consideran dos etapas fundamentales. La
primera fase que se refiera a una identificacion inicial que consiste en la priorizacion
de los peligros encontrados; mientras que la segunda se refiere a una identificacion
especifica en la que se debe valorar los riesgos mas relevantes y/o importantes hallados

en la primera base [22].

Por otra parte, la identificacion de los riesgos puede ser objetiva o subjetiva, como se

detalla a continuacioén:

¢ Identificacion objetiva: se trata de una identificacion de los peligros mediante
una identificacion cualitativa (listas de verificacion/check-list) y cuantitativa
(mapas de riesgo).

¢ Identificacion subjetiva: se desarrolla en base al andlisis de datos historicos.

En tal virtud, para la identificacion de los peligros se propone una identificacion
cualitativa mediante la aplicacion de check list para cada uno de los factores de riesgo,
véase los Anexos 4 al 10 de eta investigacion. Los peligros a identificar seran parte

siguientes factores:

¢ Riesgos fisicos

e Riesgos mecanicos

¢ Riesgos quimicos

e Riesgos biologicos

e Riesgos ergondmicos
¢ Riesgos psicosociales

e Accidentes mayores
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5.2 Estimacién

Para la estimacion inicial de los riesgos se propone la utilizacion de la matriz de triple

criterio mayormente conocida como matriz PGV.
Matriz de triple criterio PGV

El método PGV esta direccionado al anélisis de los riesgos de acuerdo con los criterios
de probabilidad de ocurrencia, gravedad derivada de los riesgos y vulnerabilidad de
los sistemas organizacionales 0 empresariales. Este método y sus criterios se describe

a continuacion [47].

e Determinar el area de trabajo y en ella establecer los procesos analizados y las
actividades o tareas por cada proceso.

e Establecer el nimero de trabajadores divididos en hombre y mujeres por
proceso analizado.

e Por cada actividad o tarea identificar el peligro y estimar el riesgo segun la
agrupacion de factores propios de la matriz asi: Grupo verde factores de riesgo
fisicos, grupo azul factores de riesgo mecanicos, grupo rojo factores de riesgo
quimicos, grupo café factores de riesgo bioldgicos, grupo amarillo factores de
riesgo ergondmicos, grupo naranja factores de riesgo psicosociales, grupo
magenta factores de riesgo de accidentes mayores.

e Para cada riesgo se asigna un numero para lo cual se utiliza las escalas de
valores agrupadas en tres grupos: grupo 1 probabilidad de ocurrencia la cual
puede ser baja (1), media (2) y alta (3); grupo 2 gravedad del dafio que puede
ser ligeramente dafiino (1), dafiino (2), extremadamente dafiino (3); grupo 3
vulnerabilidad que puede ser mediana gestion (1), incipiente gestion (2),
ninguna gestion (3).

e Para estimar el riesgo se suman cada uno de los puntajes obtenidos en
probabilidad, gravedad y vulnerabilidad. Si el resultado es 3 0 4 se considera

un riesgo moderado Yy se le asigna un color amarillo palido, si el resultado 5 0
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6 se considera un riesgo importante y se le asigna un color naranja y si el
resultado es 7, 8 0 9 se considera un riesgo importante y se le asigna un color

rojo.

Tabla 30. Estimacién cualitativa, método PGV.

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO - METODO TRIPLE CRITERIO - PGV

PROBABILIDAD DE 3 ESTIMACION DEL
GRAVEDAD DEL DANO | VULNERABILIDAD
OCURRENCIA RIESGO
9 2 S
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Z 2 ko) (i}
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‘ RIESGO MODERADO | RIESGO IMPORTANTE | RIESGO INTOLERABLE |

A continuacién, se detallan las consideraciones y/o criterios de cada uno de los
aspectos (probabilidad, gravedad y vulnerabilidad) que intervienen en la estimacion

del riesgo.

Criterios de Evaluacion — Probabilidad de ocurrencia [10].
Probabilidad de ocurrencia

Nivel Descripcion
Baja El incidente o dafio ocurrird menos
de 10% de las veces.
Media El incidente/dafio ocurrira entre el
10% y 70% de las veces.
El incidente/dafio ocurrirad siempre
Alta 0 casi siempre, sobre el 70% de las
Veces.
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Criterios de Evaluacion — Gravedad [10].

Gravedad
Nivel Descripcion
Lesiones o perdida de material
leves no incapacitantes.
Incapacidades transitorias, perdida

Ligeramente dafiino

Dafiino .
de material de costo moderado.
Incapacidades permanentes,
Extremadamente dafino lesiones serias 0 muerte, perdida

de material de alto costo

Criterios de Evaluacion — Vulnerabilidad [10].

Vulnerabilidad
Nivel Descripcion
Gestion prevencion de riesgos,
controles y penalidades para exigir
Baja el cumplimiento de normas en la
empresa, se exige y suministra
EPP
Mediana gestion de prevencion de
riesgos, capacitaciones e
Media instrucciones irregulares, EPP
basico, medidas de control
generales
Alta No existe gestion de prevencion.

Una vez considerados cada uno de estos aspectos (probabilidad, gravedad,
vulnerabilidad) para cada riesgo y realizado su algebraica, se estima los riesgos de

acuerdo con la sumatoria obtenida, segun la tabla siguiente.

Estimacion de riesgo [10].

Estimacion del riesgo
Valor Magnitud/cualificacién
3y4 Riesgo moderado
5y6 Riesgo importante
7,8y9

94



PROCEDIMIENTO PARA LA
IDENTIFICACION, ESTIMACION Y
VALORACION DE RIESGOS

Cadigo:
PSI-PIEVR-01

Revision:
0.0

Fecha:

15/06/2023

5.3 Valoracion

Para la valoracion de los riesgos se propone la utilizacion de la metodologia GTC-45,

obsérvese el Anexo 1 de esta investigacion.

La GTC-45 es una metodologia de identificacion y valoracion de los riesgos laborales,

que consiste en el desarrollo de un proceso légico y por etapas, cimentado en la mejora

continua y que incluyen aspectos importantes para la gestion del riesgo.

A continuacion, en las siguientes tablas se detallan los aspectos y consideraciones que

intervienen en la valoracién de los riesgos.

Nivel de deficiencia (ND)

Tabla 31. Nivel de deficiencia, segun GTC-45.

Significado

Se han detectado peligros que pueden
generar incidentes o consecuencias muy
significativas. La serie de medidas
preventivas es nula o ineficiente.

Se han detectado peligros que pueden
derivarse en consecuencias
significativas. Las medidas de
prevencion son bajas.

Se han detectado peligros que pueden
originar consecuencias poco
significativas 0 menos importantes. Las
medidas de prevencion existentes son
moderadas.

Nivel de Valor de ND
deficiencia
Muy alto (MA) 10
Alto (A) 6
Medio (M) 2
] No se asigna
Bajo (B) valorg

No se ha detectado algun tipo de peligro.
El riesgo esta controlado.
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Nivel de exposicion (NE)

Tabla 32. Nivel de exposicion, segin GTC-45.

N|ve_l Q,e Valor de NE Significado
exposicion
La exposicion se presenta sin ningun
Continua (EC) 4 tipo de interrupcion o varias veces con
tiempos prologados durante toda la
jornada de trabajo.
Frecuente (EF) 3 La exposicidn se da varias veces durante

la jornada de trabajo por tiempos cortos.

La exposicidn se presenta alguna vez en
Ocasional (EO) 2 el transcurso de la jornada laboral y con
periodos de tiempo cortos.

La exposicion se presenta de forma
eventual.

Esporadica (EE) 1

Nivel de probabilidad (NP)
NP=ND x NE

Tabla 33. Nivel de probabilidad, segiin GTC-45.

Nivel de probabilidad Nivel de exposiciéon (NE)
(NP) 4 3 2 1
Nivel de 10 MA-40 | MA-30 A-20 A-10
deficiencia 6 MA-24 A-18 A-12 M-6
(ND) 2 M-8 M-6 B-4 B-2

Tabla 34. NP interpretacién, segun GTC-45.

Nivel de Valor de

probabilidad NP Significado

Situacion  deficiente con  exposicion
Entre 40y | continua. O sistema deficiente con

24 exposicion  frecuente. El riesgo  se
materializa con frecuencia.

Muy alto (MA)

Entre 20 y | Situacion  deficiente con  exposicion
Alto (A) 10 ocasional o frecuente. O situaciébn muy
deficiente con exposicion esporédica.

Entre 8y 6 | Situacion  deficiente  con  exposicion
ocasional o esporddica. O situacion
mejorable con exposicion continua o0
frecuente. El dafio puede ocurrir alguna vez.

Medio (M)
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Entre 4 y 2 | Situaciones mejorables con exposicion
esporadica u ocasional. O situacion sin
Bajo (B) anomalias destacables con cualquier nivel de

exposicion. No se espera que se materialice
el riesgo, sin embargo, puede concebirse.

Nivel de consecuencias (NC)

Tabla 35. Nivel de consecuencias, segin GTC-45.

Nivel de

deficienci Valor de ND Significado
eficiencia
Mortal o
catastrofico (M) 100 Muerte
Lesiones 0 enfermedades graves
Muy grave (MG) 60 irreparables como incapacidad
permanente, parcial o invalidez.
Grave (G) o5 Lesion o enfermedad con incapacidad
laboral temporal.
Leve (L) 10 !_e5|on [ enfermedad que no generan
incapacidad.
Nivel de riesgo (NR)
NR=NP x NC

Tabla 36. Nivel de riesgo, segun GTC-45.

Nivel de riesgo y Valor del L
. S : : Significado
de intervencion | nivel de riesgo
Situacion critica. Suspender actividades
I 4000-600 hasta que el riesgo esté bajo control.
Intervencion urgente.
I 500-150 Corregir y adoptar medidas de control
de inmediato
Mejorar si es posible. Seria conveniente
] 120-40 justificar la intervenciébn y su
rentabilidad
Mantener las medidas de control
existentes, pero se deberian considerar
v 20 soluciones 0 mejoras y se deben hacer
comprobaciones  periodicas  para
asegurar que el riesgo aln es aceptable
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5.4 Gestion del riesgo

Con los resultados obtenidos en la evaluacion de riesgos (identificacion, estimacion y
valoracion) se realiza un inventario de acciones, con el proposito de disefiar, mantener
y mejorar los controles de riesgo. Posteriormente se determina los tipos de control que
se aplicardn a cada uno de los riesgos. Mientras que el técnico de seguridad
implementara los controles pertinentes, para controlar los riesgos. Para mitigar los

riesgos se debe considerar:

e Gestion técnica: destinado a controles técnicos en la fuente del riesgo, como:
la eliminacion, sustitucion o control de ingenieria. Por ejemplo, el cambio de
maquinaria.

e Gestion administrativa: hace referencia a los controles en el medio, es decir:
sefializacion, procedimientos, controles operacionales, asi como objetivos y
metas. Por ejemplo: reducir los niveles de ruido en una determinada area de
trabajo.

e Gestion de talento humano: se liga con la formacién, la capacitacion, la
comunicacion e informacion y con la seleccion del personal. Por ejemplo:

capacitaciones sobre equipos de proteccion personal.

Una vez definas las estrategias de control se verificara si los riesgos han sido
controlados o0 no. En el caso de que los riesgos se encuentren controlados se
mantendran las acciones preventivas o correctivas acogidas y se inspeccionaran y/o
evaluaran de forma periddica. En el caso de que los riesgos no sean controlados se
deberan implementar otras acciones correctivas y/o actuaciones preventivas o mejorar

las ya existentes.
5.5 Revisién de la matriz de riesgos

La matriz para la identificacion de riesgos se actualizara de acuerdo con los siguientes

criterios:

e Cuando se inicien nuevos proyectos
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e Cuando se adquiera o0 modifique cierta maquinaria

e Cuando se realicen modificaciones en las instalaciones

e Al existir personal nuevo

e Al presentarse accidentes laborales o enfermedades profesionales

e De forma anual, sin importar o no de que se hayan suscitado alguna de las

condiciones o anotaciones anteriores.
6. Referencias

e Decreto Ejecutivo 2393.

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

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

e Matriz de triple criterio PGV

e Guia Técnica Colombia GTC-45

7. Registros
Anexo 1. Matriz PGV para la estimacién de riesgos.
Anexo 2. Matriz GTC-45 para la valoracion de los riesgos.

8. Anexos
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Anexo 1

MATRIZ DE IDENTIFICACION Y ESTIMACION CUALITATIVA TRIPLE CRITERIO
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Anexo 2
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1. Objetivo

Resguardar el bienestar de los colaboradores de la empresa carrocerias Pérez de los
distintos factores de riesgo que existen en cada jornada laboral, ademéas del
establecimiento de normas y guias para una seleccién, uso, cuidado y mantenimiento

adecuado de los diferentes elementos de proteccion personal.

2. Alcance

Para todos los colaboradores de cada area operativa en carrocerias Pérez.
3. Responsables

Empleadores y encargado de cada area: Son responsables de participar en las

inspecciones pertinentes.

Miembros del comité paritario: Son quienes se encargaran de llevar a cabo las

inspecciones de seguridad y salud.

Encargado de seguridad e higiene del trabajo: Es la persona encargada de planificar
y realizar el programa de inspecciones y la realizacién de esta, en adicién con la

verificacion de que el informe sea entregado y ejecutado.
4. Definiciones
EPP: Equipo de Proteccion Personal

Equipo de Proteccion Personal: Conjunto de elementos utilizados por los operarios
con el objetivo de brindar una proteccidn ante los riesgos inminentes que se presentan

en el area de trabajo, los cuales pueden llegar a amenazar su salud y seguridad.
5. Descripcion del programa

Los equipos de proteccidn personal es una adquisicion obligatoria para para el control
adecuado de riesgos, estos equipos 0 accesorios se encargan de proteger al empleado

comun de uno o varios riesgos presentes en su dia a dia.
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5.1 especificaciones que deben cumplir los equipos de proteccidn personal

Al integrar equipos de proteccion personal para los diferentes colaboradores de la
empresa debe existir una razon que sugiera su uso, COMo es gque exista una proteccion
eficiente ante los riesgos generados en el espacio laboral, como es el aminoramiento
frente al riesgo existente, este tipo de equipos no deben ocasionar incomodidades ni

riesgos adicionales por su uso.

e Estar acorde a las condiciones de trabajo.

e Disponer de las condiciones adecuadas referentes a los aspectos morfologicos,
anatomicos y fisiologicos, de modo que se puedan adaptar a los trabajadores.

e Adaptarse o ser compatibles con los operarios, siempre que se hagan los ajustes

o modificaciones cuando esto sea necesario.

En el caso de que se necesite utilizar de manera simultanea distintos equipos de
proteccion como resultado de enfrentar riesgos mdltiples, estos tendran que ser
compatibles y acoplables entre si, manteniendo su eficiencia segun el riesgo o los
riesgos que se enfrenten, también se debe tener en cuenta que todos los EPPs que sean

requeridos deberan cumplir requisitos ya dispuestos en normas reglamentarias.
5.2 Actividades que pueden requerir equipos de proteccién personal

e Protectores de la cabeza. Se implementaran cuando los riesgos no puedan ser
controlados a traves de medios de proteccion colectiva o procedimientos para
evitarlos, también deben ser usados cuando las actividades realizadas incluyan
instalaciones, montajes, la existencia de probabilidad de caidas de objetos,
aplastamientos, riesgos eléctricos con baja tension y acciones térmicas como
frio o calor.

e Protectores de los ojos y de la cara. Estos son usados cuando existe la
proyeccion de cuerpos extrafios, quebrantamiento de material, perforaciones
sobre material particulado, trabajos de soldadura, pulidos esmerilados y corte,

también son usados por irritacion causada por distintos vapores, fuentes
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térmicas que generen radiaciones infrarrojas, ultravioleta, o en caso de
radiaciones ionizantes y radiacion natural.

e Protectores del oido. Seran usados cuando en el medio exista ruido continuo o
intermitente el cual sobrepase el limite superior de una audicion normal los
(85dB).

e Protectores de las vias areas o respiratorias: Cuando los trabajos a realizarse
son en lugares con una ventilacion deficiente, o por la existencia de particulas
como (polvos humos, aerosoles) en si cualquier tipo de contaminante en forma
de gas, vapor, o particulas.

e Protectores de manos y brazos. Al manipular objetos cortopunzantes, o entrar
en contacto con objetos o superficies calientes o frias, también se debe tomar
en cuenta si se realizan trabajos de soldadura, trabajos de tipo eléctrico, riesgo
de dafio por manipulacién de quimicos, lo Unico que se puede tomar como
excepcién son actividades en donde pueda surgir el atrapamiento del guante
por el uso de una maquina.

e Protectores del pie. Se debe tomar en cuenta cuando los trabajos como
transporte, mantenimiento, manipulacion y tratamiento de la materia prima,
pueda causar un dafio en la parte anterior del pie, a causa de caida de objetos
por aplastamiento, también se debe tomar en cuenta a las caidas por resbalones,
0 caminar por objetos cortopunzantes, para los casos en donde se trabaja con
tension eléctrica se considera calzado dieléctrico para la proteccion ante

electrocuta miento.
5.3 Eleccion de los equipos de proteccidn individual

Para la correcta eleccion de los EPPs, los responsables encargados de seguridad

deberéan llevar a cabo las siguientes actividades que se describen continuacion:

a) Analizary evaluar los riesgos presentes en el medio laboral, teniendo en cuenta
si estos pueden evitarse mediante alguna accion o limitar el riesgo a su forma
mas leve por otros medios, estos son evidenciados en el estudio realizado con
la Matriz de Triple Criterio (PGV) y el método de valoracion TGC-45
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b) Determinar las caracteristicas y normativas que debe cumplir el equipo de
proteccion personal para asi garantizar su confiabilidad, tomando en cuenta los
riesgos para los cuales va a ser usado, ademas de llevar una revision sobre los
factores de riesgo que pueden causar el uso del equipo de proteccion.

c) Llevar a cabo una comparacion de las caracteristicas de cada equipo de
proteccion personal existente en el mercado con las determinadas en el literal

b, también incentivar el aprendizaje colectivo e individual de los trabajadores.
5.4 Utilizacion y mantenimiento de los EPP’s

El uso, mantenimiento y desinfeccidn de los equipos de proteccion personal se deben

Ilevar a cabo segun las especificaciones y requerimientos del fabricante.

La utilizacion de un equipo de proteccion personal, en tanto a lo que se define como
tiempo de uso durante el transcurso de la jornada laboral , se define en base a los

siguientes puntos:

¢ Nivel de gravedad de los riesgos

e Los tiempos de exposicion al riesgo

e Las condiciones de los puestos laborales

e Prestaciones del equipo

e Los riesgos derivados del uso del mismo equipo de proteccion personal el

cual no haya podido ser mitigado.

El EPP es de caracter obligatorio al momento en que la evaluacion de riesgos realizado
en el puesto de trabajo indique su uso, también se debe tomar en cuenta que el cuidado
que se brinde al EPP aumentara su eficacia frente a los riesgos, siendo necesario
consultar de forma obligatoria las recomendaciones del fabricante que se encuentren

en el manual sobre su debido uso.

Si existiera el caso en el que el equipo sufra un dafio o defecto, el cual provoque una

pérdida de sus propiedades protectoras, el empleado esta en la obligacion de indicar
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este tipo de observacion a su correspondiente supervisor, de la misma forma se debe

informar al departamento encargado por el técnico de seguridad y salud.
5.5 Cuidado y reposicion de los EPP’s

Cada colaborador esta en la obligacion de cuidar y procurar las 6ptimas condiciones
de su equipo de proteccion personal que usa, del mismo modo debe realizar una

revision periddica del estado en que se encuentra su EPP.

Si encontrase algun defecto en el mismo se debera comunicar al técnico de seguridad
e higiene laboral para que realice una inspeccion del equipo y autorice la sustitucion
de este de ser el caso.

Uso, cuidado y mantenimiento adecuado de los EPP
Casco de seguridad

Para llevar un uso adecuado del casco se debe ajustar el arnés revisando que exista un
espacio aproximado de 20 mm con la arafia interna del mismo, esto permite que el
casco tenga la capacidad de absorber impactos y que el cuero cabelludo tenga una

ventilacion adecuada.

Figura 39. Casco de seguridad [29].
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Caracteristicas
Normativa Descripcion

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN
146

seguridad para uso industrial. Requisitos

segunda revision Cascos de

e inspeccion.

De acuerdo con NTE, se recomienda
utilizar cascos clasificados como tipo | o
tipo I1. El casco tipo | reduce la fuerza de
impacto que se produce al recibir un
golpe en la parte superior de la cabeza,
mientras que el casco tipo Il reduce la
fuerza de impacto tanto en la parte
superior como en los laterales de la

cabeza.

NTP 228: Cascos de proteccion: Guias

para la eleccion, uso y mantenimiento.

Es necesario que los cascos de
proteccion cuenten con una marca de
calidad que asegure el cumplimiento de
ciertas caracteristicas técnicas.

Cascos de proteccion N

Para los objetos contundentes que caen,
con energia maxima de impacto de 4,5
Kgm (44 J), mientras que para los
objetos puntiagudos que caen la energia
méaxima de impacto permitida es de 1
Kgm (9, 8 J). El margen de temperaturas
de utilizacion es de 5 a 50 °C

No

humedad o lluvia.

les afecta las condiciones de
Cascos de proteccion E-AT

Presentan la misma resistencia mecanica
que los cascos N, pero en adicién pueden

utilizarse para tensiones de hasta 20 kV
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] ] ) _, Los principales elementos que deben
Guia orientativa para la seleccion y
o ) presentar el casco son: Casquete,
utilizacion de cascos de seguridad del

INSHT

Visera, Ala, Arnés, Banda de cabeza,

Banda de nuca, Barboquejo.

Cuidado y mantenimiento

Es importante mantener el casco limpio, lo cual se logra lavarlo con agua y jaboén.
Ademas, es necesario evitar exponerlo a radiaciones ultravioletas o solares, asi como
a temperaturas extremas, ya que esto podria afectar las propiedades del material. Al
finalizar la actividad, se recomienda guardar el casco en un lugar donde no esté en

contacto con pinturas o solventes, ya que estos aceleran su deterioro.

Los problemas derivados del uso inadecuado del equipo debido a la suciedad, desgaste
0 deterioro pueden solucionarse mediante la realizacion de controles periodicos, el
cumplimiento de las instrucciones de mantenimiento proporcionadas por el fabricante

y un almacenamiento adecuado.
Recomendaciones relativas de caducidad

e Fisuras o agujeros en el casco.

e Rompimiento del arnés.

e Grietas sensibles en la parte superior que disminuyan peligrosamente su
resistencia.

e Deformaciones permanentes que impidan un correcto uso del equipo
Gafas de proteccion

Se utilizan en zonas de peligro donde el riesgo se concentra en los 0jos, sin afectar el
resto del rostro. Para utilizarlos correctamente, es necesario ajustar los brazos de

manera que se adapten a la parte posterior de la oreja y no se deslicen.
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Figura 40. Gafas de proteccion [59].

Caracteristicas

Normativa

Descripcion

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN
3125. Protectores oculares individuales.

Requisitos y métodos de ensayo.

Los protectores deben estar libres de
protuberancias, bordes cortantes u otros
defectos que puedan generar molestias o

causar lesiones durante su uso.

Resistencia al Impacto por Caida de la

Bola: Durante las pruebas de los
protectores oculares, no deben mostrar
los siguientes defectos: fracturas en los
lentes (solo en los lentes), piezas que
totalmente

estan separadas de la

superficie interna, proyectiles que
penetren la superficie interna y lentes
gue no sean retenidos adecuadamente.

Resistencia a la Ignicion: Los protectores
oculares deben ser resistentes al fuego

segun las pruebas realizadas.

Resistencia a la Corrosion: Al examinar

todas las partes metalicas del protector
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ocular, estas deben presentar superficies

lisas y libres de oxidacion.

Se deben utilizar protectores cuando hay
una posibilidad realista de sufrir lesiones

ANSI/ISEA 787 1-2015 Norma en los ojos o en el rostro que pueden ser

. . reducidas o evitadas mediante el uso de
nacional estadounidense para

dispositivos de proteccion personal dicha proteccion.

ocular'y facial en el trabajoy la Los dispositivos de proteccion estan
educacion -
disefiados para adaptarse a la zona
alrededor de los ojos y protegerlos de

diversos riesgos.

Cuidado y Mantenimiento

Antes de comenzar la jornada laboral, se sugiere limpiarlos con un pafio humedecido

0 con jabon neutro y agua tibia con el fin de eliminar el polvo.

Es necesario almacenarlos en un lugar limpio y libre de humedad, de forma segura
para evitar caidas y asegurarse de que no corran el riesgo de ser pisados

accidentalmente.

Evite ponerlos sobre superficies abrasivas o0 en areas con polvo para prevenir rayones,
roturas o dobleces que dificulten una vision clara. En caso de que la vision se vea
afectada, es importante informar de inmediato al supervisor o al personal encargado
de suministrar el equipo de proteccién personal (EPP) para que los lentes de seguridad

puedan ser mejorados de manera oportuna por unos nUevos.
Protectores auditivos (Orejeras)

Al colocar el protector auditivo, es importante asegurarse de que el pabellon auditivo
esté libre estos se cologquen dentro de las copas de la orejera. El ajuste del arnes debe

ser comodo Yy las almohadillas deben ejercer una presion uniforme en ambos lados. Es
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fundamental que haya un contacto constante entre las almohadillas y la cabeza para

evitar fugas de aire que puedan disminuir la proteccion auditiva.

Figura 41. Protectores auditivos u orejeras [59].

Caracteristicas

Normativa Descripcion

Esta norma europea detalla los requisitos
de disefio, fabricacion, rendimiento,
marcado e informacion al usuario de los
auriculares, ademas de presentar los
métodos de pruebas correspondientes.

La proteccion auditiva se somete
principalmente a pruebas en las
EN 352-1 Protectores auditivos
siguientes areas, dependiendo del tipo de
producto: materiales y construccion,
tamario y ajuste, resistencia de la banda
para la cabeza, cambios en la fuerza de la
banda, presion del cojin, resistencia al
dafio en caso de caidas, resistencia a las

fugas, inflamabilidad,  atenuacién
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minima, marcado e informacion
proporcionada por el fabricante.

La proteccion auditiva debe ser
proporcionada cuando el nivel de
exposicion alcance los 85 decibeles por
dia. Si los niveles de ruido superan los 85
decibeles, se requiere el uso de
proteccion auditiva adecuada.

Cuidado y Mantenimiento

Para almacenar adecuadamente los protectores auditivos, se recomienda colgarlos por

el arnés para evitar golpes o caidas.

Se debe realizar periodicamente una revision para asegurar que las bandas de ajuste y

el material absorbente del ruido en el interior de las copas estén en buen estado.

La parte acolchada puede limpiarse una solucion constituida por jabon neutro y agua

tibia, evitando soluciones a base de solventes o alcohol.

En el caso de detectarse rajaduras en las orejeras o falta de empaques, es necesario

solicitar un reemplazo, ya que en ese estado no brindaran la proteccion necesaria.
También es importante evitar que la espuma del interior de la copa se humedezca.
Prueba Acustica

En un entorno ruidoso, al usar protectores auditivos, cubra sus oidos con las manos y
luego quitelas. Los protectores deben bloguear el ruido lo suficientemente bien como
para que, al cubrir los oidos con las manos, no se perciba una diferencia significativa

en el nivel de ruido.
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Sefiales que indican problemas de ruido laboral

El nivel de ruido es tan alto que los empleados no pueden mantener una conversacion

normal entre ellos y se ven obligados a gritar para ser escuchados.

Los trabajadores experimentan una sensacion de zumbido o vibracion en los oidos

después de estar expuestos a ruidos intensos

Al salir de la zona de trabajo, se experimenta una pérdida temporal de la capacidad

auditiva.

Figura 42. Mal estar en los operarios por el ruido laboral [59].

Respirador desechable

Se deben utilizar para actividades en las cuales esté presente material particulado,

gases, vapores o0 aerosoles que puedan representar un riesgo para el sistema

respiratorio del trabajador.
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Figura 43. Mascarillas de proteccion [59].

Colocacion adecuada del respirador

1. Ponga el respirador sobre la palma de su mano con el clip nasal dirigido hacia
sus dedos y con las bandas elasticas colgando libremente por debajo de la

mano

bt

-
-

e

Figura 44. Colocacion adecuada del respirador, paso 1 [59].

2. Cologue el respirador sobre su rostro procurando cubrir la barbilla y con el

clip metalico hacia su nariz.

Figura 45. Colocacién adecuada del respirador, paso 2 [59].
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3. Extienda la banda eléstica superior y ubiquela en la parte superior trasera de

la cabeza.

3E ol

dustrial

A‘
3 ,-/.

-

Figura 46. Colocacion adecuada del respirador, paso 3 [59].

4. Extienda la banda elastica inferior, pasela sobre su cabeza y coldquela en la

parte posterior del cuello, bajo las orejas.

Figura 47. Colocacion adecuada del respirador, paso 4 [59].

5. Con los dedos de ambas manos presione el clip nasal para que se ajuste a la

nariz.

-~
—
4

Figura 48. Colocacion adecuada del respirador, paso 5 [59].
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6. Cubra el respirador con ambas manos, cuidando de no modificar la posicion

de este sobre el rostro e inhale fuerte teniendo una sensacion de presion

negativa.

Figura 49. Colocacion adecuada del respirador, paso 6 [59].

Caracteristicas

NTE INEN 2348:2013 Primera revision
seguridad. Respiradores de proteccién

contra particulas suspendida

Normativa Descripcion
Los materiales utilizados en los
respiradores deben ser ligeros, no

alergénicos y estar libres de olores

desagradables. También deben ser
cdémodos de usar en contacto con la piel,
cumplir con los estandares de higiene
adecuados y no causar infecciones ni
enfermedades.

Los respiradores deben contar con dos
de

posicionadas en la cabeza para garantizar

bandas sujecion  correctamente

un equilibrio adecuado y un ajuste
efectivo contra el rostro del usuario.

Los respiradores deben estar equipados
con valvulas de inhalacion y exhalacion,
en el de los

caso respiradores
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desechables, esta caracteristica es
opcional.

Los materiales utilizados en su
fabricacion deben ser capaces de resistir
los agentes limpiadores y desinfectantes
recomendados por el fabricante, sin
causar ningun dafio a la salud del

usuario.

Cuidado y Mantenimiento

Al concluir la jornada laboral, es recomendable dar golpes a los respiradores para

eliminar el polvo acumulado. Luego, deben ser almacenados boca abajo en un lugar

protegido del polvo y vapores que pueden impregnarlos, preferiblemente en el interior

de bolsas o fundas pléasticas. Si se observa que su resistencia a la aspiracion aumenta,

es necesario reemplazarlos.

Guantes de proteccion contra riesgos mecanicos

Estos se utilizan para la proteccion de riesgos mecanicos causados por elementos

peligrosos que pueden ocasionar lesiones como cortes, pinchazos, golpes, abrasiones

0 atrapamientos, entre otros, asi como por la acciéon de maquinarias, herramientas o

elementos manipulados, desprendidos o proyectados.

Figura 50. Guantes para la proteccion de manos [59].

118




PROGAMA DE EQUIPOS DE PROTECCION
PERSONAL (EPP’s)
Cadigo: Revision: Fecha:
PSI-PEPP’s-01 0.0 15/06/2023
Caracteristicas
Normativa Descripcion

Este NTP se enfoca en cinco tipos de

NTP 1146. Guantes de proteccion riesgos especificos, que son la abrasion,
contra riesgos mecanicos. el corte, el rasgado, la perforacion y el
impacto.

Cuidado y Mantenimiento
Realice una inspeccion diaria de las costuras y de todo el material de proteccion.

Almacenar los guantes en una bolsa de plastico en un lugar seco y alejado de fuentes

de calor.

Si los guantes presentan dafios que no pueden ser reparados, deben ser sustituidos, ya
que su capacidad de proteccion se vera reducida, especialmente si se utilizan con

sustancias quimicas.
Botas con puntera de acero o dieléctricas

Las botas con punta de acero son indispensables para aquellos que manejan o
transportan materiales. Las botas dieléctricas son utilizadas por operarios expuestos a
riesgos o peligros eléctricos, ya que ofrecen proteccion contra descargas eléctricas. El
uso eficaz del equipo de proteccion personal incluye una higiene y/o aseo de los pies
y del cuerpo en general con agua y jabon. Las botas de proteccion personal deben tener

la talla correcta y ser adecuada para las actividades que se van a realizar.
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Figura 51. Calzado de seguridad para la proteccion de los pies [59].

Caracteristicas

Normativa

Descripcion

INEN 1 926 1992-08 Calzado de

trabajo y de seguridad. Requisitos.

La norma establece requisitos para el
calzado de trabajo y de seguridad, que
protege los pies y las piernas de los
riesgos industriales y similares. En
cuanto a su forma, se clasifica en botin,
que cubre el pie y el tobillo, y bota cafa
mediana, que cubre el pie y parte de la
pierna. Se clasifican en diferentes clases
segun los riesgos especificos:

Clase A: Proteccion contra impactos y
cargas en los dedos. Se utiliza en trabajos
que implican el manejo de materiales
pesados o caminar sobre superficies con
materiales sueltos.

Clase B: Proteccion contra impactos y
cargas en los tobillos. También se

emplea en trabajos que involucran el
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manejo de materiales pesados o caminar
sobre superficies con materiales sueltos.
Clase E: Proteccion contra la humedad o
agua. Se utiliza en situaciones donde es
necesario caminar sobre pisos resbalosos
debido a la presencia de humedad o

agua.

NTP 813. Calzado para proteccién
individual: especificaciones,

clasificacion y marcado.

Esta Nota Tecnica brinda una
descripcion general de los diferentes
tipos de calzado utilizado para
proteccion individual, incluyendo sus
componentes, especificaciones,
clasificacion y marcado.

La clasificacion se divide en dos
categorias:
Clasificacion 1, que abarca calzado
fabricado con cuero y otros materiales,
excluyendo aquellos hechos
completamente de caucho o polimero; y
Clasificacion Il, que comprende calzado
hecho completamente de caucho (por
ejemplo, vulcanizado) o polimero (por
ejemplo, moldeado).

El calzado de seguridad es aquel que
incorpora elementos de proteccién para
prevenir riesgos que puedan causar
accidentes. Esta equipada con una
puntera de seguridad para proteger los

dedos del pie, disefiada para resistir
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impactos de al menos 200 J vy
compresiones de al menos 15 kN.

Por otro lado, el calzado de trabajo
también ofrece proteccion contra riesgos
que pueden causar accidentes, pero no

garantiza proteccion en la parte delantera

del pie contra impactos y compresiones.

Cuidado y mantenimiento

El calzado debe almacenarse en lugares libres de humedad, frescos y secos, lejos de

elementos que puedan dafiar el equipo de proteccidn personal.
Es aconsejable mantener el interior del calzado limpio y seco.

En caso de que el calzado se moje, se debe colocar papel periddico para absorber la

humedad acumulada.

Se recomienda limpiar periédicamente el cuero de la parte superior del calzado con

betdn.
Ropa de proteccion — overol o mandil

La ropa de proteccion se utiliza en lugar de la ropa personal y esta especialmente
disefiada para brindar proteccion a los trabajadores contra los riesgos. Es importante

que la ropa de proteccion se ajuste correctamente a la talla del usuario.

Figura 52. Ropa de protecéién [59].

122



PROGAMA DE EQUIPOS DE PROTECCION
PERSONAL (EPP’s)
Cadigo: Revision: Fecha:
PSI-PEPP’s-01 0.0 15/06/2023
Caracteristicas
Normativa Descripcion

La norma establece requisitos generales
para la ropa de proteccion, incluyendo
NTE INEN-ISO 13688. Primera edicion | aspectos relacionados con la ergonomia,

ROPA DE PROTECCION — seguridad, talla, durabilidad,
REQUISITOS GENERALES (ISO compatibilidad y etiquetado. También
13688:2013, IDT) establece los requisitos de informacion

que debe proporcionar el fabricante

junto con la ropa de proteccion.

La ropa de proteccion debe ser disefiada
para facilitar su correcta colocacion y
permanencia durante el uso, teniendo en
cuenta los movimientos y posturas del
NTP 769: Ropa de proteccion: usuario. Pertenece a la categoria Il y

Requisitos generales puede incluir proteccion mecénica,
contra el calor y el fuego para
trabajadores industriales, asi como
proteccibn  contra  otros  riesgos

especificos.

Cuidado y Mantenimiento
Se recomienda lavar los EPP periodicamente con agua y jabon

Antes de usarlo, es importante realizar una revision periédica para verificar que no

estén rotos o desgarrados.

Si se detectan averias que pueden exponer el cuerpo al entorno, se deben reemplazar

pOr NUEVOoS equipos.
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Es fundamental guardarlos en un lugar limpio, seco y fresco, alejados de sustancias

con presencia de quimicos o agentes hiumedos.
6. Referencias

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

e NTP 1146. Guantes de proteccion contra riesgos mecanicos

e NTP 228: Cascos de proteccion: Guias para la eleccidn, uso y mantenimiento.

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

e NTP 769. Ropa de Proteccidn: Requisitos Generales.
7. Registros

ANEXO 1 Entrega- recepcion de EPP’s

REGISTRO DE ENTREGA O CAMBIO DE EQUIPOS DE PROTECCION

PERSONAL
INFORMACION DEL COLABORADOR
Nombre
Puesto de trabajo | Fecha \

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL ELEGIDO
Observaciones
personales (talla,
alergias, Sexo,
discapacidades,
etc.)

Tipo de EPP Modelo y marca

NUmero de Fecha de
unidades vencimiento

solicitadas

USO DEL EPP

e Esnecesario utilizar el equipo en todas las situaciones y areas donde se
indique su uso obligatorio

e Es importante seguir las instrucciones de cuidado y mantenimiento del EPP
recibido.

e En caso de tener dudas sobre como utilizar correctamente el equipo, es
recomendable consultarlo con su inmediato superior.

e Si se detectan fallas o anomalias en el equipo, es imprescindible informar
de inmediato al responsable correspondiente.
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OBSERVACIONES

Firma del supervisor

Firma del colaborador
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1. Objetivo

Desarrollar las actividades relacionadas a la capacitacion del personal, con el propésito
de fomentar una cultura de prevencion y de trabajo seguro en la empresa Carrocerias
Pérez para fortalecer las actitudes, conocimientos, capacidades y sobre todo garantizar

el compromiso de todos quienes conforman la organizacion.
2. Alcance

El presente programa es aplicable a todo el personal de Carrocerias Pérez, cuyas
actividades, trabajos o servicios se involucran directamente con la organizacion y que

su inclusién puede generar algun tipo de peligro y/o riesgo para si mismos.
3. Definiciones

e Capacitacion: serie de actividades ejecutadas por las organizaciones, con las
que se pretende contribuir a la mejora de los conocimientos, actitudes,
habilidades y conductas del personal, con respecto a temas de seguridad
laboral.

e Técnico de seguridad: encargado de la ejecucion y desarrollo, asi como el
cumplimiento de las actividades establecidas en los programas de seguridad
laboral.

e Competencias laborales: hacen referencia al conjunto de actitudes,
habilidades y conocimientos que tiene una persona para desenvolverse o
responder ante una actividad o tarea en el ambito de trabajo.

¢ Plan de capacitacion: documentacion pertinente que contiene un conjunto de
direccionamientos para la formacion y entrenamiento de los trabajadores de
una organizacion, con la finalidad de transferir conocimientos de forma tedrica

y/o préctica.
4. Responsables

El programa de capacitaciones estard a cargo del técnico de seguridad y de los

delegados de los trabajadores, en conjunto con el departamento de recursos humanos.
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5. Descripcion del programa

Este programa de capacitaciones para la empresa Carrocerias Pérez esta constituido

por 5 etapas; las mismas que se detallan a continuacion.

Las tematicas con respecto a riesgos mecanicos seran las siguientes:

Definiciones de riesgos mecanicos.

Maquinas, equipos y herramientas.
Trabajo en alturas.

Superficies 0 maquinas calientes.

Marco legal de seguridad.

Equipos de proteccion personal.

© © N o g bk~ D E

valoracién y control)

Clasificacion de los riesgos mecanicos.

Consecuencias de los riesgos mecanicos.

Fases para la gestion de riesgos mecéanicos (identificacion, estimacion,

10. Medidas de prevencidn de riesgos mecanicos.

5.1 Fase de programacion

Para la programacion de las capacitaciones los responsables deberan considerar los

siguientes aspectos:

e Tema

e Contenido de la programacién

e Objetivos

e Responsables

e A quien vadirigida la capacitacion
e Nombre

e Numero de cedula

e Firmas
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Cabe recalcar que todas y cada una de las capacitaciones debera cumplir con cada uno

de los parametros mencionados anteriormente.
5.2 Fase de ejecucion

La o las personas a cargo de capacitaciones deberdn presentar obligatoriamente la
propuesta y planificacion al técnico de seguridad, con el objeto de que este confirme
que su contenido es el adecuado segun la tematica planteada. Esto se debe cumplir
también en el caso de capacitadores externos.

Todo el personal que acuda a las capacitaciones debera registrar su participacion en el
formato Asistencia de Capacitaciones. De ser el caso, una vez que se culmine la
capacitacion el capacitador debera desarrollar una evaluacion de conocimiento

adquiridos con respecto al tema impartido.
5.3 Registro de asistencia y resultado de las evaluaciones

Siempre realice una capacitacion los asistentes deberan llenar el formato de Asistencia
de Capacitaciones del Anexo 1 de este programa. A su vez, si se evaluado a los
asistentes se empleard el Anexo 2 de este programa. Cabe mencionar que la
informacion correspondiente al resultado de la evaluacion sera proporcionada por el

capacitador o por el técnico de seguridad, asi como el nimero total de los asistentes.
5.4 Fase de seguimiento

Esta fase es de mucha importancia debido que, mediante esta etapa, se identifican y/o
reconocen las oportunidades de mejora y los diferentes aspectos presentados durante

el desarrollo de las capacitaciones.

e Resultados de las evaluaciones: de ser el caso de que los participantes no
obtengan la calificacion minima, el técnico de seguridad o la persona encargada
tienen la obligacion de realizar una retroalimentacion de la temética expuesta

y aplicar una evaluacion por segunda vez, con el proposito de que los
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participantes retengan la mayor cantidad de conocimientos sobre la

informacion exhibida.

Rangos de calificacion
Calificacion Descripcion
< 70 puntos Reprobado
> 70 puntos Aprobado

¢ Resultado de asistencia: en su totalidad se analizaran los factores en los que

existan inasistencias de los participantes, de manera que se puedan plantear

técnicas o estrategias para las capacitaciones posteriores.

Este programa de capacitaciones debera ser revisado de forma anual por parte de los

integrantes del Comité de Seguridad, para establecer acciones de mejora.

5.5 Indicadores

Los indicadores ligados a este programa son:

¢ Nivel de cumplimiento de las capacitaciones (NCC):

NCC

N° de capacitaciones realizadas en un periodo

x 100

e Numero de asistentes (NA):

NA

N° de capacitacion programadas en un periodo

N° de invitados a la capacitaciéon

x 100

6. Registros

N° de asistentes a la capacitacién

Anexo 1. Asistencia a capacitaciones

Anexo 2. Formato para evaluaciones de capacitaciones
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7. Anexos
Anexo 1

REGISTRO DE ASISTENCIA

Tema:
Contenido
Objetivo:
Responsable: Dirigido a:
Fecha: Hora de inicio: Horas académicas:
Participantes
Nombre Cédula de Firma Calificacién de
identidad Evaluacién

N° de asistentes:

Firma del responsable
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Anexo 2

FORMATO DE EVALUACIONES

Indicaciones:

Carrocerias Pérez le solicita que colabore con la evaluacion correspondiente a la
capacion recibida. En este sentido, lea detenidamente y con atencion las preguntas
de este cuestionario. Tiene un tiempo de 20 minutos para llenarlos. Los resultados
de su evaluacidn seran estrictamente confidenciales.

Tema:
Objetivo:
Datos personales
Nombre Puesto/Cargo
Fecha | Calificacion |
Examen
Pregunta Respuesta Puntaje

Evaluacion al capacitador

Pregunta Si No

El capacitador muestra amplios conocimientos sobre la
tematica tratada.

El capacitador demuestra habilidades de empatia y
buena comunicacion.

El capacitador muestra compromiso y seriedad con la
capacitacion y con los asistentes.

¢Ud. Considera que estos conocimientos le ayudarian
en el desarrollo de sus actividades?
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Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
El Investigador Ing. Fernando Urrutia Sr. Rafael Pérez

133




PROGRAMA DE PREYENCION DE RIESGOS
MECANICOS

Cadigo: Revision: Fecha:
PSI-PPRM-01 0.0 15/06/2023

1. Objetivo

Suministrar acciones y medios para la prevencion de los riesgos mecéanicos
intolerables encontrados en el area de estructurado de la empresa, con el propdsito de
reducir los niveles de accidentabilidad, proteger la integridad de los trabajadores y de

los bienes materiales de Carrocerias Pérez.
2. Alcance

El presente programa involucra a todo el personal que se encuentre expuesto a riesgos

mecanicos en el area de estructurado de Carrocerias Pérez.
3. Responsables

Operarios: encargados de informar al jefe inmediato o al técnico de seguridad de los
incidentes y/o accidentes labores que se puedan generar en el &rea de produccion

durante las jornadas de trabajo.

Técnico de seguridad: determinar las causas que dieron paso a la existencia de un
incidente o accidente en el trabajo y a través de las investigaciones pertinentes ejecutar

las acciones respectivas.
4. Descripcion del programa

En esta seccion se describen las soluciones inherentes a los riesgos mecanicos
encontrados con un nivel de intervencion I, 11 y 11l en el area de estructurado de la

empresa.

= Atropellamiento, golpes, lastimaduras por contacto con vehiculos o

maquinaria

Segun la Resolucién C.D. 13 Reglamento del Seguro General de Riesgos de Trabajo,
Art.87 literal ¢) se menciona que durante el tiempo de parada de maquinas se marcara

su entorno con sefiales de peligro para evitar atropellos durante su puesta en marcha.
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Medidas de prevencion

La empresa proveera de equipos de proteccion personal necesarios a todo el
personal, de modo que se pueda disminuir los dafios que puedan ocasionar los
accidentes relacionados con este riesgo mecanico, de modo que se vele por la
seguridad de los operarios.

Planificar y supervisar adecuadamente los trabajos.

Autorizar Unicamente a trabajadores capacitados para la manipulacién y/o
manejo de maquinaria o vehiculos.

Inspeccionar y especificar las dimensiones de los vehiculos.

Especificar y sefialar las zonas de transito y limites de velocidad, asi como las
zonas de circulacion de peatones.

Garantizar la inmovilidad de los vehiculos y/o maquinaria.

Ademas, se deberan usar equipos de proteccion personal como accion complementaria

para la prevencion de riesgos de atropellamiento, golpes, lastimaduras por contacto

con vehiculos o0 maquinaria.

USO OBLIGATORIO
DE EQUIPO_
DE PROTECCION

Figura 53. Sefialética de uso obligatorio de equipos de proteccidn personal [59].
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= Cortes y lastimaduras por proyeccion de objetos, herramientas, superficies o

aristas cortantes

Para prevenir este tipo de lesiones, el recurso humano debera evitar las siguientes

acciones, de modo que no se pueda facilitar la materializacién de los peligros:

e Omitir el uso de equipos de proteccion personal.

e Almacenar materiales, piezas o herramientas en lugares no destinados.

e Transportar de forma brusca los materiales, piezas de trabajo o herramientas.

e Seleccionar y/o utilizar herramientas para realizar operaciones a las que no
estan disefiadas.

e Obstruir el pasillo, a casusa del almacenamiento inadecuado de materiales o
herramientas de trabajo.

e Utilizar herramientas, equipos o instrumentos en mal estado.
Medidas de prevencion

El empleador, asi como los representantes del comité paritario deberan identificar
periddicamente las condiciones fisicas del entorno de trabajo, de modo que se evite
condiciones que faciliten la materializacion de los peligros.

e Proveer los equipos de proteccion personal necesarios para que los operarios
realicen sus actividades con normalidad y seguridad.

e Delimitar y sefializar las areas designadas para el almacenamiento y
disposicion de los materiales, herramientas y piezas de trabajo.

e Transportar de forma adecuada las herramientas, materiales y piezas de trabajo
por las zonas o areas especificadas.

e Evitar la proyeccion de objetos hacia los operarios mediante la utilizacion de
resguardos.

e Garantizar buenas condiciones de iluminacion en los puestos o area de trabajo.

e Verificar en todo momento que las junturas o uniones de las partes o elementos

de la estructura estén firmes, para evitar ruptura o proyeccion de estos.
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e Verificar que las herramientas estén disefiadas con bordes y/o esquinas
redondeadas.
e Obligatoriamente se utilizard guantes para el traslado de materiales con aristas

cortantes.

Ademas, se deberan usar equipos de proteccion personal como accion complementaria
para prevenir de riesgos derivados por cortes y lastimaduras por proyeccién de objetos,

herramientas, superficies o aristas cortantes.

USO OBLIGATORIO
DE EQUIPO_
DE PROTECCION

Figura 54. Sefialética de uso obligatorio de equipos de proteccidn personal [59].

» Punzamiento de manos, brazos, pies (extremidades superiores e inferiores) por

manejo de herramientas cortopunzantes

Para prevenir este tipo de lesiones, el recurso humano debera evitar las siguientes

acciones, de modo que no se pueda facilitar la materializacién de los peligros:

e Omitir el uso de equipos de proteccion personal

e Emplear herramientas para realizar trabajos para los que no han sido disefiadas.

e Utilizar herramientas en mal estado o defectuosas o emplear herramientas de
forma incorrecta.

e Almacenar de forma inadecuada residuos de herramientas, materiales

cortopunzantes en areas 0 zonas de paso a las distintas areas de trabajo.
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e Omitir la utilizacién de cinturones portaherramientas para transportar las
mismas.

e Colocar materiales, herramientas o piezas de trabajo sobre el piso o en lugares
no designados.

Medidas de prevencion:

El empleador, asi como los representantes del comité paritario deberan identificar
periddicamente las condiciones fisicas del entorno de trabajo, de modo que se evite

condiciones que faciliten la materializacion de los peligros.

e Disponer de las extremidades superiores y las extremidades inferiores fuera del
alcance o linea de accion de las maquinas, equipos o herramientas.

e Mantener una limpieza y orden adecuados en los lugares de trabajo y en las
zonas de transito de los operarios.

e Emplear las herramientas Unicamente para el fin que fueron disefiadas.

e Utilizar guantes y calzado de seguridad, asi como los EPP’s respectivos cuando
se manipulen herramientas, materiales o piezas de trabajo con cualidades
cortopunzantes

e Colocar los desechos cortopunzantes en los lugares designados para su
almacenamiento.

e Garantizar niveles de iluminacion 6ptimos de modo que se contribuya y facilite
la identificacion de objetos cortopunzantes.

e De ser el caso cubrir las partes punzantes y cortantes de las herramientas con
protectores adecuados cuando estas no se estén utilizando.

e Manipular de forma adecuada las herramientas y piezas de trabajo, evitando

movimientos bruscos.

Ademas, se deberan usar equipos de proteccidn personal como accion complementaria
para prevenir los de riesgos derivados de punzamiento de manos, brazos, pies

(extremidades superiores e inferiores) por manejo de herramientas cortopunzantes.
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Figura 55. EPP’s para la proteccion de punzamientos en manos, brazos y pies [60].

= Atrapamiento por o entre objetos

Para prevenir este tipo de lesiones, el recurso humano deberd evitar las siguientes

acciones, de modo que no se pueda facilitar la materializacién de los peligros:

e Omitir el uso de los equipos de proteccion personal.

e Emplear elementos de izaje defectuosos o en mal estado.

e Transportar los elementos estructurales de las carrocerias con movimientos
bruscos.

e Invadir areas sefialadas durante el transporte o elevacion de los materiales o de

los elementos estructurales.
Medidas de prevencion:

El empleador, asi como los representantes del comité paritario deberan identificar
periddicamente las condiciones fisicas del entorno de trabajo, de modo que se evite

situaciones que faciliten la materializacion de los peligros.

e Proveer y garantizar el suso e los equipos de proteccidn personal.

e Planificar y supervisar correctamente los trabajos.

e Emplear de una manera adecuado los sistemas de transporte o elevacion de los
elementos o materiales estructurales.

e Ultilizar sistemas de izaje para la manipulacion de cargas.

e Inspeccionar de forma periddica el estado de los elementos de izaje como

cuerdas, eslingas, cadenas o entre otros.
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e Manipular los elementos y materiales estructurales siempre y cuando se haya
verificado que no existen sustancias resbaladizas sobre estos.

e Sefialar correctamente las zonas o ares de maniobras de transporte y elevacion
de los elementos estructurales.

e Evitar colocar las extremidades superiores e inferiores entre objetos o

materiales, asi como de partes moviles.

Ademas, se deberan usar equipos de proteccion personal de forma obligatoria como
accion complementaria para prevenir los riesgos derivados del atrapamiento por o

entre objetos.

Casco de Calzado de Ropa de trabajo Guantes de
proteccion seguridad ajustada seguridad
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Figura 56. EPP’s para la proteccion de atrapamiento por o entre objetos [60].
= Caidas a distinto nivel

Para prevenir este tipo de lesiones, el recurso humano debera evitar las siguientes

acciones, de modo que no se pueda facilitar la materializacién de los peligros:

e Ejecutar tareas a distinto nivel, para las que no esté capacitado.

e Trabajar a ritmos o velocidades excesivos

¢ Realizar actividades ajenas al trabajo sobre escaleras o sistemas de andamios,
entre otros.

e Utilizar escaleras como herramientas imprevistas para la transportacion de
materiales.

e Emplear escaleras (tijera) en reemplazo de las escaleras tradicionales de apoyo.

e Utilizar escaleras en medio o pisos irregulares o sin zapatas de sujecion al piso

o suelo.

140



PROGRAMA DE PREYENCION DE RIESGOS
MECANICOS

Cadigo: Revision: Fecha:

PSI-PPRM-01 0.0 15/06/2023

Usar cajones u otros objetos para intentar ampliar el rango de alcance o altura
de las escaleras.

Situar y/o colocar escaleras sobre o delante de puertas.

Pretender alcanzar (inclinarse) algun lugar en especifico sobrepasando el
alcance de la escalera.

Superar las cargas admisibles de los andamios.

Anular o quitas las barandillas de los andamios a la hora de realizar trabajos en

alturas.

Medidas de prevencion:

El empleador, asi como los representantes del comité paritario deberan identificar

periddicamente las condiciones fisicas del entorno de trabajo, de modo que se evite

situaciones que faciliten la materializacion de los peligros.

Proveer y garantizar la utilizacion de equipos de proteccion personal
necesarios.

Inspeccionar y verificar que las escaleras dispongan de los mecanismos
adecuados de sujecion como zapatas antideslizantes.

Verificar el estado adecuado de las escaleras, asi como de sus partes: peldafios,
bandejas de descanso, rieles, separadores, entre otros.

Verificar y garantizar que los zapatos de los operarios no presenten sustancias
resbaladizas antes de usar las escaleras o sistema de andamios.

Prohibir estrictamente el uso de escaleras cuando la altura sea superior a 5m.
Utilizar las escaleras individualmente.

Usar bolso portaherramientas para evitar las caidas de estas sobre otros
operarios.

Emplear equipos de seguridad, como cinturones cuando la altura de trabajo sea
mayor a 3.5 metros.

Desplazar o transportar las escaleras 0 andamios siempre y cuando no existan

operarios utilizando estos.
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e Verificar que las barandillas, conectores, zapatas y fijadores de los andamios
se encuentren en perfecto estado.

e Los pisos donde se coloque los andamios seran antideslizantes.

e Mantener el piso de las plataformas libres de objetos que se conviertan en
obstaculos.

e Prohibir el almacenamiento de objetos sobre los andamios

e Emplear EPP’s certificados para el trabajo en alturas.

Ademas, se deberan usar equipos de proteccién personal de forma obligatoria como

accion complementaria para prevenir los riesgos de caidas a distinto nivel.

Casco de Ropa de Calzado de Guantes de Amés de
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Figura 57. EPP’s para la proteccion de caidas a distinto nivel [60].
* Proyeccion de particulas

Para prevenir este tipo de lesiones, el recurso humano debera evitar las siguientes

acciones, de modo que no se pueda facilitar la materializacion de los peligros:

e Utilizar maquinas herramientas en mal estado o defectuosas.
e Utilizar maquinas herramientas de abrasion, corte o soldadura sin

conocimientos o autorizacion.

e Usar incorrectamente o de forma imprudente las maquinas de abrasion, corte o

soldadura.

e Omitir el uso de EPP’s cuando se utilicen maquinas de abrasion, corte o

soldadura.
e Anular o retirar pantallas protectoras y/o aisladoras de las maquinas

herramientas y/o mamparas de soldadura.
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Medidas de prevencion:

El empleador, asi como los representantes del comité paritario deberan identificar

periédicamente las condiciones fisicas del entorno de trabajo, de modo que se evite

situaciones que faciliten la materializacion de los peligros.

Proveer y garantizar el uso de equipos de proteccion personal.

Cuando sea el caso y de ser posible colocar pantallas transparentes entre la
pieza-herramienta y los operarios.

Verificar que la visibilidad de las pantallas sea 6ptima.

Implementar sistemas de aspiracion para la absorcion de particulas generadas
por las actividades de trabajo.

Delimitar y sefialas las zonas o0 areas de riesgos de proyeccion de particulas.
No usar equipos o herramientas de abrasion, corte o soldadura cuando haya
personas o trabajadores sin proteccion.

Siempre usar resguardos en buenas condiciones cuando se trabaje con
maquinas de corte o abrasion.

Implementar mamparas siempre que se realice operaciones de soldadura y

delimitar los puestos de trabajo.

Ademas, se deberan usar equipos de proteccion personal de forma obligatoria como

accion complementaria para prevenir los riesgos derivados de proyeccion de

particulas.
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Figura 58. EPP’s para la proteccion de proyeccion de particulas [60].
= Golpes por y contra objetos (moviles, inmoviles) o herramientas

Para prevenir este tipo de lesiones, el recurso humano deberd evitar las siguientes

acciones, de modo que no se pueda facilitar la materializacion de los peligros:

e Omitir el suso de equipos de proteccion personal.

e Omitir la sefializacion de las zonas o pasillos de paso.

e Desplazarse por areas 0 zonas de paso no disefiadas para los operarios.

e Situar a los automotores en areas de paso no destinados para estos.

e Quitar los resguardos de los elementos o componentes méviles de los equipos
y maquinas.

e Infringir en el radio de accion de los elementos moviles de las maquinas o
equipos.

e Obstaculizar los pasillos a causa de los almacenamientos de materiales o

herramientas de trabajo.
Medidas de prevencion:

El empleador, asi como los representantes del comité paritario deberan identificar
periédicamente las condiciones fisicas del entorno de trabajo, de modo que se evite

situaciones que faciliten la materializacion de los peligros.
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Proveer y garantizar el uso de equipos de proteccion personal.

Mantener en todo momento las areas de trabajo limpias, ordenadas y libre de
objetos que puedan obstaculizar el paso.

Sefalar los elementos moviles que invadan las zonas de paso a la hora del
accionamiento de los equipos 0 maquinas.

Al momento de manejar cargas hacerlo de forma adecuada sin movimientos
bruscos.

Prohibir el estacionamiento de vehiculos en las zonas de paso o salidas de
emergencia.

Cuando sea el caso usar chalecos reflectantes.

Prever una cubicacion minima por operario de 10 metros cubicos.

Delimitar adecuadamente los espacios de trabajos ocasionales o permanentes.
Disponer de pasillo de paso de 1.20m de ancho para pasillo principales y de
1m para pasillo secundarios.

Implementar topes de apertura para las puertas.

Ademas, se deberan usar equipos de proteccién personal de forma obligatoria como

accion complementaria para prevenir riesgos derivados de golpes por y contra objetos

(moviles, inmoviles) o herramientas.

Casco de Calzado de Chalecos

proteceidn seguridad reflectantes

@A D

Figura 59. EPP’s para la proteccion de golpes por Yy contra objetos [60].

Ropa de trabajo
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5. Referencias

Decreto Ejecutivo 2393. Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores.

Resolucion CD. 513. Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo.
NTP 235: Medidas de seguridad en maquinas: criterios de seleccion.

NTP 202 Sobre el riesgo de caida de personas a distinto nivel.

NTP 552: Proteccion de maquinas frente a peligros mecanicos: resguardos.

9. PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO (Acciones correctivas)

En esta seccidn tiene como propdsito informar a los trabajadores de Carrocerias Pérez

la metodologia que se debe aplicar a la hora de realizar sus actividades en las diferentes

operaciones del area de estructurado, de manera que se pueda evitar la aparicion o

suceso de riesgos mecanicos en el proceso productivo.

» Procedimiento seguro para la operacion de herramientas manuales

Los siguientes procedimientos y/o recomendaciones se tomaran en consideracion con

la finalidad de evitar:

Caidas de objetos por manipulacion.

Golpes, cortes, lastimaduras por y contra objetos, manipulacién de
herramientas, superficies o aristas cortantes.

Cortes y lastimaduras por proyeccion de objetos.

Proyeccion de particulas.

Punzamiento de manos, brazos, pies, por manejo de herramientas

cortopunzantes.

Destornilladores:

1.
2.

Seleccionar el tamafio adecuado de las herramientas segun el tornillo de ajuste.

Seleccionar de acuerdo al espesor, forma y anchura de operacion.

3. Verificar que los destornilladores dispongan de lados paralelos y afilados.
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4. Mantener una mano en la pieza de trabajo y otra sobre el destornillador.
5. Emplear los destornilladores solo para aflojar o apretar tornillos.

6. Queda prohibido el uso de destornilladores como palancas o punzones.
Llaves

1. Seleccionar el tamafio adecuado segun la tuerca.

2. Verificar siempre que la herramienta se encuentre correctamente asentada y
abrazada a la tuerca o perno.

3. Alrealizar latorsion, verificar que los nudillos de las manos no choguen contra
algln objeto.

4. Realizar la torsion en sentido de giro a la posicién del operario.

5. Emplear tubos de alta resistencia para pernos o tuercas dificiles de apretar o
aflojar.

6. Queda prohibido utilizar la herramienta como martillo.
Martillos:

1. Seleccionar el tamafio y dureza de los martillos de acuerdo a la superficie de
trabajo.

2. Controlar que el martillo no presente rebabas en la cabeza, de existir debera ser
sustituido.

3. Sujetar los elementos o piezas de trabajo con objetos auxiliares de sujecion.

4. Sujetar el mango de la herramienta por el extremo, si se trata de mazas emplear
las dos manos.

5. Realizar los golpes solo con la cara de la herramienta.

6. Queda prohibido usar los martillos para golpear otras herramientas.
Alicates:
1. Verificar que el aislamiento del mango se encuentre en condiciones adecuada.

2. Verificar y seleccionar el tipo de material que se va a cortar.
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Inspeccionar el engrasado del pasador del alicate.

Sostener la pieza de trabajo con una mano, evitando la linea de accion del
alicate.

Evitar colocar los dedos entre los mangos.

Queda prohibido el uso de los alicates para realizar golpes con sus partes

laterales.

Alicates de presion:

Verificar que el dentado de las quijadas de la herramienta esté en estado
optimo, y el engrase de los mecanismos.

Evitar que los dedos o partes de las manos se encuentren entre las asas de las
herramientas.

Verificar que las mordazas se encuentren con un buen apriete sobres las piezas
0 elementos de trabajo.

Cerrar las mordazas de la herramienta apretando los mangos.

Ajustar el tornillo hasta que las asas del alicate se junten.

Evitar los sobreajustes del tornillo para que no se produzcan dafios o

desperfectos en la herramienta

Sierras:

o o k~ w

Seleccionar la hoja de cote adecuada para el tipo de material que se vaya a
trocear.

Verificar el estado adecuado de las hojas de corte, si es necesario
reemplazarlas.

Tensionar la hoja de corte adecuadamente, evitando sobreajustes.

Verificar que la fijacion del mago y del bastidor sea el adecuado.

Las piezas o elementos de trabajo se fijaran con herramientas de sujecion.
Percatarse de gue no existan objetos que interrumpan en las lineas de accién

de la herramienta.
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7. Adoptar una postura adecuada evitando que el cuerpo del operador no

intervenga en la linea de accion de la herramienta.

Flexémetro:

Verificar que el sistema de enrollado de la herramienta se encuentre en un
estado 6ptimo.

Si la cinta se encuentra obstruida reemplazar la herramienta.

Evitar la sujecion de la cinta metalica, sino sujetar la herramienta por la carcasa
de la esta.

Bloquear la cinta a través del uso del freno, evitando el retroceso repentino de
la cinta metélica.

Realizar el retroceso gradual de la cinta, de modo que el filo de esta provoque

cortes.

Cepillo de alambre:

Si el estado de los alambres de acero no es éptimo cambiar la herramienta.
Usar gafas de proteccion para su uso.

Verificar que la linea de accion de la herramienta se encuentre libre de objetos
que pueda provocar golpes sobre el operario.

Garantizar que la herramienta repose sobre los alambres de acero.

Tijeras de corte de chapas metalicas:

Verificar en todo momento que las piezas de trabajo sean mas blandas en
comparacion a los filos de corte de la herramienta.

Verificar el ajuste del tornillo de sujecion y el engrase correcto de este.

Si la herramienta presenta imperfecciones en sus filos reemplazarla.

Asegurar la zona de accion de la mano del operario, evitando choques contra

objetos.
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5. Con un mano sujetar la herramienta y con la otra asegurar el elementos o pieza

de trabajo.

6. Efectuar los cortes en sentido contrario al cuerpo de los trabajadores.

7. Cuando se emplee las herramientas en lineas de tension eléctrica emplear

herramientas con mango aislado.

Limas:

1. Silasujecién del mango de la lima no se encuentra en buen estado sustituirlo.

2. Verificar en todo momento el buen estado de la espiga de la herramienta, caso

contrario reemplazarla.

3.
4.
5
herramienta.
Entenallas:

Emplear herramientas de sujecion para sostener las piezas de trabajo.
Realizar el limado en sentido contrario al cuerpo del operario.

. Queda prohibido realizar soplos para retirar los residuos del material sobre la

1. Verificar el estado adecuado del engrase de los mecanismos.

2. Euvitar colocar los dedos sobre las mordazas de las entenallas.

3. Con una mano sujetar la pieza o los elementos de trabajo y con la otra realizar

el ajuste del tornillo.

4. Solicitar la ayuda a otro operario cuando la situacion lo amerite.

5. Verificar que no existan choques contra el operario o con otros objetos al

momento de realizar el giro de la palanca de ajuste.

6. Las piezas de trabajo seran colocadas en el centro de las mordazas, mientras

estas se cierran.

7. No realizar golpes sobre la palanca de apriete.

150



PROGRAMA DE PREYENCION DE RIESGOS
MECANICOS

Cadigo: Revision: Fecha:

PSI-PPRM-01 0.0 15/06/2023

= Procedimiento seguro para la operacion de suelda MIG

Los siguientes procedimientos y/o recomendaciones se tomaran en consideracion con

la finalidad de evitar:

Contacto con partes calientes.
Proyeccién de particulas.

Descarga eléctrica por contacto con cables 0 equipos energizados.

Para trabajar con la suelda MIG se llevaran a cabo los siguientes pasos:

10.
11.

12.

Conectar la clavija del cable de masa al conector negativo del generador.
Conectar la pinza de masa a la pieza que se debe soldar y asegurarse de un buen
contacto.

Garantizar que la ranura interna del rodillo se correspondiente al diametro del
alambre que se utilizara.

Conectar o energizar el equipo de soldadura a una tensién de funcionamiento
adecuada.

Regular de forma adecuada la cantidad de gas, en base a los diferentes metales,
de los espesores y del amperaje.

Mantener los materiales a soldar en estados limpios y secos.

Sostener la antorcha a 45° en referencia a la pieza que se va a soldar y la tobera
a 6 mm de la superficie.

Realizar movimientos de la antorcha de manera regular y firme.

No emplear alambre oxidados, mantener los alambres y las vainas limpias.
Impedir que el tubo del gas se aplaste o se doble.

Evitar en todo instante que las limaduras de hierro ingresen al interior de la
soldadora, pues se podrian originar cortocircuitos.

Antes de realizar al cambio de tension apagar el equipo.
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» Procedimiento seguro para la operacion de suelda SMAW

Los siguientes procedimientos y/o recomendaciones se tomaran en consideracion con

la finalidad de evitar:

Contacto con partes calientes.
Proyeccién de particulas.

Descarga eléctrica por contacto con cables 0 equipos energizados.

Para trabajar con la suelda SMAW se llevaran a cabo las siguientes consideraciones:

10.
11.

12.

Desenrollar los cables y verificar su aislamiento, y verificar que el calibre de
los cables sea el adecuado para la corriente de trabajo.

Garantizar que los hilos de soldadura no se encuentren en contacto con los
cables energizados.

Conectar la clavija del cable de masa al conector negativo del generador.
Conectar la pinza de masa a la pieza que se debe soldar y asegurarse de un buen
contacto.

Mantener el material a soldar, limpio y seco.

Conectar o energizar el equipo de soldadura a una tension de funcionamiento
adecuada.

Sujetar con una mano el cable de soldar y con la otra realizar la operacion de
soldadura.

Sostener el portaelectrodo a 45° en referencia a la pieza que se va a soldar.
Realizar movimientos del portaelectrodo de manera regular y firme.

Impedir que los cables de soldadura se aplasten o se doblen.

Mientras se realice trabajos de soldadura no se debe accionar el conmutador de
polaridad.

Al momento de interrumpir el trabajo de soldadura, es necesario desenergizar

el equipo de soldadura, asi como también, retirar los electrodos.
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» Procedimiento seguro para la operacion de maquinas radiales

Los siguientes procedimientos y/o recomendaciones se tomaran en consideracion con

la finalidad de evitar:

Caidas de objetos por manipulacion.

Contacto con partes calientes.

Cortes y lastimaduras por proyeccién de objetos.

Proyeccidn de objetos por rotura o desprendimiento.

Golpes, cortes, lastimaduras por y contra objetos, manipulacion de
herramientas, superficies o aristas cortantes.

Atrapamiento por equipos en rotacién o desplazamiento.

Proyeccion de particulas.

Para trabajar con la suelda SMAW se llevaran a cabo las siguientes consideraciones:

Examinar las indicaciones proporcionadas por el fabricante acerca de coémo
sujetar el disco en la amoladora angular.

Colocar el protector de la maquina siguiendo las pautas de ubicacion en
relacién a la posicion del operario y el sentido de rotacion del disco.

Asegurar la estabilidad tanto del objeto sujeto a realizar tareas como la
estabilidad del cuerpo del operador.

Revisar que el cable de conexidn se encuentre por atras de la maquina.

Poner en funcionamiento el equipo, asegurandose de que el voltaje, la corriente
y la frecuencia de las instalaciones eléctricas sean compatibles con las
especificaciones técnicas del equipo en cuestion.

Operar la herramienta de forma segura al sostener el mango con firmeza con
una mano, mientras que la otra mano agarra la empufiadura lateral.

En el transcurso de las operaciones de desbaste, es aconsejable utilizar la
herramienta en un angulo cercano a los 15° y 20° al aplicarla sobre la pieza de

trabajo.
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8.

9.

Usar un avance apropiado y controlado mientras llevas a cabo las tareas en la
pieza.
Evitar realizar movimientos oscilantes y no aplicar fuerza excesiva al disco

durante la realizacion de las tareas.

10. Después de finalizar la tarea, el operador debe apagar la maquina y esperar a

que el disco deje de estar en movimiento.

11. Colocar la maquina herramienta en su lugar, junto con los accesorios y/o

herramientas correspondientes.

» Procedimiento seguro para la operacion del torno

Los siguientes procedimientos y/o recomendaciones se tomaran en consideracion con

la finalidad de evitar:

Caidas de objetos por manipulacion.

Cortes y lastimaduras por proyeccién de objetos.

Proyeccion de objetos por rotura o desprendimiento.

Golpes, cortes, lastimaduras por y contra objetos, manipulacion de
herramientas, superficies o aristas cortantes.

Atrapamiento por equipos en rotacién o desplazamiento.

Proyeccion de particulas.

Para trabajar con el torno se llevaran a cabo las siguientes consideraciones:

1. Reconocer todos los mecanismos de arranque, detencién y controles

operativos.

Asegurar la sujecion de la pieza de trabajo de forma sélida y estable, evitando
ejercer una fuerza excesiva que pueda resultar en dafios o distorsiones en la
pieza.

Mientras se fija la pieza de trabajo, el operador debe utilizar la Ilave del mandril

y retirarla después de completar la sujecion.
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4. Asegurar con firmeza la herramienta rotativa, ajustandola a la altura adecuada
y revisar la correcta fijacion de los tornillos de sujeciéon y la palanca de
bloqueo.

5. Verifique que el contrapunto esté asegurado adecuadamente a la bancada.

6. Asegurarse de que la maquina herramienta este en una condicion neutral para
prevenir activaciones accidentales.

7. El trabajador debe adoptar posturas naturales frente a la maquina y mantener
las manos en los volantes del torno en lugar de tocar otras areas de la maquina.

8. Manejar la méquina herramienta con exactitud y aumentar la velocidad de
manera gradual.

9. Detener por completo el torno, sujetar la pieza, cambiar la herramienta, ajustar
las dimensiones del acabado, remover las virutas, ajustar las protecciones o
efectuar reparaciones, dirigir el flujo de refrigerante y dejar el area de trabajo.

10. Mientras se retira el material sobrante o las virutas, el trabajador debe emplear
cepillos o0 ganchos apropiados.

11. Al concluir las labores, es crucial desconectar la maquina de la fuente de
energia principal y proceder al desmontaje de las herramientas.

» Procedimiento seguro para la operacion de la trozadora

Los siguientes procedimientos y/o recomendaciones se tomaran en consideracion con

la finalidad de evitar:

e Caidas de objetos por manipulacion.

e Contacto con partes calientes.

e Cortes y lastimaduras por proyeccion de objetos.

e Proyeccion de objetos por rotura o desprendimiento.

e Golpes, cortes, lastimaduras por y contra objetos, manipulacién de
herramientas, superficies o aristas cortantes.

e Atrapamiento por equipos en rotacion o desplazamiento.
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Para trabajar con la trozadora se llevaran a cabo las siguientes consideraciones:

1. Evaluar el mecanismo de sujecion de la rueda de corte y en caso de ser
necesario, realizar una fijacion cuidadosa.

2. Asegurese de que el disco de corte no esté en contacto con la pieza de trabajo
antes de activar la maquina herramienta.

3. Poner en marcha el equipo, asegurandose de que el voltaje, la corriente y la
frecuencia de las instalaciones eléctricas sean compatibles con las
especificaciones técnicas del equipo en cuestion.

4. Verificar sin la pieza de trabajo, que no haya oscilaciones anormales del disco
ni vibraciones excesivas; o llevar a cabo el mantenimiento necesario con la
supervision del jefe de area.

5. Asegurese de que el disco de trabajo esté completamente inmovil al fijar y
ajustar el angulo de corte deseado en la pieza de trabajo.

6. Agarrar la herramienta con firmeza y mantener las manos alejadas de las partes
en movimiento; asegurese de apretar todos los tornillos y mordazas de sujecion
tambien.

7. Posicionar el cuerpo a un costado del eje de corte, asegurando que el operador
esté fuera del camino de las chispas o los restos del corte.

8. Iniciar la herramienta al presionar el boton de seguridad y apretar el gatillo para
Ilevar a cabo el corte en la pieza de trabajo.

9. Realice operaciones con la pieza de trabajo, luego de un intervalo de tiempo
suficiente para asegurar que la misma se haya enfriado por completo.

10. Al terminar el trabajo, el operador debera esperar que el disco deje de girar y
presionar el botdn de seguridad para finalmente des energizar la maquina.

11. Colocar la maquina herramienta en su ubicacion designada, junto con los

accesorios y/o herramientas, en areas libres de humedad.
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= Procedimiento seguro para la operacion de la dobladora manual de tubo

Los siguientes procedimientos y/o recomendaciones se tomaran en consideracion con

la finalidad de evitar:

e (Caidas de objetos por manipulacion.

e Cortes y lastimaduras por proyeccion de objetos.

e Golpes, cortes, lastimaduras por y contra objetos, manipulacion de
herramientas, superficies o aristas cortantes.

e Atrapamiento por equipos en rotacion o desplazamiento

Para trabajar con la dobladora manual de tubo se llevaran a cabo las siguientes

consideraciones:

1. Conectar el brazo giratorio con la matriz de sujecion, asi como con la matriz
de presion o de seguimiento.

2. Unir y verificar el montaje adecuado de componentes como la matriz de
desplazamiento y el mandril.

3. Aplique lubricacién en la parte interna de elementos como la matriz de doblado
y la matriz de desplazamiento, ya que estan en contacto directo con la pieza de
trabajo.

4. Reconocer el material de la pieza de trabajo con el fin de estimar de manera
experimental la cantidad de fuerza que se debe aplicar.

5. Sujetar el tubo de forma sélida y estable, impidiendo aplicar fuerza excesiva
para prevenir dafos o alteraciones en la pieza de trabajo.

6. El trabajador debe conservar una postura firme y estable frente a la maquina.

7. Colocar las manos en el tubo palanca con firmeza y aplicar de manera constante
la fuerza necesaria para llevar a cabo el proceso de doblado.

8. Después de completar el procedimiento de doblado, el trabajador debe ordenar

el area de trabajo y colocar las herramientas en sus lugares correspondientes.
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* Procedimiento seguro para la operacion de la dobladora hidraulica de laminas

Los siguientes procedimientos y/o recomendaciones se tomaran en consideracion con

la finalidad de evitar:

Caidas de objetos por manipulacion.

Contacto con partes calientes.

Cortes y lastimaduras por proyeccion de objetos.

Golpes, cortes, lastimaduras por y contra objetos, manipulacion de
herramientas, superficies o aristas cortantes.

Atrapamiento por equipos en rotacién o desplazamiento.

Proyeccion de particulas.

Punzamiento de manos por manejo de herramientas cortopunzantes.

Para trabajar con la dobladora hidraulica de ldminas se llevaran a cabo las siguientes

consideraciones:

Evaluar las medidas del espacio de trabajo y de la pieza de trabajo para asegurar
de manejarla de manera adecuada.

Comprobar utilizando las tablas de referencia del fabricante que la matriz y el
punzon seleccionado sean los adecuados para la operacion.

Realizar la programacion de la maquina bajo la supervision del jefe de area.
Asegurar la sujecion de la matriz en la trancha y el punzén en la mesa,
garantizando que no haya posibilidad de un accionamiento involuntario de la
maquina.

Asegurarse de utilizar todas las protecciones y resguardos, ademas de
desactivar el boton de paro de emergencia.

Colocar al operador en frente de la maquina, ya que las principales
protecciones estan disefiadas para su uso frontal en la plegadora.

Colocar la pieza apoyandola en la zona de plegado sobre los topes traseros.
Operar la plegadora utilizando los dispositivos de accionamiento disefiado para

esta funcioén.
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9. Evitar sostener las laminas con las manos durante el proceso de conformado;

no obstante, seguira el movimiento ascendente durante el plegado.

10. Extraer de manera cuidadosa la pieza de trabajo, evitando el accionamiento

intempestivo de la maquina.

11. Apagar la maquina al concluir el proceso operativo, asegurandose de que los

sistemas de accionamiento estan en una posicion neutral para prevenir acciones

inesperadas de la maquina.

12. Mantenga el area de trabajo limpia y ordene las herramientas, utensilios y

materiales en sus lugares necesarios al concluir el proceso.

» Procedimiento seguro para la operacion de la dobladora manual de laminas

Los siguientes procedimientos y/o recomendaciones se tomaran en consideracion con

la finalidad de evitar:

Caidas de objetos por manipulacion.

Cortes y lastimaduras por proyeccién de objetos.

Proyeccién de objetos por rotura o desprendimiento

Golpes, cortes, lastimaduras por y contra objetos, manipulacion de
herramientas, superficies o aristas cortantes.

Atrapamiento por equipos en rotacién o desplazamiento.

Para trabajar con la dobladora manual de ldminas se llevaran a cabo las siguientes

consideraciones:

Evaluar las medidas del espacio de trabajo y de la pieza de trabajo con el fin
de asegurar un manejo adecuado.

Colocar al operador en la parte delantera de la maquina, ya que las protecciones
principales estan disefiadas para ser usadas desde esta posicion en la plegadora.

Colocar la pieza en la zona de plegado, apoyandola sobre los topes traseros.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

A través del analisis del riesgo (identificacion y estimacion), en primera
instancia se emplearon listas de verificacion (check list) para determinar los
riesgos que se encuentran en el proceso productivo para la fabricacion de
carrocerias, de esta manera se identifico que existen 1428 fuentes de peligro de
las cuales 90 (6.30%) son fisicos, 65 (4.55%) son quimicos, 148 (10.36%) son
bioldgicos, 299 (20.94%) son ergonémicos, 275 (19.26%) son psicosociales,
150 (10.50%) son accidentes mayores 401 (28.08%) son mecanicos.

Por otro lado, la estimacion de riesgos permitié determinar que de los riesgos
existentes 870 (60.92%) riesgos moderados, 475 (33.26%) riesgos importantes
y 83 (5.81%) riesgos intolerables en todo el proceso de produccion. Al hablar
del &rea de estructurado y con respecto a la existencia de riesgos mecanicos, se
evidencia que hay 101 fuentes de peligro mecénicas, de los cuales 36 son

riesgos moderados, 49 riesgos importantes y 16 riesgos intolerables.

La valoracion de los riesgos se desarroll6 en base a los 16 riesgos mecanicos
intolerables encontrados en el area de estructurado de la empresa, mediante la
aplicacién de la metodologia GTC-45. Mediante esta valoracion se evidencio
que el 6.25% de los riesgos analizados tienen un nivel de intervencion I, es
decir que es una situacion critica y requiere correcciones urgentes; mientras
que un 43.75% tienen un nivel de intervencion Il, por lo que es necesarios
adoptar o corregir las medidas de control; por otra parte, un 50% de estos

riesgos tiene un nivel de intervencion 11, es decir que se pueden mejorar.

Finalmente se establece la propuesta de mejor, para proponer medidas
preventivas y correctivas, a través de un plan de seguridad, con la finalidad de
prevenir los riesgos laborales y generar una cultura de prevencion en todos los

trabajadores de Carrocerias Pérez. Pues dicho manual, contiene la informacién

160



pertinente de la empresa, las evaluaciones de riesgos, las planificaciones y
actuaciones preventivas. Como medidas preventivas se contempla los
procedimientos para la identificacion, estimacion y valoracion de los riesgos,
el programa de equipos de proteccion personal y el plan de capacitaciones para
el personal en temaéticas de prevencion de riesgos mecanico, asi como el
procedimiento para la investigacion de incidentes, accidentes y enfermedades
laborales. Mientras que como medidas correctivas se propone un programa de
prevencion de riesgo mecanicos en el que se proporcionaron directrices para
mitigar los riesgos mecénicos de mayor peligrosidad, asi como procedimientos
de trabajo seguro para el adecuado de las herramientas y equipos.

4.1 Recomendaciones

Considerar la presente propuesta de investigacion para su implementacién en
el area de estructurado de la empresa con la finalidad de disponer de

herramientas para la prevencion de riesgos mecénicos.

Realizar un estudio similar segun el resto de los factores de riesgo dentro del
proceso productivo de la empresa, para aplicar acciones preventivas con las

que se genere un entorno amigable de trabajo.

Levantar fichas descriptivas para cada uno de los puestos de trabajo, de modo
que, sirvan como un instrumento al momento de cambiar o incluir nuevo
personal, de tal manera que estos tengan conocimiento de los riesgos laborales
a los que se encuentran expuesto, asi como las acciones, medios y medidas de

prevencion que se deben considerar.

Capacitar a todo el personal de acuerdo con los riesgos encontrados en sus
puestos de trabajo, con la finalidad de crear una cultura de prevencion y
seguridad, de modo que se comprometan a tomar las debidas precauciones para

mitigar y/o reducir los riesgos.
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AnNexos
Anexo 1. Enlace de la Guia Técnica Colombiana GTC-45.

GUIA PARA LA IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS Y LA VALORACION
DE LOS RIESGOS EN SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

https://repository.udistrital.edu.co/bitstream/handle/11349/6034/ParraCuestaDianaMarcela
VasquezVeraErikaVanessa2016-AnexoA.pdf?sequence=2
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Anexo 2. Diagrama del proceso

de armado de la estructura.

1.- Anclajes de la estructura

Emitir la orden de trabajo para el
area de armado de la estructura

Solicitar los desarrollos previamente
elaborados para la operacién

Ubicar cada uno de los desarrollos
en los sitios especificos

Colocar pemos en cada uno de los
agujeros disefiados para este
proposito

Asegurar cada uno de los pernos con
herramientas de torsién brindando el
apriete necesario

Comprobar las medidas con las del
plano de construcd én

Aprobado para el siguiente
proceso

2.- Piso de la estructura

Solicitarlos desarrollos previamente
elaborados para la operacién

Ubicarcada uno de los desarrollos
en los sitios especificos

Colocar playos de presién en cada
una de las junturas de los tubos

Asegurar cada uno de los elementos con
herramientas de presién brindando el aprite
necesario

Realizar los cordones de soldadura en cada una
de las uniones que se indican en los planos de
construccion

Comprobar los cordones de soldaduray las
medidas con las del plano de construccién

Aprobado para el siguiente
proceso

DIAGRAMA DEL PROCESO DE ARMADO DE ESTRUCTURA

3.- Laterales de la estructura

Solicitar los desarroll os previamente
elaborados para la operacién

Ubicar cada uno de los desarrollos en los
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Realizar los cordones de soldadura en cada
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Comprobar los cordones de soldaduray las
medidas con las del plano de construccion

Aprobado para el siguiente
proceso

4.- Techo de la estructura

5.- Frente

6.- Respaldo

Solicitar los desarroll os previamente
elaborados para la operacién

Ubicar los perfiles estructurales en las
posiciones indicadas y fijarlas mediante puntos
de suelda junto con la estructura trabajada
anteriormente en los sitios espedificos y
referenciados en los planos de construccién

Solicitar los desarrollos previamente elaborados para la ope

Ubicar las 8 medias cerchas en las posiciones

indicadas y fijarlas mediante puntos de suelda junto con cada uno de los
desarrollos trabajados para el techo de la estructura en los sitios
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Realizar los cordones de soldadura en cada una de las uniones que se

indican en los planos de construccién
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componen el frente de la estructura

Asegurar cada uno de los elementos que
forman parte del frente de la estructura se
hayan colocado de forma similar a las indicadas
en el plano de construccion y también que se
encuentren correctamente dimensionadas
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planos de construccién
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Asegurar cada uno de los elementos que
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indicadas en el plano de construccién y
también que se encuentren correctamente
dimensionadas

Realizar los cordones de soldadura en
cada una de las uniones que se indican en
los planos de construccién

Comprobar los cordones de soldaduray las 9
medidas con las del plano de construccion
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Aprobado para el siguiente proceso
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Anexo 3. Diagrama del proceso de forrado de la estructura.

1.- Cajuelas

Emitir la orden de trabajo para el drea de
armado de la estructura

Solicitar los desarrollos previamente elaborados para la
operacion

Ubicar los perfiles TC-02 y los angulos A-01 en las posiciones
indicadas y fijarlas mediante puntos de suelda junto con cada
uno de los desarrollos de los elemerto estructurales
trabajados para las cajuelas de la estructura en los sitios
especificos y referenciados en los planos de construccion

Colocar playos de presiony extensores en cada una de las
junturasde loselementos que componen |as cajuelas de la
estructura

Asegurar cada uno de los elementos que forman parte de
las cajuelasde la estructura se hayan colocado de forma
similar a las indicadas en elplano de construcciény
también que se encuentren correctamente dmensionadas

Realizar los cordones de soldadura en cada unade las
uniones que se indican en los planos de construcdon

Comprobar los cordones de soldadura y las medidas con
lasdel plano de construccion

Aprobado para el siguiente proceso

2.- Laterales exteriores

Solicitar los desarrollos previamente
elaborados para la operacion

Pre parar con adhesivo y ubicar los desarrollosen la
estructura lateral de la carroceria también
preparada con anterioridad y fijarlas

Colocar playosde presion y extensores en cada una
de lasjunturas de los elementos que componen los
forros laterales de laestructura

Realizar los cordones de soldadura, coocado de adhesivo
especializado y remachado cada uno delos elementos
que forman parte de los foros laterales de la estructura

Realizar loscordones de soldadura en cada una de
lasuniones que se indican en los planosde
construccion y que ya fueron verificados en sus
medidas y acabados es probado

Comprobar los cordanes de soldadura y las medidas
con las del plano de construcdén

Aprobado para el siguienteproceso

3.-Techo

Fijar todos los elementos

Solicitar los desarrollos previamente elaborados para
la operacion

Preparar con adhesivo plastico los elementos estructurales
perifericos del techo y ubicar los desarrollos en estas

Colocar playos de presién y puntos de sddaduras en cada
una de laslaminas y de los elementos que componen el
forro del techo de la estructura para fijarlos

Realizar el rayado y taladrado de cada uno de los puntos para
¢l remachado de cada uno de los elementos que forman parte
delos forros externos del techo de la estructura

Realizar los cordones de soldadura y remachado en cada una de
las uniones que se indican en los planos de construccion y que ya
fueron verificados en sus medidas y acabados es probado

Comprobar los cordones de soldadura yremachado y verificar
que concuerden con las medidas del plano de construccion

Aprobado para el siguiente proceso
4.- Piso
Solicitar al encargado los desarmllos de los componentes del kit

defibras del respaldo antes trabajados

Preparar loselementos que forman el piso de la carroceria
eliminando asperezasy brindando una capa de pegamento a las caras
delos elementos estructurales donde se realiza la fijacion

Realizar la colocacion de las planchas de madera en la estructura del
piso, realizar lostrazos con lamedidas pertinentes para realizar las
perforaciones para los tonillos que sujetaran estos elementos a la

estructura

Colocar los tornillos y realizar el apriete mecanico necesario para
que estos elementos se fijen permanentemente a la estructura

Pulir el entablado del piso de la carroceriay masillar si hubiesen
imperfecciones en la misma

Comprobar las medidas y los puntos de fijacién de estos elementos
alacarroceria

Aprobado para el siguiente proceso

5.- Frente en fibra

Solicitar al encargado los desarrollos de los componentes
del kit de fibras del frente de la unidad antes trabajados

Preparar loselementos estructurales del frente de la carroceria
eliminando asperezasy brindando una capa de anticorrosivo

Realizar una verificacion minudiosa de las medidas de los detalles
en fibra colocados sobre la carroceria y si verificar su calidad

Realizar los ajustes necesarios hasta cumplir fielmente con las
especificadones dmensionales del modelo de la unidad

di h

pernos
pegamento estructural y fibra y pulir lasimperfeccones

Comprobar las medidas y los puntos de fijacion de las fibras del
frente de la carroceria
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6.- Respaldo en fibra
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eliminando asperezas y brindando una capa de anticorrosivo

Realizar una verificacion minuciosa de las medidas de los detalles en
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imperfecciones

Comprobar las medidas y los puntos de fijacién de las fibras del
frente dela carroceria

Aprobado para el siguiente proceso

Fijar todos los elementos mediante remaches, pernos Q

7.- Interiores en fibra

interiore s como fibras lateralesy de mampara, plasticos y
canastillasantes preparados anteriormente

Solicitar al encarga do los desarrollos que comprenden los »

Ubicar losdesarrollos de las canastillas, fibras de vidrio y
plésticos en la estructura de la camoceria, verificar su
ubicaciény colocaras eventualmente con playos de presion

del techo, laterales y mampara previamente preparada
con pegamento estructural

Verificar que cada uno de los elementos de forrado interior n

Cdlocar las patas y soportes plasticoos sobre la estructura Q
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necesario realizar un ajustaje
Taladrar todos los agujeros para posteriormente fijar todos los
elementos al interior de la estructura, antes de fijarlos con los @
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fijacion de los elementos
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camroceria
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Solicitar a bodega el equipo necesario para llevar a cabo este
proceso yelkit de vidrios de la unidad

Verificar especificacdones témicas de cada uno de las
dimensiones de la unidad y la de los vidriosa colocarse

Preparar las superficie s de contacto primero limpidndolas
y luego colocando primer sellador

Colocar sikaflex en cada una de las molduras de los vidrios

Colocar con cuidado cada uno de los vidrios en los lugares
designados para estos

Verificar que los vidrios que se colocaron se encuentren
totalmente cuadrados y fijos para ello utilizar escuadra, nivel y|
calibrador

Una vez fijados comprobar si las ve ntoleras funcionan
correctamente

Verificada para el siguiente proceso

9.- Parabrisas

Solicitar a bodega el equipo necesario para llevar a cabo este
procesoy los parabrisas de la unidad

Verificar especificaciones témicas de cada uno de las
dimensionesde la unidad y la de los parabrisasa colocarse

Preparar |as superficie s de contacto primero limpidndolas
y luego colocando primer sellador

Colocar sikaflex en cada una de las molduras de los
parabrisas

Colocar con cuidado cada uno de los vidrios en los lugares
designados para estos

Verificar que los vidrios que se colocaron se encuentren
totalmente cuadrados y fijos para ello utilizar escuadra, nivel y
calibrador

Una vez fijados comprobar silos parabrisas se
encuentran colocados correctamente

Verificada para el siguiente proceso

Actividades:

Operacion (0]
Transporte =
Espera D
Inspeccion )
Almacenamiento
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Anexo 4. ldentificacion de riesgos en el area de preparacion de chasis y materiales.

Anexo 4.1 Check list para la identificacion de riesgos fisicos.

PEREZ\Y

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO FISICO

Realizado por: Investigador

Fecha:

Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Sr. Rafael Pérez

Aprobado por:

Area

Preparacion de chasis v materiales

51 no aplica deje la casilla en blanco

Instrucciones: Marque con una ( X ) s1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;

Lista de factores de riesgo fisico Si No
Temperatura elevada X
Temperatura baja X
Tluminacion insuficiente X
Iluminacion excesiva
Euido X
Vibracion X
Fadiaciones ionizantes X
Radiaciones no iomzantes (UV, IR, electromagneticas) X
Presiones anormales (presion  atmosfénica, altitud X
geografica)

Ventilacion insuficiente (fallas en la renovacion de aire) X
Manejo eléctrico madecuado X
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Anexo 4.2 Check list para la identificacion de riesgos mecénicos.

FERE z CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO MECANICO

Realizado por: Investigador Fecha:

Fevizado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area Preparacion de chasis v materiales

Instrucciones: Marque con una { X ) =1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
31 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo mecinico Si No

Caidas al mizmo nivel X

Caidas a distinto nivel X

Caida de objetos por manipulacion

w |

Eesbalones por superficies lizas o irregulares

Impacto por liberacion sibita de presion

Guolpes por v contra objetos o herramientas

| |

Contacto con partes calientes

Cortes v lastimaduras por proyeccion de objetos, X
manipulacion de herramientas, superficies o aristas
cortantes

Proyeccidn de particulas

Proyeccidn de objetos por rotura o desprendimiento

| |

Atrapamiento por equipos en rotacion o desplazamiento

Atrapamiento entre objeto X

Atrapamiento por voelco de maquinas o vehiculos X

Pellizcos de manos, brazos, pies X

Atropellamiento, golpes, lastimaduras por contacto con X
vehieulos o Maquinaria

Aplastamiento, golpes v cortes por caida de cargas X
suspendidas

Descarga eléctrica por contacto con cables o equipos X
energizados

Incendio, Explosion de botellas o tanques con gases X
comprimidos
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Anexo 4.3 Check list para la identificacion de riesgos quimicos.

PERE Z CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO QUIMICO

Realizado por: Investigador Fecha:

Revizado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area Preparacion de chasis v materiales

Instrucciones: Marque con una ( X ) si identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
51 no aplica deje la casilla en blanco

7

Lista de factores de riesgo gquimico Si ND

Polvo organico

Polvo mnorganico

Gases de pintura, suelda v otros

Vapores de horno

Nieblas de pintura

Pl | | | |

Aerosoles

Smog X

Manipulacion de quimicos (solidos o liquidos)

pd |

Pegamentos, masillas, aditivos, entre otros

Emisiones producidas por la Maquinaria X
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Anexo 4.4 Check list para la identificacion de riesgos bioldgicos.

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS

ERealizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: 5r. Rafael Pérez

Area Preparacion de chasis v mateniales

Instrucciones: Marque con vna ( X ) s1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;

51 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo biologico

Si

Elementos en descomposicion

Amnimales peligrosos (salvajes o domésticos)

Amnmimales venenosos o ponzofiosos

Presencia de vectores (roedores, moscas, cucarachas)

S I

Insalubridad - agentes biologicos  (COVID-19,

microorganismos, hongos, parasitos)

Consumo de alimentos no garantizados

Alergenos de origen vegetal o animal

P |
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Anexo 4.5 Check list para la identificacion de riesgos ergonémicos.

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS

Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area Preparacion de chasis v matenales

Instrucciones: Marque con una ( X ) s1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;

51 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo biolégico Si No
Sobreesfuerzo fisico X
Levantamiento manual de objetos X
Movimiento corporal repetitivo X
Posicion forzada (de pie, sentada, X
encorvada, acostada)

Uso inadecuado de pantallas de visualizacion PVDs X
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Anexo 4.6 Check list para la identificacion de riesgos psicosociales.

PERE 2 CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO PSICOSOCIALES

Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area | Preparacion de chasis v materiales

Insirucciones: Marque con una ( X ) s1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
Sino aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo psicosociales Si No

Turnos rotativos ).

Trabajo nocturno X

Trabajo a presion X

Alta responsabilidad X

e

Sobrecarga mental

Minuciosidad de la tarea X

Trabajo mondtono

Inestabilidad en el empleo

Déficit en la comunicacion

Inadecuada supervision

Relaciones interpersonales inadecuadas o deterioradas

Desmotivacion

Desarraigo familiar

Agresion o maltrato (palabra v obra)

A A e

Trato con clientes v usuarios

Amenaza delincuencial ).

Inestabilidad emocional

e e

Mlanifestaciones psicosomaticas
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Anexo 4.7 Check list para la identificacion de riesgos de accidentes mayores.

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO DE ACCIDENTES

MAYORES
Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Perez
Area Preparacion de chasis v materiales

Instrucciones: Marque con una ( X ) s1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
S1ino aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo de accidentes mayores Si

Manejo de inflamables v/o explosivos

Recipientes o elementos a presion

Sistemna eléctrico defectuoso

Presencia de puntos de ignicién

I

Transporte v almacenamiento de productos quimicos v
material

Deposito v acumulacion de polvo

=lks

Alta carga combustible

Ubicacion en zonas con riesgo de desastres X
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Anexo 5. Identificacion de riesgos en el area de estructurado.

Anexo 5.1 Check list para la identificacion de riesgos fisicos.

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO FISICO

Realizado por: Investigador Fecha:

Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area Estructurado

Insirucciones: Marque con una ( X ) s1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
Sino aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo fisico Si No
Temperatura elevada X
Temperatura baja X
Tluminacion insuficiente X
Tluminacion excesiva X
Ruido X
Vibracion X
Fadiaciones ionizantes X
Radiaciones no ionizantes (UV, IR, electromagnéticas) X
Presiones anormales (presion atmosferica, altitud .4
geografica)

Ventilacion insuficiente (fallas en la renovacion de aire)
MManejo eléctrico inadecuado X
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Anexo 5.2 Check list para la identificacion de riesgos mecénicos.

FERE z CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO MECANICO

Realizado por: Investigador Fecha:

Fevizado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area Estructurado

Instrucciones: Marque con una { X ) =1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
31 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo mecinico No

Caidas al mizmo nivel

Caidas a distinto nivel

Caida de objetos por manipulacion

v | | | B

Eesbalones por superficies lizas o irregulares

Impacto por liberacion sibita de presion X

¥

Golpes por v contra objetos o herramientas

Contacto con partes calientes

| e

Cortes v lastimaduras por proyeccion de objetos,
manipulacion de herramientas, superficies o aristas
cortantes

Proyeccidn de particulas

Proyeccion de objetos por rotura o desprendimiento

Atrapamiento por equipos en rotacion o desplazamiento

Atrapamiento entre objeto

AR

Atrapamiento por voelco de maquinas o vehiculos

Pellizcos de manos, brazos, pies X

¥

Atropellamiento, golpes, lastimaduras por contacto con
vehiculos o Magquinaria

Aplastamiento, golpes v cortes por caida de cargas X
suspendidas

Descarga eléctrica por contacto con cables o egquipos X
energizados

Incendio, Explosion de botellaz o tanques con gases X
comprimidos
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Anexo 5.3 Check list para la identificacion de riesgos quimicos.

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO QUIMICO

Realizado por: Investigador

Fecha:

Revisado por: Ing. Fernando Urrutia

Aprobado por:

Area

Sr. Rafael Pérez

Estructurado

51 no aplica deje la casilla en blanco

Instrucciones: Marque con una { X ) si identifica el riesgo asociado al peligro descrito;

Lista de factores de riesgo quimico

Si

Polvo organico

Polvo inorganico

(Gases de pintura, suelda v otros

v | e

Vapores de horno

Nieblas de pintura

Aerosoles

Smog

Manipulacion de quimicos (solidos o liguidos)

Pegamentos, masillas, aditivos, entre otros

Emisiones producidas por la Maquinaria

il R R R e

181




Anexo 5.4 Check list para la identificacion de riesgos bioldgicos.

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS

Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Perez

Area Estructurado

Instrucciones: Marque con una { X ) s1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;

51 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo bioldgico

Si

Elementos en descomposicion

Animales peligrosos (salvajes o domésticos)

Animales venenosos o ponzofiosos

Presencia de vectores (roedores, moscas, cucarachas)

pa| | | e

Insalubnidad - agentes biologicos (COVID-19,

microorgamsmos, hongos, parasitos)

Consumo de alimentos no garantizados

v

Alergenos de origen vegetal o animal
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Anexo 5.5 Check list para la identificacion de riesgos ergonémicos.

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS

Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area Estructurado

Instrucciones: Marque con una { X ) si identifica el riesgo asociado al peligro descrito;

51 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo biolégico

No

Sobreesfuerzo fisico

Levantamiento marnual de objetos

Movimiento corporal repetitivo

Posicion forzada (de pie, sentada,
encorvada, acostada)

P | e R

Uso inadecuado de pantallas de visualizacion PVDs
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Anexo 5.6 Check list para la identificacion de riesgos psicosociales.

FERE 2 CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERTFICACION DE FACTORES DE RIESGO PSICOSOCIALES

Eealizado por: Investigador Fecha:
Eevizado por: Ing. Fernando Urnutia
Aprobado por: 31. Rafael Pérez

Area Estructurado

Instrucciones: Marque con una { X ) =1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
81 no aplica deje 1a casilla en blanco

Lista de factores de riesgo psicosociales =i

No
Tumos rotativos X
Trabajo nocturno X

Trabajo a presidn

[

Alta rezponsabilidad

v

Sobrecarga mental

Minuciosidad de 1a tarea X

Trabajo mondtono

Inestabilidad en el empleo

Deéficit en la comunicacidn

Inadecuadz supervizion

Eelaciones interpersonales inadecuadas o deterioradas

Desmotivacion

Desarraigo familiar

SRR

Agresidn o maltrato (palabra v obra)

Trato con clientes v usuarios

|

Amenara delincuencial

Inestabilidad emocicnal

Ll

Manifestaciones psicosomaticas
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Anexo 5.7 Check list para la identificacion de riesgos de accidentes mayores.

PERE 2 CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO DE ACCIDENTES

MAYORES
Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing Fernando Urrutia
Aprobado por: 5r. Rafael Pérez
Area Estructurado

Instrucciones: Marque con una ( X ) si identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
51 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo de accidentes mayores Si No
Manejo de inflamables v/o explosivos X
Recipientes o elementos a presion X
Sistema eléctrico defectuoso X
Presencia de puntos de ignicion X
Transporte v almacenamiento de productos quimicos y X
material
Deposito v acumulacion de polvo X
Alta carga combustible X
Ubicacion en zonas con riesgo de desastres X
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Anexo 6. Identificacion de riesgos en el area de pintura.

Anexo 6.1 Check list para la identificacion de riesgos fisicos.

PERE z CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO FISICO

Realizado por: Investigador Fecha:

Revizado por: Ing. Fernando Urrutia

Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area Pintura

Instrucciones: Marque con una ( X ) si identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
51 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo fisico Si No
Temperatura elevada X
Temperatura baja X
Tluminacion msuficiente X
Tluminacion excesiva X
Ruido X

Vibracion X
Fadiaciones ionizantes X
Fadiaciones no ionizantes (UV, IR electromagnéticas) X
Presiones anormales (presion  atmosfénica,  altitud X
geografica)

Ventilacion insuficiente (fallas en la renovacion de aire) X

Manejo eléctrico inadecuado X
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Anexo 6.2 Check list para la identificacion de riesgos mecénicos.

FERE z CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO MECANICO

Realizado por: Investigador Fecha:

Eevizado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: 5r. Rafael Pérez

Area Pintura

Instrucciones: Marque con una { X ) =1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
31 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo mecinico No

Caidas al mizmo nivel

Caidas a distinto nivel

Caida de objetos por manipulacidn

Fesbalones por superficies lizas o irregulares

Impacto por liberacion ibita de presion

| | e | | | B

Golpes por v contra objetos o herramientas

Contacto con partes calientes

v |

Cortes v lastimaduras por proyeccidon de  objetos,
manipulacion de herramientas, superficies o aristas
cortantes

Proyeccion de particulas

Proyeccion de objetos por rotura o desprendimiento

Atrapamiento por equipos en rotacion o desplazamiento

Atrapamiento entre objeto

Atrapamiento por voelco de maquinaz o vehiculos

e | | ]

Pellizcos de manos, brazos, pies

Atropellamiento, golpes, lastimaduras por contacto con X
vehiculos o Maguinaria

Aplastamiento, golpes v cortes por calda de cargas X
suspendidas

Descarga eléctrica por contacto con cables o egquipos X
energizados

Incendio, Explosion de botellas o tanques con gases X
comprimidos
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Anexo 6.3 Check list para la identificacion de riesgos quimicos.

PERE Z CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO QUIMICO

Eealizado por: Investigador Fecha:

Eevisado por: Ing. Fernando Urnutia
Aprobado por: Z1. Rafael Pérez

Area Pintura

Instrucciones: Marque con una X ) =i identifica el riesgo asociado al pelipro descrito;
81 no aplica deje 1a casilla en blanco

Lista de factores de riesgo guimico Si No

Polvo organico X

Polvo inorganico

Sk

Gazes de pintura, suelda v otros

Wapores de horno X

Nieblas de pintura

Aerosoles

Smog

Manipulacién de quimicos (sdlidos o liquidos)

Pegamentos, masillas, aditivos, entre otros

IR R

Emisiones producidas por 1a Maquinaria
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Anexo 6.4 Check list para la identificacion de riesgos bioldgicos.

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS
Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area Pintura
Instrucciones: Marque con una ( X ) si identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
51 no aplica deje 1a casilla en blanco

Lista de factores de riesgo hiolégico Si

Elementos en descomposicion

Animales peligrosos (salvajes o domeésticos)

Animales venenosos o ponzofiosos

b | b | b | 2

Presencia de vectores (roedores, moscas, cucarachas)

Insalubridad -  agentes  bioldgicos (COVID-19, X
microorganizmos, hongos, parasitos)

Consumo de alimentos no garantizados

P4

Alergenos de origen vegetal o animal
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Anexo 6.5 Check list para la identificacion de riesgos ergonémicos.

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS

Realizado por: Investigador

Fecha:

Revisado por:

Ing. Fernando Urrutia

Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area

Pintura

Instrucciones: Marque con una ( X ) s1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;

51 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo biolégico

Si

Sobreesfuerzo fisico

Levantamiento manual de objetos

X

Movimiento corporal repetitivo

forzada
encorvada, acostada)

Posicion (de pie,

sentada,

pa |

Uso inadecuado de pantallas de visualizacion PVDs
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Anexo 6.6 Check list para la identificacion de riesgos psicosociales.

PERE 2 CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO PSICOSOCIALES

Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area | Pintura

Instrucciones: Marque con una ( X ) s1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
51ino aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo psicosociales 5i

Turnos rotativos

Trabajo nocturno

| | | 2

Trabajo a presion

Alta responsabilidad X

i

Sobrecarga mental

Minuciosidad de l1a tarea X

Trabajo mondtono X

Inestabilidad en el empleo

Déficit en la comunicacion

Inadecuada supervision

Relaciones interpersonales inadecuadas o deterioradas

Desmotivacion

Desarraigo familiar

Agresion o maltrato (palabra v obra)

b b B

Trato con clientes v usuarios

Amenaza delincuencial X

Inestabilidad emocional

| e

MManifestaciones psicosomaticas
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Anexo 6.7 Check list para la identificacion de riesgos de accidentes mayores.

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO DE ACCIDENTES

MAYORES
Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez
Area Pintura

Instrucciones: Marque con una ( X ) s1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
51 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo de accidentes mayores Si No
Manejo de inflamables v/o explosivos X
Fecipientes o elementos a presion X
Sistema eléctrico defectuoso X
Presencia de puntos de ignicién X
Transporte v almacenamiento de productos quimicos v X
material
Deposito v acumulacion de polvo X
Alta carga combustible X
Ubicacién en zonas con riesgo de desastres X
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Anexo 7. Identificacion de riesgos en el area de terminado.

Anexo 7.1 Check list para la identificacion de riesgos fisicos.

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO FISICO

Realizado por: Investigador Fecha:

Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area Terminado

Instrucciones: Marque con una ( X ) si identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
51 no aplica deje 1a casilla en blanco

Lista de factores de riesgo fisico Si

Temperatura elevada

Temperatura baja

Tuminacion insuficients

Tluminacion excesiva

Ruido

Vibracion

Radiaciones ionizantes

Radiaciones no ionizantes (UV, IR, electromagnéticas)

b b | | | ] | 2

Presiones anormales (presién  atmosférica, altitud
geografica)

i

Ventilacion insuficiente (fallas en la renovacion de aire)

i

Mlanejo electrico inadecuado

193



Anexo 7.2 Check list para la identificacion de riesgos mecénicos.

FERE Z CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO MECANICO
Eealizado por: Investizador Fecha
Fevisado por: Inz. Fernando Urrntia

Aprobado por: 3r. Rafael Pérez
Area Terminado

Instrucciones: Marque con una { X ) =1 identifica el nesgo asociado al peligro descrito;
Sino aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo mecanico
Caidas al mismo nivel

No

Caidas a distinto nivel

Cpaida de objetos por manipulacidn
Eesbalones por superficies lisas o irregulares
Impacto por liberacion =ibita de preszion X
Golpes por y confra objetos o herramientas
Contacto con partes calientes X
Cortes v lastimaduras por proveccién de objetos, X
manipulacion de herramientas, superficies o aristas
cortantes

Proyeccion de particulas

Provecciton de objetos por rotura o desprendimiento
Atrapamiento por equipes en rotacion o desplazamianto
Atrapamiento entre objeto

Atrapamiento por vueleo de maguinas o vehiculos
Pellizeos de manos, brazos, ples

Atropellamiento, golpes, lastimaduras por contacto con
vehiculos o Maguinaria

Aplastamisnto, golpes v cortes por caida de cargas X
suspendidas
Descarga eléctrice por contacto con cables o eguipos X
energizados

P | bt | ol | | B2

b

A I e B

Incendio, Explesion de botellas o tangues con gases X
comprimidos
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Anexo 7.3 Check list para la identificacion de riesgos quimicos.

PEREZ\Y

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO QUIMICO

Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area Terminado

Instrucciones: Marque con una ( X ) si identifica el riesgo asociado al peligro descrito;

51 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo gquimico Si No
Polvo organico X
Polvo inorganico X
Gases de pintura, suelda v otros X
Vapores de horno X
Nieblas de pintura X
Aerosoles X
Smog X
Manipulacion de quimicos (s6lidos o liguidos) X
Pegamentos, masillas, aditivos, entre otros X
Emisiones producidas por la Magquinaria X

195




Anexo 7.4 Check list para la identificacion de riesgos bioldgicos.

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO BIOLOGICOS

Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Perez

Area Terminado

Instrucciones: Marque con una ( X ) si identifica el riesgo asociado al peligro descrito;

51 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo biolégico

Si

Elementos en descomposicion

Arnimales peligrosos (salvajes o domeésticos)

Arnimales venenosos o ponzofiosos

Presencia de vectores (roedores, moscas, cucarachas)

ba| b b | 24| 2

Insalubridad - agentes biologicos (COVID-19,
microorganismos, hongos, parasitos)

Consumo de alimentos no garantizados

Alergenos de origen vegetal o animal

wa | e
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Anexo 7.5 Check list para la identificacion de riesgos ergonémicos.

PEREZ\}

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO ERGONOMICOS

Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: 5r. Rafael Pérez

Area Terminado

Instrucciones: Marque con una ( X ) s1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;

51 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo biologico Si No
Sobreesfuerzo fisico X
Levantamiento manual de objetos X
Mowvimiento corporal repetitivo X
Posicion forzada (de pie, sentada, X
encorvada, acostada)

Uso inadecuado de pantallas de visualizacion PVDs X
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Anexo 7.6 Check list para la identificacion de riesgos psicosociales.

PERE 2 CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO PSICOSOCIALES

Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urrutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez

Area | Terminado

Instrucciones: Marque con una ( X ) s1 identifica el riesgo asociado al peligro descrito;
Sino aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo psicosociales Si

Turnos rotativos

Trabajo nocturno

| b | | 2

Trabajo a presion

Alta responsabilidad X

w4

Sobrecarga mental

Minuciosidad de 1a tarea X

Trabajo mondtono X

Inestabilidad en el empleo

Déficit en la comunicacion

Inadecuada supervision

Relaciones interpersonales inadecuadas o deterioradas

Desmotivacion

Desarraigo familiar

Agresion o maltrato (palabra v obra)

Il

Trato con clientes v usuarios

Amenaza delincuencial X

Inestabilidad emocional

=ik

Mlanifestaciones psicosomaticas
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Anexo 7.7 Check list para la identificacion de riesgos de accidentes mayores.

CARROERIAS PEREZ

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGO DE ACCIDENTES

MAYORES
Realizado por: Investigador Fecha:
Revisado por: Ing. Fernando Urmutia
Aprobado por: Sr. Rafael Pérez
Area Terminado

Instrucciones: Marque con una ( X ) =i identifica el riesgo asociado al peligro descrito;

51 no aplica deje la casilla en blanco

Lista de factores de riesgo de accidentes mayores Si No
Manejo de inflamables v/o explosivos X
Recipientes o elementos a presion X
Sistema eléctrico defectuoso X
Presencia de puntos de ignicion X
Transporte v almacenamiento de productos gquimicos vy X
material
Deposito vy acumulacion de polvo X
Alta carga combustible X
Ubicacion en zonas con riesgo de desastres X
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Anexo 8. Matriz de estimacion de riesgos.

EMPRESA: | CARROCERIAS PEREZ

ACTIVIDAD: | FABRICACION DE CARROCERIAS

UBICACION: | Panamericana Sur, km 7.5

FECHA :|30-05-23

EVALUADOR | EL INVESTIGADOR

FACTORES DE RIESGO
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PREPARACION
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Verificar que el
chasis en el
sitio destinado
se
encuentre
totalmente
nivelado

Preparacion
de materiales

Doblar los
desarrollos
segun los
requerimientos
de
angulares
establecidos en
los planos de
construccion

Cortar la
plancha, tuberia
o0 elemento con

las
dimensiones
antes
establecidas
utilizando las
herramientas
adecuadas.

Pulir los bordes
de los
desarrollos.

Granetear los
centros de los
agujeros.

Taladrar los
puntos de
sujecion del
chasis a la
carroceria.

Pulir los
orificios
realizados.

Realizar el
procedimiento
de soldadura en
cada
una de las
uniones que se
desean unificar.

ESTRUCTURAD
@)

ARMADO DE
LA
ESTRUCTUR
A

Anclajes de
la estructura

Solicitar
desarrollos
previamente
elaborados para
la operacion

Ubicar cada
uno de los
desarrollos en
los sitios
especificos

Colocar pernos
en cada uno de
los agujeros
disefiados

Asegurar cada
uno de los
pernos
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Comprobar las
medidas con
los planos de
construccion

Piso de la
estructura

Solicitar
desarrollos
previamente
elaborados para
la operacion

Ubicar cada
uno de los
desarrollos en
los sitios
especificos

Colocar playos
de presion en
cada una de las
junturas de los
tubos

Asegurar cada
uno de los
elementos con
herramientas de
presion

Realizar
cordones de
soldadura

Comprobar
cordones de
soldadura 'y
medidas del
plano

Laterales de
la estructura

Solicitar
desarrollos
previamente
elaborados para
la operacién

Ubicar cada
uno de los
desarrollos en
los sitios
especificos

Colocar playos
de presiony
extensores en
las junturas de
los elementos
laterales

Asegurar los
elementos con
herramientas de
presion

Realizar
cordones de
soldadura en

cada una de las
uniones

Comprobar
cordones de
soldadura 'y
medidas del
plano

Techo de la
estructura

Solicitar
desarrollos
previamente
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elaborados para
la operacién

Ubicar las 8
medias cerchas
en las
posiciones
indicadas y
fijar mediante
puntos de
suelda

Colocar playos
de presion y
extensores en
cada una de las
junturas

Asegurar que
cada uno de los
elementos del
techo estén
colocados de
acuerdo al
plano

Realizar
cordones de
soldadura

Comprobar
cordones de
soldadura 'y
medidas del
plano

Frente de la
estructura

Solicitar
desarrollos
previamente
elaborados para
la operacion

Ubicar los
perfiles
estructurales en
las posiciones
indicadas y
fijarlas con
puntos de
suelda

Colocar playos
de presion y
extensores en
las junturas de
los elementos

Asegurar cada
uno de los
elementos del
frente de la
estructura estén
colocados de
acuerdo al
plano

Realizar
cordones de
soldadura en

cada una de las
uniones

Comprobar
cordones de
soldadura y
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medidas del
plano

Respaldo de
la estructura

Solicitar
desarrollos
previamente
elaborados para
la operacién

Ubicar los
perfiles
estructurales en
las posiciones
indicadas y
fijarlas con
puntos de
suelda

Colocar playos
de presiony
extensores en
cada una de las
junturas

Asegurar cada
uno de los
elementos del
respaldo se
hayan colocado
correctamente

Realizar
cordones de
soldadura en

cada una de las
uniones

Comprobar
cordones de
soldadura y
medidas del
plano

FORRADO DE
LA
ESTRUCTUR
A

Cajuelas

Solicitar
desarrollos
previamente
elaborados para
la operacién

Ubicar los
perfiles TC-02
y los angulos
A-01en las
posiciones
indicadas y
fijarlas
mediante
puntos de
suelda

Colocar playos
de presion y
extensores en
cada una de las
junturas

Asegurar que
cada uno de los
elementos de
las cajuelas
estén colocados
de acuerdo al
plano
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Realizar
cordones de
soldadura

Comprobar los
cordones de
soldadura y las
medidas del
plano

Laterales
exteriores

Solicitar
desarrollos
previamente
elaborados para
la operacion

Preparar con
adhesivo y
ubicar los

desarrollos en
la estructura
lateral

Colocar los
playos de
presion y

extensores en
cada una de las
junturas de los
elementos
laterales

Realizar
cordones de
soldadura 'y

colocar

adhesivo
especializado y
remachado

Realizar cordén

de de soldadura
en cada una de
las uniones de
los elementos

Comprobar
cordones de
soldadura 'y
medidas del
plano

Techo

Solicitar
desarrollos
previamente
elaborados para
la operacion

Preparar con
adhesivo
plastico los
elementos
estructurales
del techo

Colocar playos
de presiony
puntos de
soldadura en
cada una de las
laminas y
elementos del
techo
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Realizara
rayado y
taladrado de
cada uno de los
puntos para el
remachado de
los elementos
del techo

Realizar
cordones de
soldadura 'y

remachado de
cada uno de los
elementos

Comprobar
puntos de
soldadura,
remachado y
verificar
medidas con el
plano

Piso

Solicitar
desarrollos
previamente
elaborados para
la operacion

Preparar
elementos del
piso,
eliminando
asperezas y
colocar capa de
pegamento en
las caras de los
elementos

Realizar
colocacion de
planchas de
madera en la
estructura del
piso, realizar
perforaciones
para tornillos
de sujecion

Colocar
tornillos y
realizar apriete
mecanico

Pulir entablado
del piso de la
carroceria y
masillar

Comprobar
medidas y
puntos de

fijacion de los
elementos

Frente en
fibra

Solicitar los
desarrollos de
los
componentes
del kit de fibras
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Preparar los
elementos
estructurales
del frente de la
carroceria,
eliminando
asperezas y
brindando una
capa de
anticorrosivo

Realizar una

verificacion
minuciosa de
las medidas de
los detalles en
fibra colocados
en la carroceria

Realizar los
ajustes
necesarios
hasta cumplir
con las
especificacione
s y dimensiones
del modelo de
la unidad

Fijar los
elementos
mediante
remaches,
pernos
autorizantes,
pegamento
estructural y
fibra 'y pulir las
imperfecciones

Comprobar
medidas y los
puntos de
fijacion de las
fibras del frente

Respaldo en
fibra

Solicitar los
desarrollos de
los
componentes
del kit de fibras

Preparar los
elementos
estructurales
del respaldo de
la carroceria,
eliminando
asperezas y
brindando una
capa de
anticorrosivo

Realizar una

verificacion
minuciosa de
las medidas de
los detalles en
fibra colocados
en la carroceria

207




Realizar los
ajustes
necesarios
hasta cumplir
con las
especificacione
s y dimensiones
del modelo de
la unidad

Fijar los
elementos
mediante
remaches,
pernos
autorizantes,
pegamento
estructural y
fibray pulir las
imperfecciones

Comprobar
medidas y los
puntos de
fijacion de las
fibras del
respaldo

Interiores en
fibra

Solicitar los
desarrollos de
los interiores
como: fibras

laterales,
plasticos y
canastillas

Utilizar los
desarrollos de
las canastillas,

fibras de vidrio
y plésticos en la
estructura

Colocar patas y
resortes
plasticos sobre
el techo,
laterales,
mampara con
pegamento

Verificar cada
uno de los
elementos de
forrado interior

Taladrar los
agujeros para
fijar los
elementos
interiores de la
estructura

Realizar el
tapizado de los
pisos y accesos
con pegamento

industrial,

recubrir filos
con aluminio

Comprobar que
el forrado
interior este
correcto
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Vidrios

Solicitar el kit
de vidrios para
la unidad

Verificar
especificacione
s de la unidad y
de los vidrios a

colocar

Preparar las
superficies de
contacto,
limpiadoras
para colocar el
primer sellador

Colocar
sikaflex en las
molduras de los

vidrios

Colocar los
vidrios en sus
lugares
correspondiente
S

Verificar que
los vidrios este
colocados
correctamente

Verificar que
las ventoleras
funcionen
adecuadamente

Parabrisas

Solicitar el kit
de parabrisas
de la unidad

Verificar
especificacione
s de la unidad y

de los
parabrisas a
colocar

Colocar
sikaflex en las
molduras de los
parabrisas

Colocar
parabrisas en
los lugares
correspondiente
S

Verificar que
las ventoleras
funcionen
adecuadamente

PINTURA

Pintado

Pulido
primario

Retiramos los
excesos de
pegamentos,
metales y fibras
de las
superficies que
van a ser
pintadas

Verificar las
Superficies se
encuentren sin
imperfecciones

209




mayores 0
relevantes

Procedemos
con un la ayuda
de lijas
abrasivas de
grano grueso a
pulir los
detalles mas
relevantes del
modelo de la
carroceria

Masillado

Limpiar las
superficies
donde se va a
aplicar la
masilla

Preparar la

masilla para
colocarla en las
areas donde se

requiera

rellenar, cubrir,
nivelar o dar la
forma deseada
al terminado de
la carroceria

Aplicar la
masilla en las
superficies
previamente
trabajadas
dando un
recubrimiento
adecuado y
siguiendo las
formas propias
del modelo de
la unidad

Verificar que el
procedimiento
de masillado
cumpla con las
caracteristicas
propias del
disefio y
acabado
superficial

Procedemos
con un la ayuda
de lijas
abrasivas de
grano grueso a
pulir los
detalles més
relevantes del
modelo de la
carroceria que
fueron
masillados

previamente
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Afinamiento

Limpiar las
superficies
donde se ha
aplicado
previamente la
masilla

Preparar para
colocarla en las
areas donde se

requiera
corregir
algunas
imperfecciones
del proceso
anterior

Realizar un
lijado total de
todas las
superficies que
se van a pintar
utilizando lijas
de acabado es
decir de menor
grado de
agresividad
dando un
terminado mas
liso y suave al
tacto

Verificar que el
procedimiento
de afinado
cumpla con las
caracteristicas
propias del
acabado
superficial de
calidad

Limpiar con
elementos
abrasivos que
mejoren la
calidad de los
mismos.

Aplicacion
de fondo

Limpiar las
superficies
donde se va a
aplicar la
pintura de
fondo

Cubrir con
papel o
plasticos las
areas que no se
desean que se
manchen por el
proceso como
ventanas,
Ilantas, entre
otros

Aplicar varias
capas de color
base hasta
lograr un
terminado
homogéneo en

211




todas las
superficies

Limpiar las
superficies

franjas

Trazado de | disefiode

que

dibujos del

modelo
solicitado
Trazar las
lineas base del

donde se va a
trazar las lineas

comprenden los

pintura, para
ello se debera
considerar el
disefio emitido
anteriormente
Colocar masqui
en cada uno de

los contornos y
recubrir partes
donde
convergen
diferentes
colores
Aplicar
uniformemente
por todas las

Barnizado

superficies
pintadas en el
procedimiento
anterior

Verificar y
sopletear que
todas las

superficies se
encuentren
correctamente
recubiertas por
el barniz

Realizar un
proceso de
limpieza y

abrillantado de
todas las
superficies de
la unidad
Realizar el
cableado de los
diferentes

TERMINADO

Terminado

Colocacion y
conexion del
sistema
eléctrico de
la unidad

sistemas por el
interior y
exterior de la
unidad
mediante la
perforacion de

agujeros

212




Realizar las
conexiones
eléctricas
necesarias con
los elementos
de iluminacion
segun se indica
en el esquema
eléctrico
Colocar los

elementos
como
luminarias,
faros, pitos,
luces de
posicionamient
0, sistema de
entretenimiento
entre otros
Colocar cada

uno de los
elementos
eléctricos al
sistema de

cableado

Verificar que
los elementos
incorporados al
sistema
funcionen
correctamente
Realizar una

prueba de
rendimiento de

todos los

sistemas
funcionando al
mismo tiempo

Colocaciony
conexion del
sistema
neumatico de
la unidad

Verificar que
los materiales
suministrados
por bodega
sean los
correctos y que
estén acorde
con el emitido
en el esquema
neumatico
Realizar la

canalizacion de
la tuberia de los
diferentes
sistemas
neumaticos por
el interior de la
unidad
mediante la
perforacion de
agujeros
Realizar las

conexiones
neumaticas
necesarias con
los elementos
de activacion

segun se indica
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en el esquema
eléctrico

Colocar los
elementos que
forman parte
del sistema
neumatico de la
unidad como
actuadores,
valvulas y
bloqueos

Colocar cada
uno de los
elementos

neumaticos al
sistema de

tuberias

Verificar que
los elementos
incorporados al
sistema
funcionen
correctamente

Verificar que
no exista fugas
de aire dentro
del sistema, una
vez
inspeccionado
se aprueba para
el siguiente
proceso

Colocacion
de asientos

Verificar
especificacione
s técnicas de
cada uno de las
dimensiones de
launidad y la
de los asientos
a colocarse

Dimensionar y
marcar cada
una de las
distancias
reglamentarias
entre cada
asiento en el
piso de la
unidad

Marcar cada
uno de los
centros de los
agujeros de los
pernos de
sujecion de los
asientos a la
carroceria

Perforar cada
uno de los
centros
anteriormente
sefialados
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Colocar pernos
con rodelas de
seguridad en
cada uno de los
puntos de
sujecion de
todos los
asientos

Preparacién
de la unidad
para el
montaje del
sistema del
aire
acondicionad
0

Verificar
especificacione
s técnicas de
cada uno de las
dimensiones de
los
componentes
de fijacion del
aire
acondicionado

Marcar cada
una de las
medidas y

orificios para
tuberias del aire
acondicionado
sobre la
estructura de la
unidad

Realizar los
cortes y las
adecuaciones
necesarias para
el proceso de
instalacion del
aire
acondicionado

Verificar que
los cortes y
adecuaciones
realizados
cumplan con
los
requerimientos
del sistema de
AIC

Verificar que el
proceso de
instalacion

realizado por el

proveedor del
sistema se
realice de la

mejor manera

Comprobar la
fijacion y
funcionamiento
de los
elementos del
sistema de aire
acondicionado
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EMPRESA: | CARROCERIAS PEREZ

ACTIVIDAD: | FABRICACION DE CARROCERIAS

UBICACION: | Panamericana Sur, km 7.5

FECHA :|30-05-23

EVALUADOR | EL INVESTIGADOR

FACTORES DE RIESGO DE ACCIDENTES
MAYORES (incendio, explosion, escape,
derrame de sustancias)

INFORMACION GENERAL
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Sacar ECU del chasis 0
Sacar las baterias del chasis 0 5 8 5
Sacar el tanque de
i combustible y
PREPARACION PREPARACION DE CHASIS ¥ Preparacion de chasis sistema de filtrado del 0 g . .
MATERIALES -
mismo
Sacar las protecciones y
recubrimientos 0 5
de las periferias de la moto
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Verificar que el chasis en el
sitio destinado se
encuentre totalmente
nivelado

Doblar los desarrollos segln
los requerimientos de
angulares establecidos en los
planos de construccion

Cortar la plancha, tuberia o
elemento con las
dimensiones antes
establecidas utilizando las
herramientas adecuadas.

Pulir los bordes de los
Preparacion de materiales desarrollos.

Granetear los centros de los
agujeros.

Taladrar los puntos de
sujecion del
chasis a la carroceria.

Pulir los orificios realizados.

Realizar el procedimiento de
soldadura en cada
una de las uniones que se
desean unificar.

Solicitar desarrollos
previamente elaborados para
la operacién

Ubicar cada uno de los
desarrollos en los sitios
especificos

Anclajes de la estructura
Colocar pernos en cada uno

de los agujeros disefiados

Asegurar cada uno de los
pernos

Comprobar las medidas con
los planos de construccion

Solicitar desarrollos
previamente elaborados para

ESTRUCTURADO ARMADO DE LA ESTRUCTURA la operacion

Ubicar cada uno de los
desarrollos en los sitios
especificos

Colocar playos de presion en
cada una de las junturas de

Piso de la estructura los tubos

Asegurar cada uno de los
elementos con herramientas
de presion

Realizar cordones de
soldadura

Comprobar cordones de
soldadura y medidas del
plano
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Solicitar desarrollos
previamente elaborados para
la operacién

Ubicar cada uno de los
desarrollos en los sitios
especificos

Colocar playos de presion y
extensores en las junturas de

Laterales de la estructura los elementos laterales

Asegurar los elementos con
herramientas de presion

Realizar cordones de
soldadura en cada una de las
uniones

Comprobar cordones de
soldadura y medidas del
plano

Solicitar desarrollos
previamente elaborados para
la operacion

Ubicar las 8 medias cerchas
en las posiciones indicadas y
fijar mediante puntos de
suelda

Colocar playos de presién y
extensores en cada una de

Techo de la estructura las junturas

Asegurar que cada uno de
los elementos del techo
estén colocados de acuerdo
al plano

Realizar cordones de
soldadura

Comprobar cordones de
soldadura y medidas del
plano

Solicitar desarrollos
previamente elaborados para
la operacion

Ubicar los perfiles
estructurales en las
posiciones indicadas y
fijarlas con puntos de suelda

Colocar playos de presion y
Frente de la estructura extensores en las junturas de
los elementos

Asegurar cada uno de los

elementos del frente de la

estructura estén colocados
de acuerdo al plano

Realizar cordones de
soldadura en cada una de las
uniones
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Comprobar cordones de
soldadura y medidas del
plano

Respaldo de la estructura

Solicitar desarrollos
previamente elaborados para
la operacién

Ubicar los perfiles
estructurales en las
posiciones indicadas y
fijarlas con puntos de suelda

Colocar playos de presion y
extensores en cada una de
las junturas

Asegurar cada uno de los
elementos del respaldo se
hayan colocado
correctamente

Realizar cordones de
soldadura en cada una de las
uniones

Comprobar cordones de
soldadura y medidas del
plano

FORRADO DE LA ESTRUCTURA

Cajuelas

Solicitar desarrollos
previamente elaborados para
la operacion

Ubicar los perfiles TC-02 y
los &ngulos A-01 en las
posiciones indicadas y

fijarlas mediante puntos de

suelda

Colocar playos de presién y
extensores en cada una de
las junturas

Asegurar que cada uno de
los elementos de las cajuelas
estén colocados de acuerdo
al plano

Realizar cordones de
soldadura

Comprobar los cordones de
soldadura y las medidas del
plano

Laterales exteriores

Solicitar desarrollos
previamente elaborados para
la operacion

Preparar con adhesivo y
ubicar los desarrollos en la
estructura lateral

Colocar los playos de
presion y extensores en cada
una de las junturas de los
elementos laterales
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Realizar cordones de
soldadura y colocar
adhesivo especializado y
remachado

Realizar cordones de
soldadura en cada una de las
uniones de los elementos

Comprobar cordones de
soldadura y medidas del
plano

Techo

Solicitar desarrollos
previamente elaborados para
la operacién

Preparar con adhesivo
pléstico los elementos
estructurales del techo

Colocar playos de presién y
puntos de soldadura en cada
una de las laminas y
elementos del techo

Realizara rayado y taladrado
de cada uno de los puntos
para el remachado de los

elementos del techo

Realizar cordones de
soldadura y remachado de
cada uno de los elementos

Comprobar puntos de
soldadura, remachado y
verificar medidas con el

plano

Piso

Solicitar desarrollos
previamente elaborados para
la operacién

Preparar elementos del piso,
eliminando asperezas y
colocar capa de pegamento
en las caras de los elementos

Realizar colocacion de
planchas de madera en la
estructura del piso, realizar
perforaciones para tornillos
de sujecion

Colocar tornillos y realizar
apriete mecéanico

Pulir entablado del piso de
la carroceria y masillar

Comprobar medidas y
puntos de fijacion de los
elementos

Frente en fibra

Solicitar los desarrollos de
los componentes del kit de
fibras
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Preparar los elementos
estructurales del frente de la
carroceria, eliminando
asperezas y brindando una
capa de anticorrosivo

Realizar una verificacion
minuciosa de las medidas de
los detalles en fibra
colocados en la carroceria

Realizar los ajustes
necesarios hasta cumplir con
las especificaciones y
dimensiones del modelo de
la unidad

Fijar los elementos mediante
remaches, pernos
autoroscantes, pegamento
estructural y fibra y pulir las
imperfecciones

Comprobar medidas y los
puntos de fijacion de las
fibras del frente

Solicitar los desarrollos de
los componentes del kit de
fibras

Preparar los elementos
estructurales del respaldo de
la carroceria, eliminando
asperezas y brindando una
capa de anticorrosivo

Realizar una verificacion
minuciosa de las medidas de
los detalles en fibra
colocados en la carroceria

Respaldo en fibra Realizar los ajustes

necesarios hasta cumplir con
las especificaciones y
dimensiones del modelo de
la unidad

Fijar los elementos mediante
remaches, pernos
autoroscantes, pegamento
estructural y fibra y pulir las
imperfecciones

Comprobar medidas y los
puntos de fijacion de las
fibras del respaldo

Solicitar los desarrollos de
los interiores como: fibras
laterales, plasticos y

) ] canastillas
Interiores en fibra

Utilizar los desarrollos de
las canastillas, fibras de
vidrio y plasticos en la

estructura
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Colocar patas y resortes

pléasticos sobre el techo,

laterales, mampara con
pegamento

Verificar cada uno de los
elementos de forrado
interior

Taladrar los agujeros para
fijar los elementos interiores
de la estructura

Realizar el tapizado de los
pisos y accesos con
pegamento industrial,
recubrir filos con aluminio

Comprobar que el forrado
interior este correcto

Vidrios

Solicitar el kit de vidrios
para la unidad

Verificar especificaciones de
la unidad y de los vidrios a
colocar

Preparar las superficies de
contacto, limpiadoras para
colocar el primer sellador

Colocar sikaflex en las
molduras de los vidrios

Colocar los vidrios en sus
lugares correspondientes

Verificar que los vidrios este
colocados correctamente

Verificar que las ventoleras
funcionen adecuadamente

Parabrisas

Solicitar el kit de parabrisas
de la unidad

Verificar especificaciones de
la unidad y de los parabrisas
a colocar

Colocar sikaflex en las
molduras de los parabrisas

Colocar parabrisas en los
lugares correspondientes

Verificar que las ventoleras
funcionen adecuadamente

PINTURA

Pintado

Pulido primario

Retiramos los excesos de
pegamentos, metales y fibras
de las superficies que van a
ser pintadas

Verificar las Superficies se
encuentren sin
imperfecciones mayores 0
relevantes
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Procedemos con un la
ayuda de lijas abrasivas de
grano grueso a pulir los
detalles mas relevantes del
modelo de la carroceria

Limpiar las superficies
donde se va a aplicar la
masilla

Preparar la masilla para
colocarla en las areas donde
se requiera rellenar, cubrir,

nivelar o dar la forma
deseada al terminado de la
carroceria

Aplicar la masilla en las
superficies previamente
trabajadas dando un
recubrimiento adecuado y
Masillado siguiendo las formas propias
del modelo de la unidad

Verificar que el
procedimiento de masillado
cumpla con las
caracteristicas propias del
disefio y acabado superficial

Procedemos con un la ayuda
de lijas abrasivas de grano
grueso a pulir los detalles
mas relevantes del modelo
de la carroceria que fueron

masillados previamente

Limpiar las superficies
donde se ha aplicado
previamente la masilla

Preparar para colocarla en
las areas donde se requiera
corregir algunas
imperfecciones del proceso
anterior

Realizar un lijado total de
todas las superficies que se
van a pintar utilizando lijas

de acabado es decir de
menor grado de abrasividad
dando un terminado mas liso
y suave al tacto

Afinamiento

Verificar que el
procedimiento de afinado
cumpla con las
caracteristicas propias del
acabado superficial de
calidad

Limpiar con elementos
abrasivos que mejoren la
calidad de los mismos.
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Aplicacion de fondo

Limpiar las superficies
donde se va a aplicar la
pintura de fondo

Cubrir con papel o plésticos
las areas que no se desean
gue se manchen por el
proceso como ventanas,
llantas, entre otros

Aplicar varias capas de color
base hasta lograr un
terminado homogéneo en
todas las superficies

Trazado de franjas

Limpiar las superficies
donde se va a trazar las
lineas que comprenden los
dibujos del modelo
solicitado

Trazar las lineas base del
disefio de pintura, para ello
se debera considerar el
disefio emitido
anteriormente

Colocar masqui en cada uno
de los contornos y recubrir
partes donde convergen
diferentes colores

Barnizado

Aplicar uniformemente por
todas las superficies
pintadas en el procedimiento
anterior

Verificar y sopletear que
todas las superficies se
encuentren correctamente
recubiertas por el barniz

Realizar un proceso de
limpieza y abrillantado de
todas las superficies de la

unidad

TERMINADO

Terminado

Colocacién y conexion del sistema
eléctrico de la unidad

Realizar el cableado de los
diferentes sistemas por el
interior y exterior de la
unidad mediante la
perforacién de agujeros

Realizar las conexiones
eléctricas necesarias con los
elementos de iluminacion
segun se indica en el
esquema eléctrico

Colocar los elementos como
luminarias, faros, pitos,
luces de posicionamiento,
sistema de entretenimiento
entre otros

Colocar cada uno de los
elementos eléctricos al
sistema de cableado
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Verificar que los elementos
incorporados al sistema
funcionen correctamente

Realizar una prueba de
rendimiento de todos los
sistemas funcionando al

mismo tiempo

Colocacién y conexion del sistema
neumatico de la unidad

Verificar que los materiales
suministrados por bodega
sean los correctos y que
estén acorde con el emitido
en el esquema neumatico

Realizar la canalizacion de
la tuberia de los diferentes
sistemas neumaticos por el
interior de la unidad
mediante la perforacion de
agujeros

Realizar las conexiones
neumaticas necesarias con
los elementos de activacion

segun se indica en el
esquema eléctrico

Colocar los elementos que
forman parte del sistema
neumatico de la unidad
como actuadores, valvulas y
bloqueos

Colocar cada uno de los
elementos neumaticos al
sistema de tuberias

Verificar que los elementos
incorporados al sistema
funcionen correctamente

Verificar que no exista fugas
de aire dentro del sistema,
una vez inspeccionado se
aprueba para el siguiente
proceso

Colocacion de asientos

Verificar especificaciones
técnicas de cada uno de las
dimensiones de la unidad y
la de los asientos a colocarse

Dimensionar y marcar cada
una de las distancias
reglamentarias entre cada
asiento en el piso de la
unidad

Marcar cada uno de los
centros de los agujeros de
los pernos de sujecion de los
asientos a la carroceria
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Perforar cada uno de los
centros anteriormente
sefalados

Colocar pernos con rodelas
de seguridad en cada uno de
los puntos de sujecion de
todos los asientos

Preparacion de la unidad para el montaje
del sistema del aire acondicionado

Verificar especificaciones
técnicas de cada uno de las
dimensiones de los
componentes de fijacién del
aire acondicionado

Marcar cada una de las
medidas y orificios para
tuberias del aire
acondicionado sobre la
estructura de la unidad

Realizar los cortes y las
adecuaciones necesarias
para el proceso de
instalacion del aire
acondicionado

Verificar que los cortes y
adecuaciones realizados
cumplan con los
requerimientos del sistema
de A/C

Verificar que el proceso de
instalacion realizado por el
proveedor del sistema se
realice de la mejor manera

Comprobar la fijacién y
funcionamiento de los
elementos del sistema de
aire acondicionado
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