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AUTOMATIZACION

TEMA: “ESTUDIO DE RUIDO Y VIBRACIONES EN EL AREA DE PRODUCCION DE
LAS CARROCER{AS VARMA S. A DE LA CIUDAD DE AMBATO”.

AUTOR: Carlos Durango

TUTOR: Ing. Edisson Jordan

RESUMEN EJECUTIVO

El trabajo de investigacion tiene como finalidad evaluar el ruido y las vibraciones
mano-brazo a las que estan expuestos los trabajadores en los puestos de trabajo,
mediante fichas de observacion que identifiqguen de manera subjetiva aquellos puestos
con mayor percepcion de ruido y las posibles fuentes que lo generan, medicion de
niveles y proposicion de medidas de control.

En base a lo establecido en normas nacionales e internacionales se determind los
niveles de ruido y vibracion que presenta la empresa en los diferentes puestos de
trabajo, empleando el sonémetro PCE — 322A para determinar el tipo de ruido presente
en la empresa, el dosimetro EXTECH 407355 para medir la dosis de exposicion al

ruido y el Vibrometro triaxial VC431 para medir las vibraciones mano-brazo.

Los resultados expuestos presentan un cierto grado de preocupacion para la
organizacion, ya que se determind que existen puestos de trabajo que no cumplen con
los niveles de ruido y vibraciones mano- brazo que proponen las normativas
establecidas, siendo necesario implementar acciones de control pertinentes para

reducir los niveles de exposicién de los trabajadores a este tipo de riesgos.

Descriptores: ruido, vibracion, sonémetro, dosimetro vibrometro, atenuacion.
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ABSTRACT

The objective of the research work is to evaluate the noise and vibrations of the hand-
arm, the observation cards that identify the same way as the eyes with greater
perception of noise and the possible sources than what it generates, measurement of

levels and proposition of control measures.

Based on the established in national and international standards, the noise and
vibration levels presented by the company in the different workstations were
determined, the use of the PCE - 322A sound level meter to determine the type of noise
present in the company, the EXTECH dosimeter 407355 to measure the dose of noise

exposure and the triaxial vibrometer VC431 to measure hand-arm vibrations.

The results presented present a degree of concern for the organization, which
determine that there are work jobs that do not comply with noise and vibration levels.

the exposure levels of workers to this type of risk.

Descriptors: noise, vibration, sound level meter, vibrometer dosimeter, attenuation.
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INTRODUCCION

En el ambito laboral la presencia de diversos riesgos es inevitable y mas ain en la
actualidad que se cuenta con un mundo mas mecanizado. Entre los riesgos mas
comunes esta el ruido y las vibraciones debido a que sus fuentes generadoras forman
parte indispensable de las actividades industriales, razon por la cual es necesario

precautelar la salud de los trabajadores que se encuentren expuestos a dichos riesgos.

En Europa, cada dia millones de trabajadores se exponen al ruido en su lugar de trabajo
provocando pérdida de audicion por la exposicion a este tipo de riesgo durante su vida
laboral, siendo esta la enfermedad profesional mas comdn en la Union Europea, el cual
cubre un 7% del total de los trabajadores [1]. De la misma manera uno de cada cuatro
trabajadores menciona que durante la ejecucién de sus actividades se expone a
vibraciones mano-brazo o cuerpo entero durante al menos una cuarta parte de su

jornada laboral [2].

El ruido y las vibraciones forman parte de los riesgos fisicos, el ruido de manera
general, se define como un sonido no deseado y molesto que perturba la concentracion
y de acuerdo a la exposicion que se presente puede provocar problemas en la salud
cronicos [3], por otra parte la vibracidén es un movimiento oscilatorio el cual entra al
cuerpo por medio de las manos u otras partes del cuerpo, provocando dafios especificos
en funcion de la zona del cuerpo a la que afectan y de la frecuencia dominante de la

vibracion [4].

Aquellas personas que se expongan a niveles de ruido excesivos pueden sufrir
trastornos acusticos como la hipoacusia. Los niveles elevados de ruido lesionan ciertas
terminaciones nerviosas del oido que dependiendo del dafio que se tenga puede afectar
incluso las frecuencias conversacionales, lo que perjudica su relacién con los demas.
Existen otros efectos del ruido, como por ejemplo trastornos respiratorios,
cardiovasculares, digestivos o visuales, ademas de trastornos del suefio, irritabilidad y
cansancio. El ruido también disminuye el nivel de atencion favoreciendo el

crecimiento del nimero de errores cometidos y, por ende, el de accidentes [5].

La exposicion excesiva a las vibraciones transmitidas a las manos puede causar

trastornos en los vasos sanguineos, nervios, musculos, huesos y articulaciones de las
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extremidades superiores. Se estima que 3,6 % de los trabajadores de los paises
europeos y de Estados Unidos estn expuestos a vibraciones transmitidas a las manos
potencialmente peligrosas, que a la larga presentan sintomas como por ejemplo:
trastornos vasculares, trastornos neurologicos periféricos, trastornos de los huesos y
articulaciones, trastornos musculares, otros trastornos (todo el cuerpo, sistema

nervioso central) [6].

En el Ecuador todavia no existe legislacion enfocada a minimizar los riesgos de las
enfermedades auditivas y de articulaciones por vibracion, sin embargo cada vez se
toma més conciencia por parte de los altos mandos de las empresas, prevenir la
aparicion de este tipo de enfermedades, como es el caso de Varma S. A que da la
apertura para que se permita obtener los niveles de ruido y vibraciones mano-brazo
presente en sus instalaciones y en base a dichos niveles en caso de que lo amerite se
pueda tomar acciones que permitan reducir este tipo de riesgos, con el objetivo que los

trabajadores se desempefien en un ambiente laboral 6ptimo.

Por el proceso productivo que se desarrolla en Varma S. A. la presencia de ruido y
vibraciones es inevitable debido al uso de diversas maquinas y equipos que al entrar
en contacto con el material o por su naturaleza misma de funcionamiento generan este
tipo de riesgo, por esta razén es importante brindar pautas que permitan prevenir la
aparicion de enfermedades profesionales en base a los niveles de peligrosidad de ruido

y vibraciones que presente la empresa.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 Tema

“ESTUDIO DE RUIDO Y VIBRACIONES EN EL AREA DE PRODUCCION DE
LAS CARROCERIAS VARMA S. A DE LA CIUDAD DE AMBATO”.

1.2 Planteamiento del problema

A nivel mundial la modernizacion en diferentes ambitos se hace cada vez mas
frecuente, por lo cual se cuenta con un mundo mas mecanizado facilitando la ejecucion
de las tareas en el proceso productivo, pero de igual manera introduciendo nuevos
riesgos, los cuales en muchos casos no son controlados comprometiendo la salud de
los trabajadores, entre los diversos riesgos se encuentra aquellos producidos por
maquinas como el ruido y las vibraciones, siendo algo propio de su naturaleza al

momento de su funcionamiento [7].

El incremento de la industrializacion y mecanizacion en los diferentes procesos
productivos permite que cada vez mas trabajadores se encuentren expuestos a riesgos
producidos por vibraciones, por lo cual la Union Europea ha realizado esfuerzos para
controlar y prevenir dafios por este tipo de agente, pero pese a que se conoce de ante
mano los dafios que este tipo de riesgo fisico causa en los trabajadores por la
exposicion prolongada, todavia se requiere de mayor estudios de investigacion para
tener una idea mas clara respecto a las molestias y el confort que se presentan por la

exposicion a vibraciones [8].



La exposicion frecuente a vibraciones mano — brazo puede ocasionar sintomas y signos
de trastornos vasculares, neuroldgicos, ademéas del trastorno cronico y progresivo
conocido como sindrome de vibracion de manos y brazos (HAVS). Una parte
considerable de trabajadores puede sufrir HAVS después del uso de herramientas
vibratorias, para lo cual un reconocimiento pronto y la prevencion son los puntos
claves para manejar las exposiciones de las herramientas vibradoras y los efectos sobre
la salud [9].

El Ruido es un agente fisico que esta relacionado de manera directa con los factores
humanos y su ergonomia pero que en muchos de los casos este tipo de factor es
descuidado. Aquellas personas que se expongan a niveles de ruido excesivos pueden
sufrir trastornos acusticos como la hipoacusia, ademas de psicoldgicos y
cardiovasculares, dando lugar a una baja productividad, en algunos casos al
ausentismo laboral y por ende el aumento del gasto en temas de salud y la pérdida del
empleo [10]. Estd demostrado que la accion conjunta del ruido y vibracion conlleva a
condiciones debilitantes en las personas que se expongan durante afios a este tipo de

factores, pudiendo desarrollar la enfermedad vibroacustica [11].

El origen comdn del ruido y las vibraciones son en las maquinas que producen niveles
altos de este tipo de factores de riesgo, dando lugar a una sensacién de disconfort el
cual conlleva a una reduccién en la seguridad de los trabajadores y la probabilidad de
ocasionar enfermedades profesionales, razon por la cual el Ecuador en cuanto a la
regulacion juridica para la prevencion de la exposicion de ruido y vibraciones presenta
el decreto 2393, Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento
del medio ambiente de trabajo, en donde el Capitulo V, MEDIO AMBIENTE Y
RIESGOS LABORALES POR FACTORES FiSICOS, QUIMICOS Y
BIOLOGICOS, establece en los articulos 53 y 55 la metodologia para la prevencion

de ruido y vibraciones y las condiciones minimas de exposicion [12].

Las actividades con mayor exposicion a ruido y vibracion son las relacionadas con la
pintura, imprenta, construccion, la industria textil, talleres de cerrajeria, estructuras
metalicas, industrias manufacturera y minera entre otras, es decir es muy comin que
este tipo de factores de riesgo aparezcan en aquellas que trabajan con méaquinas ya

sean estas fijas 0 manuales como es el caso de las carrocerias [13]. La provincia de



Tungurahua presenta 80 empresas dedicadas a la fabricacion de carrocerias,
comprendiendo el 65% de la produccidn nacional [14]. Este tipo de actividad se basa
en procesos metalmecanicos, por lo cual es muy comun que sus trabajadores utilicen
maquinas o herramientas portatiles motorizadas en el area de produccion, pudiendo

desarrollar enfermedades de tipo laboral.

Por todo lo anterior mencionado y teniendo en cuenta que en el proceso productivo
que se desarrolla en Varma S. A. se emplean diversas maquinas-herramientas que al
entrar en contacto con el material o por su naturaleza misma de funcionamiento
generan ruido y vibraciones, es necesario contar con una evaluacion de dichos riesgos,
ya que al no saber si se cumple 0 no con las normativas establecidas por la legislacion
ecuatoriana, puede ocasionar consecuencias negativas tanto a los trabajadores como

los duefios de la empresa.
1.3 Delimitacién del problema
1.3.1 De contenido

Area académica: Industrial y Manufactura.

Linea de investigacion: Industrial.

Sublinea de investigacion: Sistemas de Administracion de la Salud y Seguridad
Ocupacional y Medio Ambiente.

1.3.2 Delimitacién Espacial

El proyecto de investigacion se realiza en el area de produccion de la empresa
fabricante de carrocerias VARMA S.A. Ubicada en la calle Pisacha, sector Lungua-

Izamba, Ambato -Tungurahua-Ecuador.
1.3.3 Delimitacion Temporal

El presente proyecto de investigacion serad realizado los 6 meses posteriores a su
aprobacion por el Honorable Consejo de la Facultad de Ingenieria en Sistemas,

Electrénica e Industrial.



1.4 Justificacion

El estudio de este tipo de factores de riesgo de naturaleza fisica presentes en el &mbito
laboral es de mucho interés para las empresas metalmecanicas, como es el caso de
Varma S. A ya que permite conocer su situacion actual, en relacion al cumplimiento
de las normativas en cuanto a Seguridad Industrial y Salud Ocupacional se refiere, ya
que dichos estudios sirven como base para el sistema de prevencion de riesgos
laborales, ademas de que son de mucha importancia para la renovacion del Reglamento
de Seguridad y Salud Ocupacional en base al Decreto Ejecutivo 2393, que solicita el

Ministerio de Relaciones Laborales.

Para la empresa Varma S.A. es de mucha importancia contar con un estudio de ruido
y vibraciones ya que con el mismo se conocera el grado de peligrosidad al que estan
expuestos sus empleados en cuanto a este tipo de factores de riesgo y de acuerdo a los
resultados proponer medidas de atenuacion que permitan prevenir enfermedades
profesionales, ademés de evitar sanciones por parte de entidades u organismos de
control como el IESS o el Ministerio de Relaciones Laborales, esto debido a que dichas
entidades en la actualidad se han propuesto disminuir el indice de accidentes laborables

y enfermedades profesionales ya que esto implica un costo considerable para el estado.

Existe factibilidad para la realizacion del trabajo investigativo ya que se dispone de
facil acceso a informacion y bibliografia especializada relevante a este tipo de factores
de riesgos, ademas de los equipos necesarios para las mediciones y sobre todo la
predisposicion de los directivos de la empresa, ya que para ellos es fundamental la

preservacion de la salud de sus empleados

La investigacion al ser un proyecto de utilidad practica se da solucion al problema
mediante una propuesta, siendo muy provechoso para los estudiantes de la Facultad de
Ingenieria en Sistemas, Electronica e Industrial, asi como para aquellos estudiantes
que pretendan desempenfar futuras investigaciones en cuento a este tipo de estudio ya

que la misma servira como material de referencia.

Los beneficiarios directos son los trabajadores de la empresa, ya que gran parte de
ellos emplean maquinas - herramientas portatiles que presentan manifestaciones

energéticas provocando ruido y vibraciones, que al exponerse de manera prolongada



daria lugar a afecciones debilitantes pudiendo desarrollar enfermedades laborales,
razon por el cual mediante este estudio se obtendra informacion de las areas de
produccién con mayor riesgo y de esta manera proponer medidas de control para
aquellos factores que superen los niveles de exposicion de ruido y vibraciones,

mejorando asi la calidad del ambiente y por ende el ritmo de trabajo.

También se veran beneficiados los directivos y la gerencia de la empresa, ya que se
evitaran sanciones por parte de entidades reguladoras y se mantendra un sistema de

produccion sin ausentismo debido a enfermedades de tipo laboral.
1.5 Objetivos
1.5.1 Objetivo General

Evaluar el ruido laboral y las vibraciones mano-brazo en el &rea de produccion de las

carrocerias Varma S. A de la ciudad de Ambato.

1.5.2 Objetivos Especificos

e Determinar los niveles de peligrosidad del ruido laboral en los puestos de
trabajo de la empresa Varma S. A. utilizando la normativa adecuada y equipo
estandarizado.

e Determinar los niveles de peligrosidad de las vibraciones mano-brazo en los
puestos de trabajo de la empresa Varma S. A. utilizando la normativa adecuada
y equipo estandarizado.

e Proponer medidas de atenuacion en los puestos de trabajo que superen los

niveles de exposicion a los factores de riesgo de ruido y vibraciones.



CAPITULO 11

MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes investigativos

Existen investigaciones a nivel universitario relacionadas con la seguridad industrial
sobre estudios de riesgos fisicos afines al tema a tratar como por ejemplo el trabajo
realizado por Sanchez Almeida Edwin Leonardo con el tema: “Estudio de ruido,
iluminacion y vibraciones en la empresa agroindustrial AGROCUEROS S.A para
mejorar el ambiente laboral”. Se basa en la utilizacion de técnicas para la evaluacion
de riesgos producidos por ruido, vibraciones e iluminacién, mediante el cual se
identificd la presencia de hipoacusia como principal causa de trastornos de sordera en
los trabajadores, ademés a través de la matriz PGV se determiné que el 55% de los
riesgos intolerables estan relacionados directamente con trastornos por disminucion de
audicién. En cuanto a las vibraciones se determind que los niveles estan en el rango de
lo permitido [15].

A nivel mundial existen cada vez mas estudios de ruido, en el cual se han analizado y
demostrado que los niveles altos de este factor estan relacionados con enfermedades
en la poblacion, Por lo cual se ha presenciado un avance en cuanto a la legislacion,
siendo la Organizacién Mundial de la Salud (OMS) y la Union Europea (UE) quienes
han impulsado medidas para de una u otra manera controlar y reducir este tipo de

agente fisico [16].

Un articulo expuesto en la XV Conferencia Internacional en Prevencion de Riesgos
Ocupacionales con el tema “Efectos de la Exposicion Simultdnea a Ruido y
Vibraciones de Baja Frecuencia” menciona que el ruido de baja frecuencia condiciona
fuertemente al ser humano y su ergonomia, y que ademas si el mismo esta

correlacionado con las vibraciones puede dar lugar a condiciones debilitantes en el
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marco de afios de exposicion ocupacional llegando a desarrollar la enfermedad
vibroacustica [11].

El Ministerio de trabajo de Espafia manifiesta en su estudio realizado, que el ruido en
las industrias principalmente aquellas en las que implican procesos metalmecanicos
ocasionan molestias de muy distinta indole, y van desde trastornos a la hora de dormir
e incapacidad para concentrarse hasta lesiones propiamente dichas, dependiendo de la
intensidad y duracion del ruido. La contaminacion que éste produce se ha convertido

en un grave problema [17].

Seguln su investigacion el 40% de los trabajadores de la industria manufacturera y
minera, estan expuestos a elevados niveles de ruido durante mas de la mitad de la
jornada laboral, ademas menciona que las maquinas y herramientas son las principales
fuentes de ruido en el lugar de trabajo, pero recalcan que no son las Unicas ya que gran
variedad de procesos y actividades industriales y laborales originan sonidos de elevada
intensidad [13].

En algunas industrias el trabajo con herramientas vibratorias es muy comun, corriendo
el riesgo de sufrir lesiones en la mano como, por ejemplo: Trastornos vasculares, mal
funcionamiento del nervio, y efectos sobre el sistema musculoesquelético. Se investigd
a los empleados de una empresa mecanica para estudiar la prevalencia de los sintomas
de vibracién mano-brazo, dando como resultado que el 21% de sus trabajadores
presentaban problemas relacionados con las vibraciones, esto pese a que su exposicion
era relativamente baja. Se podria hablar de que en dicha empresa existe una sobre-

representacion del sindrome del tanel carpiano [18].

Uno de cada cuatro trabajadores de la Unién Europea (UE) menciona que durante la
ejecucion de sus actividades en el trabajo se exponen a vibraciones mano-brazo o
cuerpo entero durante al menos una cuarta parte de su jornada laboral, esto segun la
Office for Official Publications of the European Communities. Por lo cual la UE con
el objetivo de reducir las exposiciones diarias a vibraciones por debajo del valor limite
de exposicién dispone de normativa con disposiciones minimas de Seguridad y Salud

relativas a la exposicidn de este tipo de factor de riesgo fisico [2].



2.2. Fundamentacion tedrica

2.2.1 Evaluacion de Riesgos Laborales

Proceso de evaluar el riesgo que se presenta durante algun peligro(s), tomando en
cuenta la adecuacion de cualquier control existente, y decidiendo si el riesgo(s) es o

no aceptable [19].
El proceso de evaluacion de riesgos se compone de las siguientes etapas [20]:
Anélisis del riesgo, mediante el cual se:

e ldentifica el peligro
e Se estima el riesgo, valorando conjuntamente la probabilidad y las

consecuencias de que se materialice el peligro.

Valoracion del riesgo, con el valor del riesgo obtenido, y comparandolo con el valor

del riesgo tolerable, se emite un juicio sobre la tolerabilidad del riesgo en cuestion.

Si de la evaluacion del riesgo se deduce que el riesgo es no tolerable, hay que controlar

el riesgo.

Al proceso conjunto de evaluacion del riesgo y control del riesgo se suele denominar

gestion del riesgo, asi como indica la Figura 1.

GESTION DEL RIESGO

IDENTIFICACION
DEL PELIGRO

¥ 1. ANALISIS
ESTIMACION DELRIESGO
DEL RIESGO
2. EVALUACION
v = DEL RIESGO
VALORACION
DEL RIESGO 3.C ON

DEL RIESGO

¢PROCESO SI RIESGO
SEGURO? CONTROLADO

(0]

Figura 1. Gestion de Riesgo [20].



2.2.2 Evaluacion de riesgos laborales: Sistema Simplificado (NTP 330)

El método que propone la Nota técnica de prevencion (NTP 330) facilita la tarea al
momento de evaluar los riesgos en las empresas a partir de la observacion, verificacion
y control de las posibles deficiencias, permitiendo jerarquizar la prioridad de
correccion de los riesgos encontrados. Para ello el investigador debera recorrer las
instalaciones de la empresa para observar las condiciones de trabajo, identificando los
posibles riesgos en base a la deficiencia que se presenta (ND) y el tiempo que el
trabajador esta expuesto al mismo (NE) los mismos que se calificaran mediante las

tablas propuestas por la norma.

Se considera dos terminologias importantes la probabilidad (NP=NDxNE) vy la
consecuencia que al enlazarlas en una tabla permiten encontrar el nivel de riesgo y por

ende su nivel de intervencion [21].

Tabla 1. Determinacidn del nivel de riesgo [21].

Nivel de probabilidad(NP)

40-24 20-10 8-6 4-2

100 I I I I
4000-2400 | 2000-1200 | 800-600 | 400-200
I I I 240 "
60 | 2400-1440 | 1200-600 | 480-360 120

I I I Il
25| 1000-600 | 500-250 | 200-150 | 100-50

Nivel de
consecuencias(NP)

1 11
I 20 1 g 4 v

10| 400-240 100 80-60 20

Fuente: Evaluacion de riesgos laborales: Sistema Simplificado (NTP 330)

Tabla 2. Nivel de intervencidn [21].

Nivel de Intervencion NR Significado

Mejorar si es posible. Seria conveniente
II(MEDIO) 120-40 | justificar la intervenciény su

rentabilidad.

Fuente: Evaluacién de riesgos laborales: Sistema Simplificado (NTP 330)
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2.2.3 Estrategias de medicion

Existen tres estrategias de medicion para determinar la exposicion al ruido: medicion

basada en la tarea, medicion basada en la funcion, medicién basada en la jornada

completa, la eleccion de una de ellas dependera del analisis realizado a las condiciones

de los puestos de trabajo de la empresa en cuestion [22].

A continuacion, se presenta una guia para la seleccion de la estrategia de medicion

segun el patrén de trabajo.

Tabla 3. Seleccidn de la estrategia de medicion segln el patron de trabajo [22].

PATRON DE TRABAJO

ESTRATEGIA DE MEDICION

Basado en la
Tarea

Basado en el
puesto de trabajo
(funcidn)

Basado en la
jornada completa

Puesto fijo

Tarea sencilla o
Unica operacion.

RECOMENDADA

Puesto fijo

Tarea compleja
0 varias
operaciones

RECOMENDADA

APLICABLE

APLICABLE

Puesto movil

Patrén de trabajo
definido y con
pocas tareas.

RECOMENDADA

APLICABLE

APLICABLE

Puesto movil

Trabajo definido
con muchas
tareas o0 con un
patron de trabajo
complejo.

APLICABLE

APLICABLE

RECOMENDADA

Puesto movil

Patron de trabajo
impredecible.

APLICABLE

RECOMENDADA

Puesto fijo o
movil

Tarea compuesta
de muchas
operaciones
cuya duracion es
impredecible.

RECOMENDADA

APLICABLE

Puesto fijo o
movil

Sin tareas
asignadas,
trabajo con unos
objetivos a
conseguir

RECOMENDADA

APLICABLE

Fuente: (NORMA 1SO 9612-2009)
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Estrategia basada en la jornada completa

Esta estrategia cubre la jornada de trabajo por entero, incluyendo tanto exposiciones

elevadas al ruido como periodos de menor nivel o “silenciosos”.

La estrategia basada en la jornada completa resulta util cuando no es sencillo o practico
el describir o “diseccionar” el patron de trabajo, al igual que ocurria en el caso de la

estrategia basada en el puesto de trabajo.

Se recomienda especialmente cuando la exposicion al ruido se desconoce en mayor o
menor grado, o bien es impredecible o excesivamente compleja. Se emplea también
cuando quieren cubrirse todas las contribuciones a la exposicién al ruido con total

seguridad.

Los instrumentos mas comunmente empleados en esta estrategia son los dosimetros,
asi mismo es recomendable la realizacion de entrevistas con los trabajadores y los
supervisores e incluso la realizacion de mediciones puntuales para verificar los niveles
de exposicion al ruido registrados por los dosimetros, todo ello con el objetivo de

confirmar, en la medida de lo posible, la validez de las mediciones.

Para la obtencion de la dosis de ruido deben realizarse tres mediciones en tres jornadas
de trabajo representativas de la exposicion al ruido. Aungue siempre que sea posible,
debe cubrirse la jornada completa de trabajo, hay ocasiones en las que esto no es
posible. En esos casos, se medira la mayor parte de la jornada que sea factible,

asegurandose de cubrir todos los periodos de exposicidn significativa.

Si los resultados de las tres jornadas medidas difieren en 3dB 0 mas, esto claro esta
considerando el Laeq, deberdn medirse, al menos, dos jornadas més [22].

Donde:

LAeq, = Nivel acUstico equivalente arrojado por el dosimetro y registrado en

decibeles.

2.2.4 Grupos de exposicion homogénea (GEH).

Es un grupo de trabajadores asignados a puestos de trabajo o tareas similares que estan

expuestos de forma analoga a fuentes de ruido semejantes. Los GEH pueden
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constituirse siguiendo diferentes criterios: en funcion del puesto de trabajo, de la tarea
a desarrollar, del area de trabajo o incluso segun el proceso productivo. Su constitucion
permite muestrear sobre un numero representativo de trabajadores de exposicion
similar, sin embargo, se trata de un proceso complejo ya que, por un lado, GEH
demasiados grandes supondran exposiciones no del todo homogéneas y, por otro lado,
GEH demasiados pequefios conllevaran un mayor esfuerzo de medicion. Un GEH

puede estar constituido por un solo trabajador, si su exposicion es muy especifica [23].

2.2.5 Ruido

Ruido es una perturbacion sonora, compuesta por un conjunto de sonidos que tiene
amplitud, frecuencia y fases variables, cuya mezcla suele provocar una sensacion
sonora desagradable al oido [24], concepto que comparte Pedro Floria ya que él define

al ruido como un sonido desagradable que interfiere en la calidad humana [25].
El ruido se puede clasificar en [26] :

e Ruido estable: Aquél cuyo nivel de presion aclstica ponderada A (LpA)
permanece esencialmente constante. Se considerard que se cumple tal
condicion cuando la diferencia entre los valores maximo y minimo de LpA sea
inferior a 5 dB.

e Ruido periddico: Aquél cuya diferencia entre los valores maximo y minimo
de LpA es superior o igual a 5 dB y cuya cadencia es ciclica.

e Ruido aleatorio: Aquél cuya diferencia entre los valores maximo y minimo
de LpA es superior o igual a 5 dB, variando LpA aleatoriamente a lo largo del
tiempo.

e Ruido de Impacto: Aquél cuyo nivel de presion acustica decrece

exponencialmente con el tiempo y tiene una duracion inferior a un segundo.

Ruido de Fondo: Es aquel ruido que prevalece en ausencia del ruido generado por la
fuente objeto de evaluacion [27] y cuyo célculo se realiza empleando la Ecuacion 1.

n=i
Lpaeqeay = 10 1g ) (10%tr4®) dB(A) (1)

n=1
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Donde:
L= nivel, pa= presion acustica, eq=equivalente, (A)= hace referencia a la escala de

ponderacion A, por lo tanto:

Lpaeqcay = Nivel de presion acUstica equivalente ponderado A.

Lpacay =Nivel de presion acustica otorgado por el equipo de medicion.

2.2.6 Decibel (dB)

Unidad adimensional utilizada para expresar el logaritmo de la razon entre una
cantidad medida y una cantidad de referencia. El decibel es utilizado para describir

niveles de presion, de potencia o de intensidad sonora [27].
2.2.7 Nivel de escucha de méaximo confort

En Ecuador se aplica el Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo Decreto Ejecutivo 2393, en el cual
establece en su articulo 55, que, para el caso de ruido, los niveles sonoros, medidos en
decibeles con el filtro "A" en posicién lenta, que se permitiran, estaran relacionados

con el tiempo de exposicidn segun la siguiente tabla.

Tabla 4. Exposiciones permisibles (Legislacion Aplicable) [12].

Nivel sonoro /dB (A- Tiempo de exposicion por

lento) jornada/hora

85 8

90 4

95 2

100 1

110 0,25

115 0,125

Fuente: Decreto Ejecutivo 2393

Los distintos niveles sonoros y sus correspondientes tiempos de exposicion permitidos
sefialados, corresponden a exposiciones continuas equivalentes en que la dosis de ruido

diaria (D) no debera ser mayor a 1 caso contrario se considera una sobre exposicion.
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El tiempo de exposicion permitido segun la dosis obtenida se calcula de acuerdo a la

siguiente ecuacion [12]:
Tn=Cn/D (2)
Donde:
C = Tiempo total de exposicion a un nivel sonoro especifico.
T = Tiempo total permitido a ese nivel.
D= Dosis de ruido

La dosis de ruido diaria otorga directamente el equipo de medicién, ocupando el dato

mayor en los dias medidos para el calculo del tiempo total permitido.

2.2.8 Instrumentos de medicién

Sondmetro. - Es un aparato normalizado que permite la medicion del nivel de presion
acustica, expresando dicha medida en decibelios. Para que el sondmetro ofrezca
mediciones de confianza, debe calibrarse periédicamente comun aparato denominado
calibrador [29].

Figura 2. Sonémetro PCE — 322A [29].

Dosimetros. - Un dosimetro es un aparato de medida que esta destinado a medir dosis
de ruido recibida por un trabajador durante parte o toda su jornada de trabajo. Lleva
incorporado un sistema lector en el que se expresa la dosis acumulada en el tiempo

que ha estado funcionando [28]. Ver figura 3.
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Figura 3. Dosimetro [30].

2.2.9 Atenuacion por equipos de proteccion

Los equipos de proteccion auditivo son dispositivos que se coloca el trabajador
expuesto al ruido con el propdsito de reducir su percepcion. Existen diversos
procedimientos para calcular el nivel de presion acustica ponderado A otorgado con el
uso de un protector auditivo [15].
e Método de bandas de octava (exacto).
e Método HML, donde H= atenuacion a alta frecuencia, M= atenuacion a
media frecuencia y L= atenuacion a baja frecuencia

e Meétodo SNR, el cual es el indice de reduccion unico.

2.2.10 Vibracion

Una vibracion puede describirse como el movimiento de un cuerpo solido alrededor

de su posicion de equilibrio sin que se produzca desplazamiento “neto” del objeto que
vibra [31].

e Vibraciones del cuerpo completo.

e Vibraciones mano-brazo.

Vibraciones transmitidas al sistema manos -brazo.- Son las vibraciones que entran
en el cuerpo a traves de las manos. Estan causadas por distintos procesos de la
industria, la agricultura, la mineria y la construccién, en los que se agarran 0 empujan

herramientas o piezas vibrantes con las manos o los dedos [32].
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2.2.11 Caracteristicas de una vibracion

Los efectos que producen las vibraciones en el cuerpo humano dependen,

fundamentalmente, de las siguientes caracteristicas [31]:

a)

b)

Magnitud de vibracion: Se utiliza la aceleracion ya que, entre otras razones,
los acelerometros piezoeléctricos presentan importantes ventajas (fiabilidad,
tamario, etc.) frente a otros tipos de transductores.

Frecuencia: Indica el niUmero de veces que vibra por segundo y se mide en
hercios (Hz). Las vibraciones producidas por las maquinas, practicamente
nunca van a ser vibraciones de una frecuencia determinada sino una mezcla de
vibraciones de diversas frecuencias.

Direccién en que incide en el cuerpo.

s

— BICDINAMICO ____

" BASICENTRICO — |
Fy

Figura 4. Ejes de referencia para las vibraciones transmitidas al sistema mano-brazo [31].

d)

Eje z: direccion del eje longitudinal del tercer hueso metacarpiano. Sentido
positivo: hacia la extremidad distal del dedo.

Eje x: direccion dorso — palma. Sentido positivo: hacia la palma.

Eje y: direccion perpendicular a los otros dos. Sentido positivo: hacia el pulgar
[31].

Este Gltimo es el sistema biodindmico aunque en la préctica se utiliza el sistema
basicéntrico que es esencialmente igual al anterior aunque rotado alrededor del
eje x de forma que el eje y coincida con la linea de los nudillos y por tanto con
el eje de agarre de las maquinas.

Tiempo de exposicion: Es el tiempo que se esta sometido a la vibracién
durante la jornada laboral. Para su determinacion es fundamental observar el

proceso de trabajo y utilizar un cronémetro o, en algunos casos registrar las
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operaciones realizadas, por ejemplo en video, para poder determinar dicho
tiempo con mayor fiabilidad [31].

La magnitud y la frecuencia de la vibracion conjuntamente dan idea a la cantidad de

energia que se transmite por la vibracion [31].

2.2.12 Niveles Permisibles de Exposicion a Vibraciones

La evaluacién del riesgo derivado de la exposicidon a vibraciones mecanicas debe
hacerse determinando el valor del parametro A(8), y comparando el valor obtenido con
el valor que da lugar a una accién y con el valor limite que se recogen en la Tabla 5.
[31].

Tabla 5. Valores limite de accion para Mano-Brazo y Cuerpo Entero [31].

Vibraciones Vibraciones
Mano - Brazo | Cuerpo Entero

Limite de exposicion 5m/s? 1.15m/s?
Diaria A (8)

Limite de exposicion

Diaria que da lugar a| 2.5m/s? 0.5m/s?
una accion A (8)

Fuente: Nota Técnica de Prevencion (NTP 839)

2.2.13 Evaluacion de la exposicion al sistema Mano-Brazo (VMB)

La evaluacion de la vibracion transmitida al sistema mano-brazo se basa en el célculo
del valor de exposicion diaria, normalizado para un periodo de referencia de 8 horas,
A(8), siendo esta la raiz cuadrada de la suma de cuadrados de los valores eficaces de
la aceleracion ponderada en frecuencia determinados segun los tres ejes de

referencia[32]:

Ahy,eq = (ahwx2 + ahwyz + ahwzz) (3)

Donde:
Apwax Anwys Anwz SON las aceleraciones ponderadas en frecuencia segln cada uno de

los ejes, es decir los valores de aceleracion que arroja el vibrometro.
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apwy. Valor de ay,,, en m/s2, para el eje x.
Apyy- Valor de ay,, en m/s2, para el eje y.
- valor de ay,,, en m/s2, para el eje z.

Anyeq- Valor total de la aceleracion eficaz de las vibraciones.

Si solo se llevan a cabo mediciones en uno o dos ejes, debe incluirse (cuando pueda
identificarse) el eje de mayor nivel de vibraciones. Entonces, el valor total de las
vibraciones debe estimarse empleando los valores medidos posibles y un factor de
multiplicacién. La magnitud de las vibraciones en el eje de mayores niveles de
vibraciones requiere un factor de multiplicacion que serd de 1 para herramientas que

tienen un eje altamente dominante y de 1.7 cuando no exista un eje dominante [33].

Se considera dominante cuando los valores de las vibraciones en los otros ejes son

inferiores al 30% del valor de las vibraciones en el eje dominante [33].

Para calcular el valor de exposicion diaria [A (8)] se determina por las ecuaciones 4 y
5 respectivamente.

Una sola fuente [31]:

Texp
Ahv,eq(d) = Ahv,eq(T) _T (4)
0

Donde:

ap,=aceleracion ponderada en frecuencia, eq(d)= equivalente diario es decir para
periodo de 8 horas de trabajo.

Apyeqay = A(8)= valor de exposicion diaria

Apyeqery = Valor total de la aceleracion eficaz de las vibraciones obtenidas por el
vibrometro segun cada tiempo de medicion.

T,xp= tiempo de exposicion.

T, = tiempo de referencia de 8 horas.
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Varias fuentes [31]:

Para calcular el valor de la exposicion diaria A(8) para varias fuentes primero hay que
determinar los valores parciales correspondientes a cada exposicion utilizando la
ecuacion 4 mencionada anteriormente y a continuacion el valor global el cual viene

dado por la ecuacion 5.

Qhy,eq(d)global = \/ (@py,eqay® + ahv,eq(d)zz TR +ahv,eq(d)n2) (%)

2.2.14 Instrumento de medicion

El instrumento que sirve para medir vibraciones se llama vibrometro, el cual convierte
la aceleracion de una vibracion en una sefal eléctrica y mediante un indicador, nos
determina el valor en las unidades pertinentes de dicha aceleracion. El vibrometro

dispone de un acelerometro para medir la aceleracion [34]. Ver figura 5.

Figura 5. Vibrometro triaxial VC431 [35].

2.2.15 Incertidumbre de medicion

Es realmente una acumulacién de errores desconocidos, como si fuera un cajon de
sastre de los errores. Cuantos mas términos se requieran para definir una medida, mas
incertidumbres se introduciran y si estos términos estan elevados a una potencia,
cuanto mayor sea, mas elevada sera la incertidumbre. Se expresa en la forma de barras

de error en un grafico o bien como + valor.
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La incertidumbre tipica es un estimador de la desviacion tipica (desviacion estandar)
de la variable aleatoria que representa los valores que puede asumir el resultado de una
medicion. Dependiendo de la forma en que se calculan, existen dos tipos de
incertidumbre tipica, la incertidumbre tipica tipo A determinada estadisticamente, y la

incertidumbre tipica tipo B, calculada por otros medios [36].

Entonces teniendo en cuenta la evaluacion de la incertidumbre tipo A se procede a

calcular mediante la ecuacion 6y 7.

ZZZ(Xi—_)(_)Z (6)
nn—1)
U= oxK (7

Doénde:

o= desviacion estandar

Xi= valores medidos

X = media aritmética de la muestra
n= nUimero de mediciones
k=factor de cobertura respecto a un nivel de confianza

U= incertidumbre expandida

2.3. Propuesta de solucion

Se pretende realizar un analisis de las condiciones actuales del area de produccion de
la empresa Varma S. A para determinar aquellos puestos de trabajo que presenten
valores no acorde a los limites permisibles dispuesto en normativas y leyes vigentes
en el Ecuador en cuanto a ruido y vibraciones mano-brazo se refiere, para de esta
manera proponer medidas de control mediante procedimiento en los que se detallen
las medidas colectivas e individuales que vayan adoptarse en los diferentes puestos de
trabajo segun sea el caso de analisis ya sean estas en la fuente, medio o persona, y de

esta manera prevenir enfermedades profesionales por ruido y vibraciones.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

3.1. Modalidad de la investigacion

Para desarrollar esta investigacion se utiliz6 los siguientes tipos y procedimientos de

investigacion.
3.1.1. Investigacion de campo

Se ocupa esta modalidad de investigacion ya que es necesario acudir a las instalaciones
de la empresa fabricante de carrocerias Varma S.A, para estar en contacto directo con
el ambiente en el que se desenvuelve dicho estudio y de esta manera tomar datos sobre
ruido y vibracién mediante las respectivas técnicas e instrumentos de investigacion

permitiendo que la informacién sea confiable.
3.1.2. Investigacion bibliogréafica — documental

La investigacion serd respaldada mediante informacion con bases cientificas ya sean
estas primarias o secundarias, con fundamentacion tedrica de documentos validos y
confiables, a través de libros, revistas, articulos cientificos, internet y otras, obteniendo
el criterio sobre el tema propuesto de diferentes autores que aportaron al
enriquecimiento de dicho estudio. Dichos documentos permitiran obtener

conocimiento cientifico importante para el desarrollo de la presente investigacion.
3.1.3. Investigacion aplicada

Se considera esta modalidad porque ademas de la investigacion se planteara una

propuesta de solucion para aquellos niveles de ruido y vibracion que sobrepasen los
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limites permitidos en base a conocimientos adquiridos durante el proceso académico

y la aplicacion de normas, reglamentos y procedimientos.
3.2. Poblacion y muestra

La poblacion se sitta en la empresa Varma S. A de la ciudad de Ambato con un total
de 79 personas de las cuales 65 se desenvuelven en el area de produccién y 14 en el

area administrativa.

Tabla 6. Distribuciéon Poblacién

Distribucion Poblacion
Tipo Cantidad
Administracion 14
Produccion 65

Elaborado por: Investigador

Para el caso de la encuesta al ser 65 personas en el area de produccion no se establecera
una muestra y se tomara en cuenta a toda la poblacién. Hay que tener en cuenta que
durante el transcurso de la realizacion del proyecto el nimero de trabajadores fue
variando esto debido a que la empresa contrata y despide de acuerdo al nUmero de
pedidos de carrocerias que presente por lo que se tendra en cuenta un £ 10 trabajadores.
La medicién de los niveles de ruido y vibracién mediante el sonémetro, dosimetro y
vibrometro se realiz6 considerando las areas mas criticas de la poblacion y teniendo

en cuenta al trabajador mas representativo de cada puesto seleccionado.
3.3. Recoleccion de informacion

La informacion del presente trabajo se obtuvo mediante la observacién, encuestas,

entrevistas y medicion de los parametros ruido y vibraciones mano-brazo.

Observacion: Se realiz6 en el area de produccién de la empresa para identificar de
manera subjetiva aquellos puestos de trabajo con mayores niveles de ruido y

exposicion del personal a vibraciones, para lo cual se recorri0 las instalaciones con las
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respectivas fichas de observacidn que permitieron identificar las fuentes que generan

dichos riesgos.

Encuesta: Dirigida al personal operativo de la empresa mediante un cuestionario

estructurado.

Entrevista: Dirigida a la Medico Ocupacional de la empresa para obtener informacion

acerca de dafios en la salud de los trabajadores por la exposicion a ruido.

Medicion de parametros de ruido y vibracion: Se realiz en el area de produccion
de laempresa Varma S. A en los trabajadores representativos de cada puesto de trabajo

detectado como critico, empleando para ello los siguientes instrumentos.

Tabla 7. Instrumentos de medida segln riesgo analizado

Riesgo Analizado Instrumento Modelo Normativa
Sondmetro tipo 2 PCE-322A | Nota Técnica de
con registro de datos Prevencion (NTP
Ruido
270)
Dosimetro con EXTECH 1ISO 9612-2009
registro de datos 407355
Vibracién mano- | Vibrémetro triaxial CESVA Nota Técnica de
brazo VC431 Prevencién (NTP
839)

Elaborado por: Investigador
3.4. Procesamiento y analisis de datos

Una vez aplicados los instrumentos de recoleccion de informacién, los datos obtenidos

se revisan y se procesan siguiendo ciertos procedimientos.
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3.4.1 Validacion y edicion

Se emplea este paso para revisar que la informacién obtenida ya sea de las
observaciones, encuestas, y mediciones se hayan hecho siguiendo los parametros
establecidos, desechando asi aquella que resulte irrelevante para el estudio y evitando

posteriores fallas al momento de procesar dicha informacion.

3.4.2 Codificacion

La informacion obtenida se agrupa y se clasifica, consolidando de esta manera las

respuestas y asignando codigos que faciliten su manejo.
3.4.3 Introduccion de datos

Toda la informacion se convierte a un formato digital.
3.4.4 Tabulacion y analisis estadistico

Los resultados de las encuestas de ruido y vibracion se tabulan y se procesan con
herramientas estadisticas de tal manera que posteriormente puedan ser analizadas e

interpretadas.
3.5. Método aplicado

A continuacién, se presenta una descripcion detallada del proceso de analisis y

medicion de cada riesgo propuesto.

3.5.1 Ruido:

1.- Descripcion general del proceso de fabricacion de carrocerias la empresa. Se
realiza la descripcion del proceso de produccidn, detallando las actividades que se
desarrollan para construir las diferentes secciones de la carroceria, permitiendo de esta
manera diferenciar y agrupar las diferentes secciones de la carroceria en puestos de
trabajo, siendo un apoyo para la seleccidn de una estrategia de medicion adecuada, asi

como para la ejecucion de las mediciones.

2.- Fichas de observacion. Se recoge informacion importante sobre ruido en cada
puesto de trabajo mediante fichas de observacién, anotando en ellas las diferentes
fuentes que originan dicho riesgo, asi como informacion adicional que permita de

manera subjetiva determinar cuéles son los puestos con mayor nivel de exposicion.
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3.- Matriz de evaluacion de riesgos. -En la matriz de riesgos se detallan y se evaltan
los distintos tipos de riesgos a los que estan expuestos los trabajadores en los puestos
de trabajo de las 4 areas que consta la empresa, dando énfasis claro esta al riesgo ruido
objeto de estudio, permitiendo identificar la fuente que origina dicho riesgo y conocer

el nivel de intervencion de cada puesto de trabajo.

4.- Analisis e interpretacion de la encuesta y entrevista. La encuesta se realiza a 65
trabajadores que se desemperfian en los distintos puestos de trabajo de la planta de
produccion con el propdsito de evidenciar si en la empresa el ruido es un factor
relevante y si es asi, constatar en que puestos de trabajo manifiestan mayores molestias
por dicho riesgo. Por otra parte, la entrevista se realiza al Medico Ocupacional con el
propdsito de obtener informacion acerca de dafios en la salud de los trabajadores por

la exposicion a ruido.

5.- Identificacion del tipo de ruido por puesto de trabajo. Se utiliza el sonémetro
PCE-322A para medir el ruido maximo y minimo y en base a ello determinar qué tipo
de ruido existe en cada puesto de trabajo, permitiendo de esta manera seleccionar el
instrumento de medicion adecuado para el estudio posterior tomando en cuenta lo que

se menciona en la NTP 270.

6.- Evaluacion del ruido laboral por puesto de trabajo. Se utiliza el dosimetro
EXTECH 407355 para obtener los valores de dosis de ruido a los que estan expuestos
los trabajadores escogiendo para ello a un trabajador representativo de cada puesto de
trabajo, cuyos valores registrados se comparan con los valores establecidos por la
normativa legal vigente en el pais, (Decreto 2393: Reglamento de Seguridad y Salud
de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo) determinando

aquellos puestos que presentan una sobre exposicion.

7.- Atenuacion del ruido. - Se realiza los célculos de atenuacion del ruido en el
receptor para determinar el equipo de proteccion adecuado que deben utilizar los

trabajadores en su respectivo puesto de trabajo.

8.-Informe de medicion (Conclusiones y recomendaciones). Se genera conclusiones
y se propone medidas que permitan controlar o en su medida reducir los niveles de
ruido registrados en los trabajadores de la empresa fabricante de carrocerias Varma S.

A. en base a la elaboracion de diversos procedimientos.
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3.5.2 Vibraciones mano-brazo:

1.-Analisis e interpretacion de la encuesta. La encuesta se realiza a 59 trabajadores
que se desemperian en los distintos puestos de trabajo de la planta de produccién con
el propdsito de evidenciar si en la empresa la vibracion es un factor relevante y si es
asi, constatar en que puestos de trabajo manifiestan mayores molestias por dicho riesgo

y cuales son las fuentes que la generan.

2.-Matriz de evaluacion de riesgos. -En la matriz de riesgos se detallan y se evallan
los distintos tipos de riesgos a los que estan expuestos los trabajadores en los puestos
de trabajo de las 4 &reas que consta la empresa, dando énfasis claro esta al riesgo
vibracion mano-brazo objeto de estudio, permitiendo identificar las diferentes fuentes
que origina dicho riesgo por cada actividad que se lleva a cabo, ademas de conocer el

nivel de intervencidn de cada puesto de trabajo.

3.- Procedimiento para la medicién y calculo de la exposicion a vibraciones mano-
brazo. Se utiliza el vibrometro triaxial VC431 para obtener los valores de la
aceleracion eficaz para un periodo de 8 horas de cada maquina-herramienta sometida
a estudio escogiendo para ello a un trabajador representativo de cada actividad. El

proceso se basa en lo que establece la Nota Técnica de Prevencion (NTP 839)

4.- Tratamiento de la incertidumbre de las mediciones. Existen diversas formas de
calcular la incertidumbre en las mediciones, pero para el tratamiento de cada una de
las mediciones se aplica la incertidumbre tipica tipo A determinada estadisticamente
mediante el calculo de la desviacion estandar teniendo en cuenta factor de cobertura

respecto a un nivel de confianza del 95%.

5.- Ficha de medicion y evaluacion de riesgo por vibraciones mano-brazo. Los
datos se registran en la ficha y se comparan con los valores establecidos por la Nota
Teécnica de Prevencion (NTP 839).

6.-Informe de medicion (Conclusiones y recomendaciones). Se genera conclusiones
y se propone medidas que permitan controlar o en su medida reducir los niveles de
vibracion registrados en los trabajadores de la empresa fabricante de carrocerias

Varma S. A. en base a la elaboracion de diversos procedimientos.
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CAPITULO IV

DESARROLLO DE LA PROPUESTA

4.1 Tema de la propuesta

“Estudio de Ruido y Vibraciones en el Area de Produccion de las Carrocerias Varma
S.A. de la ciudad de Ambato”

4.2 Informacion de la institucion

e Base legal

e Razén social: VARMA S.A.

e Tipo de Empresa: Familiar

¢ Reconocimiento legal: Sociedad Andnima

e Representante Legal: Dr. Juan Pablo Vargas Salman
e Ruc: 1890142296001

e Actividad Economica: Fabricacidn de Carrocerias

e Ubicacion

e Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S. A
e Provincia: Tungurahua

e Cantén: Ambato

e Parroquia: lzamba

e Direccion: Sector Lungua

e Teléfono: (593) 2854422

4.3 Organigrama estructural

La estructura administrativa de la empresa Varma S. A se detalla en la Figura 6.
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Lider Pintura H Principales |—| Avyudantes
Lider Acabados —_— Principales ———1  Ayudantes

Lider Inspeccion Final

Figura 6. Estructura Administrativa

28




4.4 Desarrollo del estudio de ruido.

4.4.1 Descripcion general del proceso de fabricacion de carrocerias en la
empresa Varma S. A.

Diagrama General

El Diagrama general del proceso de fabricacion de carrocerias en la empresa Varma

S. A se detalla a continuacion en la Figura 7.

Inicio del
proceso

Recepcion de materia prima
a bodega

Recepcion, verificacion y
preparacion del chasis

Preparacion de materiales Formado de partesen fibra

Construccion de la
Estructura

Inspeccion por parte del
técnico de la ANT

Cumple con
parametros
estructurales

Forrado de estructura
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Preparaciony pintura

Acabados

Inspeccion por parte del
técnico dela ANT

Cumple con
parametros finales

Prueba de agua, rutay
limpieza en general

Entrega al cliente

Figura 7. Diagrama general del proceso de fabricacion de carrocerias

Descripcion del proceso de fabricacion

La empresa Varma S.A. cuenta con sus instalaciones para la fabricacion de carrocerias
en el sector Lungua- Izamba con un area de 11295 m2, distribuidos en la planta de
produccion que incluye camara de pintura y horno, ademas cuenta con un edificio
administrativo, técnico y de mantenimiento, parqueadero y patio de maniobras.

La empresa dispone de un amplio catdlogo de modelos de autobuses, realizando
diferentes tipos de carrocerias como son: interprovinciales, bus tipo urbano,
intraprovinciales, escolares, turismo y especiales.

A continuacion, se describe el proceso de fabricacion de las diferentes secciones de la
carroceria, las cuales se encuentran distribuidas en 4 areas ubicadas en la planta de
produccion.

AREA DEL CONJUNTO ESTRUCTURAL
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Puesto de preparacion de materiales 1, 2 y seccidn maquinas

Segun la orden de produccion recibida se prepara los materiales, es decir se cortan, se
doblan y se cizallan los perfiles en U, Z, L acorde a medidas de los planos a ser
utilizados en las diferentes secciones para los refuerzos de la estructura. Ademas, a los
materiales se les realiza la limpieza, fosfatizado y fondeado para evitar corrosion. Todo
lo anterior mencionado se realiza en tres lugares diferentes de acuerdo a lo que

requieran los demaés trabajadores de las distintas secciones de la carroceria.

Figura 8. Preparacion de materiales 1 Figura 9. Seccion maquinas
Puesto de estructura

A continuacidn, se detalla el proceso de estructuracion de las diferentes secciones de
la carroceria las mismas que se trabajan en el mismo espacio fisico al mismo tiempo

como se puede observar en la figura 10. _ _
Construccion de posterior

Construccion
de faldones,
/' complementos
Construccion y cajuelas.
del frente
Construccion del techo Construccion de laterales

Figura 10. Puesto de estructura
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e Construccion de la seccion piso, laterales y techo

Con ayuda de los jig se realiza el armado del piso, se revisa las dimensiones y se suelda,
de la misma manera se realiza el armado de los laterales con ayuda de los jig, se revisa
las dimensiones y se suelda, por ultimo, se realiza el armado de la estructura del techo
se controla dimensiones y se suelda. Una vez construidos el piso, laterales y el techo
se transportan al ensamblaje en el chasis, se revisa las dimensiones, alineado y
nivelado, se suelda la carroceria en su totalidad y se pule, luego se realiza el control de
medidas y se endereza la estructura segun sea el caso de tal manera que quede alineada
y nivelada y por ultimo se realiza el rematado y se pule, formando asi la estructura de

la carroceria.

e Construccién de la seccién faldones

Se realiza la estructura de los laterales bajo el nivel del piso el cual facilitara el forrado
de los laterales de la carroceria, asi como también dependiendo el tipo de bus que se
esté realizando se da inicio a la estructuracion de los guardafangos tanto delanteros

como posteriores.
e Estructuracion de cajuelas

Se estructura las cajuelas laterales y posteriores en el caso de las carrocerias
interprovinciales cortando los perfiles de acuerdo a las medidas dispuesta en la orden
de produccién y soldando al bastidor del chasis, rompe vientos y refuerzos en toda la

estructura, después se verifica dimensiones, alineado, se resuelda y se pule.

e Estructura complementos

Se realiza el armado de la cajuela porta llantas y baterias, asi como también las bases

para la palanca del chofer y estructura para tapa de motor, piso y tortuga.

e Construccioén de la seccién frente

Con ayuda del jig frontal se realiza el armado del frente (con guardachoque) de la
carroceria de acuerdo a los planos establecidos en la orden de produccion, luego se
apuntala se verifica dimensiones de ser el caso se golpea para que la estructura quede
de la forma prevista de acuerdo a la fibra preparada, se resuelda y se pule los sobrantes
de suelda.
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e Construccion de la seccion posterior

De acuerdo a la forma de las fibras preparadas se realiza el armado de la estructura de
respaldo, después se suelda, se verifica dimensiones de ser el caso se golpea para que
la estructura quede de la forma prevista, se resuelda y se pule los sobrantes de suelda.

AREA DE VESTIDURA

Puesto de fibra de Vidrio

Para realizar las partes de fibra de vidrio primero se mezclan los materiales y se prepara
el yercol, posteriormente se limpia el molde y se aplica cera y el liquido desmoldante,
después se coloca el yercol y la capa de lana de vidrio en todo el molde y encima se

pone la mezcla de los materiales y por Gltimo se deja secar y se desmolda.

Figura 11. Puesto de fibra de vidrio

Puesto de Forrado Exterior

A continuacion, se detalla el proceso de forrado exterior de las diferentes secciones de
la carroceria las mismas que se trabajan en el mismo espacio fisico al mismo tiempo

como se puede observar en la figura 12.
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Forrado de gradas Forrado del techo

Forrado del
frente y
posterior

Forrado de laterales Forrado de cajuelas
y guardafangos

Figura 12. Puesto de forrado exterior

e Forrado del techo

Una vez preparada las planchas de aluminio segun medidas de planos se realiza el
montaje de las mismas colocando adhesivos y sellantes, se solapan una sobre otra, se
tensan y se suelda en los filos, finalmente se colocan remaches y se coloca las

claraboyas.

e Forrado de laterales

Primero se verifica que la estructura este completamente alineada mediante una regla,
de no ser asi se golpea la estructura hasta que se enderece y se colocan los refuerzos
para los forros, luego se aplica aditivos como el poliuretano (sika), luego se colocan
las planchas y se tiemplan con la templadora, se ajusta y se doblan los filos para poder

soldar y por altimo se verifica dimensiones, se resuelda y se pule.

e Forrado de parte frontal y posterior

Para colocar la fibra de vidrio en la parte frontal, primero se prepara (lija) la estructura
y se coloca aditivos, luego se monta la fibra y ajustan mediante tornillos, después se

verifica que la fibra esté correctamente ubicada para ello utilizan el parabrisas, de ser
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asi se colocan los remaches finales y por ultimo se pulen. Para la parte posterior se

realiza los mismos pasos.

e Cajuelas y guardafangos

Se realiza el armado y colocacion de ldminas de guardafangos segun los planos
dispuestos en la orden de produccion , ademas se colocan las tapas de revision de
depurador y combustible, asi mismo se realiza el forrado de cajuelas para lo cual
primero se prepara la superficie con poliuretano(sika) y se colocan las planchas de
aluminio, finalmente se sellan las uniones, se sueldan y se pulen, también se prepara y
se coloca los mecanismos para abrir y cerrar las cajuelas, se construye el porta baterias,

porta herramientas y seguro de la rueda de emergencia.

e Forrado de gradas

Se realiza el armado de gradas dependiendo el tipo de carroceria que se disponga en la
orden de produccién, ya sea de acceso para la parte delantera si es un bus
interprovincial, y delantera y posterior para el caso de bus tipo urbano. Se construye
en planchas de acero laminado en frio, asi como en planchas galvanizadas y soldada

entre ellas.

Puesto de Forrado Interior

A continuacion, se detalla el proceso de forrado interior de las diferentes secciones de
la carroceria las mismas que se trabajan en el mismo espacio fisico al mismo tiempo

como se puede observar en la figura 13.

Forrado de
respaldo
techo

Forrado de
’
= laterales

Figura 13. Puesto de forrado interior
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e Forrado interior de laterales

Se prepara la estructura interior de la carroceria y el material a ocupar segun medidas
previstas en los planos, luego se realiza el forrado interior con planchas de fibra y con
planchas de acero inoxidable dependiendo del modelo bus con el que se esté
trabajando, por ultimo, se remacha las planchas a la estructura.

e Forrado del respaldo y techo interior

Una vez realizado el tendido eléctrico se forra el respaldo interior de la carroceria y

los costados del techo con fibra de vidrio.

AREA DE PINTURA

Puesto de Preparacion de Pintura 1

Una vez construidas las compuertas laterales y guardafangos se realiza el proceso de
masillado, pulido y se aplica fondo para posteriormente ser colocados en la carroceria,
de la misma manera se pintan piezas como puertas, mecanismos, consola, tablero,
compuerta posterior, parte posterior interna, los mismos que seran ensamblados en la

seccion de acabados.

Figura 14. Puesto de preparacion de pintura 1

Puesto de Preparacién Pintura - Cabina

Cuando la carroceria ya se encuentre forrada el techo, laterales, frente y respaldo es
transportada a la seccion de preparacion de pintura 2, en la cual primero pulen el tol

negro y colocan masilla plastica en las areas que se necesite y se procede a lijar toda
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la carroceria, primero con pulidora y luego con lijadora, después se pasa una capa fina
de masilla poliéster y se lija con la lijadora orbital neumatica hasta que quede liso el
forro exterior, una vez liso el forro se sopletea la carroceria y se aplica desengrasante
para quitar impurezas, luego se coloca el fondo gris con soplete y se ingresa al horno
para secar, después se corrigen fallas con masilla poliéster y se lija el fondo , por tltimo
se pinta con sopletes toda la carroceria utilizando pintura distintiva segun la orden de

produccién.

Figura 15. Puesto de preparacion pintura-cabina

AREA DE ACABADOS.

Puesto de Acabados

A continuacién, se detalla el proceso de acabado de las diferentes secciones de la
carroceria las mismas que se trabajan en el mismo espacio fisico como se puede

observar en la figura 16. Piso y gradas

Tablero,
tortuga y
cabina
Colocacion
de asientos

Figura 16. Puesto de acabados
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e Construccion de puertas y compuertas.

Cuando el material a utilizar en esta seccion se encuentre fosfatizado y desengrasado
se procede a cortar segun las medidas dispuestas en los planos y se arman las puertas,
luego son transportados a la seccion de preparacion de pintura 1 para darle el color
caracteristico, después se acoplan las puertas con sus respectivos mecanismos en la
carroceriay se dan los acabados correspondientes. También se realiza la estructuracion
de las compuertas segun los planos previstos, luego se colocan las aletas y se realiza
el forrado y remachado, por ultimo, se colocan las chapas de apertura y seguros, y se

procede a dar los acabados correspondientes.

Figura 17. Construccion de puertas

e Tablero

Una vez recibido el tablero de la seccion fibra se procede a colocar accesorios en el
mismo y dar acabados segln corresponda, se procede a la colocacion del tablero en la

carroceria y se refuerza.

e Tortuga

En esta seccion previamente se construye las bases de la tapa de tortuga en la seccion
de estructuras, luego se recibe de seccion fibra la tortuga y se le dan los acabados
correspondientes en el puesto de trabajo y se procede a la colocacion del mismo en la

carroceria.

e Cabinay tapizado de la division

Se realiza la estructuracion de la cabina segun las medidas dispuestas en los planos y

se adapta segun el disefio de la carroceria realizando los acabados respectivos, también
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se construye las bases y tapas de la television en el caso de que sea interprovincial.
También se prepara la cabina del chofer mediante forros de corosil y se procede a
tapizar toda la cabina lateral y bandeja frontal, ademas se coloca tapiz en el piso, gradas

y tortuga.
e Pisoy gradas

Se prepara la estructura del piso y el material a colocar en el mismo segin medidas
dispuestos en planos, luego se aplica poliuretano (sika) en la estructura y se procede a
colocar las planchas del material que corresponda dependiendo el tipo de bus y la orden
de produccion que se disponga, por Ultimo, se sujeta al piso con pernos, también se

forra las gradas y huellas de gradas segun especificaciones.

e Armado y montaje de canastillas

Para el armado de las canastillas se prepara el material segun las medidas de planos
dispuestos, luego se doblan los perfiles en aluzinc, se alinean las piezas a la medida y

se sueldan, por ultimo, se pulen y se masillan las uniones.

Una vez terminado de armar las canastillas se colocan en la carroceria, teniendo en
cuenta que este proceso se realiza si se trabaja con un bus interprovincial e
intraprovincial, para el caso de los buses tipo urbano se colocan la proteccion del
chofer, corrales y pasamanos con sus debidos timbres.

Figura 18. Armado de canastillas

e Colocacion de asientos

Para colocar los asientos primero se prepara el piso de la carroceria, luego se mide y

se ubican los asientos segun planos para ajustarlos al piso.
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e Seccion electricidad e instalaciones neumaticas

Se ensambla el sistema eléctrico tanto interior como exterior en la carroceria y se
verifica su funcionamiento, también se realiza las instalaciones eléctricas antes y
durante el acople del tablero y accesorios tales como sistema de audio, video, plumas
limpiaparabrisas, etc. También se realiza la instalacion neumética para compuertas

laterales, puertas y mascarilla con sus respectivas valvulas de accionamiento.

Figura 19. Seccion electricidad e instalaciones neuméticas

e Colocacion de complementos, ventanas y parabrisas

Se realiza el montaje de las ventanas en toda la carroceria, ademas los vidrios en la
cabina, parabrisas delantero y posterior y por ultimo se sellan. Ademas, Se realiza la
adaptacion de los espejos interiores, parasol, botiquin de primeros auxilios, extintor,

ademas si es bus tipo urbano se prepara la base para el contador eléctrico.

Figura 20. Colocacion de complementos, ventanas y parabrisas.
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e Colocacion de accesorios

Dependiendo el tipo de bus en que se esté trabajando se colocan los accesorios
correspondientes tales como bafio, compuerta posterior, puertas, botaguas,
guardapolvos, protectores de cajuelas, tanque de combustible, baterias, cortinas etc.

Prueba de ruta, agua y limpieza general

El bus se transporta por diferentes tipos de terrenos para detectar sonidos en
diferentes componentes de la carroceria, ademas se traslada a la prueba de agua donde
se verifica la impermeabilidad, posteriormente se realiza la limpieza general del bus

tanto interna como externa.

Figura 21 Limpieza general del bus

4.4.2 Ficha de observacion de los puestos de trabajo en la planta de produccion
de VarmasS. A

Se recoge informacion importante sobre ruido en cada puesto de trabajo mediante

fichas de observacion, anotando en ellas las diferentes fuentes que originan dicho

riesgo, asi como informacién adicional que permita de manera subjetiva determinar

cuéles son los puestos con mayor nivel de exposicion.
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Tabla 8. Ficha de observacion de preparacion de materiales 1, 2 y seccién maquinas

FICHA DE OBSERVACION
Puesto de Preparacién de materiales
trabajo: 1,2 y seccion maquinas
a‘ m a NUmero de 5
SRS trabajadores:
Diagrama de flujo . Fotografias

INICIO

Recibir orden de
produccién

v

Comprobar
existencia de
materiales

Materiales

suficiente
l\£o
S Solicitar
materiales
y Maquinas - herramientas utilizadas
Escoger el tipo de _
———»| material segin Dobladora de tubos, cortadora Gasparini y
disefio Casanova, plegadora Gasparini y Casanova,
v cortadora manual, plegadora manual, tronzadora,
Limpieza, sierra manual, combo/martillo, soldadora, taladro,
fosfatizado y pu|idora.

fondeado para
evitar corrosion

y Informacion adicional
Cortar, doblar ,
cizallar el
material en I, U,
Z, L segun planos
de cada seccion

e Existen tres lugares destinados a preparacion

de materiales en los cuales se generan distintos

tipos de ruidos por el uso de maquinas-

A

FIN herramientas necesarias para el desarrollo de

sus actividades.
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Continuacion: Ficha de Observacion —preparacion de materiales 1,2 y seccion maquinas

e El puesto de trabajo se encuentra junto a los puestos de estructura y vestidura, que
también generan ruido adicional.

e Los trabajadores al soltar bruscamente los perfiles al piso se genera ruido excesivo.

¢ No existe sefializacion del uso obligatorio de proteccién acustica y de advertencia
sobre ruido

e Los trabajadores usan equipos de proteccion auditiva ya sea tapones y orejeras, solo
orejeras o solo tapones, pero existen lapsos de tiempo en los que se quitan ya sea
para comunicarse o por incomodidad.

e Los trabajadores se desenvuelven en un puesto fijo- mavil.

e El ruido en la fuente no presenta mecanismo de atenuacion.

e Los trabajadores se encuentran capacitados en cuanto a temas de ruido industrial y

la afectacion que el mismo presenta en su salud.

Medidas Preventivas

e Uso obligatorio de equipos de proteccion auditiva
e Mantenimiento preventivo de equipos, maquinas-herramientas.
¢ Sefializacion de uso obligatorio de proteccidn acustica y advertencia de presencia de

ruido.
¢ No soltar los perfiles al piso sino mas bien colocar de manera suave.

¢ Vigilar constantemente la salud del trabajador para conservar su sistema auditivo
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Tabla 9. Ficha de observacion de estructura

FICHA DE OBSERVACION
Puesto de Estructura
trabajo:
G" ™m G NUmero de 15
T AAERIES R A S trabajadores:

Diagrama de flujo

- !

Fotografias

Maquinas - herramientas utilizadas

Dobladora de tubos, tronzadora, sierra
manual, combo/martillo, soldadora, taladro,
pulidora  eléctrica/neumatica,  esmeril,

lijadora.

Armado de piso Rematado e
y laterales con soldadura en
ayuda del jig toda la
No estructura
Control dé Y
dimensiones y .
soldadura Pulido de toda
a estructura
Si
h N
Ld
Ensamble de \
piso, laterales .
techo Ensamble de
frente
No
Control de y
dimensiones ,
nivelacion y No Ensamble de
alineamientp respaldo
Si A
* Estructuracion
de arrastres,
Soldadura de gradas, cajuelas
’—b toda la hovedas
estructura
No
Control de
ontrol y correccion dé dimensiones ,

dimensiones , nivelacion,
alineamiento y enderezada de
toda la estructura

nivelacion y
lineamientp

Si

o FIN

Informacion adicional

e En el puesto de trabajo se generan
distintos tipos de ruido debido al uso
necesario de maquinas- herramientas
para cumplir con las actividades del
proceso productivo.
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Continuacién: Ficha de Observacién —estructura

e En el puesto se trabajan las diferentes partes de estructura del bus (techo, laterales,
piso, frente, respaldo, complementos) utilizando diferentes tipos de maquinas-
herramientas al mismo tiempo, por lo cual el ruido que se produce en este puesto de
manera subjetiva se aprecia como demasiado fuerte el cual se traslada a toda la planta
de produccion.

e El puesto de trabaja se encuentra junto a los puestos de preparacion de materiales y
vestidura que generan ruido adicional.

e No existe sefializacion del uso obligatorio de proteccién acustica y de advertencia
sobre ruido

e Los trabajadores usan equipos de proteccion auditiva ya sea tapones y orejeras, solo
orejeras o solo tapones, pero existen lapsos de tiempo en los que se quitan ya sea
para comunicarse o por incomodidad.

e Los trabajadores se desenvuelven en un puesto fijo - movil.

e Los trabajadores se encuentran capacitados en cuanto a temas de ruido industrial y

la afectacion que el mismo presenta en su salud.

Medidas Preventivas

e Uso obligatorio de equipos de proteccion auditiva

e Mantenimiento preventivo de equipos, maquinas-herramientas.

e Sefializacion de uso obligatorio de proteccion acustica y advertencia de presencia de
ruido.

¢ Vigilar constantemente la salud del trabajador para conservar su sistema auditivo
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Tabla 10. Ficha de observacién de forrado exterior

FICHA DE OBSERVACION
Puesto de Forrado exterior
trabajo:
a" m G NUmero de 13
i trabajadores:

Diagrama de flujo

Forrado exterior
de la carroceria

Preparacion de
materiales segun Remate de
planos soldadura

erificacion d®

. W) Pulido de la
nivelaciony .
. S carroceria
alineacion
No
Enderezado de Estructuracion y
Si estructura colocacion de
mediante golpes guardafangos
Colocacion de L
0V0S Dara Construccion y
apoyos p adecuacion de
forado .
cajuelas
Forrado exterior
de lateralesy Fin
techo

ontrol de forrado
uniones soldada

Si

Forrado de frente
y respaldo

Control de
forrado

Si

Fotografias

i B m
"‘.’i;;y. - -

Maquinas - herramlentas utlllzadas

Dobladora de tubos, tronzadora, sierra
manual, combo/martillo, soldadora, taladro,
pulidora  eléctrica/neumatica,  esmeril,

remachadora neumatica, templadora.

Informacion adicional

e En el puesto de trabajo se generan
distintos tipos de ruido debido al uso
necesario de diferentes maquinas-
herramientas pero de manera subjetiva se
aprecia que la actividad de enderezar la
carroceria es la que produce mayor ruido
aunque la misma se realiza por un lapso

corto de tiempo.

46



Continuacién: Ficha de Observacién —forrado exterior

e En el puesto se forran las diferentes partes de la carroceria (techo, laterales, frente,
respaldo, cajuelas, compuertas, guardafangos) utilizando diferentes tipos de maquinas-
herramientas al mismo tiempo, por lo tanto, el ruido que se produce en este puesto de
manera subjetiva se aprecia como demasiado fuerte el cual se traslada a toda la planta
de produccion.

e EIl puesto de trabajo se encuentra junto a los puestos de estructura, preparacion de
materiales (seccion maquinas) y ademas de la sala de CO2 los cuales generan ruido
adicional.

e No existe sefializacion del uso obligatorio de proteccion acustica y de advertencia
sobre ruido.

e Los trabajadores usan equipos de proteccion auditiva ya sea tapones y orejeras, solo
orejeras o0 solo tapones, pero existen lapsos de tiempo en los que se quitan ya sea para
comunicarse o por incomodidad.

e Los trabajadores se desenvuelven en un puesto fijo -movil.

e Los trabajadores se encuentran capacitados en cuanto a temas de ruido industrial y la

afectacion que el mismo presenta en su salud.

Medidas Preventivas

e Uso obligatorio de equipos de proteccion auditiva

e Mantenimiento preventivo de equipos, maguinas-herramientas.

e Sefalizacion de uso obligatorio de proteccion acustica y advertencia de presencia de
ruido.

e Vigilar constantemente la salud del trabajador para conservar su sistema auditivo
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Tabla 11. Ficha de observacidn de fibra de vidrio

FICHA DE OBSERVACION
Puesto de
trabajo: Fibra de vidrio
<Sr-m<l NGmero de 3
CARROCERIAS -
trabajadores:
Diagrama de flujo Fotografias

INICIO

Limpieza de
moldes

v

Pasado de ceray
liquido
desmoldante

v

Mezcla de
materiales y

preparacion del
yercol

No

Maquinas - herramientas utilizadas

S Estilete
Colocacion del
yercol y la capa

de fibra en todo el Informacion adicional
molde
y e En el puesto de trabajo no se genera
Aplicacion de . o .
recina encima de ruido de maquinas - herramientas

la capa de fibra

v

Secado de piezas,
desmoldado y utilizacion, por lo que de manera
cortado

debido a que para el desarrollo de sus

actividades no es necesaria su

subjetiva se aprecia que el Unico ruido

es el que se genera en el puesto de
FIN
preparacion de pintura 1.
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Continuacioén: Ficha de Observacién —fibra de vidrio

e En el puesto de trabajo el tnico ruido que se percibe es aquel que se genera en el puesto
de al lado (preparacion de pintura 1), ademas del sonido de la radio que escuchan
durante su jornada, por lo cual se aprecia de manera subjetiva que el ruido es minimo.

e El puesto de trabajo se encuentra en otra parte de la planta de produccion por lo que
no se llega a percibir el ruido producido por los puestos de preparacion de materiales,
estructura y vestidura tan solo se percibe el ruido de preparacion de pintura 1.

e Si existe sefializacion del uso de proteccion acustica.

e Los trabajadores usan equipos de proteccion auditiva, pero existen lapsos de tiempo
en los que se quitan por incomodidad o porque lo consideran como innecesario.

e Los trabajadores se desenvuelven en un puesto fijo y movil.

e Los trabajadores se encuentran capacitados en cuanto a temas de ruido industrial y la

afectacion que el mismo presenta en su salud.

Medidas Preventivas

e Uso de equipos de proteccion auditiva

e Vigilar constantemente la salud del trabajador para conservar su sistema auditivo
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Tabla 12. Ficha de observacion de preparacion de pintura 1

FICHA DE OBSERVACION
Puesto de Preparacion de
trabajo: pintura 1
<sSIem<ad Namero de 3

CARROCERIAS trabajadores

Diagrama de flujo

Fotografias

INICIO

Preparacion de
materiales

v

Pulido de accesorios
como puertas,
mecanismos, consola,
tablero y compuertas

y

Aplicacion de masilla y
formacion de detalles

v

Lijado y pulido hasta B . . .
obtener la forma Maquinas - herramientas utilizadas

correcta y deseada

y

Lijadora orbital neumatica, pulidora, sopletes,

forma deseada y

aire comprimido.

%I’
Aplicacién de
desengrasante y -z ..
fondeado de partes y Informacion adicional
piezas
2
»| Correccion de fallas e En el puesto de trabajo se genera ruido
3 debido al uso de la lijadora y pulidora,
Pintado de piezas y herramientas necesarias para cumplir con
No partdes seg(LiJn Ia_t?rden
o proreee las actividades del proceso productivo.

de pintura
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Continuacion: Ficha de Observacion —Preparacion de pintura 1

e En el puesto de trabajo se preparan y pintan las diferentes partes de la carroceria
utilizando para ello la lijadora y pulidora lo cual genera ruido, pero ademas se emplea
el aire comprimido para limpiar los polvos de las partes de la carroceria, asi como el
polvo del cuerpo del trabajador, lo cual de manera subjetiva se aprecia que genera un
ruido demasiado fuerte.

e El puesto de trabajo se encuentra en otra parte de la planta de produccion por lo que
no se llega a percibir el ruido producido por los puestos de preparacidn de materiales,
estructura y vestidura, ni tampoco por su puesto de a lado ya que no genera ningun
tipo de ruido.

e Si existe sefializacion del uso obligatorio de proteccion acUstica pero no de
advertencia sobre ruido

e Los trabajadores usan equipos de proteccion auditiva ya sea tapones y orejeras, solo
orejeras 0 solo tapones, pero existen lapsos de tiempo en los que se quitan ya sea para
comunicarse o0 por incomodidad.

e Los trabajadores se desenvuelven en un puesto fijo - movil.

e Los trabajadores se encuentran capacitados en cuanto a temas de ruido industrial y la

afectacion que el mismo presenta en su salud.

Medidas Preventivas

e Uso obligatorio de equipos de proteccion auditiva

e Mantenimiento preventivo de equipos, maquinas-herramientas.

e Sefalizacion de advertencia de presencia de ruido.

e Emplear el aire comprimido para limpiar su cuerpo solo cuando sea estrictamente
necesario.

¢ Vigilar constantemente la salud del trabajador para conservar su sistema auditivo.
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Tabla 13. Ficha de observacion de Preparacion de pintura-cabina

FICHA DE OBSERVACION
Puesto de Preparacion de
£y o trabajo: pintura - cabina
m<e Numero de 7
CARROCERIAS -
trabajadores:
Diagrama de flujo Fotografias

=) o

_ Fondeado con
Pulido del tol soplete de toda la
negro carroceria

4

A

Correccion de
fallas con masilla

y
Colocacion de

masilla plsticaenf

las areas con en partes
huecos defectuosas
A A
Lijado de la

carrocerfa con Lijado del fondo

pulidora y lijadora

Maquinas - herramientas utilizadas

A

4

Iy Pintado de la Lijadora  neumatica/eléctrica ulidora
Ap_l|ca<:|0_n,de carroceraen su J 1 P
masilla poliéster totalidad neumatica/eléctrica, manguera con aire

comprimido y sopletes.

A 4
Lijado de la
carroceria con
lijadora orbitral

Control de Informacion adicional

acabado de

neumatica

pintura

e En el puesto de trabajo se genera ruido
debido al uso de la lijadora y pulidora,
herramientas necesarias para cumplir con

las actividades del proceso productivo.

Verificacion de
superficie deseada y
Rulido de la carrocer(z

Aplicacion del
desengrasante

v
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Continuacion: Ficha de Observacion — Preparacion de pintura-cabina

e En el puesto de trabajo se prepara y pinta la carroceria utilizando para ello la lijadora,
pulidora y sopletes, lo cual genera ruido, pero ademas se emplea el aire comprimido
para limpiar los polvos de la carroceria, asi como el polvo del cuerpo del trabajador,
que también genera ruido y a esto se suma el ruido constante que genera los
ventiladores en la cabina de pintura dando como resultado un ruido demasiado fuerte
el cual se aprecia de manera subjetiva.

e Preparacion de pintura 2-pintura se encuentra en el interior de una cabina por lo cual
no se percibe ruido del exterior, pero en cambio el ruido que se genera en el interior
se aprecia de manera subjetiva como demasiado fuerte debido al uso de herramientas,
aire comprimido y ventiladores.

¢ No existe sefializacion del uso obligatorio de proteccion acUstica y de advertencia
sobre ruido

e Los trabajadores usan equipos de proteccion auditiva ya sea tapones y orejeras, solo
orejeras 0 solo tapones, pero existen lapsos de tiempo en los que se quitan ya sea para
comunicarse o por incomodidad.

e Los trabajadores se desenvuelven en un puesto fijo - movil.

e Los trabajadores se encuentran capacitados en cuanto a temas de ruido industrial y la

afectacion que el mismo presenta en su salud.

Medidas Preventivas

e Uso obligatorio de equipos de proteccion auditiva

e Mantenimiento preventivo de equipos, maquinas-herramientas.

e Sefializacion de uso obligatorio de proteccion auditiva y advertencia de presencia de
ruido.

e Emplear el aire comprimido para limpiar su cuerpo solo cuando sea estrictamente
necesario.

¢ Vigilar constantemente la salud del trabajador para conservar su sistema auditivo.
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Tabla 14. Ficha de observacion de forrado interior

FICHA DE OBSERVACION

<FHm<

CARROCERIAS

Diagrama de flujo

Puesto de
trabajo: Forrado interior
Numero de 4
trabajadores:
Fotografias

INICIO

Preparacién de
materiales seguin
planos

Colocacion de
refuerzos y planchas
de fibra en el interior

del techo

No Forrado del piso

Control de forrado
interior de techo y pisq,

Si

Correccion y pintado
de fallas en partes
defectuosas

Adaptacion de forros
laterales

Tapizado y
No colocacion de vidrios
de cabina

ontrol de acabado
del forrado interior,

Si

FIN

Maquinas - herramientas utilizadas

Pulidora eléctrica/neumatica, taladro,
remachadora neumatica, sierra manual,

soldadora, martillo/combo.

Informacion adicional

e En el puesto de trabajo se genera ruido
debido al uso de la pulidora y taladro,
herramientas necesarias para cumplir
con las actividades del proceso

productivo.
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Continuacion: Ficha de Observacion —forrado interior

e En el puesto se forran las diferentes partes internas de la carroceria (techo, laterales,
frente, respaldo) utilizando maquinas- herramientas las cuales generan ruido, que de
manera subjetiva no se percibe como demasiado fuerte.

e El puesto de trabajo se encuentra junto al de acabados el cual genera un ruido
adicional y ademés se alcanza a percibir el ruido producido por los puestos de
preparacion de materiales, estructura y vestidura debido a que dicho ruido se extiende
por toda la planta de produccion.

e No existe sefializacion del uso obligatorio de proteccion acustica y de advertencia
sobre ruido

e Los trabajadores usan equipos de proteccion auditiva.

e Los trabajadores se desenvuelven en un puesto fijo — movil.

e Los trabajadores se encuentran capacitados en cuanto a temas de ruido industrial y la

afectacion que el mismo presenta en su salud.

Medidas Preventivas

e Uso obligatorio de equipos de proteccion auditiva

e Mantenimiento preventivo de equipos, maguinas-herramientas.

e Sefializacion de uso obligatorio de proteccion acUstica y advertencia de presencia de
ruido.

e Vigilar constantemente la salud del trabajador para conservar su sistema auditivo
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Tabla 15. Ficha de observacién acabados

FICHA DE OBSERVACION
Puesto de Acabados
trabajo:
a‘ m a NUmero de 15
cARROoCERIAS trabajadores:
Diagrama de flujo Fotografias

INICIO

o
!

Preparacion de
materiales segin
planos

Y

Adaptacion de la
cabina, tablero ,
tortuga y division

Y

Tapizado

y

Instalacion del

sistema eléctrico
y neumético

No

Inspeccion de
funcionamientg,

Si

Armado y
colocacion de
canastillas y
pasamanos

v

Colocacion de

aluminiosen el

pasillo y forrado
de gradas

v

Limpieza general
de la carroceria

v

Pegado de
adhesivos de
seguridad,
sefializacion e
identificacion

Control y revisién

general

No

v

Si

Verificar y
corregir el
proceso

Ensamble y
montaje de
puertas y
compuertas

Distribucion y
colocacion de
asientos

v

Colocacion de
ventanas, vidrios
fijosy parabrisas

speccion dd
pegado de
ventanas , vidrio:
parabrisa

No

Colocacion de
accesorios de la
carroceria

v

- Zew> o ':- ! ‘ =
Maquinas - herramientas utilizadas

Pulidora eléctrica/neumatica, taladro,

esmeril, remachadora neumatica, sierra

manual y circular, soldadora,

martillo/combo, cortadora de madera.

Informacion adicional

e La parte de acabados esta dividida en
cuatro lugares una alado de otra en la cual
se trabajan las diferentes secciones

finales de la carroceria, de las cuales de

manera subjetiva se aprecia que mayor
ruido producen es en puertas -

compuertas y canastillas.
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Continuacion: Ficha de Observacion —Acabados

e En el puesto de trabajo la utilizacion de maquinas — herramientas no es frecuente a lo
largo de la jornada laboral debido a las actividades misma que se llevan a cabo por lo
que el ruido que se percibe no es significativo.

e En el puesto de trabajo se alcanza a percibir el ruido producido por los puestos de
preparacion de materiales, estructura y vestidura debido a que dicho ruido se extiende
por toda la planta de produccion.

e La maquina (esmeril de banco) se encuentra en malas condiciones generando
demasiado ruido.

e No existe sefializacion del uso obligatorio de proteccion acustica y de advertencia
sobre ruido

e Los trabajadores usan equipos de proteccion auditiva.

e Los trabajadores se desenvuelven en un puesto fijo — movil.

e Los trabajadores se encuentran capacitados en cuanto a temas de ruido industrial y la

afectacion que el mismo presenta en su salud.

Medidas Preventivas

e Uso de equipos de proteccion auditiva

e Mantenimiento preventivo de equipos, maguinas-herramientas.

e Realizar el debido mantenimiento al esmeril de banco o de ser el caso remplazarlo.

e Sefalizacion de uso obligatorio de proteccion auditiva y advertencia de presencia de
ruido.

e Vigilar constantemente la salud del trabajador para conservar su sistema auditivo
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4.4.3 Matriz de evaluacion de riesgos de la empresa Varma S. A

Para realizar la matriz de evaluacion de riesgos en la empresa Varma S. A de la ciudad
de Ambato, se utiliza la metodologia del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene del
Trabajo de Espafia en especifico la NTP 330 que se refiere al sistema simplificado de

evaluacion de riesgos de accidente.

En la matriz de riesgos se detallan las actividades que se llevan a cabo en las 4 areas
de la empresa, valorando en cada una de ellas parametros como la deficiencia existente
y la exposicion al riesgo, para posteriormente estimar la probabilidad de que ocurra un
accidente y mediante la magnitud esperada de las consecuencias evaluar el riesgo
asociado y por lo tanto jerarquizar la prioridad de intervencién identificado en la tabla
16.

Tabla 16. Significado del nivel de intervencién

Nivel de Intervencion NR Significado

Mejorar si es posible. Seria conveniente
I1I(MEDIO) 120-40 | justificar la intervenciony su
rentabilidad.

Fuente: Nota Técnica de Prevencién (NTP 330)

En el anexo 1 se presenta las matrices que corresponden a cada area, en las cuales se
detallan los riesgos existentes, dando un enfoque mayor al riesgo ruido objeto a

estudio.

Se presenta en resumen la identificacion del riesgo ruido en los puestos de preparacion
de materiales, estructura, forrado exterior e interior, preparacion de pintura - pintura y
acabados, determinando su nivel de intervencion segun la NTP 330, como se detalla a

continuacion en la tabla 17.
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Tabla 17. Resumen (ruido) de la matriz de evaluacion de riesgos.

PUESTO DE
TRABAJO

IDENTIFICACION DEL RIESGO

Preparacion de

Ruido por el uso de maquinas-herramientas

materiales Ruido de impacto por el uso del combo/martillo
Ruido por el uso de herramientas manuales
Estructura | €nergizadas

Ruido de impacto por el uso del combo/martillo

Fibra de vidrio

Ruido de herramienta manual

Ruidos de impacto por el uso del combo/ martillo

Forrado Ruido por el uso del taladro y remachadora
exterior
Ruido por el uso de pulidora
Forrado Ruido por el uso de pulidora
interior

Ruido por el uso del taladro y remachadora

Preparacion de
pintura 1

Ruido por el uso de pulidora y lijadora neumatica

Ruido por el uso de manguera con aire comprimido

Ruido por el uso de soplete

Preparacion de

Ruido por el uso de pulidora , lijadora y vibradora
neumatica

INTERVENCION

pir;:::{]ar:' Ruido por el uso de mangueras con aire comprimido
P Ruido por el uso de soplete
Ruido por el uso de maquinas 1
Acabados

Ruido por el uso de taladro, remachadora y pulidora

Elaborado por: El investigador

La tabla 17, muestra que los puestos de preparacion de materiales, estructura, forrado

exterior e interior, preparacion de pintura y pintura presentan un nivel de intervencion

I1, ya que sus valores se encuentran en el rango de 500 -150 segun la NTP 330, por lo

cual indica que para este caso se debe corregir y adoptar medidas de control. Hay que

tomar en cuenta que en estos puestos de trabajo es habitual la presencia de ruido ya

que sus actividades implican el uso de diferentes maquinas- herramientas a lo largo de

la jornada los cuales generan distintos tipos de ruido.

Los puestos de acabados y fibra de vidrio en un nivel de intervencion Ill, ya que sus

valores se encuentran en el rango de 120 - 40 segun la NTP 330, por lo cual indica que

para este caso se debe mejorar las medidas de prevencion siempre y cuando sea

posible.
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Nivel de intervencion del riesgo
ruido por puesto de trabajo en la
empresa Varma S. A

= IV(BAJO)  III(MEDIO) mIl (ALTO)

39%

P

IV(BAJO) I1I(MEDIO) Il (ALTO)

Figura 21. Nivel de intervencidn del riesgo ruido por puesto de trabajo en la empresa Varma S. A.

La empresa de forma global presenta la mayor parte de puestos de trabajo con un nivel
de riesgo alto en cuanto a ruido se refiere y dos puestos de trabajo con nivel medio que

corresponde al 39% como se establece en la figura 21.

4.4.4 Andlisis e interpretacion de la encuesta y entrevista.

La encuesta consta de 11 preguntas entre cerradas y abiertas sobre distintos aspectos
que lavariable ruido presenta en la empresa (Anexo 2), y esta dirigida a 65 trabajadores

los cuales se desenvuelven en el area de produccion.

A continuacion, se analiza e interpreta los resultados de las encuestas para obtener
informacidn relevante sobre la presencia del ruido en la empresa en los diferentes

puestos de trabajo.
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Pregunta N° 1: ;El trabajo que desempefia implica altos niveles de atencién?

Tabla 18. Evaluacion de ruido - Pregunta N° 1

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje
Sl 61 94%
No 4 6%
TOTAL 65 100%
Pregunta 1

B No

Figura 22. Resultados porcentuales - Pregunta 1

Andlisis
61 trabajadores encuestados de una poblacion de 65, que corresponde al 94%
respondieron que emplean un alto grado de atencion para el desarrollo de sus

actividades debido a que utilizan herramientas cortantes a lo largo de su jornada
laboral.

Interpretacion

En la empresa debido al tipo de actividades que se llevan a cabo, los trabajadores
necesitan altos niveles de atencion, el cual se ve interrumpido a causa del ruido que
generan las diversas maquinas-herramientas, pudiendo ocasionar accidentes lo que
implica la interrupcion de su trabajo y por ende generando pérdidas a la empresa.
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Pregunta N° 2: ;El trabajo que desempefia requiere tareas mentales o manuales de alta
complejidad?

Tabla 19. Evaluacion de ruido - Pregunta N° 2

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje
S 50 77%
No 15 23%
TOTAL 65 100%
Pregunta 2

s

ENo

Figura 23. Resultados porcentuales - Pregunta 2

Anélisis
De una poblacion de 65 personas encuestadas, 50 que corresponde al 77%

respondieron que si, ya que sus procesos se basan en analizar, interpretar y aplicar lo

propuesto en los planos.
Interpretacion

Los trabajadores de la empresa para conseguir los objetivos propuestos realizan en su
mayoria tareas de alta complejidad esto debido a que necesitan interpretar los planos
dispuestos en la orden de produccion y de esta forma poder medir, cortar, doblar,
colocar el material respectivo de manera correcta, todas estas actividades se ven
interrumpidas a causa del ruido que generan las diversas maquinas-herramientas,
pudiendo ocasionar accidentes.
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Pregunta N° 3: ;La tarea que realiza produce ruido?

Tabla 20. Evaluacion de ruido - Pregunta N° 3

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje
Si 52 80%
No 13 20%
TOTAL 65 100%
Pregunta 3

m s
H No

Figura 24. Resultados porcentuales - Pregunta 3

Anélisis
Del total de las personas encuestadas, las que respondieron que no son aquellas que

trabajan en el departamento técnico, bodega y mantenimiento, ya que no emplean

ningun tipo de herramienta 0 maquina capaz de producir ruido.
Interpretacion

Los procesos metalmecanicos presentan en su mayoria actividades que generan ruido,
por lo cual es comun que dicho ruido se produzca en la tarea que realiza el propio
trabajador por el uso de maquinas y herramientas (energizadas, de golpe o de corte) en
la mayoria del proceso productivo y que si no se toma acciones oportunas de control
pueden llegar a afectar a los trabajadores de la empresa.
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Pregunta N° 4: ;Existe ruido producido por fuentes ajenas a la tarea que desempefia?

Tabla 21. Evaluacion de ruido - Pregunta N° 4

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje
Si 60 92%
No 5 8%
TOTAL 65 100%
Pregunta 4

ENo

Figura 25. Resultados porcentuales - Pregunta 4

Anélisis
El 92% de los encuestados respondieron que si, ya que en otros puestos de trabajo

también se emplean herramientas 0 maquinas que producen ruido.
Interpretacion

En todas las areas de la empresa en mayor o0 menor medida se emplea equipos que
generan ruido por lo cual es comin que los trabajadores lo perciban de diferentes
fuentes como por ejemplo el que sus compafieros producen al utilizar herramientas
energizadas, de golpe o de corte en puestos cercanos al suyo, ademas del ruido
producido por las maquinas presentes en la empresa (tronzadora, cortadora Gasparini
y Casanova, plegadora Gasparini y Casanova).
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Pregunta N° 5: ;El puesto de trabajo en el que se desempefia estd proximo a un

proceso productivo ruidoso? Especificar en caso afirmativo..............................

Tabla 22. Evaluacion de ruido - Pregunta N° 5

Respuesta Trabajadores Porcentaje
P Encuestados J
Si 59 91%
No 6 9%
TOTAL 65 100%
Pregunta 5

ENo

Figura 26. Resultados porcentuales - Pregunta 5

Analisis
El 9% de los encuestados que respondieron que no corresponde a los que se

desempefian en la seccion de fibra de vidrio y en algunos casos de acabados.
Interpretacion

La empresa cuanta con sus secciones de trabajo claramente especificadas pero dada la
cercania que las mismas tienen entre si se hace inevitable que los puestos de trabajo
estén rodeados por distintas fuentes que pertenecen a maquinas y herramientas que se
utilizan durante todo el proceso de fabricacién de las carrocerias. En la mayoria de los
casos los encuestados mencionaron al area de estructura y vestidura como aquellas que
produce mas ruido, incluso los trabajadores que se encuentran mas lejos de dichos
puestos mencionaron escuchar ruido proveniente de dichas secciones.
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Pregunta N° 6: ;Emplea herramientas o equipos ruidosos para el desarrollo de su

tarea? Especificar en caso afirmativo.................

Tabla 23. Evaluacion de ruido - Pregunta N° 6

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje
S 54 83%
No 11 17%
TOTAL 65 100%
Pregunta 6

ENo

Figura 27. Resultados porcentuales - Pregunta 6

Andlisis

Las 11 personas que respondieron que no, son aquellas que trabajan en el departamento

técnico, bodega y mantenimiento.
Interpretacion

Para el desarrollo de las actividades durante todo el proceso productivo es inevitable
la utilizacion de maquinas y herramientas por parte de los trabajadores, lo cual genera
distintos ruidos. En todas las areas se emplean herramientas siendo la pulidora y
taladro aquellas que mas se utilizan, pero hay secciones en el que de forma subjetiva
se aprecia que la contaminacion acustica es mayor por ejemplo en preparacion de
materiales por el uso de tronzadora y maquinas como cortadora y plegadora, ademas
en estructura y vestidura por el uso repetitivo de la pulidora, y por la utilizacién del
martillo/combo para enderezar tubos etc., también en pintura por el uso de aire
comprimido para las lijadoras neumaticas y pintado con soplete.
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Pregunta N° 7: ¢ Las herramientas o equipos con los que trabaja se encuentran en un

programa de mantenimiento?

Tabla 24. Evaluacion de ruido - Pregunta N° 7

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje
S 47 72%
No 18 28%
TOTAL 65 100%
Pregunta 7

HNo

Figura 28. Resultados porcentuales - Pregunta 7

Anélisis
El 72% de los trabajadores respondieron que si ya que la empresa cuentan con un
departamento de mantenimiento.

Interpretacion

La empresa cuenta con un departamento de mantenimiento el cual se encarga de
conservar en éptimas condiciones, reparar y revisar las herramientas y maquinas que
utilizan los trabajadores para el desarrollo de las actividades. En ciertos casos los
propios trabajadores manifestaron realizar por su cuenta el mantenimiento de las

herramientas y otros en cambio manifestaron que no se realiza mantenimiento.
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Pregunta N° 8: ;El nivel de ruido permanece constante y continuo en el tiempo?

Tabla 25. Evaluacion de ruido - Pregunta N° 8

Trabajadores -
Respuesta Encuestados Porcentaje
Si 23 35%
No 42 65%
TOTAL 65 100%
Pregunta 8

msi

ENo

Figura 29. Resultados porcentuales - Pregunta 8

Anélisis
El 65% respondieron que existen distintos tipos de ruido durante su jornada laboral.
Interpretacion

Durante el proceso productivo hay que tomar en cuenta que al trabajar en los distintos
puestos con diferentes herramientas ya sean estas de golpe o de corte de forma no
constante, no se genera ruido continuo, sino mas bien ruidos variables, razon por la
cual durante la jornada de 8 horas los trabajadores estan expuestos a ruidos pero de

distinta presion sonora.
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Pregunta N° 9: ;Existe habitualmente ruido de impactos (golpes) en su puesto o area

de trabajo?

Tabla 26. Evaluacion de ruido - Pregunta N° 9

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje
Sl 52 80%
No 13 20%
TOTAL 65 100%
Pregunta 9

ENo

Figura 30. Resultados porcentuales - Pregunta 9

Anélisis
El 80% de las personas encuestadas respondieron que si ya que perciben ruidos
producidos por martillos y combos.

Interpretacion

Es muy comun la utilizacién del martillo y combos en distintas actividades del proceso
productivo. Las areas en las que se hace mas evidente son en la de estructura ya que
emplean golpes con martillo para enderezar los perfiles y asi cumpla con lo planificado
en la orden de produccion y también en el area de vestidura durante la enderezada de
perfiles para el forrado de laterales llegando a generar un ruido demasiado fuerte.
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Pregunta N° 10: ¢Le molesta el ruido que se produce en su puesto de trabajo?

Tabla 27. Evaluacion de ruido - Pregunta N° 10

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje

Mucho 10 15%
Bastante 14 22%
Regular 25 38%
Poco 14 22%
Nada 2 3%

TOTAL 65 100%

Analisis

Pregunta 10

Mucho Bastante Regular Poco M MNada

22%

Figura 31. Resultados porcentuales - Pregunta 10

El mayor porcentaje de encuestados manifiestan que si les molesta el ruido que se

produce en su puesto de trabajo.

Interpretacion

A la mayor parte de encuestados les molesta en gran porcentaje el ruido que se genera

en su puesto de trabajo, teniendo aquellos puestos en las areas de estructura y vestidura

como los que mas ruido producen y mas molestias provocan a los trabajadores

dificultando la atencidn y la concentracion durante el desarrollo de su tarea, otra parte

de los trabajadores manifiestan que como se les provee de protectores auditivos la

molestia por ruido ya no es mucha.
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Pregunta N° 11: ;Es necesario elevar el tono de voz para hacerse entender en el

desarrollo de su trabajo?

Tabla 28. Evaluacion de ruido - Pregunta N° 11

Trabajador Pregunta 11

Respuesta es Porcentaje Mucho MBastante HRegular HPoco MNada
Encuestados

Mucho 12 18%

Bastante 15 23% =

Regular 18 28% =6%

Poco 17 26% e

Nada 3 5%

TOTAL 65 100% 28%

Figura 32. Resultados porcentuales - Pregunta 11

Anélisis
La mayoria de los encuestados manifiestan que si necesitan elevar el tono de voz para

hacerse entender con el resto de sus comparfieros o supervisores.

Interpretacion

La mayor parte de trabajadores necesitan elevar el tono de voz para poder comunicarse
con sus comparieros sin complicaciones durante el desarrollo de sus actividades en
especial en las areas de estructura y vestidura, esto debido a la presencia de ruido en

su ambiente laboral durante toda su jornada laboral en mas de un puesto de trabajo.
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Conclusion

La encuesta revela que los trabajadores si estan expuestos a distintos tipos de ruidos
ya sean producidos por golpes con martillos/combo, herramientas de trabajos
manuales-energizadas o por maquinas fijas, los cuales se generan en los propios
puestos de trabajo o cercanos a ellos. Hay que tener en cuenta que al ser una empresa
compuesta por procesos metalmecanicos la mayoria de trabajadores tiene que utilizar
herramientas que producen ruido por lo cual la presencia del mismo es inevitable,
llegando a causar cierto grado de distraccion y molestia durante el desarrollo de sus
actividades incluso a dificultar la comunicacion. La encuesta también revela que en
las secciones de estructura, vestidura y pintura se produce mas ruido. Debido a todo lo
anterior mencionado es necesario realizar una medicion de los niveles de peligrosidad
de ruido en los puestos de trabajo de la empresa para comprobar si los trabajadores se

encuentran sobreexpuestos y de ser el caso proponer medidas de atenuacion.

Entrevista al Médico Ocupacional.

1.- Alguna vez durante el tiempo que lleva en la empresa se ha acercado algun

trabajador a su despacho con problemas de audicion?

Si, en el tiempo que desempefio mi labor como médico ocupacional en la empresa se

han acercado tres trabajadores con problemas de audicion.
2.- Que problemas presentaron los trabajadores?

Se guejaron de molestias en el oido, manifestaron tener zumbidos y disminucion de la

audicion.
3.- De que puestos de trabajo eran los trabajadores?
Dos eran de estructura y uno de pintura.

4.-Se ha realizado Audiometrias a todos los trabajadores de la empresa para

constatar dafios en la audicion?
Si, se realizaron audiometrias a todos los trabajadores en enero del 2017.
5.- Cuales fueron los resultados de las audiometrias realizadas a los trabajadores?
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Tabla 29. Resultados de audiometrias

N° de
Puesto de N° de trabajadores Resultado de
trabajo trabajadores con pérdida audiometria
auditiva
Preparacion de
. 5 1 Trauma acustico leve
materiales
Estructura 15 3 Trauma acustico leve
Forrado exterior 13 2 Trauma acustico leve
Fibra de vidrio 3 0 Estado normal
Preparaciéon de 3 1 Trauma acustico leve
pintura 1
Preparacion de 7 2 Trauma acustico leve
pintura-cabina
Forrado interior 4 0 Estado normal
Acabados 15 1 Hipoacusia moderada
TOTAL 65 10

Fuente: Registro del historial médico de la empresa

Nota: El trabajador de acabados que presenta Hipoacusia moderada ingreso al trabajo

ya con dicho problema mas no la desarrollo en la empresa.
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Conclusion

Del total de 65 trabajadores que se sometieron a la evaluacion audiométrica con el
método KLOCKHOFF, se encontr6 que 10 trabajadores que corresponde al 15%
presentan un trauma acustico leve, el resto de trabajadores es decir 55 que corresponde
al 85% presenta un estado de capacidad auditiva normal, mientras que no existe
ninguna presencia de trabajadores con trauma acustica avanzado, hipoacusia leve,
hipoacusia moderada e hipoacusia avanzada. Esto da a entender que el ruido que se
produce por la utilizacion de maquinas — herramientas esta repercutiendo en la salud
de los trabajadores, evidenciando el problema de la empresa frente a este tipo de riesgo,
siendo necesario realizar una medicion de los niveles de peligrosidad en cada puesto

de trabajo, y de ser el caso aplicar atenuantes que permitan reducir la exposicion.

4.4.5 ldentificacién del tipo de ruido por puesto de trabajo.

Para determinar el nivel de ruido representativo existente en cada area y puesto de
trabajo se utiliza la metodologia establecida por la NTP 270: Evaluacién de la
exposicion al ruido. Para las mediciones de ruido de fondo en mase a los valores
maximos y minimos el equipo utilizado es el sondmetro PCE — 322A que se muestra
en la figura N° 33 y cuyo certificado de calibracion se puede observar en el ANEXO
3.

Figura 33. Sonédmetro PCE — 322A [29].
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Informacién general del sonémetro PCE — 322A

» Estandares: IEC61672-1 Tipo 2

Rango de frecuencia: De 31,5 Hz a 8 KHz

Rango de medicion: Bajo (30 - 130 ) dB, Medio (50 — 100) dB, Alto (80 —
130) dB, Automatico (30 —130) dB

Ponderacion de frecuencia: A/ C

Resolucion: 0,1 dB

Tiempo de actualizacién de la pantalla: 0,5 seg.

Constante de tiempo: FAST (125 mseg.), SLOW (1 seg.)

Precision: £ 1,4 dB

vV Vv

Valor Min / Max: de retencion para los valores maximos y minimos
Memoria: hasta 262100 datos

VvV V.V V V VYV VY

Calculo del ruido de fondo en el area de produccion

En base a lo que establece la metodologia NTP 270 se realiza un estudio previo de
cada area de trabajo para determinar los puntos, dias y fuentes de mayor generacion
de ruido, una vez establecido eso se realiza la medicion con el equipo debidamente
calibrado para lo cual se coloca a una altura de 75cm -1,50cm (altura del hombro) y
con la caracteristica “SLOW?” con ponderacion de frecuencia A como lo establece la

normativa ecuatoriana en el Decreto Ejecutivo 2393- Art 55.

Se realizan distintas mediciones en los puntos seleccionados como de mayor
generacion de ruido colocando el equipo en la caracteristica “Valor Min / Max” con

una duracion de 5 minutos cada una.

Mediante los datos obtenidos en el sonémetro PCE — 322A se procede a realizar los
calculos para determinar el ruido de fondo existente en cada &rea de trabajo, mediante

la ecuacion 1.

Los puntos seleccionados para las mediciones se toman en cuenta en base al criterio
del evaluador, es decir se medira en cada fuente de ruido que se presente en los

distintos puestos de trabajo.
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Ejemplo:

Tabla 30. Datos preparacion de materiales 1

Preparacion de ..
P Mediciones

materiales 1 Valor maximo | Valor minimo
dB(A) dB(A)
| 1 96.3 74.4
N B ' )
N e F‘ -7 ‘! ol 96.2 78.6
gy 2 ' -
3 97.1 75.3
n=i

Lpaeqeay = 10 1g Z(10°4LPA<A>) dB(A)
n=1

n=i
Lpaeq(A)max =10 lg Z( 10(0,1*96.3) + 10(0,1*96.2)+ 10(0,1*97.1)) dB(A)

n=1
Lyaeqaymax = 101.3 dB(A)

n=i
Lpaeq(A)min =10 lg Z( 10(0,1*74-.4-) + 10(0,1*78.6)+ 10(0,1*75.3)) dB(A)

n=1

Lyaeqaymin = 81.3 dB(4)
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Calculo del Tipo de ruido en el &rea de produccién

Segun la NTP 270: Evaluacion de la exposicion al ruido para determinar el tipo de

ruido se utiliza la ecuacion 8 que se presenta a continuacion:

Tipo de Ruido= (Valor méximo—Valor minimo) dB (A) (8)

Entonces si la diferencia entre dichos valores es: <5 dB(A) es ruido estable, >5 dB(A)
y cuya cadencia es ciclica es ruido periddico, >5 dB(A) variando aleatoriamente a lo
largo del tiempo es ruido variable y ruido de impacto cuando el nivel de presion
acustica decrece de manera exponencial con respecto al tiempo y cuya duracion es

inferior a un segundo [26].
Ejemplo

Tipo de ruido= (90.9 - 76) dB(A)
Tipo de ruido = 14.9 dB(A) > 5dB

Tipo de ruido = Variable

Ficha de identificacion del ruido laboral por puesto de trabajo

A continuacién, se presentan los resultados del ruido de fondo y se determina el tipo
de ruido que existe en cada puesto de trabajo, adicional a eso se presenta informacién
del equipo empleado, asi como los datos de la empresa detallando el nimero de

trabajadores que se desenvuelven en cada puesto.
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Tabla 31. Ficha de identificacion del ruido en preparacion de materiales 1

FICHA DE IDENTIFICACION DEL RUIDO
LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

Sm&

CARROCERIAS

DATOS DE LA EMPRESA: DATOS DEL EQUIPO:

Nombre de la empresa: Carrocerias Nombre del equipo: Sonémetro PCE-
Varma S.A. 322A

Representante legal : Dr. Juan Vargas Estandares: IEC61672-1 Tipo 2
Direccion: Sector Lungua - Izamba, Rango de medicion: 30 a 130 dB (A)
Ambato Precision: £ 1,4 dB

Puesto de trabajo: Preparacion de Caracteristicas : Tiempo de respuesta
materiales 1 SLOW con ponderacién de frecuencia
Numero de trabajadores: 2 A, “Valor Min / Max”

TOMA DE DATOS

‘ Valor Valor
AT Mediciones maximo minimo
' dB(A) dB(A)

1 96.3 74.4

2 96.2 78.6

3 97.1 75.3

Ruido de
fondo 101.3 81.3

TIPO DE RUIDO

Tipo de ruido = valor maximo - valor minimo
Tipo de ruido = ( 101.3 - 81.3) dB(A)
Tipo de ruido =20 dB(A) >5dB (A)

Tipo de ruido = Variable
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Tabla 32. Ficha de identificacion del ruido en preparacion de materiales 2

&Sm&a

CARROCERIAS

FICHA DE IDENTIFICACION DEL RUIDO
LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma
S.A.

Representante legal : Dr. Juan Vargas
Direccidn: Sector Lungua - Izamba, Ambato
Puesto de trabajo: Preparacion de
materiales 2

Numero de trabajadores: 2

DATOS DEL EQUIPO:

Nombre del equipo: Sonémetro
PCE-322A

Estandares: IEC61672-1 Tipo 2
Rango de medicion: 30 a 130 dB
(A)

Precision: £ 1,4 dB

Caracteristicas : Tiempo de
respuesta SLOW con ponderacion de
frecuencia A , “Valor Min / Max”

TOMA DE DATOS

Valor Valor
Mediciones maximo minimo
dB(A) dB(A)

1 85.3 69.1

2 88.3 70.4
Ruido de

fondo 90.1 72.8

TIPO DE RUIDO

Tipo de ruido = valor maximo - valor minimo

Tipo de ruido = (90.1

-72.8) dB(A)

Tipo de ruido =17.3 dB(A)>5dB (A)
Tipo de ruido = Variable
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Tabla 33. Ficha de identificacion del ruido en seccién maquinas

— [ g L — |

CARROCERIAS

FICHA DE IDENTIFICACION DEL RUIDO
LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma
S.A.

Representante legal : Sr Luis Vargas
Direccion: Sector Lungua - 1zamba,Ambato
Puesto de trabajo: Seccion maquinas
Numero de trabajadores: 1

DATOS DEL EQUIPO:

Nombre del equipo: Sonémetro

PCE-322A

Estandares: IEC61672-1 Tipo 2
Rango de medicion: 30 a 130 dB (A)
Precision: £ 1,4 dB

Caracteristicas : Tiempo de

respuesta SLOW con ponderacion de
frecuencia A , “Valor Min / Max”

TOMA DE DATOS

Valor Valor
Mediciones maximo minimo
dB(A) dB(A)
1 86.1 67.3
2 85.4 67.1
3 89.1 78.7
Ruido de
fondo 92 79.3

TIPO DE RUIDO

Tipo de ruido = valor maximo - valor minimo
Tipo de ruido = (92 — 79.3) dB(A)
Tipo de ruido =12.7 dB(A) > 5 dB (A)
Tipo de ruido = Variable
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Tabla 34. Ficha de identificacion del ruido en estructura

FICHA DE IDENTIFICACION DEL RUIDO
Sir~-Mmea LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO
CARROCERIAS

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma
S.A.

Representante legal : Sr Luis Vargas
Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato
Puesto de trabajo: Estructura

Numero de trabajadores: 15

DATOS DEL EQUIPO:

Nombre del equipo: Sondémetro
PCE-322A

Estandares: IEC61672-1 Tipo 2
Rango de medicion: 30 a 130 dB(A)
Precision: £ 1,4 dB

Caracteristicas : Tiempo de
respuesta SLOW con ponderacion de
frecuencia A , “Valor Min / Max”

TOMA DE DATOS

Valor Valor
Mediciones | maximo | minimo
dB(A) dB(A)
1 91.5 71.6
2 95.7 81.2
3 94.3 79.9
4 98.3 75.4
Ruidode | . ¢ 84.5
fondo

TIPO DE RUIDO

Tipo de ruido = valor maximo - valor minimo
Tipo de ruido = (101.6 — 84.5) dB(A)
Tipo de ruido = 17.1 dB(A) >=5dB (A)
Tipo de ruido = Variable
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Tabla 35. Ficha de identificacion del ruido en forrado exterior

sm&

CARROCERIAS

FICHA DE IDENTIFICACION DEL RUIDO
LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma
S.A.

Representante legal : Dr. Juan Vargas
Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato
Puesto de trabajo: Forrado exterior
Numero de trabajadores: 13

DATOS DEL EQUIPO:

Nombre del equipo: Sondémetro
PCE-322A

Estandares: IEC61672-1 Tipo 2
Rango de medicion: 30 a 130 dB(A)
Precision: £ 1,4 dB

Caracteristicas : Tiempo de
respuesta SLOW con ponderacion de
frecuencia A , “Valor Min / Max”

TOMA DE DATOS

Valor Valor
!l Mediciones | maximo minimo
dB(A) dB(A)
1 86.1 63.6
2 85.9 67.1
3 86.3 65.1
4 96.2 73.0
5 107.0 80.1
Ruidode | 4, 81.2
fondo

TIPO DE RUIDO

Tipo de ruido = valor maximo - valor minimo
Tipo de ruido = ( 107.4 - 81.2 ) dB(A)
Tipo de ruido =17.1 dB(A) >5 dB (A)

Tipo de ruido = 26.2 Variable

82




Tabla 36. Ficha de identificacion del ruido en fibra de vidrio

&Sm&a

CARROCERIAS

FICHA DE IDENTIFICACION DEL RUIDO
LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma
S.A.

Representante legal : Dr. Juan Vargas
Direccidn: Sector Lungua - Izamba, Ambato
Puesto de trabajo: Fibra de vidrio

Numero de trabajadores: 3

DATOS DEL EQUIPO:

Nombre del equipo: Sonémetro
PCE-322A

Estandares: IEC61672-1 Tipo 2
Rango de medicion: 30 a 130 dB(A)
Precision: £ 1,4 dB

Caracteristicas : Tiempo de
respuesta SLOW con ponderacion de
frecuencia A , “Valor Min / Max”

TOMA DE DATOS

Valor Valor
Mediciones maximo minimo
dB(A) dB(A)

1 78.0 70.2

2 82.3 60.4

3 785 69.9

Ruido de 84.8 74.6
fondo

TIPO DE RUIDO

Tipo de ruido = valor maximo - valor minimo

Tipo de ruido = (84.8 -

74.6) dB(A)

Tipo de ruido = 10.2 dB(A) > 5 dB (A)
Tipo de ruido = Variable
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Tabla 37. Ficha de identificacion del ruido en preparacion de pintura 1

&Sem&a

CARROCERIAS

FICHA DE IDENTIFICACION DEL RUIDO
LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma
S.A.

Representante legal : Dr. Juan Vargas
Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato
Puesto de trabajo: Preparacion de pintura 1
Numero de trabajadores: 3

DATOS DEL EQUIPO:

Nombre del equipo: Sonémetro
PCE-322A

Estandares: IEC61672-1 Tipo 2
Rango de medicion: 30 a 130 dB(A)
Precision: £ 1,4 dB

Caracteristicas : Tiempo de
respuesta SLOW con ponderacion de
frecuencia A , “Valor Min / Max”

TOMA DE DATOS

Valor Valor
Mediciones | maximo minimo
dB(A) dB(A)

1 85.9 74.9

2 3.4 72.8

3 96.0 72.9

Ruido de 98.2 78.4
fondo

TIPO DE RUIDO

Tipo de ruido = valor maximo - valor minimo
Tipo de ruido = (98.2—78.4 ) dB(A)
Tipo de ruido =19.8 dB(A) > 5 dB (A)
Tipo de ruido = Variable
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Tabla 38. Ficha de identificacion del ruido en preparacidn de pintura-cabina

FICHA DE IDENTIFICACION DEL RUIDO
LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

&Sm&a

CARROCERIAS

DATOS DE LA EMPRESA: DATOS DEL EQUIPO:
Nombre de la empresa: Carrocerias Varma | Nombre del equipo: Sonémetro
S.A. PCE-322A

Representante legal : Dr. Juan Vargas Estandares: IEC61672-1 Tipo 2

Direccion: Sector Lungua - Izamba, Ambato | Rango de medicién: 30 a 130 dB(A)
Puesto de trabajo: Preparacion de pintura- | Precision: + 1,4 dB

cabina Caracteristicas : Tiempo de
Numero de trabajadores: 7 respuesta SLOW con ponderacion de
frecuencia A , “Valor Min / Max”

TOMA DE DATOS

Valor Valor
Mediciones | maximo | minimo
. dB(A) dB(A)
S~ 1 84.2 74.9
2 98.2 86.6
3 95.8 83.1
4 110.2 81.1
5 95.8 83.7
6 96 .7 84.1
" Ruido de 110.9 91.2
fondo

TIPO DE RUIDO

Tipo de ruido = valor maximo - valor minimo
Tipo de ruido = (110.9-91.2) dB(A)
Tipo de ruido = 19.7 dB(A) > 5 dB (A)

Tipo de ruido = Variable
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Tabla 39. Ficha de identificacion del ruido en forrado interior

Sem&a

CARROCERIAS

FICHA DE IDENTIFICACION DEL RUIDO
LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma
S.A.

Representante legal : Dr. Juan Vargas
Direccidn: Sector Lungua - 1zamba,
Ambato

Puesto de trabajo: Forrado interior
Numero de trabajadores: 4

DATOS DEL EQUIPO:

Nombre del equipo: Sonémetro

PCE-322A

Estandares: IEC61672-1 Tipo 2
Rango de medicion: 30 a 130 dB (A)

Precision: £ 1,4 dB

Caracteristicas : Tiempo de

respuesta SLOW con ponderacion de
frecuencia A , “Valor Min / Max”

TOMA DE DATOS

Valor Valor
Mediciones maximo minimo
dB(A) dB(A)
1 85.7 68.3
2 87.5 69.7
Ruido de 89.7 791
fondo

TIPO DE RUIDO

Tipo de ruido = valor maximo - valor minimo
Tipo de ruido = (89.7 — 72.1) dB(A)
Tipo de ruido =17.6 dB(A) > 5 dB (A)
Tipo de ruido = Variable
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Tabla 40. Ficha de identificacion del ruido en acabados

FICHA DE IDENTIFICACION DEL RUIDO

| — |y g K— | LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

CARROCERIAS

DATOS DE LA EMPRESA: DATOS DEL EQUIPO:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma | Nombre del equipo: Sonometro
S.A. PCE-322A

Representante legal : Dr. Juan Vargas Estandares: IEC61672-1 Tipo 2
Direccidn: Sector Lungua - 1zamba, Ambato | Rango de medicion: 30 a 130 dB(A)
Puesto de trabajo: Acabados Precision: £ 1,4 dB

Numero de trabajadores: 15 Caracteristicas : Tiempo de

respuesta SLOW con ponderacion de
frecuencia A , “Valor Min / Max”

TOMA DE DATOS

Ll Valor Valor
' «'-‘dq Mediciones | maximo | minimo
< . dB(A) dB(A)
. ' 1 78.8 59.9
¢ } 2 91.5 76
\ 3 86.8 75.9
4 84.3 71.7
A L 5 83.1 73.7
\ ™ 6 84 69 .4
\ Q‘: Ruido de 94.3 81
N .| fondo

TIPO DE RUIDO

Tipo de ruido = valor maximo - valor minimo
Tipo de ruido = (94.3 -81) dB(A)
Tipo de ruido = 13.3 dB(A) > 5 dB (A)
Tipo de ruido = Variable
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Resumen de identificacion de ruido en los puestos de trabajo del area de

produccion.

Tabla 41. Resumen de identificacion de ruido en los puestos de trabajo

_ Ruido de | Ruido de Tipo de
Puesto de Trabajo fc')n_do fgn_do il
maximo minimo

Preparacion de materiales 1 101.3 81.3 Variable
Preparacion de materiales 2 90.1 72.8 Variable
Seccion maquinas 92 79.3 Variable
Estructura 101.6 84.5 Variable
Forrado exterior 107.4 81.2 Variable
Fibra de vidrio 84.8 74.6 Variable
Preparacion de pintura 1 98.2 78.4 Variable
Preparacion de pintura-cabina 110.9 91.2 Variable
Forrado interior 89.7 72.1 Variable
Acabados 94.3 81 Variable

Elaborado por: Investigador

4.4.6 Evaluacion del ruido laboral por puesto de trabajo

Para realizar la medicion del ruido laboral en la empresa Varma S. A. se parte del tipo
de ruido al que estan expuestos los trabajadores, que en el caso de la empresa en
cuestion se determiné como variable, esto gracias al estudio previo realizado con el
sondmetro PCE — 322A , una vez determinado esto se establece la metodologia de

medicion que el caso especifico de la empresa corresponde al de jornada completa ya
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que los trabajadores se desempefian en un puesto fijo-mdvil, y cuya tarea estd
compuesta de muchas operaciones cuya duracion es impredecible
[22].

Con todo lo expuesto anteriormente se procede a realizar la medicién que para el tipo
de estrategia seleccionada segun lo que establece la Norma I1SO 9612 corresponde
utilizar un dosimetro, para lo cual se toma mediciones de tres jornadas incluyendo
todas las actividades que realice el trabajador y sus horas de descanso y si estas difieren
entre 3 dB 0 més en cada medicion se debera realizar al menos dos mediciones mas.
El dosimetro utilizado es el EXTECH 407355 como se muestra en la figura N° 3 y
cuyo certificado de calibracidn se puede observar en el ANEXO 4, para lo cual al
momento de la utilizacion se debera ubicar el micréfono bajo una altura no mayor de

10 cm en referencia al oido de mayor afectacion al ruido del trabajador.

Informacion general del Dosimetro EXTECH 407355

» Unidades de medicion: dB (decibeles ponderacion “A”) para nivel de sonido,
% DOSIS para exposicion acumulada de ruido.

> Escala de medicion: 70 a 140 dBA (NPS), 0.01 a 99.99% DOSIS para prueba

de exposicion al ruido.

Nivel de umbral: 70 a 90 dB en pasos de 1 dB (selectivo)

Bandera pico: PK aparece en LCD; cuando la medida excede 140 dBA.

Precision: + 1,5 dB

Ponderacion de frecuencia: ponderacion “A”

Respuesta de frecuencia: 31.5 Hz a 8 kHz.

YV V.V V V V

Tiempo de respuesta: F (rapido) y S (lento) selectivo

Hay que tener en cuenta gque segun la informacion recabada con anterioridad, para la
medicion no se considerd a todos los trabajadores si no que mas bien se establecié un
grupo de exposicion homogénea (GEH) esto debido a que los trabajadores en cada
puesto de trabajo se encuentran expuestos de forma analoga a fuentes semejantes de
ruido, por lo cual se consider6 a un trabajador representativo de cada puesto los

mismos que se presentan a continuacion en la siguiente tabla.
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Tabla 42. Grupo de exposicion homogénea

Puesto de Trabajo

Trabajador
seleccionado

Observacion

Preparacion de
materiales 1

Preparacion de
materiales 2

Dario Mullo

Seccion maguinas

Para la medicion se considera los
tres lugares de preparacion de
materiales como un solo puesto de
trabajo, debido a que los 5
trabajadores que se desempefian en
dicho puesto se movilizan por los
tres lugares durante toda la jornada
laboral, por la misma razon se ha
seleccionado solo al lider el mismo
que a razén del encargado de
produccion realiza mayores
actividades durante la jornada
laboral, estando la misma de forma
andloga expuesta a fuentes
semejantes de ruido que sus
compaferos.

Estructura

Nicolas Mullo

Para la medicion se considera al
lider de dicho puesto ya que la
misma interviene en la construccion
de la estructura de todas las
secciones de la carroceria y por ende
es la persona que realiza mayores
actividades a lo largo de la jornada
laboral estando la misma de forma
andloga expuesta a  fuentes
semejantes de ruido que sus
compaferos.

Forrado exterior

José Quimbita

Para la medicion se considera al
lider de dicho puesto ya que la
misma interviene en el forrado
exterior de todas las secciones de la
carroceria y por ende es la persona
que realiza mayores actividades a lo
largo de la jornada laboral, estando
la misma de forma anéloga expuesta
a fuentes semejantes de ruido que
sus comparieros.
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Fibra de vidrio

En este puesto de trabajo no se realiza medicién con el
dosimetro debido a que los valores registrados en el ruido
de fondo con el sondmetro no superan los 85 decibeles que
son los permitidos por la legislacion ecuatoriana, por esta
razén se considera que dicho puesto se encuentra en una
situacion aceptable y cuyos trabajadores no estan
expuestos a dicho riesgo.

Preparacion de pintura
1

Edgar Ruiz

Para la medicion se considera al
lider de dicho puesto ya que la
misma realiza mayores actividades a
lo largo de la jornada laboral,
estando la misma de forma analoga
expuesta a fuentes semejantes de
ruido que sus comparieros.

Preparacion de
pintura-cabina

Fernando Arcos

Para la medicion se considera al
lider de dicho puesto ya que la
misma realiza mayores actividades a
lo largo de la jornada laboral,
estando la misma de forma anéaloga
expuesta a fuentes semejantes de
ruido que sus comparieros.

Forrado interior

Patricio Criollo

Para la medicién se considera al
lider de dicho puesto ya que la
misma interviene en el forrado
interior de todas las secciones de la
carroceria y por ende es la persona
que realiza mayores actividades a lo
largo de la jornada laboral, estando
la misma de forma anéloga expuesta
a fuentes semejantes de ruido que
Sus comparieros.
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En el presente puesto de trabajo se
considerara al encargado de realizar
las puertas, compuertas y canastillas
Acabados José Aldas debido a que durante la obtencion de
ruido de fondo dicho punto fue el
Gnico del puesto de trabajo que
registro valores superiores a 85
decibeles.

Elaborado por: Investigador

Ficha de medicién y evaluacion del ruido laboral por puesto de trabajo

A continuacion, se presentan los resultados de las mediciones realizadas con el
dosimetro en todos los puestos de trabajo, asi como la respectiva evaluacion para
determinar si se encuentran o no sobreexpuestos, adicional a eso se calcula el tiempo
de exposicion permitido segun el valor de dosis que presenten a lo largo de la jornada,
ademas de informacion del equipo empleado, asi como los datos de la empresa

detallando el nombre del trabajador seleccionado para la medicion.
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Tabla 43. Ficha de medicion de ruido en preparacion de materiales 1,2 y seccion maquinas

&SI-ma&

CARROCERIAS

FICHA DE MEDICION DEL RUIDO
LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S.A.
Representante legal : Dr. Juan Vargas
Direccidn: Sector Lungua - Izamba, Ambato
Puesto de trabajo: Preparacion de materiales 1,2
y seccion maquinas

Numero de trabajadores: 5

Nombre del trabajador seleccionado:

Mullo Dario

Tiempo de exposicion : 8 horas

DATOS DEL EQUIPO:
Nombre del equipo:
Dosimetro EXTECH 407355
Ponderacion de frecuencia:
np

Rango de medicion: 70 a 140
dB(A)

Precision: £ 1,5 dB

Tiempo de respuesta : SLOW

CARACTERISTICAS DE
MEDICION

Patron de trabajo: Puesto fijo
- movil, trabajo con muchas

tareas cuya duracion es
impredecible.
Estrategia de  Medicion:

Basada en la jornada completa

| Altura de Medicion: Altura

"del

oido
Oido de mayor afectacion:

= Oido derecho

TOMA DE DATOS
Mediciones Valor de Dosis Nivel de exposicion
Dia 1 1.38 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)
Dia 2 1.45 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)
Dia 3 1.29 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)

TIEMPO DE EXPOSICION PERMITIDO

D=Cn/Tn
Tn=Cn/D
Tn=8h/1.45
Tn=5.52h
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Tabla 44. Ficha de medicién de ruido en estructura

— /g L — |

CARROCERIAS

FICHA DE MEDICION DEL RUIDO
LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S.A.

Representante legal : Dr. Juan

Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato

Puesto de trabajo: Estructura
Numero de trabajadores: 15
Nombre del trabajador selecc
Mullo Nicolés

Tiempo

DATOS DEL EQUIPO:
Nombre del equipo:
Dosimetro EXTECH 407355
Ponderacion de frecuencia:
np

Rango de medicion: 70 a 140
dB (A)

Precision: £ 1,5 dB

Tiempo de respuesta : SLOW

Vargas

ionado:

| CARACTERISTICAS DE
i MEDICION

I Patron de trabajo: Puesto fijo
- mdvil, trabajo con muchas

tareas cuya duracion es
impredecible.
Estrategia de  Medicion:

Basada en la jornada completa
o Altura de Medicion: Altura
del oido
Oido de mayor afectacion:
Oido derecho

TOMA DE DATOS

Mediciones Valor de Dosis Nivel de exposicion
Dia 1 1.13 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)
Dia 2 1.21 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)
Dia 3 1.16 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)
TIEMPO DE EXPOSICION PERMITIDO
D=Cn/Tn
Tn=Cn/D
Tn=8h/1.21
Tn=6.61h
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Tabla 45. Ficha de medicion de ruido en forrado exterior

— [l g g K — |

CARROCERIAS

FICHA DE MEDICION DEL RUIDO
LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S.A.
Representante legal : Dr. Juan Vargas
Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato
Puesto de trabajo: Forrado exterior

Numero de trabajadores: 13

Nombre del trabajador seleccionado:

Quimbita José

DATOS DEL EQUIPO:
Nombre del equipo:
Dosimetro EXTECH 407355
Ponderacion de frecuencia:
np

Rango de medicion: 70 a 140
dB (A)

Precision: £ 1,5 dB

Tiempo de respuesta : SLOW

CARACTERISTICAS DE

W MEDICION

Patrén de trabajo: Puesto fijo

- mdvil, trabajo con muchas
tareas cuya duracion es
impredecible.

Estrategia de Medicion:
Basada en la jornada completa
Altura de Medicion: Altura
del oido

Oido de mayor afectacion:
Oido derecho

TOMA DE DATOS

Mediciones Valor de Dosis Nivel de exposicion
Dia 1 1.38 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)
Dia 2 1.32 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)
Dia 3 1.34 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)

TIEMPO DE EXPOSICION PERMITIDO

D=Cn/Tn
Tn=Cn/D
Tn=8h/1.38
Tn=5.79 h
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Tabla 46. Ficha de medicion de ruido en preparacion de pintura 1

FICHA DE MEDICION DEL RUIDO
—lF—ir =l LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

CARROCERIAS

DATOS DE LA EMPRESA: DATOS DEL EQUIPO:
Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S.A. | Nombre del equipo:
Representante legal : Dr. Juan Vargas Dosimetro EXTECH 407355
Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato Ponderacion de frecuencia:
Puesto de trabajo: Preparacion de pintura 1 "AT

NUmero de trabajadores: 3 Rango de medicion: 70 a 140
Nombre del trabajador seleccionado: dB (A)

Ruiz Edgar Precision: £ 1,5 dB

Tiempo de exposicion : 8 horas Tiempo de respuesta : SLOW

CARACTERISTICAS DE
MEDICION

Patrén de trabajo: Puesto fijo
- mdvil, trabajo con muchas

'| tareas cuya duracion es
impredecible.

Estrategia de Medicion:
Basada en la jornada completa
Altura de Medicion: Altura
del oido

Oido de mayor afectacion:

= & Oido derecho
TOMA DE DATOS
Mediciones Valor de Dosis Nivel de exposicion
Dia 1 1.08 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)
Dia 2 1.05 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)
Dia 3 1.15 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)

TIEMPO DE EXPOSICION PERMITIDO

D=Cn/Tn
Tn=Cn/D
Tn=8h/1.15
Tn=6.95h
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Tabla 47. Ficha de medicion de ruido en preparacién de pintura -cabina

&Sm&a

CARROCERIAS

FICHA DE MEDICION DEL RUIDO
LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S.A.
Representante legal : Dr. Juan Vargas
Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato
Puesto de trabajo: Preparacion de pintura -

cabina
Numero de trabajadores: 7

Nombre del trabajador seleccionado:

Arcos Fernando

DATOS DEL EQUIPO:
Nombre del equipo:
Dosimetro EXTECH 407355
Ponderacion de frecuencia:
np

Rango de medicion: 70 a 140
dB (A)

Precision: £ 1,5 dB

Tiempo de respuesta : SLOW

Tiempo de exposicion : 8 horas

y [

CARACTERISTICAS DE
MEDICION

Patrén de trabajo: Puesto fijo
| - mdvil, trabajo con muchas
tareas cuya duracion es
impredecible.
Estrategia de Medicion:
Basada en la jornada completa
Altura de Medicion: Altura
, del oido
pmm—————=— | Oido de mayor afectacion:

== | Oido derecho

TOMA DE DATOS

Mediciones Valor de Dosis Nivel de exposicion
Dia 1 1.63 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)
Dia 2 1.88 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)
Dia 3 1.74 Sobre expuesto (Tomar acciones de control)

TIEMPO DE EXPOSICION PERMITIDO

D=Cn/Tn
Tn=Cn/D
Tn=8h/1.88
Tn=4.25h
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Tabla 48. Ficha de medicion de ruido en forrado interior

FICHA DE

&Sr~-meat LABORAL P

CARROCERIAS

MEDICION DEL RUIDO
OR PUESTO DE TRABAJO

DATOS DE LA EMPRESA:
Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S.A.
Representante legal : Dr. Juan Vargas
Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato
Puesto de trabajo: Forrado interior

NuUmero de trabajadores: 4

Nombre del trabajador seleccionado:

Criollo Patricio

Tiempo de exposicion : 8 horas

DATOS DEL EQUIPO:
Nombre del equipo:
Dosimetro EXTECH 407355
Ponderacion de frecuencia:
np

Rango de medicion: 70 a 140
dB (A)

Precision: £ 1,5 dB

Tiempo de respuesta : SLOW

\P?

CARACTERISTICAS DE
MEDICION

Patrén de trabajo: Puesto fijo

| - movil, trabajo con muchas
| tareas cuya duracion es

—=3| impredecible.

Estrategia de Medicion:
Basada en la jornada completa
Altura de Medicion: Altura
del oido

Oido de mayor afectacion:
Oido derecho

TOMA DE DATOS

Mediciones Valor de Dosis Nivel de exposicién
Dia 1 0.72 Tomar medidas preventivas
Dia 2 0.68 Tomar medidas preventivas
Dia 3 0.79 Tomar medidas preventivas

TIEMPO DE EXPOSICION PERMITIDO

D=Cn/Tn
Tn=Cn/D
Tn=8h/0.79
Tn=10.12 h
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Tabla 49. Ficha de medicion de ruido en acabados

FICHA DE MEDICION DEL RUIDO
LABORAL POR PUESTO DE TRABAJO

— [ g L — |

CARROCERIAS

DATOS DE LA EMPRESA: DATOS DEL EQUIPO:
Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S.A. | Nombre del equipo:
Representante legal : Sr Luis Vargas Dosimetro EXTECH 407355
Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato Ponderacion de frecuencia:
Puesto de trabajo: Acabados "AT

NuUmero de trabajadores: 15 Rango de medicion: 70 a 140
Nombre del trabajador seleccionado: dB (A)

Aldas José Precision: £ 1,5 dB

Tiempo de exposicion : 8 horas Tiempo de respuesta : SLOW

M CARACTERISTICAS DE
== MEDICION

P

Patrén de trabajo: Puesto fijo
- mdvil, trabajo con muchas
| tareas cuya duracion es
| impredecible.
Estrategia de Medicion:
Basada en la jornada completa
Altura de Medicién: Altura
| del oido

| Oido derecho

TOMA DE DATOS

Mediciones Valor de Dosis Nivel de exposicién
Dia 1 0.65 Tomar medidas preventivas
Dia 2 0.48 Aceptable
Dia 3 0.51 Tomar medidas preventivas

TIEMPO DE EXPOSICION PERMITIDO

D=Cn/Tn
Tn=Cn/D
Tn= 8h/0.65
Tn=12.30 h
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Resumen y analisis de resultados de la evaluacion del ruido

La legislacion ecuatoriana establece en el Decreto Ejecutivo 2393 que la dosis de ruido

diaria (D) no debe ser mayor que 1 caso contrario el trabajador se considerara sobre

expuesto y serd necesario establecer medidas de control que permitan reducir los

niveles de exposicion al ruido.

En base a la medicidn realizada se presentan los siguientes resultados en la Tabla 49.

Tabla 50. Ficha de evaluacidn del riesgo ruido

FICHA DE EVALUACION EN BASE A
— Il s k— | LEGISLACION ECUATORIANA
cARROocCERIAS (DECRETO EJECUTIVO 2393)
NIVEL DE
DOSIS DOSIS NIVEL DE
0 P
N° | PUESTO DE TRABAJO | 5preNiDA| PERMITIDO | EXPOSICION
<1
PREPARACION DE
1 MATERIALES 1.45 1 Sobre expuesto
2 ESTRUCTURA 1.21 1 Sobre expuesto
3 | FORRADO EXTERIOR 1.38 1 Sobre expuesto
PREPARACION DE
4 PINTURA 1.15 1 Sobre expuesto
5 PINTURA(CABINA) 1.88 1 Sobre expuesto
6 | FORRADO INTERIOR 0.79 1 Tomar medidas
preventlvas
7 ACABADOS 0.65 1 Tomar medidas
preventlvas

Elaborado por: Investigador
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Andlisis

La medicion realizada en los 7 puestos de trabajo arroja como resultado que en 4 de
ellos los trabajadores se encuentran sobre expuestos ya que sobrepasan el limite
permisible propuesto en el decreto ejecutivo 2393, de estos 4 puestos la cabina de
pintura es la que presenta mayor sobreexposicion con niveles sumamente elevados de
dosis de ruido en la jornada de 8 horas de trabajo, el resto de puestos de trabajo es decir
forrado interior y acabados se encuentran dentro de los niveles aceptables de dosis que

permite la legislacion ecuatoriana.
Interpretacion

La carroceria Varma S. A al ser una empresa dedicada a la construccién de carrocerias
estd compuesta de procesos metalmecanicos, por lo cual es inevitable que sus
trabajadores empleen herramientas ya sean manuales o fijas que por su naturaleza de
funcionamiento producen ruido, esto queda reflejado en los resultados obtenidos en
las mediciones de los 7 puestos de trabajo, presentando en los puestos de preparacion
de materiales, estructura , forrado exterior, preparacion de pintura y pintura una sobre
exposicion al ruido, ante esto los directivos de la empresa deben tomar medidas que
permitan reducir estos niveles ya sean en la fuente, en el medio o en el receptor segun
sea el caso, esto permitird que sus empleados se desenvuelvan en un ambiente con
condiciones seguras previniendo asi distracciones en el desempefio de sus actividades

y la aparicion de enfermedades que afecten al sistema auditivo.

4.47 Atenuacién del ruido

La atenuacion del ruido se considerara en el receptor mediante la utilizacion de
protectores auditivos, para lo cual se realiza los respectivos calculos en base a las
formulas que el método H, M, L simplificado presenta a continuacion en las
ecuaciones 9y 10:

Para ruido con intervalos de frecuencias medias o altas:

L'peg = Lpeg— M (9)
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Para ruido con intervalos de frecuencias bajas:

L,Aeq = LAeq —L (10)

Donde:

L' 4oq = Nivel de presion sonora efectivo ponderado “A” en el oido con el protector

auditivo colocado.
Lyeq = Nivel de presion sonora efectivo ponderado “A” en el lugar o puesto de trabajo.

A continuacién, se aplica las formulas utilizando datos de 2 proveedores de protectores
auditivos, para asi seleccionar la mejor opcién, considerando el tipo de frecuencia a la

que corresponden las herramientas generadoras de ruido en los puestos de trabajo.

Nota: Para el calculo no se empleara el L., Sino mas bien el Lygeqcaymax -

Las herramientas manuales rotativas, alternativas o percutoras tales como: pulidora,
lijadora, martillo neumatico, remachadora, motosierras etc, se consideran en el grupo

de frecuencias (Hz) de mediana y alta [36].

Para el estudio se considerara las marcas de tapones Libus y 3M, esta Ultima es la que

utilizan actualmente en la empresa.

Tabla 51. Tapones auditivos

O w=us=
Figura 34. Tapon 3M -1270 Figura 35. Tapon LIBUS

De acuerdo con ANSI S3.19-1974 el De acuerdo con ANSI S3.19-1974 el nivel
nivel de reduccion del ruido (NRR) es | de reduccién del ruido (NRR) es de 22 dB.
de 24 dB.
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Tabla 52. Atenuacion en los puestos de trabajo

Ruido de fondo con el
Ruido de fondo protector auditivo
Puesto de trabajo L paeq(aymar

Lpaeq(A)max 3M-1270 Libus
Preparacion de materiales 101.3 77314 79.3+4
Estructura 101.6 776+4 7964
Forrado exterior 107.4 83414 85.4+14
Forrado interior 89.7 65.7+ 4 67.7+4
Fibra de vidrio 84.8 60.8+4 62.8+4
Preparacion de pintura 98.2 742+ 4 76.2+4
Pintura (cabina) 110.9 86.9+4 88.9+4
Acabados 94.3 70.3+4 72314

Nota: Debido a factores de correcto uso, colocacién, limpieza, adaptacion, desgaste,

etc. se recomienda reducir la atenuacion del proveedor en 4 dB.

De los resultados de las atenuaciones de las dos marcas se recomienda seguir

utilizando la 3M ya que es la que mayor nivel de ruido reduce.

En la tabla N °© 51 se observa que por el uso del tapon auditivo el nivel de ruido en 6
de los puestos se reduce hasta estar por debajo del limite propuesto por el decreto
ejecutivo 2393 el cual es de 85 dB, de los cuales los puestos de preparacion de
materiales y estructura se encuentran cercanos al limite permitido por lo que se
recomienda emplear ademas de los tapones orejeras , al igual manera en los dos
puestos restantes es decir forrado exterior y pintura (cabina) ya que estos puestos

incluso superan los 85 dB.

Las orejeras empleadas seran de la misma marca es decir 3M que por sus 25 dB de
reduccion del ruido adicional, permitiria que el ruido se atenue hasta estar en niveles

admisibles.
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4.5 Desarrollo del estudio de Vibracion mano-brazo

El proposito de este tipo de estudio en la empresa Varma S. A. es comprobar si los
trabajadores que desempefian sus labores a lo largo de la jornada en los diferentes
puestos de trabajo se encuentran sobreexpuestos a las vibraciones mano — brazo, para
lo cual se plantea realizar un analisis que permita conocer las condiciones que presenta
la empresa con respecto a la variable vibracion , determinado aquellas herramientas
capaces de generar este tipo de riesgo y el tiempo de utilizacion de las misma y segun

lo mencionado realizar la medicion y posterior evaluacion.

4.5.1 Andlisis e interpretacion de la encuesta

La ejecucion de la encuesta tiene como objetivo proporcionar informacion relevante
sobre las condiciones de las vibraciones que presenta la empresa en los diferentes

puestos de trabajo.

La encuesta consta de 8 preguntas entre cerradas y abiertas sobre distintos aspectos
que la variable vibraciones que presenta la empresa y cuyo cuestionario se obtuvo del
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (Anexo 5), siendo de mucha
importancia para el estudio a realizarse, ya que permitira identificar las posibles
fuentes de vibraciones, ademas determinar si la presencia del mismo afecta al

trabajador en el desempefio de sus actividades.

La encuesta se realiz6 a 59 trabajadores los cuales se desenvuelven en el area de
produccién. Hay que tener en cuenta que del total de 65 trabajadores no se encuesto a

6 ya que en el momento de su realizacion ya no formaban parte de la empresa.

A continuacion, se analiza e interpreta los resultados de las encuestas para obtener

informacion importante en cuanto a la variable vibraciones se refiere.
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Pregunta N° 1: ¢ Utiliza méaquinas, herramientas portatiles o instalaciones capaces de

generar vibraciones durante la ejecucion de su tarea?

Tabla 53. Evaluacion de vibraciones - Pregunta N° 1

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje
Si 55 93%
No 4 7%
TOTAL 59 100%
Pregunta 1

m 5l

H Mo

Figura 36. Resultados porcentuales - Pregunta 1

Andlisis

El 7% que respondid que no corresponde a aquellos que trabajan en la seccidn de fibra

de vidrio.
Interpretacion

En todas las areas del proceso productivo se emplean herramientas manuales lo cual
produce vibraciones mano-brazo en mayor o menor proporcién, siendo algo propio de
su naturaleza al momento del funcionamiento, entre las herramientas que mas se
utilizan esta la pulidora, taladro y lijadora ya sean estas neumaticas o eléctricas,
también se utilizan las tronzadoras, esmeriles, sierras mecanicas en el area de
preparacion de materiales , las remachadoras en el area de vestidura y acabados, y la
vibradora en el area de pintura .
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Pregunta N° 2: ¢ El tiempo de exposicion a vibraciones es limitado hasta cuando éstas

producen, como minimo, molestias?

Tabla 54. Evaluacion de vibraciones - Pregunta N° 2

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje
Si 44 75%
No 15 25%
TOTAL 59 100%
Pregunta 2

msi

ENo

Figura 37. Resultados porcentuales - Pregunta 2

Anélisis
El 25% respondié que no, debido a que necesariamente deben utilizar una herramienta
durante toda su jornada y asi cumplir con la orden de produccion a tiempo.

Interpretacion

Los trabajadores para el desarrollo de sus actividades la mayor parte de la jornada
utilizan herramientas manuales produciéndoles fatiga o inconfort por las vibraciones
que estas transmiten, por lo cual al sentir este tipo de molestias limitan el tiempo de
trabajo en estas condiciones, alternando con otras actividades en las que no implique

el uso de herramientas.
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Pregunta N° 3: ;Utiliza protecciones individuales (guantes, botas, chalecos, etc.)

certificadas cuando las vibraciones le producen como minimo molestias?

Tabla 55. Evaluacion de vibraciones - Pregunta N° 3

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje
Si 49 83%
No 10 17%
TOTAL 59 100%
Pregunta 3

msi

ENo

Figura 38. Resultados porcentuales - Pregunta 3

Anélisis
El 83% respondieron que si ya que la empresa cuenta con el departamento de
Seguridad y Salud Ocupacional.

Interpretacion

La empresa cuenta con el departamento de Seguridad y Salud Ocupacional el cual les
provee de todas las protecciones individuales pertinentes para cada tarea. Como
politica de la empresa es obligacion que los trabajadores lleven puesto las protecciones
que les han sido asignadas caso contrario reciben sanciones.

107



Pregunta N° 4: ;Las herramientas o equipos con los que trabaja se encuentran en un

programa de mantenimiento preventivo?

Tabla 56. Evaluacion de vibraciones - Pregunta N° 4

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje
Si 38 64%
No 21 36%
TOTAL 59 100%
Pregunta 4

ENo

Figura 39. Resultados porcentuales - Pregunta 4

Anélisis
El 64% respondieron que si, ya que la empresa cuenta con el departamento de

mantenimiento y maquinas.
Interpretacion

Las herramientas con los que se desempefian los trabajadores son revisadas en el
departamento de mantenimiento cuando este lo amerite para verificar que se conserve
en dptimas condiciones y de ser necesario reparar. Hay ocasiones en la que los propios
trabajadores manifestaron realizar el mantenimiento de su propia herramienta cuando
sienten que la misma esta presentando complicaciones y otros en cambio expresaron
que no se realiza el mantenimiento cuando lo solicitan.
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Pregunta N° 5: ¢Alguna vez le han realizado mediciones de la aceleracion o

desplazamiento de las vibraciones transmitidas a su cuerpo o0 mano y brazos?

Tabla 57. Evaluacion de vibraciones - Pregunta N° 5

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje
Si 9 15%
No 50 85%
TOTAL 59 100%
Pregunta 5

BNo

Figura 40. Resultados porcentuales - Pregunta 5

Analisis
El 85% respondieron que no, debido a que en la empresa nunca se ha realizado ningln
tipo de estudio en cuanto a vibraciones se refiere.

Interpretacion

En la empresa nunca se ha realizado ningun tipo de estudio en cuanto a vibraciones se
refiere. Los trabajadores que respondieron afirmativo manifestaron que en sus
anteriores trabajos si les realizaron mediciones de la aceleracion de las vibraciones
transmitidas a su mano y brazos.
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Pregunta N° 6: ¢ Le molesta la vibracion que produce su herramienta de trabajo?

Tabla 58. Evaluacion de vibraciones - Pregunta N° 6

Respuesta E,?fjé;i%;ess Porcentaje
Mucho 2 3%
Bastante 10 17%
Regular 23 39%
Poco 20 34%
Nada 4 7%

TOTAL 59 100%

Pregunta 6

Mucho Bastante Regular Poco MNada

3%

17%

34%

39%

Figura 41. Resultados porcentuales — Pregunta 6
Anélisis
El 7% que respondieron que no les causa molesta la vibracion que produce su
herramienta trabajan en la seccidn de fibra de vidrio, el resto manifiesta que si llega a

causar cierto grado de molestia en mayor o menor medida dependiendo de la seccion

en la que se desempefien.
Interpretacion

A un porcentaje mayor de trabajadores que se desempefian con alguna herramienta si
les llega a causar cierto grado de molestia, en el area en la que manifestaron presentar
mayores molestias es en la de estructura y sobre todo en la de pintura ya que por
carroceria llegan a pasar todo el dia utilizando la pulidora, lijadora y vibradora. En otro
gran porcentaje expresan que es poca la molestia que les provoca la vibracién por algin
tipo de herramienta ya sea por que limitan su tiempo de uso o por la utilizacién de

equipos de proteccién
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Pregunta N° 7: ;Las vibraciones que experimenta por la utilizacion de maquinas o

herramientas constituyen un factor de distraccion en el desarrollo de su tarea?

Tabla 59. Evaluacion de vibraciones - Pregunta N° 7

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje
Mucho 1 2%
Bastante 6 10%
Regular 21 36%
Poco 26 44%
Nada 5 8%

TOTAL 59 100%
Pregunta 7

Mucho Bastante Regular Poco M MNada

2%

10%

44% 36%

Figura 42. Resultados porcentuales - Pregunta 7
Anélisis
La mayor parte de trabajadores manifiestan que la molestia a causa de la vibracion de
su herramienta es poca.

Interpretacion

La sensacion que experimentan por la utilizacion de maquinas - herramientas, aunque
en cierto grado llega a ser molestosa no constituye un factor de distraccion importante
durante el desarrollo de su tarea, pero en las areas de vestidura, estructura y pintura un
gran porcentaje de trabajadores consideran como regular la distraccion que les provoca

las vibraciones
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Pregunta N° 8: ;Cuanto tiempo utiliza una méaquina o herramienta para la realizacion

de su tarea?

Tabla 60. Evaluacion de vibraciones - Pregunta N° 8

Trabajadores .
Respuesta Encuestados Porcentaje

Siempre 20 34%
Mas de media jornada 14 24%
Entre la media y la cuarta parte de la jornada 14 24%
Menos de la cuarta parte de la jornada 11 19%
Nunca 0 0%

TOTAL 59 100%

Pregunta 8
u SIEMPRE
0%
18% = MAS DE MEDIA
JORNADA

24% ENTRE LA MEDIA

Y LA CUARTA
PARTE DE LA
JORNADA

Fig. 1. Resultados porcentuales - Pregunta 7

Anélisis
La mayor parte de trabajadores estdn en constante utilizacion de algun tipo de
herramienta 0 maquina durante su jornada de trabajo.

Interpretacion

En todas las areas los trabajadores de la empresa emplean herramientas para el
desarrollo de sus respectivas tareas, en el area de estructura y pintura la mayor parte
estan en constante uso, llegando a utilizar una herramienta mas de la media jornada de

trabajo, en otras areas su utilizacion varia entre la media y la cuarta parte de la jornada.
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Conclusion

La encuesta revela que los trabajadores si estan expuestos a vibraciones mano — brazo
que en mayor o menor medida Ilega a causar molestias o distraccion en el desempefio
de sus actividades esto debido a que la utilizacion de herramientas manuales
motorizadas 0 no motorizadas como pulidora, lijadora, vibradora, combo/martillo,
taladro etc. es constante a lo largo de la jornada laboral. La encuesta también revela
que son en las secciones de estructura, vestidura y pintura en donde los trabajadores
manifiestan un mayor uso de las herramientas y por ende una mayor exposicion a
vibraciones. Debido a todo lo anterior mencionado es necesario realizar una medicion
de los niveles de peligrosidad de vibraciones mano- brazo en los puestos de trabajo de
la empresa para comprobar si los trabajadores se encuentran sobreexpuestos y de ser
el caso proponer medidas de atenuacion.

4,52 Matriz de evaluacion de riesgos de la empresa Varma S. A. sobre

vibraciones mano-brazo.

Se presenta en resumen la identificacion del riesgo vibracion segun la metodologia
NTP 330 en los puestos de preparacion de materiales, estructura, forrado exterior e
interior, preparaciéon de pintura - pintura y acabados, en la cual se determinan las
herramientas que causan este tipo de riesgo y por ende las que van hacer tomadas en
cuenta para la medicion esto dependiendo del nivel de intervencidn que presenten en

cada puesto de trabajo,

A continuacién, en la tabla 61, se muestra en resumen la identificacién del riesgo
vibracion en donde se establece las herramientas que causan que este tipo de riesgo se
produzca en mayor o0 menor medida de acuerdo a la actividad que desemperfian en sus
puestos de trabajo. De acuerdo al analisis de la matriz NTP 330 se determino que todos
los puestos presentan un nivel de intervencion 11, ya que sus valores se encuentran en
el rango de 40 — 120, por lo cual indica que para este caso se debe mejorar las medidas

de prevencion siempre y cuando sea posible.
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Tabla 61. Resumen (vibraciones) de la matriz de evaluacion de riesgos.

PUESTO DE
TRABAJO

ACTIVIDAD

IDENTIFICACION DEL RIESGO

INTERVENCION

Preparacion
de materiales

Cortar, doblar ,

cizallar el
material  segun
planos

Vibraciones mano- brazo por el uso de
tronzadora.

Armado de piso,
laterales y techo

Vibraciones mano- brazo por el uso de
tronzadora, pulidora, martillo

Armado de frente

Vibraciones mano- brazo por el uso de

y posterior pulidora, martillo y taladro
Estructura | Estructuracién
de radas, |, .
. g Vibraciones mano- brazo por el uso de
cajuelas, . . 1l
pulidora y martillo
faldones y
complementos
Fibr : :
[.3 a_de No presenta vibraciones mano — brazo
vidrio
Enderezar Vibraciones mano- brazo por el uso m
estructura del combo
Vibraciones mano-brazo por el uso de
Forrado de - :
pulidora, martillo, remachadora y 1
Forrado laterales, frente, taladro
exterior respaldo y techo
Forrado de
cajuelas, Vibraciones mano-brazo por el uso de m
compuertas Y| la pulidora y martillo
complementos
Forrar laterales, | Vibraciones mano-brazo por el uso de m
respaldo y techo | pulidora, martillo y taladro
Forrado ——
. . Vibraciones mano-brazo por el uso de
interior

Forrado de piso y
tapizado

la pulidora taladro, remachadora y
martillo

Preparacion

Vibraciones mano-brazo por el uso de

: Pulir 'y lijar . . . T}
de pintura 1 partes la pulidora y lijadora neumatica
Pulir residuos de | Vibraciones mano-brazo por el uso de m
Pintura suelda la pulidora.
(Cabina) Lijar toda la|Vibraciones mano-brazo por el uso de m
carroceria la lijadora
FUELETES Y| Vibraciones mano-brazo por el uso de
acoplar puertas y . 11
pulidora y taladro
compuertas
Preparar y
Acabados acoplar tablero, Vipraciones mano-brazo por el uso de m
tortuga y | pulidora, taladro y remachadora
division

Acoplar asientos
pasamanos y
canastillas

Vibraciones mano-brazo por el uso de
taladro y remachadora
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4.5.3 Procedimiento para la medicion y calculo de la exposicion a vibraciones

mano-brazo.

Los criterios utilizados para la evaluacion de las vibraciones mano — brazo se basan en
el valor de la aceleracion eficaz para un periodo de referencia de ocho horas A(8) a la
que estd sometida el trabajador por el uso de las herramientas manuales ya sean
motorizadas o0 no motorizadas en cada puesto de trabajo que se han identificado como
critico, esto se encuentra especificado en la Nota Técnica de Prevencion (NTP) 839 la
cual establece los fundamentos y parametros que permiten evaluar este tipo de riesgo
de manera que se identifiquen a aquellos trabajadores sobreexpuestos.

Para la obtencidon de los valores de la aceleracion se utilizara el Vibrometro triaxial
VC431 y cuyo certificado de calibracion se adjunta en el ANEXO 6.

Informacion general del Vibrémetro triaxial VC43L1.

» Vibrometro conforme a la norma ISO 8041 y al R.D. 1311/2005

Contiene una unica escala de medicién independientemente de la aplicacion.

A\

» Simultdneamente el equipo mide y otorga en una Unica pantalla todos los
parametros, con la ponderacion adecuada para cada caso de aplicacion ya sea
mano- brazo, cuerpo entero, edificacion y estructura.

» Permite evaluar las vibraciones para tiempos de medicion inferiores al tiempo
de exposicion.

» Para la aplicacién mano- brazo el equipo funciona con el acelerémetro triaxial
AC031

» Contiene adaptadores de empufiadura (AA031) y de herramienta (AA131) para

el aceler6-metro AC031

Para evaluar la exposicion a las vibraciones hay que considerar diferentes aspectos ya
que sus valores irdn cambiando de acuerdo a la actividad que se desempefie ya sea
porgue el tiempo de exposicion es diferente o por que las herramientas que se utilizan

no son las mismas, razon por la cual se recomienda seguir los siguientes pasos:
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a) ldentificar las actividades que se desempefian en Varma S. A.

b) Seleccionar las actividades a medir de acuerdo a las herramientas que se
ocupen en la misma.

c) Medir la aceleracion eficaz en cada una de las actividades seleccionadas.

d) Estimar el tiempo de exposicién diario de acuerdo a la actividad que se esté

desempefiando.

Duracion de las mediciones

De acuerdo al estudio previo realizado en la empresa se pudo constatar que su proceso
productivo consta de actividades en las que los trabajadores para cumplir con lo
propuesto en la orden de produccion utilizan diversas herramientas a lo largo de su
jornada por lo cual cada trabajador se encuentra expuesto a diferentes fuentes que
provocan vibraciones. Entonces por todo lo mencionado se debera medir el valor de la
exposicion diaria A (8) de manera individual para cada caso dependiendo del tipo de
herramienta y después segun esto obtener la aceleracion eficaz global representativo

de la jornada completa [31].

Para el caso de estudio se ha considerado realizar mediciones de corta duracion de
acuerdo a la actividad que se vaya a evaluar, por lo que se establece que las mismas

sean de 5 minutos con tres muestras a distintas horas de la jornada laboral.
Tiempo de exposicion

Es necesario que para el calculo de la aceleracién para un periodo de referencia de
ocho horas A(8) se conozca el tiempo de exposicion a vibraciones que presenta el
trabajador por el uso de las diversas herramientas a lo largo de su jornada laboral que
en el caso especifico de la empresa concierne establecer el tiempo de utilizacién de
cada tipo de herramienta en la actividad que corresponda descartando aquellas

vibraciones que se produzcan de manera accidental [31].

116



Ejemplo de célculos de vibraciones mano —brazo

Preparacion de materiales

Tabla 62. Valores de la aceleracién en preparacion de materiales

cizallar el

material ~ segln

planos

Actividad Herramienta Mano de ahwx | ahwy | ahwz
afectacion (m/s?) | (m/s?) | (m/s?)

Cortar, doblar
Tronzadora Derecha 1.2642 | 2.6835 | 0.3041

Aplicando la ecuacion 3 se obtiene:

Ahv,eq = \/(ahwx2 + ahwyz + ahwzz)

apy = +/1.26422 + 2.68352 + 0.30412

ap, = 2.9819 m/s?

Para 8 horas laborables

Aplicando la ecuacién 4 se obtiene:

Ahv,eq(d) = Ahv,eq(T)

Ahv(8) = 2.9819 I'ﬂ/S2

Texp

Apys) = 2.4724 m/s?
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Estructuras

Tabla 63. Valores de la aceleracién en estructura

Manode |ahwx |ahwy( | ahwz

Actividad Herramienta afectacion | (m/s?) | m/s?) (m/s?)
Tronzadora Derecha 1.6932 | 2.7241 | 0.1589
Armado de piso, Derecha 2.8132 | 2.9616 | 1.1419
laterales y techo Pulidora Izquierda | 2.6543 | 2.7651 | 0.9015
Martillo Derecha 3.5411 | 4.9403 | 2.1023

Fuente: Tronzadora

any =+/1.69322 + 2.72412 + 0.15892

Para 8 horas laborables

Fuente: Pulidora

Mano derecha

apy = 3.2114 m/s?

1
Ahv(8) = 3.2114 m/52 \/;

Ahv(8) =1.1354 n'l/s2

apy =+/2.81322 + 2.96162 + 1.14192

Mano izquierda

ap, = 4.2414 m/s?

apy, =/ 2.65432 + 2.76512 + 1.09152

ap, = 3.9375 m/s?
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Para 8 horas laborables

5
Ahv(S) = 4.2414 I’I’I/S2 \j;

Ahv(B) = 3 3531 l'l'l/s2

Fuente: Martillo

apy =+/3.54112 + 4.94032 + 2.10232

ap, = 6.4316 m/s?
Para 8 horas laborables

, [0.25
Ahv(B) = 6.4316 m/s T

Ahv(s) = 1.1369 III/S2

Calculo de la aceleracion para las tres fuentes de exposicion

Aplicando la ecuacién 5 se obtiene:

_ / 2 2 2
Ayeq(dyglobal = | @hveqay1® T Ahveqdyz” - -+ -+ T Anweqaym”)

Apsy =+/1.13542 + 335312 + 1.13692

Ahv(B) = 3.7181 m/S2

Valoracién de las vibraciones

Para la valoracion de la exposicion a vibraciones la directiva espafiola propone dos

valores:
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e Valor de accion: Valor a partir del cual se debe informar a los trabajadores
expuestos a este nivel, proponer/ aplicar medidas de control para reducir la
exposicion a este tipo de riesgo.

e Valor limite: Valor a partir del cual las personas sin proteccion pertinente
corren riesgos inaceptables. En ningun caso se debe sobrepasar este valor.

En base a los valores que presenta la NTP 839, los mismos que estan representados en

la tabla 5 se evalua el ejemplo anterior.

V. Accidn V. Limite

? Ahv(8) =3.7181 m/s:

El valor de A(8) esté entre el valor de accion y el valor limite por lo tanto

corresponde tomar acciones de control.

4.5.4 Tratamiento de la incertidumbre de las mediciones

Se aplica la incertidumbre tipica tipo A determinada estadisticamente mediante el
calculo de la desviacion estandar teniendo en cuenta factor de cobertura respecto a un

nivel de confianza.

Entonces aplicando la ecuacion 6 para el ejemplo anterior se procede a calcular el valor

de la desviacion estandar

,  X(Xi - X)?
- na(n-1)

Tabla 64. Valores de las aceleraciones en preparacion de materiales

Herramienta | ahv -1 medicidon | ahv -2 medicién ahv -3 medicion
(m/s?) (m/s?) (m/s?)
Tronzadora | 2.9819 2.8277 2.5728

Calculo del promedio:

(2.9819 + 2.8277 + 2.5728)

X =
3
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X =2.7941

Donde n= 3 ya que se realizaron 3 mediciones se obtiene:

(29819 — 2.7941)? + (2.8277 — 2.7941)? + (2.5728 — 2.7941)?

2
? 33— 1)
o = 0.0142
o =0.1193

Para calcular la incertidumbre expandida U se emplea la ecuacion 7.
U= o*K

Se afiade un valor de incertidumbre expandida con un factor de confianza del 95%,
dado que el nimero de datos es menor a 25 se usa la distribucion de Student, que es
una aproximacion a la distribucion normal y el factor de cobertura k se sustituye por
la letra t como coeficiente de Student, correspondiendo un valor t de Student de 4,303
[36].

Por lo tanto, la incertidumbre seria:
U= 01193 %« 4,303

U = £0.5133 ——> como el valor de la incertidumbre expandida no supera el error
que otorga el equipo de medicion el cual es de +2 no es necesario realizar mas

mediciones.

4.5.5 Ficha de medicion y evaluacion de riesgo por vibraciones mano- brazo.

A continuacion, se presentan los resultados de las mediciones realizadas con el
vibrometro en todos los puestos de trabajo que presenten actividades con exposicion a
dicho riesgo por la utilizacién de maquinas — herramientas, asi como la respectiva
evaluacion para determinar si se encuentran dentro de los limites propuestos por la
NTP 839, ademas se proporciona informacion del equipo empleado, asi como los datos

de la empresa.
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Tabla 65. Ficha de vibraciones mano-brazo en preparacion de materiales 1,2 y seccién maquinas

< m<

CARRmRROCERIAS

MANO - BRAZO

FICHA DE MEDICION Y EVALUACION DE RIESGO POR VIBRACIONES

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S. A.
Representante legal : Dr. Juan Vargas

Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato

Puesto de trabajo: Preparacion de materiales

Tipo de procedimiento: Medicion de vibraciones mano-brazo
Duracion de la jornada : 8 horas

DATOS DEL EQUIPO:

Nombre del equipo: Vibrometro triaxial

Modelo :VC431

Norma aplicada : ISO 8041y al R.D. 1311/2005
Aplicacién mano brazo: Acelerémetro triaxial AC031
Unidad de adquisicion de datos: m/s?

Accesorio para medicion: Adaptador de empufiadura AA031

Valoracion
o #de Mano de ahwx ahwy ahwz Incert Ahv(8) Ahv(8)<2.5
Actividad Fuente Mediciones afectacion m/s? m/s? m/s? ahv (x) m/s? m/s2
1 Derecha 1.2642 |2.6835 [1.3041 |2.9819

Situacion
aceptable

Cortar, doblar , 2.4724

. . (Toxp=5.5h) 2 Derecha 11936 | 2.5614 | 0.1013 | 2.8277 05133
cizallar el material
segun planos 3 Derecha 1.2821 | 2.2251 | 0.1571 | 2.5728
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Tabla 66. Ficha de vibraciones mano-brazo en estructura

- rm<

CAaaRAamROCERIAS

MANO - BRAZO

FICHA DE MEDICION Y EVALUACION DE RIESGO POR VIBRACIONES

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S. A.
Representante legal : Dr. Juan Vargas
Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato
Puesto de trabajo: Estructura

Tipo de procedimiento: Medicion de vibraciones
mano-brazo

Duracion de la jornada : 8 horas

DATOS DEL EQUIPO:

Nombre del equipo: Vibrémetro triaxial

Modelo :VVC431

Norma aplicada : ISO 8041y al R.D. 1311/2005
Aplicacion mano brazo: Acelerémetro triaxial AC031
Unidad de adquisicién de datos: m/s?

Accesorio para medicién: Adaptador de empufiadura AA031

Valoracion
o #de Mano de ahwx | ahwy | ahwz Incert Ahv(8 Ahv(8)<2.5
Actividad Fuente Mediciones | afectacion m/s? m/s? m/s? ahv (£) m/s? Anv(8) Glolc(Ja? En/)sz_
1 Derecha 1.1531 | 2.2110 | 0.9014 | 2.6515
Tronzadora H
Armado de| (Texe=1) 2 Derecha | 16932 | 2.7241 | 0.1589 | 82114 | _,., | 11354
; 3 Derecha 1.3611 | 2.4372 | 0.1541 | 2.7958
piso, lateralesy
Derecha 24512 | 2.7901 | 0.6721 | 3.7742
techo . 1 s 7181
Pulidora lzquierda | 2.2452 | 2.5835 | 1.1341 | 3.6058 :
0.2639 3.3531
(Texp= 5h) ) Derecha | 2.8132 | 2.9616 | 1.1419 | 4.2414
Izquierda | 2.6543 | 2.7651 | 0.9015 | 3.9375
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Derecha 2.7552 | 2.8934 | 1.0131 | 4.1218
3 izquierda | 2.3511 | 2.5916 | 1.1521 | 3.6839
1 Derecha | 3.4531 | 4.3927 | 2.4019 | 6.0818
Martillo 2 Derecha 3.3928 | 4.1742 | 2.0734 | 5.7649
Toxp=0.25N : : : : 08284 |, 1o
3 Derecha | 3.5411 | 4.9403 | 2.1023 | 6.4316
Derecha | 2.6632 | 2.4141 | 0.8652 | 3.6972
1 izquierda | 2.1523 | 2.1042 | 1.3234 | 3.2881
Pulidora Derecha | 2.6916 | 2.7352 | 1.1728 | 4.0127
Armado  de| (Texo™4) 2 izquierda | 20154 | 2.9663 | 0.7871 | 36716 | 2077 | 28543
frente y Derecha | 2.7612 | 2.8151 | 0.8634 | 4.0366
posterior 3 Izquierda | 2.4552 | 2.3729 | 0.6738 | 3.4803
1 Derecha | 3.8523 | 4.7931 | 1.9962 | 6.4652
Martillo 35437 | 4.8353 | 2.2931 | 6.4184 36903
T =0.25h 2 Derecha | 3. : : : 0.4042 | 1.1428
P 3 Derecha | 3.7662 | 4.6551 | 1.4584 | 6.1629
Derecha | 5.8512 | 4.9004 | 2.9021 | 8.1653
. Izquierda | 4.0142 | 49669 | 1.7831 | 6.6305
Derecha | 4.5413 | 5.0641 | 1.1532 | 6.8992
Taladro
(T,xp=0.5) 2 lzquierda | 4.7551 | 4.7241 | 1.7619 | 6.9305 | 0.8854 | 2.0413
4.7672 | 4.8538 | 2.4525 | 7.2319
Derecha
3 lzquierda | 4.4548 | 47734 | 1.6721 | 6.7399
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Estructuracion
de gradas,
cajuelas,
faldones y

complementos

Derecha | 2.7613 | 2.3942 [ 0.6618 | 3.7142
\zquierda | 25543 | 2.3435 | 0.9881 | 3.6046

oulid Derecha | 27942 | 28537 | 1.1027 | 4.1433

(Telipl;g?) \zquierda | 22141 | 29232 | 0.7810 | 3.74% 0.3098 | 2.5901
Derecha | 229672 | 28871 | 0.8663 | 4.2207
\zquierda | 23561 | 24959 | 0.6974 | 35024
Derecha | 31527 | 4.1738 | 0.9925 | 5.3240

Txirg_gﬂ Derecha | 59761 | 45852 | 1.2944 | 61687 | 10522 | 1.5421
Derecha | 3.1337 | 4.6281 | 1.5551 | 5.8015

3.0144
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Tabla 67.

Ficha de vibraciones mano-brazo en forrado exterior

< rm<s

CAaaRAmROCERIAS

FICHA DE MEDICION Y EVALUACION DE RIESGO POR VIBRACIONES

MANO - BRAZO

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S. A.
Representante legal : Dr. Juan Vargas
Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato
Puesto de trabajo: Forrado exterior

Tipo de procedimiento: Medicion de vibraciones
mano-brazo

Duracion de la jornada : 8 horas

DATOS DEL EQUIPO:

Nombre del equipo: Vibrémetro triaxial

Modelo :VVC431

Norma aplicada : ISO 8041y al R.D. 1311/2005
Aplicacion mano brazo: Acelerémetro triaxial AC031
Unidad de adquisicién de datos: m/s?

Accesorio para medicién: Adaptador de empufiadura AA031

# de Mano de ahwx ahwy ahwz Incert Ahv(8) Valoracion
Actividad Fuente Mediciones | afectacion | m/s2 m/s2 m/s2 ahv (x) m/s? Anv(B) | Global AhV(né/)szs >
1 Derecha | ¢ cr15 | 132135 |3.0126 |14.6799
Combo 27356 | 2.7356
T, =0.2 ' '
Enderezar ( exph)o 5) 2 Derecha 49736 13.5311 | 3.2917 | 14.7872 10721
estructura 3 Derecha | 4.1346 | 14.6272 | 2.9038 | 154752
. 1 Derecha | 21593 | 3.7183 | 1.4694 4.5439
Forrado  de (TU '_‘1{?‘) 2 Derecha | 23429 | 25351 | 0.9826 | 35891 | 1.2015 | 3.2130
exp—
laterales 3 Derecha | 223336 | 2.5272 | 1.9061 3.9326
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Martillo

1 Derecha 3.1564 42358 | 2.5841 | 5.8807
2 Derecha | 3.7915 | 4.1342 | 1.2501 | 5.7472
T,xp=0.75h 0.2074 | 1.8005
3 Derecha | 3.3952 | 4.4347 | 1.2672 | 5.7271
1 Derecha 7.7244
frente, remachador 41551 | 6.1337 | 2.1862 2 6699
respaldo  y | Texp=0.75h 2 Derecha | 49916 | 6.8637 | 2.0031 | 87200 | 19259
techo 3 Derecha | 41061 | 5.7682 | 1.2674 | 71929
1 Derecha | 4.1563 | 5.6549 | 2.6462 | 7-5003
TTalfgrgh 2 Derecha | 4.9982 | 57674 | 2.9569 | 8:1846 | (08500 | 2.0461
exp—VY-
3 Derecha | 47836 | 55471 | 2.7951 | 7-8400
1 Derecha | 2.5531 | 2.9663 | 1.1652 | 4.0835
Forrado  de ;“"ﬂ%rﬁ) 2 Derecha | 27841 | 2.8927 |1.9842 | 44784 | (5044 | 27424
) exp—
cajuelas, 3 Derecha | 2.7316 | 2.6763 |1.7345 | 4.1991 3.5432
compuertas y 1 Derecha | 3.7562 | 4.8683 | 0.6548 | 6.1837
complemento
S Martillo 2 Derecha | 3,6439 | 4,9548 | 1.5647 | 6.3464 0.3265 9 2437
(Texp=1h)
3 Derecha | 3.5839 | 4.6991 | 1.4550 | 6.0863
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Tabla 68. Ficha de vibraciones mano-brazo en preparacion de pintura 1

<l mm<

CAaaRAmRmROCERIAS

MANO - BRAZO

FICHA DE MEDICION Y EVALUACION DE RIESGO POR VIBRACIONES

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S. A.
Representante legal : Dr. Juan Vargas

Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato

Puesto de trabajo: Preparacion de pintura

Tipo de procedimiento: Medicion de vibraciones mano-
brazo

Duracion de la jornada : 8 horas

DATOS DEL EQUIPO:

Nombre del equipo: Vibrometro triaxial

Modelo :VVC431

Norma aplicada : ISO 8041y al R.D. 1311/2005

Aplicacién mano brazo: Acelerémetro triaxial AC031

Unidad de adquisicion de datos: m/s?

Accesorio para medicion: Adaptador de empufiadura AA031

Ahv(8) Valoracién
Global Ahv(8)<2.5
m/s?

# de Mano de ahwx ahwy | ahwz Incert.
Actividad Fuente Mediciones | afectacion m/s? m/s? m/s? ahv ﬁgz Anv(g)
1 Derecha 2.9632 | 2.6718 | 1.2162 | 41711
(Tpu'ldf?h) 2 Derecha | 24531 | 2.7348 | 1.6993 | 40478 | 0.2064 | 1.8212
exp— +
3 Derecha
Pulir y  lijar 2.1003 | 3.1527 | 1.8272 | 4.2059
4.4412
artes Lijadora 1 Derecha 3.4558 | 4.6331 | 2.2101 | 6.1881
orbital 2 Derecha | 25959 | 55683 | 2.4517 | 6:6148 | (7833 | 4.0507
(Texp=3h)
3 Derecha 3.7331 | 3.7167 | 2.8711 | 5.9994
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Tabla 69. Ficha de vibraciones mano-brazo en preparacion de pintura-cabina

I r rrm<s

cCaAaimimROoOoOCE R AAS

MANO -

BRAZO

FICHA DE MEDICION Y EVALUACION DE RIESGO POR VIBRACIONES

DATOS DE LA EMPRESA:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S. A.
Representante legal : Dr. Juan Vargas

Direccion: Sector Lungua - Izamba, Ambato

Puesto de trabajo: Pintura (cabina )
Tipo de procedimiento: Medicion de vibraciones mano-

DATOS DEL EQUIPO:

Nombre del equipo: Vibrometro triaxial

Modelo :VVC431

Norma aplicada : 1ISO 8041y al R.D. 1311/2005
Aplicacion mano brazo: Acelerémetro triaxial AC031

Unidad de adquisicion de datos: m/s?

brazo Accesorio para medicion: Adaptador de empufiadura AA031
Duracion de la jornada : 8 horas
Ahv(8) Valoracion
. # de Mano de ahwx ahwy | ahwz Incert.
Actividad Fuente Mediciones afectacion m/s2 m/s2 m/s2 ahv () mis2 Ahv(8) | Global Ahvfﬁ/)szsz.s
Pulir  residuos 1 Derecha | 28661 | 2.4578 | 2.0115 | 42780 N
Pulidora 2 Derecha | 23141 | 29527 | 1.1737 07359 |1.9572 bl
de suelda (Texp=1.5h) ' ' : 3.9308 | Y. : 1.9572 aceptable
3 Derecha 2.8771 | 3.1236 | 1.5482 | 45201
1 Derecha
Sulidora 1.9625 | 2.7261 | 1.9328 | 3 8754
(Toxp=15h) 2 Derecha 1.7313 | 2.1582 | 1.8073 | 3.3048 | 0.7156 |1.6780
Lijar toda la 3 Derecha 1.9351 | 2.3537 | 1.7651 | 35214
. 48871
carroceria Lijadora 1 Derecha 3.7801 | 4.9348 | 2.5282 | §.7107
orbital 2 Derecha 20276 | 45104 | 2.8482 | 57068 | 1.6292 |4.5901
(Toxp=3.5) :
3 Derecha 3.1343 | 5.4227 | 2.9884 | 6.9397
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Tabla 70. Ficha de vibraciones mano-brazo en forrado interior

FICHA DE MEDICION Y EVALUACION DE RIESGO POR VIBRACIONES

r--m<

CAaaRARmRROCERIAS

MANO - BRAZO

DATOS DE LA EMPRESA: DATOS DEL EQUIPO:

Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S. A. Nombre del equipo: Vibrémetro triaxial

Representante legal : Dr. Juan Vargas Modelo :VC431

Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato Norma aplicada : ISO 8041y al R.D. 1311/2005

Puesto de trabajo: Forrado interior Aplicacion mano brazo: Acelerémetro triaxial AC031

Tipo de procedimiento: Medicion de vibraciones Unidad de adquisicién de datos: m/s?

mano-brazo Accesorio para medicién: Adaptador de empufiadura AA031

Duracion de la jornada : 8 horas

Ahv(8) Valoracion
Actividad Fuente Mejigi%nes all\‘/elzi?:cidéen a:]\/AS/:( arz\ll\s,z amhy\sl"‘Z ahv (Jl_rr)mrar:;.s2 Ahv(g) | Globa AhV(rr?/)s25 *
1 Derecha | 24561 | 2.7162 | 1.5316 | 3.0594
(TF:;:SO;?]) 2 Derecha | 27873 | 2.9082 | 1.9871 | 44917 | 0.7647 | 2.2563
Forrar laterales, 3 Derecha | 26328 | 2.9293 | 2.2027 | 45127
1 Derecha | 3.4551 | 4.7672 | 1.8548 | 6.1729 S0
respaldo y techo Martillo
(Toxp=0.5h) 2 Derecha | 37471 | 4.8652 | 1.6894 | 6:3691 | (5198 L5022
3 Derecha | 3.7661 | 4.4401 | 1.2310 | 5.9509
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1 Derecha | 4.3471 | 5.4563 | 2.7345 | 7.4931
Taladro
(Toxp=0.5h) 2 Derecha | 4.7810 | 5.8648 | 2.4921 | 7.9665 | 0.6661 | 1.9912
3 Derecha | 45826 | 5.8472 | 2.8249 | /-9480
) 1 Derecha | 2.9527 | 2.1130 | 0.5390 | 3.6707
Pulidora
(Texp=15h) 2 Derecha | 22351 | 2.7002 | 1.3837 | 3:7685 | 0.2727 |1.6318
o 3 Derecha | 26303 | 2.1547 | 1.0184 | 3:5494
Forrado de piso
1 Derecha | 32573 | 4.6374 | 2.4416 | 6-1706
Y tapizado (TTaIEgrgh) 2 Derecha | 38082 | 41616 | 2.6537 | 6289 | 03025 |1.6035
exp—V-
3 Derecha | 4.1581 | 3.9847 | 2.8237 | 64141 3.1966
1 Derecha | 44827 | 6.0163 | 2.7610 | -9946
Remachadora 2 Derecha | 41323 | 5.3442 | 3.1400 | 74496 | 07256 |1.9986
(Toxp=0.5h)
3 Derecha | 42129 | 56202 | 3.6248 | 7-9041
1 Derecha | 32119 | 3.8438 | 2.1261 | 2-4416
Martillo 2 Derecha | 30112 | 3.7611 | 1.9862 | 52114 | 05192 |0.9950
(Texp=0.25h)
3 Derecha | 36338 | 4.1172 | 1.2351 | ©:6286
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Tabla 71. Ficha de vibraciones mano-brazo en acabados

FICHA DE MEDICION Y EVALUACION DE RIESGO POR VIBRACIONES

< rm<

CAaaRAmRROCERIAS

MANO - BRAZO

DATOS DE LA EMPRESA: DATOS DEL EQUIPO:
Nombre de la empresa: Carrocerias Varma S. A. Nombre del equipo: Vibrémetro triaxial
Representante legal : Dr. Juan Vargas Modelo :VC431
Direccion: Sector Lungua - 1zamba, Ambato Norma aplicada : ISO 8041y al R.D. 1311/2005
Puesto de trabajo: Acabados Aplicacion mano brazo: Acelerometro triaxial AC031
Tipo de procedimiento: Medicion de vibraciones Unidad de adquisicién de datos: m/s?
mano-brazo Accesorio para medicion: Adaptador de empufiadura AA031
Duracion de la jornada : 8 horas
g Mano d H o " Incert. Ahv(8) Valoracion
Actividad Fuente # de ano ge 1 anwx | anwy | Wz oy, (x) | Ahv(8) | Global | Ahv(8) <2.5 m/s®
Mediciones | afectacion | m/s? m/s? m/s? m/s2
1 Derecha | 24662 | 2.4115 | 1.5671 | 37836
Pulidora 2 Derecha
2.8747 | 2.3142 | 1.8343 0.4213 | 1.62
Preparar -| (Texp=1.25N) e 6290
3 Derecha | 25240 | 2.7802 | 1.4137 | 4.0123
acoplar puertas 2.4392 | Situacion aceptable
1 Derecha 3.0441 | 4.1251 | 2.1317 | 5.5522
compuertas Taladro
yeome (Toxp=0.75h) 2 Derecha | 30021 |4.5200 | 2.3920 | 29300 | 06544 | 1.8156
3 Derecha 2.9917 4.0471 | 2.0201 | 5.4231
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Derecha 2.7440 2.1651 | 0.9941 | 3.6339
Pulidora
(Toxp=1h) Derecha | 2.1562 | 2.9472 | 1.9328 | 4.1317 | 0.6450 | 1.4607
Preparar vy Derecha | 2.5248 | 2.5857 | 1.7393 | 4.0107
acoplar Derecha | 3.9926 | 3.9551 | 2.0436 | 5.9800 4457
tablero, tortuga | Taladro Derecha | 36137 | 4.2271 | 2.5438 | 61154 | 01609 | 1.5288 Situacion aceptable
(Texp=0.5 h)
y division Derecha | 3.5437 | 4.1571 | 2.6347 | 6.0647
Derecha | 4.1451 | 5.0638 | 2.1561 | 6:8900
Remachadora Derecha | 3.5438 | 4.9863 | 2.0271 | 6.4444 | 06890 | 1.2291
(Toxp=0.25 h)
Derecha | 42112 | 5.1100 | 2.1216 | 6.9532
Derecha | 3.7628 | 5.1751 | 1.9872 | 6.6999
Acoplar
P Taladro Derecha | 3.1626 | 4.8462 | 2.5263 | 6-3143 | 0.6772 | 2.0945
_ (Toxp=0.75 h)
asientos Derecha | 35238 | 5.1983 | 2.7127 | 6.8409
2.4705 | cinaris
pasamanos y Derecha | 41237 | 57462 | 29172 | 7-4121 Situacion aceptable
canastillas Remachadora Derecha | 3.9901 | 5.1351 | 1.9800 | 67978 | 0.9732 | 1.3102
(Toxp=0.25 h)
Derecha | 3.6825 | 4.9129 | 2.6412 | 6.6838
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Resumen de resultados de la evaluacion del ruido

Segun la Nota Técnica de prevencion (NTP) 839: Exposicion a vibraciones mecénicas
- Evaluacion del riesgo, para evaluar las vibraciones mano-brazo es necesario calcular
el valor de la aceleracion para un periodo de referencia de ocho horas A(8) a la que
estd sometida el trabajador ya sea con una fuente o con varias fuentes de exposicion y
comparar con el valore limite (<5) y de accion (<2.5) dependiendo del caso en el que
se encuentre se determinara si se encuentra en una situacion aceptable, de riesgo o
intolerable [31].A continuacion en la tabla 72 se presenta los resultados de cada una

de las aceleraciones eficaces Ahv(8)global de cada puesto de trabajo.

Tabla 72.Resumen de evaluacion a vibraciones mano-brazo

PSSO DIE Actividad Ag;e(:g;?%g?eﬁ];g:z VRl
< <
TRABAJO Ahv(8) <2.5 Ahv(8) <5
Cortar, doblar ,
Preparacion | cizallar el ) . L,
de materiales |material  segin 2.4724 m/s Situacion aceptable
planos
Armado de piso, 37181 m/s?
laterales y techo
Armado de frente 36903 m/s2
y posterior
Estructura | Estructuracién
de gradas,
cajuelas, 3.0144 m/s?
faldones y
complementos
Fibra de No existe exposicion a vibraciones mano-brazo
vidrio
Enderezar 2.7356 m/s?
estructura
Forrado de )
Forrado laterales, frente, 4.9879 m/s
exterior respaldo y techo
Forrado de 3.5432 m/s?
cajuelas,
compuertas Yy
complementos
Forrar laterales, 3.4045 m/s?
respaldo y techo
Forrado 3.1966 m/s?
interior .
Forrado de pisoy
tapizado
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Preparacion . . 44412 mfs?
de pintura 1 Pulir —y - lijar
partes
Pulir residuos de 1.9572 m/s?
Pintura suelda
(Cabina) Lijar toda Ia 4.8871 m/s?
carroceria
Preparar y 2.4392 m/s? Situacion aceptable
acoplar puertas y
compuertas
Prepzlirar " y 2.4457 m/s? Situacién aceptable
acoplar tablero,
Acabados tortuga y
division
Acoplar asientos 2.4705 m/s? Situacién aceptable
pasamanos y
canastillas

4.6 Propuesta de atenuacion

De acuerdo a los valores obtenidos en las mediciones en aquellos puestos de trabajo
que superen los niveles de exposicidn a ruido y vibraciones se establecera medidas que
permitan controlar/atenuar este tipo de riesgos para lo cual se estableceran
procedimientos con medidas técnica y/o de organizacién para la gestion de ruido y

vibraciones.
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1.-PROCEDIMIENTO DE CONTROL
DEL RIESGO RUIDO EN EL
PUESTO DE PREPARACION DE
MATERIALES 1,2 Y SECCION
MAQUINAS
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Cddigo: PR-RU-SS0-001 I

PROCEDIMIENTO DE

CONTROL DEL RlESGQ | Fecha de Elaboracion: 10-11-2017
ia,-ma RUIDO EN PREPARACION = =
AR O e AS DE MATERIALES Fecha de ultima aprobacion:

Revisién: 00

Elaborado por: Carlos Durango Revisado por: Ing. Edisson Jordan I Aprobado por: Técnico de
S.S.0

6.1.1 OBJETIVO

Establecer los parametros para la atenuacion del ruido en el puesto de preparacion de
materiales 1,2 y seccién maquinas considerando para ello medidas técnicas y/o de

organizacion.
6.1.2 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el puesto de preparacion 1, 2 y seccion maquinas si en

la evaluacion previa presenten una sobre exposicién al ruido.

6.1.3 REFERENCIAS

e Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 179
e [INEN 215
e NTP 960, 638

6.1.4 DEFINICIONES

Contaminacion sonora: Ruido que perturba las condiciones normales del ambiente y

que puede producir efectos adversos sobre la salud.

Control del ruido: Adecuar el ruido a niveles aceptables permitidos por la legislacion

vigente.

Control de ruido en la fuente: Medidas que se adaptan a la maquina-herramienta que

produce ruido para hacerlos mas silenciosos.

Control en el medio: Adaptacion de obstaculos y barreras entre la fuente y el

individuo para gque atenuen el ruido.

Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del
trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
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Cddigo: PR-RU-SS0-001

PROCEDIMIENTO DE

CONTROL DEL RlESGQ | Fecha de Elaboracion: 10-11-2017
ia,-ma RUIDO EN PREPARACION = =
AR O e AS DE MATERIALES Fecha de ultima aprobacion:

Revisién: 00

Elaborado por: Carlos Durango Revisado por: Ing. Edisson Jordan I Aprobado por: Técnico de
S.S.0

6.1.5 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacién con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion del ruido en el presente puesto de trabajo, de acuerdo a la necesidad y
posibilidad econémica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de ruido ya sea en
la fuente, medio o receptor de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa en

coordinacion con el departamento de mantenimiento y produccion.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan ruido, llevando consigo el

registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de ruido en sus
puestos de trabajo, ademéas de utilizar correctamente los equipos de proteccion

personal gue se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores por medio de
audiometrias, llevando un historial médico en el que se detalle todo lo referente a la
salud del trabajador en cuanto a la exposicién de ruido.

6.1.6 DESARROLLO

a) Evaluacion del ruido industrial

Realizada la medicion de los niveles de ruido presente en todos los puestos de trabajo
de la planta de produccion de las carrocerias, los datos obtenidos de la dosimetria se
deben colocar en el formato de evaluacion de ruido (ANEXO N° 7) y si el puesto de
trabajo supera los niveles permitidos por la legislacion ecuatoriana se aplicara el

procedimiento de control.
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Cddigo: PR-RU-SS0-001 I

PROCEDIMIENTO DE

CONTROL DEL RlESGQ | Fecha de Elaboracion: 10-11-2017
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b) Plan de accion

Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y analisis previo de la infraestructura,
instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean
enfocadas en la fuente, el medio o el receptor que permitan reducir el ruido y asi
cumplir con los niveles aceptables que propone la legislacién ecuatoriana,

considerando para ello la posibilidad econdémica que disponga la organizacion.

e Actuaciones en la fuente: Segln el andlisis previo realizado y registrado en el
formato de observacion del riesgo ruido en todos los puestos de trabajo (ANEXO
N° 8), se determina que la mayoria de las fuentes generadoras de ruido en este
puesto de trabajo son las maquinas y herramientas manuales energizadas o no
energizadas que se presentan a continuacion.

Tabla 73. Herramientas utilizadas en preparacién de materiales

Herramientas que se utilizan en el puesto de trabajo

Dobladora de tubos, cortadora Gasparini y Casanova, plegadora Gasparini y

Casanova, cortadora manual, plegadora manual, tronzadora, sierra manual,

combo/martillo, soldadora, taladro, pulidora.

A todas las herramientas mencionadas en la tabla 73 se ejecutara el procedimiento

de mantenimiento que se encuentra especificado en anexos.

Actuaciones en el medio: Los trabajadores de estructura necesitan estar
movilizandose constantemente por la planta de produccion por lo que no se puede
aislar un puesto de otro con paredes de hormigén o paneles modulares de
poliuretano los cuales absorben el ruido y por ende reduce la reflexion del mismo,

ademas necesitan estar en contacto directo con las fuentes emisoras de ruido por
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lo que el aislamiento de las maquinas - herramientas es practicamente imposible.

El puesto de trabajo no se puede aislar con paredes de los otros puestos de trabajo
ya que

Por todo lo anterior mencionado la actuacion en el medio no se tomara en cuenta
en el puesto de trabajo.

e Actuacion en el receptor: Dotar de protectores auditivos a todos los trabajadores
que desempefian sus actividades en este puesto de trabajo escogiendo de manera
correcta la marca y modelo del protector auditivo que presente mayor grado de
atenuacion, para ello se tendra en cuenta lo descrito en el procedimiento de
seleccién, entrega, mantenimiento y capacitacion de proteccion auditiva
especificado en anexos. De acuerdo a los calculos realizados en base a las formulas
que el método H, M, L simplificado propone, se obtiene los siguientes valores que

se presenta en la tabla 74.

Tabla 74. Atenuacion en preparacion de materiales

Ruido d Ruido de fondo con el
) dido de protector auditivo
Puesto de trabajo | fondo I
paeq(A)max
Lpaeq(A)max 3M-1270 Libus
Preparacion de materiales 101.3 77.3+4 79.3+4

Como los valores se encuentran cercanos al limite permitido se recomienda emplear
ademas de los tapones, orejeras, permitiendo de esta manera atenuar el ruido hasta

niveles optimos.
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Medidas Organizativas

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa del

ruido en la empresa, a continuacion, se presentan diversas opciones.

e Limitar el tiempo de exposicion: El encargado de produccion realizard rotaciones
evidenciando la polivalencia de los 5 trabajadores de preparacion de materiales,
trasladandolos la mitad de la jornada laboral por lo menos una vez a la semana a
realizar actividades en la parte de afuera de la planta de produccion o a su vez en
los puestos de acabados o forrado interior

e Sefalizacién: Se procede a colocar la sefialética de advertencia de ruido y uso
obligatorio de equipo de proteccion requerido, la sefialética debera cumplir con los

estandares de disefio propuesto en la norma INEN- ISO 3864-1 2013.

SO OBLIGATORIO |
DE PRO

- iPELIGRO!
DToS RUIDO

Figura 43. Sefial de obligacion Figura 44. . Sefal de advertencia

Tomando en cuenta las dimensiones que posee el puesto de trabajo, las

dimensiones de las sefaléticas seran:

Tabla 75. Tamafio de carteles de seguridad

Medidas Distancia de
Tipo de sefial medidas(mm) | pictograma(mm) | observacion (m)
Sefial de obligacion | 200 %330 297 12.4
500 x 330 297 8.7

Sefial de

advertencia

142



Cddigo: PR-RU-SS0-001

PROCEDIMIENTO DE

CONTROL DEL RlESGQ | Fecha de Elaboracion: 10-11-2017
ia,-ma RUIDO EN PREPARACION = =
AR O e AS DE MATERIALES Fecha de ultima aprobacion:

Revisién: 00

Elaborado por: Carlos Durango Revisado por: Ing. Edisson Jordan I Aprobado por: Técnico de
S.S.0

Formacién a los trabajadores: Los trabajadores deberan recibir
capacitaciones sobre diversos temas relacionados con estos tipos de riesgo,
para lo cual se deberd cumplir con lo expuesto en el cronograma de
capacitaciones (ANEXO 9).

Informacion a los trabajadores: Se debe informar a los trabajadores sobre
los niveles de ruido que presenta su puesto de trabajo y las otras zonas de la
planta de produccion que presentan mayores niveles de exposicion, esto se
detallara en el mapa de ruido que se adjunta en el ANEXO 10, el mismo que
se ubicara en un lugar visible tanto para los trabajadores de la empresa como
para personas que vistan la misma.

Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que
prevengan o detecten dafios auditivos en el trabajador para de esta manera
evitar que la misma progrese con el transcurso de los afios, estas medidas se
detallan en el procedimiento de vigilancia de la salud que se encuentra expuesto

en anexos.

6.1.7 METODO
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6.1.9 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Formato de evaluacion del ruido.

e Formato de observacion del ruido en los puestos de trabajo.

e Procedimiento de seleccion, entrega, capacitacion y mantenimiento de
protectores auditivos.

e Cronograma de capacitaciones de ruido y vibraciones.

e Mapa de ruido

e Procedimiento de vigilancia a la salud.
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6.2.1 OBJETIVO

Establecer los parametros para la atenuacion del ruido en el puesto de estructura

considerando para ello medidas técnicas y/o de organizacion.
6.2.2 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el puesto de estructura si en la evaluacion previa

presenta una sobre exposicion al ruido.
6.2.3 REFERENCIAS

e Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 179
e INEN 215
e NTP 960, 638

6.2.4 DEFINICIONES

Contaminacién sonora: Ruido que perturba las condiciones normales del ambiente y

que puede producir efectos adversos sobre la salud.

Control del ruido: Adecuar el ruido a niveles aceptables permitidos por la legislacion

vigente.

Control de ruido en la fuente: Medidas que se adaptan a la maquina-herramienta que

produce ruido para hacerlos mas silenciosos.

Control en el medio: Adaptacion de obstaculos y barreras entre la fuente y el

individuo para que atenten el ruido.

Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del

trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
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6.2.5 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacién con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion del ruido en el presente puesto de trabajo, de acuerdo a la necesidad y

posibilidad econémica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de ruido ya sea en
la fuente, medio o receptor de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa en

coordinacion con el departamento de mantenimiento y produccion.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan ruido, llevando consigo el
registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de ruido en sus
puestos de trabajo, ademéas de utilizar correctamente los equipos de proteccién

personal que se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores por medio de
audiometrias, llevando un historial médico en el que se detalle todo lo referente a la

salud del trabajador en cuanto a la exposicion de ruido.
6.2.6 DESARROLLO

C) Evaluacion del ruido industrial

Realizada la medicion de los niveles de ruido presente en todos los puestos de trabajo
de la planta de produccion de las carrocerias, los datos obtenidos de la dosimetria se
deben colocar en el formato de evaluacion de ruido (ANEXO N° 7) y si el puesto de
trabajo supera los niveles permitidos por la legislacién ecuatoriana se aplicara el

procedimiento de control.
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d)

Plan de accién

Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y anélisis previo de la infraestructura,

instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean

enfocadas en la fuente, el medio o el receptor que permitan reducir el ruido y asi

cumplir con los niveles aceptables que propone la legislacion ecuatoriana,

considerando para ello la posibilidad econémica que disponga la organizacion.

Actuaciones en la fuente: Segun el andlisis previo realizado y registrado en el
formato de observacion del riesgo ruido en todos los puestos de trabajo (ANEXO
N° 8), se determina que la mayoria de las fuentes generadoras de ruido en este
puesto de trabajo son las maquinas y herramientas manuales energizadas o no

energizadas que se presentan a continuacion.

Tabla 76. Herramientas utilizadas en estructura

Herramientas que se utilizan en el puesto de trabajo

Dobladora de tubos, tronzadora, sierra manual, combo/martillo, soldadora,

taladro, pulidora eléctrica/neumatica, esmeril, lijadora.

A todas las herramientas mencionadas en la tabla 76 se ejecutara el procedimiento

de mantenimiento que se encuentra especificado en anexos.

Actuaciones en el medio: Los trabajadores de estructura necesitan estar
movilizandose constantemente por la planta de produccion por lo que no se puede
aislar un puesto de otro con paredes de hormigén o paneles modulares de
poliuretano los cuales absorben el ruido y por ende reduce la reflexion del mismo,

ademas necesitan estar en contacto directo con las fuentes emisoras de ruido por
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lo que el aislamiento de las maquinas - herramientas es practicamente imposible.
El puesto de trabajo no se puede aislar con paredes de los otros puestos de trabajo
ya que

Por todo lo anterior mencionado la actuacion en el medio no se tomara en cuenta
en el puesto de trabajo.

e Actuacion en el receptor: Dotar de protectores auditivos a todos los trabajadores
que desempefian sus actividades en este puesto de trabajo escogiendo de manera
correcta la marca y modelo del protector auditivo que presente mayor grado de
atenuacion, para ello se tendrd en cuenta lo descrito en el procedimiento de
seleccion, entrega, mantenimiento y capacitacion de proteccién auditiva
especificado en anexos. De acuerdo a los célculos realizados en base a las formulas
que el método H, M, L simplificado propone, se obtiene los siguientes valores que

se presenta en la tabla 77.

Tabla 77. Atenuacién en estructura

Ruido de fondo con el

Ruido de protector auditivo

i fondo
Puesto de trabajo I s

Lpaeq(A)max 3M-1270 Libus
Estructura 101.6 776 +4 79.6 +4

Como los valores se encuentran cercanos al limite permitido se recomienda emplear
ademas de los tapones, orejeras, permitiendo de esta manera atenuar el ruido hasta

niveles 6ptimos.
Medidas Organizativas

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa del

ruido en la empresa, a continuacion, se presentan diversas opciones.
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Limitar el tiempo de exposicion: El encargado de produccion realizard rotaciones
evidenciando la polivalencia de los 15 trabajadores de estructura, trasladandolos la
mitad de la jornada laboral por lo menos una vez a la semana a realizar actividades

en la parte de afuera de la planta de produccion o a su vez en los puestos de

acabados o forrado interior

Sefalizacion: Se procede a colocar la sefialética de advertencia de ruido y uso

obligatorio de equipo de proteccion requerido, la sefialética debera cumplir con los

estandares de disefio propuesto en la norma INEN- ISO 3864-1 2013.

SO OB

IGATORIO |

DE PRO

iPELIGRO!

D 0

RUIDO

Figura 43. Sefial de obligacion

dimensiones de las sefaléticas seran:

Tabla 78. Tamarfio de cartel de seguridad en estructura

Figura 44. Sefal de advertencia

Tomando en cuenta las dimensiones que posee el puesto de trabajo, las

Medidas Distancia de
Tipo de sefial medidas(mm) | pictograma(mm) | observacion (m)
Sefial de obligacion | 1000 % 650 594 24.8
Seiial ge | 1000 x650 594 175
advertencia
Formacion a los trabajadores: Los trabajadores deberan recibir

capacitaciones sobre diversos temas relacionados con estos tipos de riesgo,

para lo cual se deberd cumplir con lo expuesto en el cronograma de
capacitaciones (ANEXO 9).
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e Informacion a los trabajadores: Se debe informar a los trabajadores sobre
los niveles de ruido que presenta su puesto de trabajo y las otras zonas de la
planta de produccion que presentan mayores niveles de exposicion, esto se
detallara en el mapa de ruido que se adjunta en el ANEXO 10, el mismo que

se ubicara en un lugar visible tanto para los trabajadores de la empresa como

para personas que vistan la misma.

e Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que
prevengan o detecten dafios auditivos en el trabajador para de esta manera
evitar que la misma progrese con el transcurso de los afios, estas medidas se

detallan en el procedimiento de vigilancia de la salud que se encuentra expuesto

en anexos.

6.2.8 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Formato de evaluacion del ruido.

e Formato de observacidon del ruido en los puestos de trabajo.

e Procedimiento de seleccion, entrega, capacitacién y mantenimiento de

protectores auditivos.

e Cronograma de capacitaciones de ruido y vibraciones.

e Mapa de ruido

e Procedimiento de vigilancia a la salud.
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6.3.2 OBJETIVO

Establecer los parametros para la atenuacién del ruido en el puesto de forrado exterior

considerando para ello medidas técnicas y/o de organizacion.
6.3.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el puesto de forrado exterior si en la evaluacion previa

presenta una sobre exposicion al ruido.

6.3.4 REFERENCIAS

e Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 179
e INEN 215
e NTP 960, 638

6.3.5 DEFINICIONES

Contaminacion sonora: Ruido que perturba las condiciones normales del ambiente y

que puede producir efectos adversos sobre la salud.

Control del ruido: Adecuar el ruido a niveles aceptables permitidos por la legislacion

vigente.

Control de ruido en la fuente: Medidas que se adaptan a la maquina-herramienta que

produce ruido para hacerlos mas silenciosos.

Control en el medio: Adaptacion de obstaculos y barreras entre la fuente y el

individuo para que atenten el ruido.

Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del

trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
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6.3.6 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacion con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion del ruido en el presente puesto de trabajo, de acuerdo a la necesidad y

posibilidad econdmica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de ruido ya sea en
la fuente, medio o receptor de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa en

coordinacion con el departamento de mantenimiento y produccion.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan ruido, llevando consigo el

registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de ruido en sus
puestos de trabajo, ademéas de utilizar correctamente los equipos de proteccion

personal que se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores por medio de
audiometrias, llevando un historial médico en el que se detalle todo lo referente a la

salud del trabajador en cuanto a la exposicion de ruido.
6.3.7 DESARROLLO

e) Evaluacion del ruido industrial

Realizada la medicién de los niveles de ruido presente en todos los puestos de trabajo
de la planta de produccion de las carrocerias, los datos obtenidos de la dosimetria se
deben colocar en el formato de evaluacion de ruido (ANEXO N° 7) y si el puesto de
trabajo supera los niveles permitidos por la legislacién ecuatoriana se aplicara el

procedimiento de control.
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Plan de accién

Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y analisis previo de la infraestructura,

instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean

enfocadas en la fuente, el medio o el receptor que permitan reducir el ruido y asi

cumplir con los niveles aceptables que propone la legislacion ecuatoriana,

considerando para ello la posibilidad econdémica que disponga la organizacion.

Actuaciones en la fuente: Segun el andlisis previo realizado y registrado en el
formato de observacion del riesgo ruido en el puesto de forrado exterior (ANEXO
N° 8), se determina que la mayoria de las fuentes generadoras de ruido en este
puesto de trabajo son las maquinas y herramientas manuales energizadas o no

energizadas que se presentan a continuacion.

Tabla 79. Herramientas utilizadas en forrado exterior

Herramientas que se utilizan en el puesto de trabajo

Dobladora de tubos, tronzadora, sierra manual, combo/martillo, soldadora,
taladro, pulidora eléctrica/neumética, esmeril, remachadora neumatica,

templadora.

A todas las herramientas mencionadas en la tabla 79 se ejecutara el procedimiento

de mantenimiento que se encuentra especificado en anexos.

Actuaciones en el medio: Los trabajadores de forrado exterior necesitan estar
movilizandose constantemente por la planta de produccion por lo que no se puede
aislar un puesto de otro con paredes de hormigén o paneles modulares de
poliuretano los cuales absorben el ruido y por ende reduce la reflexion del mismo,

ademas necesitan estar en contacto directo con las fuentes emisoras de ruido por
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lo que el aislamiento de las maquinas - herramientas es practicamente imposible.
El puesto de trabajo no se puede aislar con paredes de los otros puestos de trabajo
ya que

Por todo lo anterior mencionado la actuacion en el medio no se tomara en cuenta
en el puesto de trabajo.
Actuacion en el receptor: Dotar de protectores auditivos a todos los trabajadores
que desempefian sus actividades en este puesto de trabajo escogiendo de manera
correcta la marca y modelo del protector auditivo que presente mayor grado de
atenuacion, para ello se tendra en cuenta lo descrito en el procedimiento de
seleccion, entrega, mantenimiento y capacitacion de proteccién auditiva
especificado en anexos. De acuerdo a los calculos realizados en base a las formulas
que el método H, M, L simplificado propone, se obtiene los siguientes valores que

se presenta en la tabla 80.

Tabla 80. Atenuacion en forrado exterior

Ruido de fondo con el

Ruido de protector auditivo

i fondo
Puesto de trabajo I s

Lpaeq(A)max 3M-1270 Libus
107.4 83.4+4 85.4+4 107.4

Como el valor de atenuacion supera los 85 dB, limite permitido, se recomienda

emplear ademas de los tapones, orejeras, permitiendo de esta manera atenuar el ruido

hasta niveles 6ptimos.

Medidas Organizativas

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa del

ruido en la empresa, a continuacion, se presentan diversas opciones.

Limitar el tiempo de exposicion: El encargado de produccion realizara rotaciones

evidenciando la polivalencia de los 13 trabajadores de forrado trasladandolos la
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mitad de la jornada laboral por lo menos una vez a la semana a realizar actividades
en la parte de afuera de la planta de produccion o a su vez en los puestos de
acabados o forrado interior o fibra de vidrio.

Sefalizacion: Se procede a colocar la sefialética de advertencia de ruido y uso
obligatorio de equipo de proteccidn requerido, la sefialética debera cumplir con los

estandares de disefio propuesto en la norma INEN- ISO 3864-1 2013.

JSO OBLIGATORIO |

e iPELIGRO!
UDITIVOS RUIDO
Figura 43. Sefial de obligacién Figura 44. Sefial de advertencia

Tomando en cuenta las dimensiones que posee el puesto de trabajo, las

dimensiones de las sefaléticas seran:

Tabla 81. Tamafio de cartel de seguridad en forrado exterior

Medidas Distancia de
Tipo de sefial | Medidas(mm) | pictograma(mm) | observacion (m)
Sefial de obligacion | 1000% 650 594 24.8
1000 x 650 594 17.5

Sefal de

advertencia

e Formacion a los trabajadores: Los trabajadores deberan recibir
capacitaciones sobre diversos temas relacionados con estos tipos de riesgo,
para lo cual se deberd cumplir con lo expuesto en el cronograma de
capacitaciones (ANEXO 9).

e Informacion a los trabajadores: Se debe informar a los trabajadores sobre

los niveles de ruido que presenta su puesto de trabajo y las otras zonas de la
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planta de produccién que presentan mayores niveles de exposicion, esto se
detallara en el mapa de ruido que se adjunta en el ANEXO 10, el mismo que

se ubicara en un lugar visible tanto para los trabajadores de la empresa como

para personas que vistan la misma.

e Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que
prevengan o detecten dafos auditivos en el trabajador para de esta manera
evitar que la misma progrese con el transcurso de los afios, estas medidas se

detallan en el procedimiento de vigilancia de la salud que se encuentra expuesto

€n anexos.

6.3.8 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Formato de evaluacion del ruido.

e Formato de observacion del ruido en los puestos de trabajo.

e Procedimiento de seleccidn, entrega, capacitacion y mantenimiento de

protectores auditivos.

e Cronograma de capacitaciones de ruido y vibraciones.

e Mapa de ruido

e Procedimiento de vigilancia a la salud.
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6.4.2 OBJETIVO

Establecer los parametros para la atenuacion del ruido en el puesto de forrado interior

considerando para ello medidas técnicas y/o de organizacion.
6.4.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el puesto de forrado interior si en la evaluacion previa

presenta una sobre exposicion al ruido.
6.4.4 REFERENCIAS

e Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 179
e [INEN 215
e NTP 960, 638

6.4.5 DEFINICIONES

Contaminacion sonora: Ruido que perturba las condiciones normales del ambiente y

que puede producir efectos adversos sobre la salud.

Control del ruido: Adecuar el ruido a niveles aceptables permitidos por la legislacion

vigente.

Control de ruido en la fuente: Medidas que se adaptan a la maquina-herramienta que

produce ruido para hacerlos mas silenciosos.

Control en el medio: Adaptacion de obstaculos y barreras entre la fuente y el

individuo para gque atenuen el ruido.

Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del
trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
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6.4.6 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacién con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion del ruido en el presente puesto de trabajo, de acuerdo a la necesidad y
posibilidad econémica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de ruido ya sea en
la fuente, medio o receptor de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa en

coordinacion con el departamento de mantenimiento y produccion.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan ruido, llevando consigo el

registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de ruido en sus
puestos de trabajo, ademéas de utilizar correctamente los equipos de proteccion

personal que se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores por medio de
audiometrias, llevando un historial médico en el que se detalle todo lo referente a la
salud del trabajador en cuanto a la exposicién de ruido.

6.4.7 DESARROLLO

9) Evaluacion del ruido industrial

Realizada la medicidon de los niveles de ruido presente en todos los puestos de trabajo
de la planta de produccion de las carrocerias, los datos obtenidos de la dosimetria se
deben colocar en el formato de evaluacion de ruido (ANEXO N° 7) y si el puesto de
trabajo supera los niveles permitidos por la legislacion ecuatoriana se aplicara el

procedimiento de control.

165




PROCEDIMIENTO DE | Cédigo: PR-RU-5S0-001

aFm a CO NTROI— DEI— R I ESGO | Fecha de Elaboracién: 10-11-2017
cARROCERIAS RUIDO EN FORRADO |
Fecha de dlti bacién:
INTERIOR echa de ultima aprobacion
Revision: 00
Elaborado por: Carlos Durango Revisado por: Ing. Edisson Jordan Aprobado por: Técnico de

S.5.0

h)

Plan de accién

Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y analisis previo de la infraestructura,

instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean

enfocadas en la fuente, el medio o el receptor que permitan reducir el ruido y asi

cumplir con los niveles aceptables que propone la legislacién ecuatoriana,

considerando para ello la posibilidad econémica que disponga la organizacion.

Actuaciones en la fuente: Segun el analisis previo realizado y registrado en el
formato de observacion del riesgo ruido en el puesto de forrado interior (ANEXO
N° 8), se determina que la mayoria de las fuentes generadoras de ruido en este
puesto de trabajo son las maquinas y herramientas manuales energizadas o no

energizadas que se presentan a continuacion.

Tabla 82. Herramientas utilizadas en forrado interior

Herramientas que se utilizan en el puesto de trabajo

Pulidora eléctrica/neumatica, taladro, remachadora neumatica, sierra manual,

soldadora, martillo/combo.

A todas las herramientas mencionadas en la tabla 82 se ejecutara el procedimiento

de mantenimiento que se encuentra especificado en anexos.

Actuaciones en el medio: Los trabajadores de forrado interior necesitan estar
movilizandose constantemente por la planta de produccion por lo que no se puede
aislar un puesto de otro con paredes de hormigén o paneles modulares de

poliuretano los cuales absorben el ruido y por ende reduce la reflexion del mismo,
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ademas necesitan estar en contacto directo con las fuentes emisoras de ruido por
lo que el aislamiento de las maquinas - herramientas es practicamente imposible.
Por todo lo anterior mencionado la actuacion en el medio no se tomara en cuenta
en el puesto de trabajo.

e Actuacion en el receptor: Dotar de protectores auditivos a todos los trabajadores
gue desempefian sus actividades en este puesto de trabajo escogiendo de manera
correcta la marca y modelo del protector auditivo que presente mayor grado de
atenuacion, para ello se tendrd en cuenta lo descrito en el procedimiento de
seleccién, entrega, mantenimiento y capacitacion de proteccion auditiva
especificado en anexos. De acuerdo a los célculos realizados en base a las formulas
que el método H, M, L simplificado propone, se obtiene los siguientes valores que
se presenta en la tabla 83.

Tabla 83. Atenuacién en forrado interior

Ruido de fondo con el

Ruido de protector auditivo

i fondo ,
Puesto de trabajo L' paeqaymaz
Lpaeq(A)max 3M-1270 Libus
Forrado interior 89.7 65.7+ 4 67.7+4

Como el valor de atenuacidn no supera los 85 dB, limite permitido, se recomienda

emplear o bien tapones u orejeras.
Medidas Organizativas

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa del

ruido en la empresa, a continuacion, se presentan diversas opciones.

e Limitar el tiempo de exposicion: En este puesto de trabajo no sera necesario
realizar rotaciones ya que sus niveles de exposicion no superan los permitidos por

la legislacion ecuatoriana, en este puesto de trabajo por el contrario se recibira
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trabajadores de puestos de preparacion de materiales, estructura, forrado exterior
y pintura.

e Sefalizacién: Se procede a colocar la sefialética de uso obligatorio de equipo de
proteccion requerido solo como medida preventiva ya que los niveles de ruido en
este puesto no superan los permitidos, la sefialética deberd cumplir con los

estandares de disefio propuesto en la norma INEN- ISO 3864-1 2013.

USO OBLIGATORIO |
DE PROTECTOR
UDITIVOS

Figura 4445. Sefal de obligacion

Tomando en cuenta las dimensiones que posee el puesto de trabajo, las

dimensiones de las sefaléticas seran:

Tabla 84. Tamafio de cartel de seguridad en forrado interior

Medidas Distancia de

Tipo de sefial medidas(mm) | pictograma(mm) | observacion (m)

Sefial de obligacion 340 x 230 210 8.8

e Formacion a los trabajadores: Los trabajadores deberan recibir
capacitaciones sobre diversos temas relacionados con estos tipos de riesgo,
para lo cual se deberd cumplir con lo expuesto en el cronograma de
capacitaciones (ANEXO 9).

e Informacion a los trabajadores: Se debe informar a los trabajadores sobre
los niveles de ruido que presenta su puesto de trabajo y las otras zonas de la
planta de produccion que presentan mayores niveles de exposicidn, esto se

detallara en el mapa de ruido que se adjunta en el ANEXO 10, el mismo que
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se ubicara en un lugar visible tanto para los trabajadores de la empresa como

para personas que vistan la misma.

e Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que

prevengan o detecten dafos auditivos en el trabajador para de esta manera

evitar que la misma progrese con el transcurso de los afios, estas medidas se

detallan en el procedimiento de vigilancia de la salud que se encuentra expuesto

en anexos.

6.4.8 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Formato de evaluacion del ruido.

e Formato de observacidon del ruido en los puestos de trabajo.

e Procedimiento de seleccidn, entrega, capacitacion y mantenimiento de

protectores auditivos.

e Cronograma de capacitaciones de ruido y vibraciones.

e Mapa de ruido

e Procedimiento de vigilancia a la salud.
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6.5.2 OBJETIVO

Establecer los parametros para la atenuacién del ruido en el puesto de preparacion de

pintura 1 considerando para ello medidas técnicas y/o de organizacion.
6.5.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el puesto de preparacion de pintura 1 si en la

evaluacion previa presenta una sobre exposicién al ruido.
6.5.4 REFERENCIAS

e Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 179
e [INEN 215
e NTP 960, 638

6.5.5 DEFINICIONES

Contaminacion sonora: Ruido que perturba las condiciones normales del ambiente y

que puede producir efectos adversos sobre la salud.

Control del ruido: Adecuar el ruido a niveles aceptables permitidos por la legislacion

vigente.

Control de ruido en la fuente: Medidas que se adaptan a la maquina-herramienta que

produce ruido para hacerlos mas silenciosos.

Control en el medio: Adaptacion de obstaculos y barreras entre la fuente y el

individuo para gque atenuen el ruido.

Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del

trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
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6.5.6 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacién con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion del ruido en el presente puesto de trabajo, de acuerdo a la necesidad y
posibilidad econémica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de ruido ya sea en
la fuente, medio o receptor de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa en

coordinacion con el departamento de mantenimiento y produccion.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan ruido, llevando consigo el

registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de ruido en sus
puestos de trabajo, ademéas de utilizar correctamente los equipos de proteccion

personal gue se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores por medio de
audiometrias, llevando un historial médico en el que se detalle todo lo referente a la
salud del trabajador en cuanto a la exposicién de ruido.

6.5.7 DESARROLLO

i) Evaluacion del ruido industrial

Realizada la medicidon de los niveles de ruido presente en todos los puestos de trabajo
de la planta de produccion de las carrocerias, los datos obtenidos de la dosimetria se
deben colocar en el formato de evaluacion de ruido (ANEXO N° 7) y si el puesto de
trabajo supera los niveles permitidos por la legislacion ecuatoriana se aplicara el

procedimiento de control.
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Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y analisis previo de la infraestructura,

instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean

enfocadas en la fuente, el medio o el receptor que permitan reducir el ruido y asi

cumplir con los niveles aceptables que propone la legislacién ecuatoriana,

considerando para ello la posibilidad econémica que disponga la organizacion.

Actuaciones en la fuente: Segun el analisis previo realizado y registrado en el
formato de observacién del riesgo ruido en preparacion de pintura 1 (ANEXO N°
8), se determina que la mayoria de las fuentes generadoras de ruido en este puesto
de trabajo son las maquinas y herramientas manuales energizadas o no energizadas

que se presentan a continuacion.

Tabla 85. Herramientas utilizadas en preparacion de pintura 1

Herramientas que se utilizan en el puesto de trabajo

Lijadora orbital neumatica, pulidora, sopletes, aire comprimido.

A todas las herramientas mencionadas en la tabla 85 se ejecutard el procedimiento

de mantenimiento que se encuentra especificado en anexos.

Actuaciones en el medio: Este puesto de trabajo si se encuentra aislado de los
puestos de preparacion de materiales, estructura y forrado exterior con paredes de
hormigon y paneles modulares de poliuretano los cuales absorben el ruido y por

ende permite que no se perciba el ruido de dichos puestos.
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Actuacion en el receptor: Dotar de protectores auditivos a todos los trabajadores
que desemperian sus actividades en este puesto de trabajo escogiendo de manera
correcta la marca y modelo del protector auditivo que presente mayor grado de
atenuacion, para ello se tendrd en cuenta lo descrito en el procedimiento de
seleccion, entrega, mantenimiento y capacitacion de proteccion auditiva
especificado en anexos. De acuerdo a los célculos realizados en base a las
férmulas que el método H, M, L simplificado propone, se obtiene los siguientes

valores gue se presenta en la tabla 86.

Tabla 86. Atenuacién en preparacion de pintura 1

Ruido de fondo con el

Ruido de protector auditivo

i fondo '
Puesto de trabajo L baeq(aymax

Lpaeq(A)max 3M-1270 Libus
Preparacion de pintura 98.2 742+4 76.2+4

Como el valor de atenuacién no supera los 85 dB, limite permitido, se recomienda

emplear o bien tapones o bien orejeras.

Medidas Organizativas

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa del

ruido en la empresa, a continuacion, se presentan diversas opciones.

Limitar el tiempo de exposicion: En este puesto de trabajo no se puede realizar
rotaciones debido a su polivalencia, en este caso se recomienda aumentar sus horas
de descanso de 10 a 30 minutos por lo menos una vez a la semana.

Sefalizacion: Se procede a colocar la sefialética de uso obligatorio de equipo de
proteccion requerido solo como medida preventiva ya que los niveles de ruido en
este puesto no superan los permitidos, la sefialética debera cumplir con los

estandares de disefio propuesto en la norma INEN- ISO 3864-1 2013.
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Tomando en cuenta las dimensiones que posee el puesto de trabajo, las

dimensiones de las sefaléticas seran:

Tabla 87. Tamafio de cartel de seguridad en preparacién de pintura 1

Medidas Distancia de

Tipo de sefial medidas(mm) | pictograma(mm) | observacion (m)

Sefial de obligacion | 3#0% 230 210 8.8

e Formacion a los trabajadores: Los trabajadores deberan recibir
capacitaciones sobre diversos temas relacionados con estos tipos de riesgo,
para lo cual se deberd cumplir con lo expuesto en el cronograma de
capacitaciones (ANEXO 9).

e Informacion a los trabajadores: Se debe informar a los trabajadores sobre
los niveles de ruido que presenta su puesto de trabajo y las otras zonas de la
planta de produccion que presentan mayores niveles de exposicién, esto se
detallara en el mapa de ruido que se adjunta en el ANEXO 10, el mismo que
se ubicara en un lugar visible tanto para los trabajadores de la empresa como
para personas que vistan la misma.

e Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que

prevengan o detecten dafios auditivos en el trabajador para de esta manera
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evitar que la misma progrese con el transcurso de los afios, estas medidas se
detallan en el procedimiento de vigilancia de la salud que se encuentra expuesto

€n anexos.

6.5.8 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Formato de evaluacion del ruido.

e Formato de observacion del ruido en los puestos de trabajo.

e Procedimiento de seleccion, entrega, capacitacion y mantenimiento de
protectores auditivos.

e Cronograma de capacitaciones de ruido y vibraciones.

e Mapa de ruido

e Procedimiento de vigilancia a la salud.
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6.6.2 OBJETIVO

Establecer los parametros para la atenuacién del ruido en el puesto de preparacion de

pintura - cabina considerando para ello medidas técnicas y/o de organizacion.
6.6.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el puesto de preparacion de pintura - cabina si en la

evaluacion previa presenta una sobre exposicién al ruido.
6.6.4 REFERENCIAS

e Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 179
e [INEN 215
e NTP 960, 638

6.6.5 DEFINICIONES

Contaminacion sonora: Ruido que perturba las condiciones normales del ambiente y

que puede producir efectos adversos sobre la salud.

Control del ruido: Adecuar el ruido a niveles aceptables permitidos por la legislacion

vigente.

Control de ruido en la fuente: Medidas que se adaptan a la maquina-herramienta que

produce ruido para hacerlos mas silenciosos.

Control en el medio: Adaptacion de obstaculos y barreras entre la fuente y el

individuo para gque atenuen el ruido.

Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del

trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
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6.6.6 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacién con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion del ruido en el presente puesto de trabajo, de acuerdo a la necesidad y
posibilidad econémica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de ruido ya sea en
la fuente, medio o receptor de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa en

coordinacion con el departamento de mantenimiento y produccion.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan ruido, llevando consigo el

registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de ruido en sus
puestos de trabajo, ademéas de utilizar correctamente los equipos de proteccion

personal gue se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores por medio de
audiometrias, llevando un historial médico en el que se detalle todo lo referente a la
salud del trabajador en cuanto a la exposicién de ruido.

6.6.7 DESARROLLO

k) Evaluacion del ruido industrial

Realizada la medicion de los niveles de ruido presente en este puesto de trabajo, los
datos obtenidos de la dosimetria se deben colocar en el formato de evaluacién de ruido
(ANEXO N° 7) y si el puesto de trabajo supera los niveles permitidos por la legislacion

ecuatoriana se aplicara el procedimiento de control.
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1)

Plan de accién

Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y analisis previo de la infraestructura,

instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean

enfocadas en la fuente, el medio o el receptor que permitan reducir el ruido y asi

cumplir con los niveles aceptables que propone la legislacién ecuatoriana,

considerando para ello la posibilidad econémica que disponga la organizacion.

Actuaciones en la fuente: Segun el analisis previo realizado y registrado en el
formato de observacion del riesgo ruido en el puesto de preparacion de pintura-
cabina (ANEXO N° 8), se determina que la mayoria de las fuentes generadoras de
ruido en este puesto de trabajo son las maquinas y herramientas manuales

energizadas 0 no energizadas que se presentan a continuacion.

Tabla 88. Herramientas utilizadas en preparacion de pintura -cabina

Herramientas que se utilizan en el puesto de trabajo

Lijadora neumatica/eléctrica, pulidora neumatica/eléctrica, manguera con aire

comprimido y sopletes.

A todas las herramientas mencionadas en la tabla 88 se ejecutara el procedimiento

de mantenimiento que se encuentra especificado en anexos.

Actuaciones en el medio: Este puesto de trabajo si se encuentra aislado de los
puestos de preparacion de materiales, estructura y forrado exterior ya que sus
labores se realizan en una cabina, pero debido a que necesitan estar en contacto

directo con sus herramientas no se puede aislar en el medio su propia fuente
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generadora de ruido. Aislar el ventilador de la con paneles modulares de

poliuretano y fibra de vidrio.

Actuacion en el receptor: Dotar de protectores auditivos a todos los trabajadores

que desemperian sus actividades en este puesto de trabajo escogiendo de manera

correcta la marca y modelo del protector auditivo que presente mayor grado de

atenuacion, para ello se tendra en cuenta lo descrito en el procedimiento de

seleccién, entrega, mantenimiento y capacitacion de proteccion auditiva

especificado en anexos. De acuerdo a los célculos realizados en base a las

férmulas que el método H, M, L simplificado propone, se obtiene los siguientes

valores que se presenta en la tabla 89.

Tabla 89. Atenuacién en preparacion de pintura - cabina

Ruido d Ruido de fondo con el
) dido de protector auditivo
Puesto de trabajo | fondo I
paeq(A)max
Lpaeq(A)max 3M-1270 Libus
110.9 86.9+4 889+4 110.9

Como el valor de atenuacién supera los 85 dB, limite permitido, se recomienda

emplear tapones y orejeras.

Medidas Organizativas

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa del

ruido en la empresa, a continuacion, se presentan diversas opciones.

e Limitar el tiempo de exposicion: En este puesto de trabajo no se puede realizar

rotaciones debido a su polivalencia, en este caso se recomienda aumentar sus horas

de descanso de 10 a 30 minutos por lo menos una vez a la semana.
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Sefalizacion: Se procede a colocar la sefialética de uso obligatorio de equipo de
proteccion requerido solo como medida preventiva ya que los niveles de ruido en
este puesto no superan los permitidos, la sefialética deberd cumplir con los
estandares de disefio propuesto en la norma INEN- ISO 3864-1 2013.

USO OBLIGATORIO iPELIGRO!

DE PROTECTOF
s RUIDO
Figura 43. Sefial de obligacién Figura 44. Sefial de advertencia

Tomando en cuenta las dimensiones que posee el puesto de trabajo, las

dimensiones de las sefaléticas seran:

Tabla 90. Tamafio de cartel de seguridad en preparacién de pintura-cabina

Medidas Distancia de

Tipo de sefial | Medidas(mm) | pictograma(mm) | observacion (m)

Sefial de obligacion | 320X 230 210 8.8

e Formacion a los trabajadores: Los trabajadores deberan recibir
capacitaciones sobre diversos temas relacionados con estos tipos de riesgo,
para lo cual se deberd cumplir con lo expuesto en el cronograma de
capacitaciones (ANEXO 9).

e Informacién a los trabajadores: Se debe informar a los trabajadores sobre
los niveles de ruido que presenta su puesto de trabajo y las otras zonas de la
planta de produccion que presentan mayores niveles de exposicion, esto se

detallara en el mapa de ruido que se adjunta en el ANEXO 10, el mismo que
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se ubicara en un lugar visible tanto para los trabajadores de la empresa como

para personas que vistan la misma.

e Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que

prevengan o detecten dafos auditivos en el trabajador para de esta manera

evitar que la misma progrese con el transcurso de los afios, estas medidas se

detallan en el procedimiento de vigilancia de la salud que se encuentra expuesto

en anexos.

6.6.8 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Formato de evaluacion del ruido.

e Formato de observacidon del ruido en los puestos de trabajo.

e Procedimiento de seleccidn, entrega, capacitacion y mantenimiento de

protectores auditivos.

e Cronograma de capacitaciones de ruido y vibraciones.

e Mapa de ruido

e Procedimiento de vigilancia a la salud.
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6.7.2 OBJETIVO

Establecer los pardmetros para la atenuacion del ruido en el puesto de acabados

considerando para ello medidas técnicas y/o de organizacion.
6.7.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el puesto de acabados si en la evaluacion previa

presenta una sobre exposicion al ruido.

6.7.4 REFERENCIAS

e Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 179
e INEN 215
e NTP 960, 638

6.7.5 DEFINICIONES

Contaminacion sonora: Ruido que perturba las condiciones normales del ambiente y

que puede producir efectos adversos sobre la salud.

Control del ruido: Adecuar el ruido a niveles aceptables permitidos por la legislacion

vigente.

Control de ruido en la fuente: Medidas que se adaptan a la maquina-herramienta que

produce ruido para hacerlos mas silenciosos.

Control en el medio: Adaptacion de obstaculos y barreras entre la fuente y el

individuo para que atenten el ruido.

Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del

trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
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6.7.6 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacion con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion del ruido en el presente puesto de trabajo, de acuerdo a la necesidad y

posibilidad econdémica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de ruido ya sea en
la fuente, medio o receptor de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa en

coordinacion con el departamento de mantenimiento y produccion.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan ruido, llevando consigo el
registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de ruido en sus
puestos de trabajo, ademéas de utilizar correctamente los equipos de proteccion

personal gue se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores por medio de
audiometrias, llevando un historial médico en el que se detalle todo lo referente a la

salud del trabajador en cuanto a la exposicion de ruido.
6.7.7 DESARROLLO

m) Evaluacion del ruido industrial

Realizada la medicion de los niveles de ruido presente en todos los puestos de trabajo
de la planta de produccion de las carrocerias, los datos obtenidos de la dosimetria se
deben colocar en el formato de evaluacion de ruido (ANEXO N° 7) y si el puesto de
trabajo supera los niveles permitidos por la legislacién ecuatoriana se aplicara el

procedimiento de control.
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Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y analisis previo de la infraestructura,

instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean

enfocadas en la fuente, el medio o el receptor que permitan reducir el ruido y asi

cumplir con los niveles aceptables que propone la legislacion ecuatoriana,

considerando para ello la posibilidad econdémica que disponga la organizacion.

Actuaciones en la fuente: Segun el andlisis previo realizado y registrado en el
formato de observacion del riesgo ruido en el puesto de acabados (ANEXO N° 8),
se determina que la mayoria de las fuentes generadoras de ruido en este puesto de
trabajo son las méquinas y herramientas manuales energizadas o no energizadas

gue se presentan a continuacion.

Tabla 91. Herramientas utilizadas en acabados

Herramientas que se utilizan en el puesto de trabajo

Pulidora eléctrica/neumatica, taladro, esmeril, remachadora neumatica, sierra

manual y circular, soldadora, martillo/combo, cortadora de madera.

A todas las herramientas mencionadas en la tabla 91 se ejecutara el procedimiento

de mantenimiento que se encuentra especificado en anexos.

Actuaciones en el medio: Los trabajadores de acabados necesitan estar
movilizandose constantemente por la planta de produccion por lo que no se puede
aislar un puesto de otro con paredes de hormigén o paneles modulares de

poliuretano los cuales absorben el ruido y por ende reduce la reflexion del mismo,
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ademas necesitan estar en contacto directo con las fuentes emisoras de ruido por
lo que el aislamiento de las maquinas - herramientas es practicamente imposible.
Por todo lo anterior mencionado la actuacion en el medio no se tomara en cuenta

en el puesto de trabajo.

Actuacion en el receptor: Dotar de protectores auditivos a todos los trabajadores
que desemperian sus actividades en este puesto de trabajo escogiendo de manera
correcta la marca y modelo del protector auditivo que presente mayor grado de
atenuacion, para ello se tendra en cuenta lo descrito en el procedimiento de
seleccién, entrega, mantenimiento y capacitacion de proteccion auditiva
especificado en anexos. De acuerdo a los célculos realizados en base a las
férmulas que el método H, M, L simplificado propone, se obtiene los siguientes

valores que se presenta en la tabla 92.

Tabla 92. Atenuacién en preparacion de acabados

Ruido de fondo con el

Ruido de protector auditivo

i fondo ,
Puesto de trabajo L' paeqaymaz
Lpaeq(A)max 3M-1270 Libus
Acabados 94.3 70.3+4 7234

Como el valor de atenuacion no supera los 85 dB, limite permitido, se recomienda

emplear tapones u orejeras.
Medidas Organizativas

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa del

ruido en la empresa, a continuacion, se presentan diversas opciones.

e Limitar el tiempo de exposicion: En este puesto de trabajo no es necesario

realizar rotaciones ya que sus trabajadores no estan sobre expuestos a ruido por el
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contrario en este puesto de trabajo se recibirdn a trabajadores de preparacion de

materiales, estructura y forrado exterior.

e Sefalizacién: Se procede a colocar solo la sefialética de uso obligatorio de equipo

de proteccion requerido ya que los niveles de ruido en este puesto no superan los

permitidos, la sefialética debera cumplir con los estandares de disefio propuesto en
la norma INEN- ISO 3864-1 2013.

SO OBLIGATORIO|

DE PRO :m-liﬂ
| U

Figura 43. Sefial de obligacion

Tomando en cuenta las dimensiones que posee el puesto de trabajo, las

dimensiones de las sefaléticas seran:

Tabla 93. Tamafio de cartel de seguridad en estructura

Tipo de sefial

Medidas

medidas(mm)

pictograma(mm)

Distancia de

observacion (m)

Sefial de obligacion

600 x 420 420

17.5

Formacion a

los trabajadores:

Los

trabajadores deberan

recibir

capacitaciones sobre diversos temas relacionados con estos tipos de riesgo,

para lo cual se deberd cumplir con lo expuesto en el cronograma de
capacitaciones (ANEXO 9).

Informacion a los trabajadores: Se debe informar a los trabajadores sobre

los niveles de ruido que presenta su puesto de trabajo y las otras zonas de la
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planta de produccion que presentan mayores niveles de exposicion, esto se

detallara en el mapa de ruido que se adjunta en el ANEXO 10, el mismo que

se ubicara en un lugar visible tanto para los trabajadores de la empresa como

para personas que vistan la misma.

e Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que
prevengan o detecten dafos auditivos en el trabajador para de esta manera
evitar que la misma progrese con el transcurso de los afios, estas medidas se

detallan en el procedimiento de vigilancia de la salud que se encuentra expuesto

€n anexos.

6.6.8 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Formato de evaluacion del ruido.

e Formato de observacidon del ruido en los puestos de trabajo.

e Procedimiento de seleccion, entrega, capacitacion y mantenimiento de

protectores auditivos.
e Cronograma de capacitaciones de ruido y vibraciones.
e Mapa de ruido

e Procedimiento de vigilancia a la salud.

193




6.8. PROCEDIMIENTO DE
MANTENIMIENTO

(ANEXO RUIDO)

194



6.8 INDICE DE CONTENIDO

CONTENIDO PAGINA
6.8.1 INDICE DE CONTENIDO........cccvvvuuueeeeeerrrrnnneeeeeesrennnneeeens 195
6.8.2 OBJETIVO......uuceieiieeieeeeeeeeeeeeeeesssnnnnnnneseeaeeeeeessssssssnnnn, 196
6.8.3 ALCANCE......cuuuueeeeeeeeeeeeeeeeeereeeressnnnnnnneasaseeeseesssessssen, 196
6.8.4 DEFINICIONES.......cccevvvvvrrennnnnnieeeeeeeeeeeeeesessessssssnnnnnnnns 196
6.8.5 RESPONSABILIDAD.........ccceeeiieeeeeeeeeeererennnnnnnnneeeaaeeeeeans 196
6.8.6 DESARROLLO.........ccceevvererrrrnnnnnnnnieeeeeeeeeeeesseseesessssnnnns 196
6.8.7 METODO......cccevuueeeeeerrrenneeeeeerrrsnneeeeeessssnneeeesssssssnnneees 197
B.8.8 ANEXOS ..evvuuuununiieaeeeeeeeeeeeeeeeresessssnnnnnnsssessssseseesesssssesens 198

195



Cddigo: PR-MT-SSO-001 I
PROCEDI M I ENTO DE Fecha de Elaboracion: 10-11- I

MANTENIEMIENTO

— [l g K— |

CARROCERIAS | Fecha de ultima aprobacién:

Revision: 00

Elaborado por: Carlos Durango Revisado por: Ing. Edisson Jordan I Aprobado por: Técnico
de S.S.0
B ———————————————————————————

6.8.2 OBJETIVO

Establecer los parametros para la ejecucion del mantenimiento preventivo y correctivo
en maquinas y herramientas a través de registros e inspecciones, garantizando su

correcto funcionamiento y previniendo la exposicién a ruido.
6.8.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en todos los puestos de trabajo que impliquen el manejo

maquinas-herramientas.

6.8.4 DEFINICIONES
Mantenimiento: EI mantenimiento es, basicamente prevencion del deterioro de los
equipos y sus componentes. EI mantenimiento llevado a cabo por el personal

encargado, puede y debe contribuir significantemente a la eficacia del equipo.
Mantenimiento Correctivo: Es aquel que se realiza cuando el equipo se averia, con

el fin de devolverlo a sus condiciones normales de trabajo.

Mantenimiento Preventivo: Tareas de revision de los elementos del equipo con el fin
de detectar a tiempo posibles fallos, ademas de labores de engrase, ajustes, limpieza,

etc.

6.8.5 RESPONSABILIDADES

Jefe de mantenimiento: Realizacion y cumplimiento del plan anual de
mantenimiento, plan mensual de mantenimiento y plan de verificacion y calibracion

de quipos de medicion.

Jefe de logistica e inventario: Verifica la existencia de repuestos para el arreglo. En

caso de no existir se realiza una lista de requerimientos de repuestos.
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6.8.6 DESARROLLO

Cuando el jefe de mantenimiento o los operarios de la empresa detecten
fallos o problemas en los equipos 0 maquinas, se procede a gestionar su
reparacion segun la orden de trabajo de mantenimiento (ANEXO 11).

En el caso de aplicar el mantenimiento preventivo, se debe determinar
previamente un plan de mantenimiento ya sea anual o mensual (ANEXO
12).

Una vez realizada la inspeccion del mantenimiento que se registra en el
formato de reporte de inspeccién y reparacion de maquinas/herramientas
(ANEXO 13) se solicitara al personal de bodega la entrega de los repuestos
para su reparacion, en caso de no existir se pedira al jefe de logistica e
inventario que realice una lista de requerimientos para su adquisicion.

Se realiza la reparacion o mantenimiento de las maquinas y herramientas y
se registra en el formato que se adjunta en el ANEXO 13.

Ejecutado el mantenimiento se realiza un informe siguiendo el formato de
informe de mantenimiento (ANEXO 14).

Finalmente se debe entregar la maquina — herramienta al trabajador para

que continde con sus actividades.

No conformidades del proceso

El incumplimiento o retraso en la ejecucion del Plan de mantenimiento supondra

una sancién y por ende una no conformidad en el Sistema de Gestion de Calidad,

por lo tanto se debera investigar los motivos de dicho retraso y en base a esto

establecer medidas correctoras.

6.8.7 METODO
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6.8.8 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Orden de Mantenimiento
e Plan anual de Mantenimiento.
e Reporte de inspeccion y reparacion de maquinas

e Informa técnico de Mantenimiento
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6.9.2 OBJETIVO

Proporcionar las medidas necesarias para la atenuacion del ruido, mediante la

seleccion y uso de protectores auditivos en los puestos de trabajo de Varma S. A.
permitiendo que los trabajadores se desenvuelvan en un ambiente seguro.

6.9.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todos los puestos de trabajo de Varma S. A. descritos
como criticos, asi como a visitantes que ingresen al area de produccion.

6.9.4 DEFINICIONES

Atenuacion: Es la reduccion del ruido mediante la utilizacion de protectores auditivos.
EPP: Equipo de proteccion personal

Tapones auditivos: Prenda que se emplea en el ambiente laboral para proteccion del

ruido el cual se inserta en el canal auditivo externo.

Orejeras: Objeto cuyo disefio cubre las orejas y por ende protege al oido del ruido.

6.9.5 RESPONSABLES

Personal de adquisiciones: Aprobar la adquisicion de EPP (tapones y orejeras) que
le técnico de seguridad crea pertinente de acuerdo a las necesidades que se presente en

la organizacion.

Técnico de S.S.O: Verificar las necesidades de EPP en los puestos de trabajo para
solicitar su compra teniendo en cuenta las necesidades econdmicas de la empresa y
mediante la correcta seleccién del mismo, ademas de dar seguimiento del correcto uso
de los protectores auditivos y realizar capacitaciones a los trabajadores en base al
cronograma establecido.

Trabajadores: Solicitar la dotacion de protectores auditivos ya sea por el deterioro o
eventualidades presentadas por el uso del mismo, utilizarlos de manera correcta y

mantenerlos de acuerdo a las instrucciones impartidas por el técnico de seguridad.
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6.9.6 DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO

a) Seleccion de protectores auditivos

En base a las mediciones realizadas con el dosimetro y sonémetro en los puestos de
trabajo se utilizara los resultados del ruido en la banda (A), los cuales se restaran del
nivel de reduccidn de ruido (NRR) dato que viene especificado en el protector auditivo,
para de esta manera obtener el valor el nivel de presion sonora efectivo ponderado “A”
con el protector auditivo, es decir se aplica la ecuacion que propone la INSHT que se

muestra a continuacion:

L,Aeq = LAeq -M
Dénde:

L’ 4.q = Nivel de presion sonora efectivo ponderado “A” en el oido con el protector

auditivo colocado.
L4eq = Nivel de presion sonora efectivo ponderado “A” en el lugar o puesto de trabajo.

Este calculo se debe registrar en el formato de seleccion del equipo de proteccion auditiva
(ANEXO 15) en todos los puestos de trabajo del area de produccidn, para determinar si
mediante la atenuacion del protector auditivo se reduce el ruido hasta niveles
permitidos, caso contrario se procedera a realizar el calculo nuevamente, pero con otro

tipo de protector auditivo siguiendo el mismo procedimiento.
b) Entrega de protectores auditivos

El técnico de seguridad entregara los protectores auditivos tomando en cuenta las

siguientes consideraciones.

Personal nuevo: El técnico de seguridad antes que el trabajador comience a

desempefiar sus actividades debera tomar en cuenta lo siguiente:
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Analizar el requerimiento de protector auditivo en el puesto de trabajo en el
que se va a desempefiar el trabajador.
Capacitar sobre el uso correcto del protector auditivo, ademas de pautas para

su mantenimiento, recambio y otros aspectos que se consideren necesarios.
Entregar el/los protectores/es auditivo/s mediante el registro de entrega de
equipos de proteccion personal (ANEXO 16) en el que conste la firma y fecha

en la que el trabajador recibid el protector auditivo.

Personal antiguo: El técnico de seguridad y Salud Ocupacional aprobara el recambio

de los EPP bajo las siguientes condiciones:

Si el equipo de proteccién cumple con su vida Util, estd en mal estado o el
trabajador percibe que dicho equipo ya no cumple con su funcion
correctamente por alguin deterioro se solicitara el recambio del mismo.

Si el equipo es reutilizable se revisara el estado de desgaste por uso para
entregarlo nuevamente caso contrario se realizara la entrega de un equipo
nuevo que se registrara en el formato de entrega de equipos de proteccién
personal (ANEXO 16).

Los EPP desechables se cambiaran cada vez que el trabajador lo solicite,
revisando si el mismo presenta el desgaste necesario.

El trabajador debera devolver el equipo usado antes de solicitar el recambio del
mismo, si no lo hace se informara a Recursos Humanos para que tomen las

acciones correspondientes.

Politicas

Los equipos de proteccion personal se otorgaran luego de verificar que las

otras instancias de control de ruido no lo reduzcan, aislen o eliminen.
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e Los equipos de proteccion personal se entregaran a todos los trabajadores de

la empresa de acuerdo a su necesidad sin cobro alguno, solo en caso de pérdida
0 deterioro por uso indebido se descontara el valor del equipo entregado.

e Es responsabilidad de los trabajadores utilizar y mantener el equipo de
proteccion personal correctamente mediante la limpieza, conservacion y
ubicacién del mismo en un lugar apropiado después de su utilizacion.

e Los EPP son como su nombre lo indica personales por lo tanto no se deberan
prestar a otras personas ni tampoco intercambiarlas.

e Las areas en al que el uso del equipo de proteccion personal sea obligatorio
debera estar debidamente sefializadas.

e Es responsabilidad del técnico de seguridad y Salud Ocupacional solicitar la
adquisicion y entrega de los equipos de proteccion personal, ademas de dar
seguimiento del correcto uso de los protectores auditivos mediante el formato
que se adjunta en el Anexo 17, asi como realizar capacitaciones a los
trabajadores

e Los EPP adquiridos deberdn cumplir con estandares de calidad, ser comodos,
ajustable y que no impida el desempefio normal de los trabajadores.

e El técnico de seguridad debe contar con la ficha técnica del equipo entregado
al trabajador el cual se registrara en el formato que se adjunta en el ANEXO
18.

d) Capacitacion

Informar y entrenar a los trabajadores sobre el alcance y detalles que presenta el uso
de EPP en la prevencién de enfermedades profesionales por el riesgo ruido,
exponiendo los conocimientos necesarios por parte del técnico de seguridad de la

empresa o entidades especializadas en el campo.
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Dicha capacitacion debera tratar como minimo temas sobre: el uso, manejo y cuidado

de los EPP vy se realizaran siguiendo el cronograma establecido.

Los trabajadores deberan registrar su asistencia a la capacitacion impartida en el
formato que se adjunta en el ANEXO 19 y posteriormente deberan rendir una prueba
para verificar los conocimientos adquiridos, la misma que sera archivada por el técnico

de seguridad.

6.9.7 METODO
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6.9.8 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Formato de seleccion de protector auditivo. Formato de entrega de EPP.

e Formato de seguimiento a los trabajadores en el uso de EPP.
e Formato de asistencia a capacitaciones.
e Formato de ficha técnica del protector auditivo.

e Cronograma de capacitaciones.
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6.10.2 OBJETIVO

Establecer las pautas y metodologia necesaria para mejorar la vigilancia de la salud de

los trabajadores expuestos al ruido, mediante la aplicacion de exdmenes médicos:
antes, durante y al término de la relacion laboral que contribuyan a la deteccion y
prevencion de dafios auditivos evitando su progresion.

6.10.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplicard todos los trabajadores de la empresa Varma S. A
cualquiera que sea su puesto de trabajo.

6.10.4 REFERENCIAS

Decreto Ejecutivo 2393, Art 11, literal 6

NTP 085, 193 del INSHT
6.10.5 DEFINICIONES

Trauma acustico: Lesién en el oido interno a causa de la exposicidn a uno o varios
ruidos ya sea una solo vas si los decibeles son altos o por un periodo prolongado de
tiempo cuando se expone a decibelios mas bajos.

Hipoacusia inducida por ruido: Dafio en el oido interno el cual provoca la
disminucion auditiva debido a la exposiciéon a niveles peligrosos de ruido durante
periodos largos de tiempo.

Audiometria: Prueba que permite determinar el estado actual de audicion de una o
varias personas.

Cambio umbral auditivo temporal: Descenso en umbrales auditivos con exposicién
reciente a ruido el cual retorna a umbrales de base después de horas o dias.

Cambio umbral auditivo permanente: Descenso en umbrales auditivos con

exposicion a ruido ocupacional el cual no retorna a umbrales base.
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6.10.6 RESPONSABLES

Gerente general: Apoyar y aprobar las medidas y pautas encaminadas a la vigilancia

de la salud.

Técnico de Seguridad y Salud Ocupacional: Hacer cumplir el procedimiento,
gestionando en conjunto con el medico ocupacional los recursos necesarios para la
vigilancia de la salud de los trabajadores, ademéas deberd llevar una lista de los
trabajadores sobre expuestos al ruido, asi como revisar y aprobar la planificacion
prevista para cada afio.

Medico ocupacional: Cumplir con el procedimiento, coordinando y ejecutando las
audiometrias de inicio, seguimiento y finalizacion segun sea el caso, y cuyos resultados
se anotaran en el historial médico de cada trabajador.

Trabajadores: Participar en las audiometrias previstas por el T.S.0. y proporcionar

informacion veridica al médico ocupacional para su registro en el historial médico.
6.10.7 DESARROLLO

a) Trabajadores expuestos al ruido

El Técnico de seguridad y Salud Ocupacional con la evaluacion previa debe determinar
que trabajadores se encuentran en puestos de trabajo que presentan niveles de ruido
superiores a los permisibles, para dar prioridad a ellos en los exdmenes audiométricos,
sin embargo, hay que tener en cuenta que dicho examen se realizara a todo el personal
de la empresa en el transcurso de su permanencia en la empresa.

b) Examenes de salud

El Medico Ocupacional ya sea de planta o externo realizard los correspondientes
examenes de salud considerando las diferentes clases de evaluaciones segln sea el
caso.

Pre-empleo

Se realiza al trabajador antes del ingreso al puesto de trabajo asignado por su reciente

incorporacion.

212



PROCEDI M I ENTO DE Caddigo: PR-PV-S50-001
VIGILANCIA DE LA SALUD
DE LOS TRABAJADORES

Fecha de Elaboracion: 10-11-2017

aFm a EXPUESTOS A RUIDO Fecha de Gltima aprobacién:
CARROCERIAS Revisién: 00
Elaborado por: Carlos Durango Revisado por: Ing. Edisson Jordan Aprobado por: Técnico de
S.S.0

El examen medico se realizara en el transcurso de los 10 primeros dias habiles tras el

ingreso del trabajador.

e Audiometria base: Se determina los umbrales de audicion aéreos mediante un
audiograma base con un plazo de 6 meses a partir de la primera exposicion de
ruido en la empresa, el cual se comparara con audiogramas posteriores.

Para realizarse dicho examen el trabajador debera tener un reposo de minimo 12
horas antes de la exposicion al ruido y cuyos resultados se registraran en el
formato de ficha audiol6gica (ANEXO 20).
Periddica
Se realiza con el propdsito de monitorear al trabajador expuesto a factores de riesgo y
encontrar posibles alteraciones en la salud del trabajador, dichas evaluaciones las
llevard a cabo el medico ocupacional teniendo en cuenta el estado de salud que
presenta el trabajador y el tipo, magnitud y frecuencia de exposicion a cada factor de
riesgo, por lo menos una vez al afio. Para realizarse los chequeos y examenes
correspondientes el trabajador recibird un turno de acuerdo a la disponibilidad del
mismo.
e Audiometria de campo
Determina los umbrales de audicion cuyos resultados se comparan con el
audiograma base o con la audiometria anterior de campo, estando estos alterados
si en dicha comparacion presenta una variaciéon de 15 dB en el rango de
frecuencias de 1000 Hz a 6000 Hz.
e Audiometria de confirmacion
Se debe confirmar los resultados de audiogramas alterados, para lo cual dentro de
30 dias se realiza nuevamente una audiometria, pero en este caso completa (aérea
y 0sea) el cual consta de:

Prueba de diapasones (Rinne y Weber), ademas de pruebas complementarias.
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Post ocupacional: Una vez consumado el cese laboral RR.HH. enviara al trabajador

para que se realice los exdmenes respecto a su estado y condicion de salud en sus dias
previos, el mismo que se realiza hasta dos meses después de que el trabajador este a
fuera de su cargo.

e Los examenes se realizan mediante técnica audiométrica

Por cambio de puesto: Cada vez que el trabajador cambie de puesto de trabajo en el
que se detecte la exposicion a mayores o nuevos factores de riesgo se realizara los
chequeos y examenes correspondientes

Reincorporacion: Evaluaciones de salud que se realiza a los trabajadores que
reanuden sus actividades en la empresa posterior a una incapacidad temporal
prolongada o que se reintegren por ausencia de 15 dias motivo de sus de sus vacaciones
anuales.

c) Historia medica

Cada trabajador debera tener su historia médica en la que se sefiale todo lo referente
del trabajador en cuanto a la exposicion actual y previa al ruido en el &mbito laboral
y/o extralaboral, la misma que se registrara en el formato que se adjunta en el ANEXO
21 y se archivara en un lugar adecuado para su posterior manipulacion por personal
calificado para de esta manera dar seguimiento a la salud de los trabajadores.

d) Clasificacion de audiometrias
Propuesta de clasificacion de audiometrias segun KLOCKHOFF.

Tipo 1. Normal: Cuando el umbral de audicion en ninguna de las frecuencias es <=25

dB se considera una grafica normal.

Tipo Il. Trauma acustico inicial: Cuando el escotoma (trauma acustico) es <=55 dB

en las frecuencias de 4000 Hz y 6000 Hz, sin afectacion del area conversacional.

Tipo I11. Trauma acustico avanzado: Cuando el escotoma (trauma acustico) supera
los 55 dB en las frecuencias de 4000 Hz y 6000 Hz, sin afectacién del area

conversacional.
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Tipo IV. Hipoacusia por ruido leve: Cuando algunas de las frecuencias

conversacionales no estan afectadas.

Tipo V. Hipoacusia por ruido moderada: Todas las frecuencias conversacionales se

encuentran afectadas, pero ninguna de ellas supera los 55 dB.

Tipo VI. Hipoacusia por ruido avanzada: Todas las frecuencias conversacionales

estan afectadas y como minimo una de ellas supera los 55 dB.
e) Frecuencia de ejecucion del examen audiométrico.

Tabla 94. Periodicidad de audiometrias [35].

Ruido(LaqdA) Frecuencia
(70 < 80) dB Ingreso y salida

(80 < 82) dB Cada 5 afios

(82<95)dB  |Anual
>=100 dB Semestralmente

f) Evaluacion Audiomeétrica
Consideraciones antes de realizarse el examen

e El trabajador antes de someterse al examen tendrd que permanecer en reposo
de 14 — 16 horas especialmente en la audiometria de base, ademés debera usar
protector auditivo en la jornada anterior al examen.

e El trabajador no debera presentar afecciones como gripes, resfriados u otras
afecciones auditivas, caso contrario el examen se suspende hasta que el mismo
presente sintomas de salud estables.

e Antes de realizarse el examen es recomendable que el trabajador permanezca
15 minutos en una sala libre de ruidos.

e No presentarse al examen con cabello suelto (en el caso de que tengan pelo
largo), aros, aretes o lentes, esto para una adecuada adaptacion de los

auriculares.
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e Siel trabajador estuvo en un lugar con cambios bruscos de presion atmosférica

16 horas antes se suspende el examen.
e A cada trabajador antes de la realizacion de la audiometria se recogera los

respectivos datos para su constancia en la historia médica ocupacional.

Paso para realizar el examen de audicion

1.- Otoscopia. - Mediante el otoscopio de luz o espejo frontal se verifica que el
trabajador no presente patologias en los conductos del oido como: tapdn de cerumen
o inflamacidn, de ser el caso el examen se suspende hasta que de dichas patologias se
curen, para lo cual el medico ocupacional debera enviar al trabajador a un especialista

parar su tratamiento.

2.- Diapasones. - Determinar un diagnostico previo de los oidos mediante el uso de
diapasones de 250, 500 y 1000 Hz empleando las pruebas de Rinne y Weber.

3.- Audiometria. - Tomando en cuenta los pasos anteriores se procede a dar las

respectivas indicaciones previas y durante el examen.
Indicaciones previas

e Una vez colocados los audifonos el trabajador no deberd manipula el
mismo hasta que la prueba culmine.

e Se emitird un sonido de prueba para que el evaluado se familiarice con las
caracteristicas de los sonidos.

e Informar al trabajador que escuchara diferentes sonidos muy tenues en
ambos oidos, ya sea el izquierdo o derecho dependiendo el orden en que se
evallen, el mismo que debera manifestar si los escucha o no.

e Dependiendo el tipo de equipo empleado para el examen el trabajador a
medida que se exponga a los sonidos demostrard mediante una sefial ya sea
estd levantando el brazo o aplastando el boton de respuesta (si el equipo

tiene) si los percibe o0 no.
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Recomendar al trabajador que evite movimientos bruscos durante la

prueba.
Consultar al trabajador si presenta alguna duda respecto al examen a
realizarse y las indicaciones impartidas, de ser el caso informar

nuevamente.

Durante el examen

Se evaluara el oido que en la historia médica y la prueba de diapasones se
determine como subjetivamente mejor.

Se aplica el método ascendente para la obtencion de los umbrales aéreos y
0seos, el cual comenzara en un nivel infra umbral e ira ascendiendo de 5
en 5 dB, hasta que el trabajador evaluado indique oir el sonido de las 5
veces presentes en el mismo nivel.

Se aplica el método descendente el cual comienza en un nivel supra umbral
y va descendiendo de 5 en 5 dB, hasta que el trabajador manifieste oir 3 de
las 5 veces el sonido presentado en el mismo nivel.

También de ser el caso se aplica el método mixto el cual parte de un nivel
supra umbral y comienza a descender de 10 en 10 dB hasta que el trabajador
manifiesta no percibir el sonido expuesto, a partir de ahi comienza a
ascender de 5 en 5 dB hasta que el trabajador manifiesta percibir y
finalmente se desciende de 10 en 10 dB hasta que la persona manifieste
percibir el sonido 3 de las 5 veces expuestas en el mismo nivel.

Se determinara para cada frecuencia y oido los umbrales auditivos siendo
estas: 125, 250, 500, 1000, 2000, 4000, 6000 y 8000 Hz para la via aérea y
250, 500, 1000, 2000, 4000 para la via Gsea.
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218




PROCEDIMIENTO DE Cédigo: PR-PV-SS0-001
VIGILANCIA DE LA SALUD
DE LOS TRABAJADORES

EXPUESTOS A RU | DO Fecha de ultima aprobacion:

Revision: 00

Elaborado por: Carlos Durango Revisado por: Ing. Edisson Jordan Aprobado por: Técnico de
I S.S.0

Fecha de Elaboracién: 10-11-2017

csrma

CARROCERIAS

6.10.8 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Formato de Ficha de audiometrias. RG-FA-001

e Formato de historia médica ocupacional. RG-OPT-001
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6.11.2 OBJETIVO

Establecer los pardmetros para la reduccién de las vibraciones mano - brazo en el
puesto de preparacion de materiales cuyas actividades sobrepasen los valores de accion
o limites por la utilizacién de maquinas — herramientas considerando para ello medidas

técnicas y/o de organizacion.

6.11.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el puesto de preparacion de materiales.
6.11.4 REFERENCIAS

e Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 181
e INSHT(Medidas de control), NTP 839
e UNE EN ISO 5349-2

e Instrumento Andino de Seguridad y Salud, Decision 584

6.11.5 DEFINICIONES

Aceleracion de las vibraciones: La aceleracién que produce una maquina esta
relacionada directamente con la vibracion, cuanto mayor sea la aceleracion de una

vibracion, mayor efecto contrario a la salud o al confort tendra.

Aislamiento de las vibraciones: Adoptar elementos con el propésito de que limiten

la trasmision de las vibraciones producidas.

Reduccion de las vibraciones: Disminuir la intensidad de las vibraciones en las

superficies o elementos que produzcan dicho riesgo.

Reduccion de la aceleracion en el foco: Medidas que se adaptan al foco generador

de las vibraciones para reducir su intensidad.

Reduccidn de la aceleracion en el medio: Conjunto de medidas y adaptaciones que

se aplica entre la fuente y el individuo para que reduzcan la aceleracion.
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Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del

trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
6.11.6 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacion con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion de las vibraciones en la planta de produccion, de acuerdo a la necesidad y

posibilidad econdmica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de vibraciones ya
sea en el foco generador, en el medio, receptor o mediante la adopcién de medidas
organizativas de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa, en coordinacion

con el departamento de mantenimiento y produccion.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan vibraciones, llevando

consigo el registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de vibraciones en
sus puestos de trabajo, ademas de utilizar correctamente los equipos de proteccion
personal que se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores, llevando un historial
médico en el que se detalle todo lo referente a la salud del trabajador en cuanto a dafios

en su salud por la exposicion a vibraciones.
6.11.7 DESARROLLO

a) Evaluacion de las vibraciones mano-brazo.

Realizada la medicion de los niveles de vibraciones mano —brazo mediante el
vibrometro en las actividades del puesto de preparacion de materiales, los datos
obtenidos se evaltan comparandoles con los valores de accién y limites que propone

la NTP 839 y si superen dichos valores se aplicara el procedimiento de control.
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b) Plan de accion

Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y analisis previo de la infraestructura,
instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean
enfocadas en el foco, el medio o el receptor, que permitan reducir la aceleracion de las
vibraciones y asi cumplir con los niveles aceptables, considerando para ello la

posibilidad econdémica que disponga la organizacion.

e Reduccién de la aceleracion en el foco:
Segun el analisis previo se determina que la fuente generadora de vibraciones
mano-brazo en este puesto de trabajo es la que se produce por el uso de la
tronzadora, ya que por la naturaleza misma de funcionamiento y el tipo de
actividad que se desempefia tienden a generar este tipo de riesgo.
Al momento de la evaluacion en este puesto de trabajo no se presenta valores que
superen los limites permisibles, por tal razon no es necesaria la adquisicion de una
nueva herramienta.
e Reduccién de la aceleracion en el medio: Tener la tronzadora en Optimas
condiciones contribuyen en gran medida a la reduccion de vibraciones, por tal
razén se deberé ejecutar el plan de mantenimiento.

e Reduccidn de la aceleracion en el trabajador:

Debido a que los valores de aceleracion no superan los limites permitidos no se

utilizaran guantes o envolturas antivibratorias.
Medidas Organizativas

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa de

las vibraciones en la empresa, a continuacidn, se presentan diversas opciones.

e Formacion a los trabajadores: Como medida de prevencion, los trabajadores

deberan recibir capacitaciones sobre diversos temas relacionado con este tipo
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de riesgo, en el que se instruya por ejemplo la forma correcta de utilizar la

empufadura de las herramientas, que debe ser con la menor fuerza que permita

ejecutar el trabajo, para lo cual se deberd cumplir con el cronograma de
capacitaciones (ANEXO 9),

e Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que

prevengan o detecten dafios en el trabajador, de ser el caso el medico de la

empresa debera iniciar un sistema de vigilancia epidemioldgica cuando el valor

de vibracién en la poblacidn expuesta sea igual o0 mayor a los valores limites

permisibles, asi mismo debe iniciarse una valoracion clinica de los aspirantes

a cargos expuestos a vibraciones.

6.11.8 METODO
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SI
TECNICO Realiza el mantenimiento preventivo y
correctivo a las maquinas — herramientas
DE a
MANTENIMIENTO
Informa  sobre las maquinas - VY
TRABAJADORES herramientas gue generan vibraciones en Usar correctamente los guantes 'y
su puesto de trabajo. envolturas de manijas antivibratorias.
MEDICO
Realiza chequeos a los trabajadores y
OCUPACIONAL mantiene un historial médico.
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6.11.9 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Procedimiento de mantenimiento

e Cronograma de Capacitaciones
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6.12.2 OBJETIVO

Establecer los pardmetros para la reduccién de las vibraciones mano - brazo en el
puesto de estructura cuyas actividades sobrepasen los valores de accion o limites por
la utilizacion de maquinas — herramientas considerando para ello medidas técnicas y/o

de organizacion.

6.12.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en aquellos puestos de trabajo de estructura.
6.12.4 REFERENCIAS

e Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 181
e INSHT(Medidas de control), NTP 839
e UNE EN ISO 5349-2

e Instrumento Andino de Seguridad y Salud, Decision 584

6.12.5 DEFINICIONES

Aceleracion de las vibraciones: La aceleracién que produce una maquina esta
relacionada directamente con la vibracion, cuanto mayor sea la aceleracion de una

vibracion, mayor efecto contrario a la salud o al confort tendra.

Aislamiento de las vibraciones: Adoptar elementos con el propésito de que limiten

la trasmision de las vibraciones producidas.

Reduccion de las vibraciones: Disminuir la intensidad de las vibraciones en las

superficies o elementos que produzcan dicho riesgo.

Reduccion de la aceleracion en el foco: Medidas que se adaptan al foco generador

de las vibraciones para reducir su intensidad.

Reduccidn de la aceleracion en el medio: Conjunto de medidas y adaptaciones que

se aplica entre la fuente y el individuo para que reduzcan la aceleracion.
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Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del

trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
6.12.6 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacion con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion de las vibraciones en la planta de produccion, de acuerdo a la necesidad y

posibilidad econdmica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de vibraciones ya
sea en el foco generador, en el medio, receptor o mediante la adopcién de medidas
organizativas de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa, en coordinacion

con el departamento de mantenimiento y produccion.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan vibraciones, llevando

consigo el registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de vibraciones en
sus puestos de trabajo, ademas de utilizar correctamente los equipos de proteccion
personal que se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores, llevando un historial
médico en el que se detalle todo lo referente a la salud del trabajador en cuanto a dafios

en su salud por la exposicion a vibraciones.
6.12.7 DESARROLLO

C) Evaluacion de las vibraciones mano-brazo.

Realizada la medicion de los niveles de vibraciones mano —brazo mediante el
vibrometro en el puesto de estructura, los datos obtenidos se evalian comparandoles
con los valores de accion y limites que propone la NTP 839 y en aquellos puestos que

superen dichos valores se aplicara el procedimiento de control.
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d) Plan de accion

Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y analisis previo de la infraestructura,
instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean
enfocadas en el foco, el medio o el receptor, que permitan reducir la aceleracion de las
vibraciones y asi cumplir con los niveles aceptables, considerando para ello la

posibilidad econdémica que disponga la organizacion.

e Reduccidn de la aceleracion en el foco: Segln el andlisis previo se determina que
las fuentes generadoras de vibraciones mano-brazo son: la tronzadora, pulidora,
martillo y taladro que por la naturaleza misma de funcionamiento y el tipo de
actividad que se desempefia tienden a generar este tipo de riesgo, sin embargo,
estos niveles se pueden reducir realizando el mantenimiento respectivo a cada
herramienta. También se debe realizar la adquisicion de una nueva pulidora ya que
esta herramienta ya ha sido reparada varias veces por lo que el manteniendo ya no

ayuda a reducir sus niveles de aceleracion.

Tabla 95. Requisitos para adquisicién de herramientas

RD 1644/08 (requisitos)

Indicar que la aceleracion no
excede de 2,5 m/ s2
Conocer el valor exacto de la
aceleracion

A(t)<2,5m/s?

Mano-Brazo
A(t) >2,5m/ s?

Ademas, para la adquisicion de este tipo de equipo de trabajo se debera asegurar
el cumplimiento de los requisitos minimos de seguridad y salud en maquinas y
componentes definidos legalmente en (RD 1644/08), sin los cuales no es posible
su comercializacion:

o Marcado de la certificacion europea CE colocado en la maquina de

manera clara, visible e indeleble.
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o Declaracion de la certificacion europea CE de conformidad, documento

por el cual el fabricante declara que la maquina comercializada satisface todos
los requisitos esenciales de seguridad y salud exigidos legalmente.

o Manual de instrucciones, redactado en castellano, incluyendo
informacion de utilidad para la instalacién y uso de la méquina, asi como
instrucciones para desarrollar las tareas de mantenimiento de la misma
(conservacidn y reparacion).

. En relacion con la adquisicion, debera hacerse uso de herramientas de
buena calidad, con la dureza y firmeza necesarias.

. La seleccion se llevara a cabo previo analisis del trabajo a realizar con
el fin de adquirir las maquinas y herramientas mas acordes al uso previsto,
teniendo en cuenta la funcién para la que fueron disefiadas y el espacio de uso
disponible. También se debera considerar su forma, peso y dimensiones para

asegurar el mejor ajuste y adaptacion al trabajador.

e Reduccidn de la aceleracion en el medio: Tener la tronzadora, pulidora y taladro
en dptimas condiciones contribuyen en gran medida a la reduccion de vibraciones,
por tal razon se debera ejecutar el plan de mantenimiento.

e Reduccidn de la aceleracion en el trabajador:

Para reducir la exposicion a las vibraciones mediante esta medida se opta por el
uso y adaptacion de guantes antivibratorios y envolturas de manijas de

herramientas antivibratorias .
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Figura 47

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa de

las vibraciones en la empresa, a continuacién, se presentan diversas opciones.

e Limitar el tiempo de exposicién y pausas: Se debe reducir el tiempo de

utilizacion de las mismas herramientas mediante rotaciones con trabajadores que

realicen actividades distintas, considerando para ello su polivalencia laboral.

Ademas de lo propuesto se implementaran pausas activas durante la jornada de

trabajo, las cuales seran de 5 minutos y se asignara a un trabajador diferente por

puesto de trabajo cada dia, las mismas que permitiran descansar manos y brazos.

A continuacion, se presenta una serie de ejercicios aplicables para pausas activas

en la empresa.

Tabla 96. Ejercicios para manos y dedos.

Estire el brazo hacia el frente y abra la mano como
si estuviera haciendo la sefial de pare, y con ayuda
de la otra mano lleve los dedos hacia atras durante

15 segundos
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segundos.

Lleve hacia adelante la mano y voltee hacia abajo
todos los dedos, con ayuda de la otra mano ejerza

un poco de presion hacia atras durante 15

Con una mano estire uno a uno cada dedo de la
mano contraria (como si los estuviera contando),

y sosténgalo durante 3 segundos

cierre los dedos.

Con las palmas de las manos hacia arriba, abra y

Tabla 97. Ejercicios para brazos

segundos

Junta las palmas de la mano en el pecho, con
las palmas juntas comienzan a bajar ambas
manos hasta que sientas la elongacion del

antebrazo. Mantén esta posicion por 10
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Lleve el brazo hasta el lado contrario y con
la otra mano empujelo hacia el hombro.
Realice este ejercicio durante 15 segundos

y luego hagalo con el otro brazo.

Con la espalda recta, cruce los brazos por
detras de la cabeza e intente llevarlos hacia

arriba.

Lleve los brazos hacia atras por encima del
nivel de los hombros, toma un codo con la
mano contraria, empujandolo hacia el
cuello. Sostenga esta posiciéon durante 15

segundos y cambie de lado.

e Sefalizacion: En el puesto de estructura se procede a colocar la sefialética

ordenativa, indicando el equipo de proteccion personal a utilizarse.
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los trabajadores: Los trabajadores deberan recibir

capacitaciones sobre diversos temas relacionado con este tipo de riesgo, en el

que se instruya por ejemplo la forma correcta de utilizar la empufiadura de las

herramientas, que debe ser con la menor fuerza que permita ejecutar el trabajo,

para lo cual se deberd cumplir con el cronograma de capacitaciones (ANEXO

9.

e Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que

prevengan o detecten dafios en el trabajador, de ser el caso el medico de la

empresa debera iniciar un sistema de vigilancia epidemiolégica cuando el valor

de vibracién en la poblacidn expuesta sea igual o0 mayor a los valores limites

permisibles, asi mismo debe iniciarse una valoracion clinica de los aspirantes

a cargos expuestos a vibraciones.

6.12.8 METODO

237



PR-CV-SS0-001 PROCEDIMENTO DE CONTROL DE VIBRACIONES EN GENERAL

GERENTE

Apoyo y aprobacién de acciones
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vihrarinnes

FIN

TECNICO DE S.S.0

Evalla las
vibraciones en los

Los valores

puestos de trabajo superan los
que presenten valores de
actividades con el control y

uso de maquinas -
herramientas

limites ?

Controles
eficaces?

Sl

Identifica y analiza
las  maquinas -
herramientas
generadoras de
vibraciones y se
realiza el
mantenimiento
correspondiente.

NO

¢Se redujo
la

aceleracion
de las

vibraciones?

Realizar seguimiento a

las maquinas
herramientas

Adquisicion  de
NO { nuevas maquinas -
“l herramientas.

Realizar
capacitaciones y
organizar pausas

v

activas.

Dotar de guantes y
envolturas de
manijas
antivibratorias.

Vigilancia de la
salud de los
trabajadores.

TECNICO Realiza el mantenimiento preventivo y
correctivo a las maquinas — herramientas
DE a
MANTENIMIENTO
Informa  sobre las maquinas - VY
TRABAJADORES herramientas que generan vibraciones en Usar correctamente los guantes y
su puesto de trabajo. envolturas de manijas antivibratorias.
MEDICO
Realiza chequeos a los trabajadores y
OCUPACIONAL mantiene un historial médico.
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6.12.9 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Procedimiento de mantenimiento

e Cronograma de Capacitaciones
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6.13. PROCEDIMIENTO DE
CONTROL DE VIBRACIONES EN
FORRADO EXTERIOR

240



6.13.1 INDICE DE CONTENIDO

CONTENIDO PAGINA
6.13.1 INDICE DE CONTENIDO..........cccceverrererrennnnnnnneeaeeeeeeaeaaens 240
6.13.2 OBJETIVO.....cccceeeeeeeereeeerernnnnnnnnneeseeseeeeseessssssssssssssssnnnns 241
6.13.3 ALCANCE.....cccceeeeeeeeeerreeenennnneeeeeeaeeeeeeeesessessssssnnnnnnnnnns. 241
6.13.4 REFERENCIAS......cceevvevrerrernnnnnnnseeseeeeeeeeeesesssssssssssssnnnnns 241
6.13.5 DEFINICIONES. ... ..uceeteeeeeeeeeeeeeeeeereesennnnnnnnseesaeseseesessans 241
6.13.6 RESPONSABILIDAD.......cccuuuuuunieieeeeeeeeeeereeeeeesssnnnnnnnnneeens 242
6.13.7 DESARROLLO......cuuuuuuieeieeeeeeeeeeeeeereeeeessssnnnnnnnneeeeseseeeens 243
6.13.8 METODO ... cetuuueeeernieeeernneeeernnseessnnsseesssnseessnnssssssnnnsns 247
B.13.9 ANEXOS ...cceeeeeeeerererrennnnnnnnieeeeeeeeeeeeeesesesssssssssnnnnnnnsessns 249

241



PROCEDIMIENTO DE Cédigo: PR-CV-$S0-001 I
CONTRO L D E Fecha de Elaboracién: 10-11-2017 I

VIBRACIONES EN - =
— |y s [ — | FORRADO EXTERIOR || tecméestimarotmcin |

Elaborado por: Carlos Durango Revisado por: Ing. Edisson Jordan Aprobado por: Técnico de
S.S.0

6.13.2 OBJETIVO

Establecer los parametros para la reduccion de las vibraciones mano - brazo en el
puesto de trabajo de forrado exterior cuyas actividades sobrepasen los valores de
accion o limites por la utilizacion de maquinas — herramientas considerando para ello

medidas técnicas y/o de organizacion.

6.13.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el puesto de trabajo de forrado exterior.
6.13.4 REFERENCIAS

e Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 181
e INSHT(Medidas de control), NTP 839
e UNE EN ISO 5349-2

e Instrumento Andino de Seguridad y Salud, Decision 584

6.13.5 DEFINICIONES

Aceleracion de las vibraciones: La aceleracion que produce una maquina esta
relacionada directamente con la vibracion, cuanto mayor sea la aceleracion de una

vibracion, mayor efecto contrario a la salud o al confort tendra.

Aislamiento de las vibraciones: Adoptar elementos con el proposito de que limiten

la trasmision de las vibraciones producidas.

Reduccion de las vibraciones: Disminuir la intensidad de las vibraciones en las

superficies o elementos que produzcan dicho riesgo.

Reduccion de la aceleracion en el foco: Medidas que se adaptan al foco generador

de las vibraciones para reducir su intensidad.
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Reduccion de la aceleracion en el medio: Conjunto de medidas y adaptaciones que

se aplica entre la fuente y el individuo para que reduzcan la aceleracion.

Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del

trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
6.13.6 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacién con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion de las vibraciones en la planta de produccién, de acuerdo a la necesidad y
posibilidad econémica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de vibraciones ya
sea en el foco generador, en el medio, receptor o mediante la adopcion de medidas
organizativas de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa, en coordinacion

con el departamento de mantenimiento y produccion.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan vibraciones, llevando

consigo el registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de vibraciones en
sus puestos de trabajo, ademas de utilizar correctamente los equipos de proteccion

personal gue se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores, llevando un historial
médico en el que se detalle todo lo referente a la salud del trabajador en cuanto a dafios

en su salud por la exposicion a vibraciones.

243



PROCEDIMIENTO DE Codigo: PR-CV-550-001
CONTRO L D E Fecha de Elaboracién: 10-11-2017

VIBRACIONES EN = =
FORRADO EXTERIOR m

Elaborado por: Carlos Durango Revisado por: Ing. Edisson Jordan Aprobado por: Técnico de
S.S.0

|

stmée

CARROCERIAS

6.13.7 DESARROLLO

e) Evaluacion de las vibraciones mano-brazo.

Realizada la medicion de los niveles de vibraciones mano —brazo mediante el
vibrometro en el puesto de trabajo de forrado exterior, los datos obtenidos se evaltan
comparandoles con los valores de accién y limites que propone la NTP 839 y en

aquellos puestos que superen dichos valores se aplicara el procedimiento de control.
f) Plan de accion
Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y analisis previo de la infraestructura,
instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean
enfocadas en el foco, el medio o el receptor, que permitan reducir la aceleracion de las
vibraciones y asi cumplir con los niveles aceptables, considerando para ello la

posibilidad econémica que disponga la organizacion.

e Reduccidn de la aceleracion en el foco: Segun el andlisis previo se determina que
las fuentes generadoras de vibraciones mano-brazo son: el combo, pulidora,
martillo, remachadora y taladro que por la naturaleza misma de funcionamiento y
el tipo de actividad que se desempefia tienden a generar este tipo de riesgo, sin
embargo, estos niveles se pueden reducir realizando el mantenimiento respectivo
a cada herramienta. En este puesto de trabajo todas las herramientas estan en
Optimas condiciones por tal razdn no es necesario realizar la compra de nuevas
herramientas

e Reduccidn de la aceleracion en el medio: Tener la tronzadora, pulidora, taladro
y remachadora en dptimas condiciones contribuyen en gran medida a la reduccion
de vibraciones, por tal razon se debera ejecutar el plan de mantenimiento.

e Reduccidn de la aceleracion en el trabajador:
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Para reducir la exposicion a las vibraciones mediante esta medida se opta por el
uso y adaptacion de guantes antivibratorios y envolturas de manijas de
herramientas antivibratorias en los puestos de trabajo que superen los valores de

control y limites.

—

Figura 46. Guantes antivibratorios Figura 47. Envolturas antivibratorias

Medidas Organizativas

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa de

las vibraciones en la empresa, a continuacion, se presentan diversas opciones.

Limitar el tiempo de exposicion y pausas: Se debe reducir el tiempo de
utilizacion de las mismas herramientas mediante rotaciones con trabajadores que
realicen actividades distintas, considerando para ello su polivalencia laboral,
especialmente en la actividad de enderezar estructura para ello se tendra que
cambiar constantemente a los trabajadores para que realicen esta actividad.

Ademas de lo propuesto se implementaran pausas activas durante la jornada de
trabajo, las cuales seran de 5 minutos y se asignara a un trabajador diferente por

puesto de trabajo cada dia, las mismas que permitiran descansar manos y brazos.

A continuacion, se presenta una serie de ejercicios aplicables para pausas activas

en la empresa.
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Tabla 100. Ejercicios para manos y dedos.

Estire el brazo hacia el frente y abra la mano como
si estuviera haciendo la sefial de pare, y con ayuda
de la otra mano lleve los dedos hacia atras durante
15 segundos

»

Lleve hacia adelante la mano y voltee hacia abajo
todos los dedos, con ayuda de la otra mano ejerza
un poco de presion hacia atras durante 15

segundos.

Con una mano estire uno a uno cada dedo de la
mano contraria (como si los estuviera contando),

y sosténgalo durante 3 segundos

Q
‘
"w o
4 o A e

Con las palmas de las manos hacia arriba, abra y

cierre los dedos.

N
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Tabla 101 . Ejercicios para brazos

Junta las palmas de la mano en el pecho, con

las palmas juntas comienzan a bajar ambas H
. ., dh
manos hasta que sientas la elongacion del /’A ‘\x
e - ez |II | |'+
antebrazo. Mantén esta posicion por 10 LN/ b
@ AT
segundos | |
Lleve el brazo hasta el lado contrario y con _ :’?@
. . 4 f*?l_j..x"
la otra mano empujelo hacia el hombro. £ K 3
. . .. . ril' -"‘l /JI.
Realice este ejercicio durante 15 segundos - -‘."h:?' ' /
y luego hégalo con el otro brazo. .

Con la espalda recta, cruce los brazos por
detras de la cabeza e intente llevarlos hacia

arriba.

Lleve los brazos hacia atras por encima del
nivel de los hombros, toma un codo con la
mano contraria, empujandolo hacia el

cuello. Sostenga esta posiciéon durante 15

segundos y cambie de lado.

e Sefalizacion: En este puesto de trabajo se procede a colocar la sefialética

ordenativa, indicando el equipo de proteccion personal a utilizarse.
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e Formacion a
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Figura 48. Sefial obligatoria
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recibir

capacitaciones sobre diversos temas relacionado con este tipo de riesgo, en el

que se instruya por ejemplo la forma correcta de utilizar la empufiadura de las

herramientas, que debe ser con la menor fuerza que permita ejecutar el trabajo,

para lo cual se deberd cumplir con el cronograma de capacitaciones (ANEXO

9,

e Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que

prevengan o detecten dafios en el trabajador, de ser el caso el médico de la

empresa debera iniciar un sistema de vigilancia epidemiolégica cuando el valor

de vibracion en la poblacién expuesta sea igual 0 mayor a los valores limites

permisibles, asi mismo debe iniciarse una valoracion clinica de los aspirantes

a cargos expuestos a vibraciones.

6.13.8 METODO
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GERENTE

Apoyo y aprobacién de acciones
encaminadas a la reduccion de las

vihrarinnes

FIN

TECNICO DE S.S.0

Evalla las
vibraciones en los

Los valores

puestos de trabajo superan los
que presenten valores de
actividades con el control y

uso de maquinas -
herramientas

limites ?

Controles
eficaces?

Sl

Identifica y analiza
las  maquinas -
herramientas
generadoras de
vibraciones y se
realiza el
mantenimiento
correspondiente.

NO

¢Se redujo
la

aceleracion
de las

vibraciones?

Realizar seguimiento a

las maquinas
herramientas

Adquisicion  de
NO { nuevas maquinas -
“l herramientas.

Realizar
capacitaciones y
organizar pausas

v

activas.

Dotar de guantes y
envolturas de
manijas
antivibratorias.

Vigilancia de la
salud de los
trabajadores.

TECNICO Realiza el mantenimiento preventivo y
correctivo a las maquinas — herramientas
DE a
MANTENIMIENTO
Informa  sobre las maquinas - VY
TRABAJADORES herramientas que generan vibraciones en Usar correctamente los guantes y
su puesto de trabajo. envolturas de manijas antivibratorias.
MEDICO
Realiza chequeos a los trabajadores y
OCUPACIONAL mantiene un historial médico.
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6.14.2 OBJETIVO

Establecer los parametros para la reduccion de las vibraciones mano - brazo en el
puesto de trabajo de preparacion de pintura 1 cuyas actividades sobrepasen los valores
de accion o limites por la utilizacién de maquinas — herramientas considerando para

ello medidas técnicas y/o de organizacion.
6.14.3 ALCANCE
Este procedimiento se aplica en el puesto de trabajo de preparacion de pintura 1.

6.14.4 REFERENCIAS

Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 181
INSHT(Medidas de control), NTP 839

UNE EN ISO 5349-2

Instrumento Andino de Seguridad y Salud, Decision 584

vV V VYV V

6.14.5 DEFINICIONES

Aceleracion de las vibraciones: La aceleracién que produce una maquina esta
relacionada directamente con la vibracion, cuanto mayor sea la aceleracion de una

vibracion, mayor efecto contrario a la salud o al confort tendra.

Aislamiento de las vibraciones: Adoptar elementos con el proposito de que limiten

la trasmision de las vibraciones producidas.

Reduccion de las vibraciones: Disminuir la intensidad de las vibraciones en las

superficies o elementos que produzcan dicho riesgo.

Reduccidn de la aceleracion en el foco: Medidas que se adaptan al foco generador

de las vibraciones para reducir su intensidad.
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Reduccion de la aceleracion en el medio: Conjunto de medidas y adaptaciones que

se aplica entre la fuente y el individuo para que reduzcan la aceleracion.

Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del

trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
6.14.6 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacién con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion de las vibraciones en la planta de produccién, de acuerdo a la necesidad y
posibilidad econémica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de vibraciones ya
sea en el foco generador, en el medio, receptor o mediante la adopcion de medidas
organizativas de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa, en coordinacion

con el departamento de mantenimiento y produccion.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan vibraciones, llevando

consigo el registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de vibraciones en
sus puestos de trabajo, ademas de utilizar correctamente los equipos de proteccion

personal gue se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores, llevando un historial
médico en el que se detalle todo lo referente a la salud del trabajador en cuanto a dafios

en su salud por la exposicion a vibraciones.
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Realizada la medicién de los niveles de vibraciones mano —brazo mediante el

vibrémetro en el puesto de trabajo de preparacién de pintura 1, los datos obtenidos se

evalGan comparandoles con los valores de accion y limites que propone la NTP 839 y

en aquellos puestos que superen dichos valores se aplicara el procedimiento de control.

h) Plan de accion

Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y analisis previo de la infraestructura,

instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean

enfocadas en el foco, el medio o el receptor, que permitan reducir la aceleracion de las

vibraciones y asi cumplir con los niveles aceptables, considerando para ello la

posibilidad econémica que disponga la organizacion.

e Reduccién de la aceleracion en el foco: Segun el andlisis previo se determina que

las fuentes generadoras de vibraciones mano-brazo son: la pulidora y lijadora que

por la naturaleza misma de funcionamiento y el tipo de actividad que se desempefia

tienden a generar este tipo de riesgo, sin embargo, estos niveles se pueden reducir

realizando el mantenimiento respectivo a cada herramienta. En este puesto de

trabajo todas las herramientas estan en éptimas condiciones por tal razén no es

necesario realizar la compra de nuevas herramientas

e Reduccion de la aceleracion en el medio: Tener la pulidora y lijadora en dptimas

condiciones contribuyen en gran medida a la reduccién de vibraciones, por tal

razon se debera ejecutar el plan de mantenimiento.

255



stmée

CARROCERIAS

PROCEDIMIENTO DE
CONTROL DE
VIBRACIONES EN
PREPARACION DE
PINTURA 1

Elaborado por: Carlos Durango

Revisado por: Ing. Edisson Jordan

e Reduccion de la aceleracion en el trabajador:
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Para reducir la exposicion a las vibraciones mediante esta medida se opta por el

uso y adaptacion de guantes antivibratorios y envolturas de manijas de

herramientas antivibratorias en los puestos de trabajo que superen los valores de

control y limites.

Figura 46. Guantes antivibratorios

Medidas Organizativas

—

Figura 47. Envolturas antivibratorias

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa de

las vibraciones en la empresa, a continuacion, se presentan diversas opciones.

e Limitar el tiempo de exposicion y pausas: Debido a la polivalencia que

presentan los trabajadores en este puesto de trabajo no se puede hacer rotaciones

con trabajadores que realicen actividades distintas, pero se implementaran pausas

activas durante la jornada de trabajo, las cuales seran de 5 minutos y se asignara

a un trabajador diferente por puesto de trabajo cada dia, las mismas que permitiran

descansar manos y brazos.

A continuacion, se presenta una serie de ejercicios aplicables para pausas activas

en la empresa.
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Tabla 100. Ejercicios para manos y dedos.

Estire el brazo hacia el frente y abra la mano como
si estuviera haciendo la sefial de pare, y con ayuda
de la otra mano lleve los dedos hacia atras durante

15 segundos

»

Lleve hacia adelante la mano y voltee hacia abajo
todos los dedos, con ayuda de la otra mano ejerza
un poco de presion hacia atras durante 15

segundos.

N

Con una mano estire uno a uno cada dedo de la
mano contraria (como si los estuviera contando),

y sosténgalo durante 3 segundos

Con las palmas de las manos hacia arriba, abra y

cierre los dedos.
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Tabla 101. Ejercicios para brazos

Junta las palmas de la mano en el pecho, con

las palmas juntas comienzan a bajar ambas

. y s
manos hasta que sientas la elongacion del ‘w’ b
antebrazo. Mantén esta posicion por 10 "“l'—' 7
S
segundos
Lleve el brazo hasta el lado contrario y con . ﬁ:@
. : 4 f*‘?l ST
la otra mano empujelo hacia el hombro. | o
. . =y g )
Realice este ejercicio durante 15 segundos '-..r-};‘*.\; .’f'
y luego hégalo con el otro brazo. _" Ty

Con la espalda recta, cruce los brazos por
detrés de la cabeza e intente llevarlos hacia

arriba.

Lleve los brazos hacia atras por encima del
nivel de los hombros, toma un codo con la
mano contraria, empujandolo hacia el

cuello. Sostenga esta posicion durante 15

segundos y cambie de lado.

e Sefalizacion: En todos los puestos de trabajo de la empresa que superan los
valores de control o limites permitidos se procede a colocar la sefalética

ordenativa, indicando el equipo de proteccion personal a utilizarse.
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los trabajadores: Los trabajadores deberan recibir

capacitaciones sobre diversos temas relacionado con este tipo de riesgo, en el

que se instruya por ejemplo la forma correcta de utilizar la empufiadura de las

herramientas, que debe ser con la menor fuerza que permita ejecutar el trabajo,

para lo cual se deberd cumplir con el cronograma de capacitaciones (ANEXO

9,

e Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que

prevengan o detecten dafios en el trabajador, de ser el caso el médico de la

empresa debera iniciar un sistema de vigilancia epidemiolégica cuando el valor

de vibracion en la poblacién expuesta sea igual 0 mayor a los valores limites

permisibles, asi mismo debe iniciarse una valoracion clinica de los aspirantes

a cargos expuestos a vibraciones.

6.14.8 METODO
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PR-CV-SS0-001 PROCEDIMENTO DE CONTROL DE VIBRACIONES EN GENERAL

GERENTE

Apoyo y aprobacién de acciones
encaminadas a la reduccion de las

vihrarinnes

FIN

TECNICO DE S.S.0

Evalla las
vibraciones en los

Los valores

puestos de trabajo superan los
que presenten valores de
actividades con el control y

uso de maquinas -
herramientas

limites ?

Controles
eficaces?

Sl

Identifica y analiza
las  maquinas -
herramientas
generadoras de
vibraciones y se
realiza el
mantenimiento
correspondiente.

NO

¢Se redujo
la

aceleracion
de las

vibraciones?

Realizar seguimiento a

las maquinas
herramientas

Adquisicion  de
NO { nuevas maquinas -
“l herramientas.

Realizar
capacitaciones y
organizar pausas

v

activas.

Dotar de guantes y
envolturas de
manijas
antivibratorias.

Vigilancia de la
salud de los
trabajadores.

TECNICO Realiza el mantenimiento preventivo y
correctivo a las maquinas — herramientas
DE a
MANTENIMIENTO
Informa  sobre las maquinas - VY
TRABAJADORES herramientas que generan vibraciones en Usar correctamente los guantes y
su puesto de trabajo. envolturas de manijas antivibratorias.
MEDICO
Realiza chequeos a los trabajadores y
OCUPACIONAL mantiene un historial médico.
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6.15.2 OBJETIVO

Establecer los pardmetros para la reduccién de las vibraciones mano - brazo en el
puesto de trabajo de preparacion de pintura —cabina cuyas actividades sobrepasen los
valores de accion o limites por la utilizacion de maquinas — herramientas considerando

para ello medidas técnicas y/o de organizacion.

6.15.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el puesto de trabajo de preparacion de pintura — cabina.
6.15.4 REFERENCIAS

e Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 181
e INSHT(Medidas de control), NTP 839
e UNE EN ISO 5349-2

e Instrumento Andino de Seguridad y Salud, Decision 584

6.15.5 DEFINICIONES

Aceleracion de las vibraciones: La aceleracién que produce una maquina esta
relacionada directamente con la vibracion, cuanto mayor sea la aceleracion de una

vibracion, mayor efecto contrario a la salud o al confort tendra.

Aislamiento de las vibraciones: Adoptar elementos con el propésito de que limiten

la trasmision de las vibraciones producidas.

Reduccion de las vibraciones: Disminuir la intensidad de las vibraciones en las

superficies o elementos que produzcan dicho riesgo.

Reduccion de la aceleracion en el foco: Medidas que se adaptan al foco generador

de las vibraciones para reducir su intensidad.

Reduccidn de la aceleracion en el medio: Conjunto de medidas y adaptaciones que

se aplica entre la fuente y el individuo para que reduzcan la aceleracion.
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Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del

trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
6.15.6 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacion con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion de las vibraciones en la planta de produccion, de acuerdo a la necesidad y

posibilidad econdmica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de vibraciones ya
sea en el foco generador, en el medio, receptor o mediante la adopcién de medidas
organizativas de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa, en coordinacion

con el departamento de mantenimiento y produccién.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan vibraciones, llevando

consigo el registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de vibraciones en
sus puestos de trabajo, ademas de utilizar correctamente los equipos de proteccion
personal que se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores, llevando un historial
médico en el que se detalle todo lo referente a la salud del trabajador en cuanto a dafios

en su salud por la exposicion a vibraciones.
6.15.7 DESARROLLO

1) Evaluacion de las vibraciones mano-brazo.

Realizada la medicion de los niveles de vibraciones mano —brazo mediante el
vibrometro en el puesto de trabajo de preparacion de pintura — cabina., los datos

obtenidos se evaltan comparandoles con los valores de accién y limites que propone
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la NTP 839 y en aquellos puestos que superen dichos valores se aplicara el

procedimiento de control.
) Plan de accion
Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y analisis previo de la infraestructura,
instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean
enfocadas en el foco, el medio o el receptor, que permitan reducir la aceleracion de las
vibraciones y asi cumplir con los niveles aceptables, considerando para ello la

posibilidad econémica que disponga la organizacion.

¢ Reduccidén de la aceleracidn en el foco: Segun el analisis previo se determina que
las fuentes generadoras de vibraciones mano-brazo son: pulidora y lijadora orbital
que por la naturaleza misma de funcionamiento y el tipo de actividad que se
desempefia tienden a generar este tipo de riesgo, sin embargo, estos niveles se
pueden reducir realizando el mantenimiento respectivo a cada herramienta.
También se debe realizar la adquisicion de una nueva pulidora ya que esta
herramienta ya ha sido reparada varias veces por lo que el manteniendo ya no

ayuda a reducir sus niveles de aceleracion.

Tabla 99. Requisitos para adquisicién de herramientas

RD 1644/08 (requisitos)

Indicar que la aceleracion no

2
Alt)<2,5m/s excede de 2,5 m/ s2

Mano-Braz
ano-brazo 5 Conocer el valor exacto de la
A(t)>2,5m/s L,
aceleracion
. Ademas, para la adquisicion de este tipo de equipo de trabajo se debera

asegurar el cumplimiento de los requisitos minimos de seguridad y salud en
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maquinas y componentes definidos legalmente en (RD 1644/08), sin los cuales

no es posible su comercializacion
o Marcado de la certificacion europea CE colocado en la maquina de
manera clara, visible e indeleble.
o Declaracion de la certificacion europea CE de conformidad, documento
por el cual el fabricante declara que la maquina comercializada satisface todos
los requisitos esenciales de seguridad y salud exigidos legalmente.
o Manual de instrucciones, redactado en castellano, incluyendo
informacién de utilidad para la instalacion y uso de la maquina, asi como
instrucciones para desarrollar las tareas de mantenimiento de la misma
(conservacion y reparacion).
. En relacion con la adquisicion, debera hacerse uso de herramientas de
buena calidad, con la dureza y firmeza necesarias.
o La seleccion se llevara a cabo previo anélisis del trabajo a realizar con
el fin de adquirir las maquinas y herramientas mas acordes al uso previsto,
teniendo en cuenta la funcidn para la que fueron disefiadas y el espacio de uso
disponible. También se debera considerar su forma, peso y dimensiones para
asegurar el mejor ajuste y adaptacion al trabajador.

e Reduccidn de la aceleracion en el medio: Tener la pulidora y lijadora orbital en

Optimas condiciones contribuyen en gran medida a la reduccion de vibraciones,
por tal razon se debera ejecutar el plan de mantenimiento.

e Reduccidn de la aceleracion en el trabajador:

Para reducir la exposicion a las vibraciones mediante esta medida se opta por el
uso y adaptacion de guantes antivibratorios y envolturas de manijas de
herramientas antivibratorias en los puestos de trabajo que superen los valores de

control y limites.
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Figura 46. Guantes antivibratorios Figura 47. Envolturas antivibratorias

Medidas Organizativas

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa de

las vibraciones en la empresa, a continuacién, se presentan diversas opciones.

e Limitar el tiempo de exposicion y pausas Debido a la polivalencia que presentan
los trabajadores en este puesto de trabajo no se puede hacer rotaciones con
trabajadores que realicen actividades distintas, pero se implementaran pausas
activas durante la jornada de trabajo, las cuales seran de 5 minutos y se asignara a
un trabajador diferente por puesto de trabajo cada dia, las mismas que permitiran
descansar manos y brazos.

A continuacion, se presenta una serie de ejercicios aplicables para pausas activas

en la empresa.

Tabla 100. Ejercicios para manos y dedos.

Estire el brazo hacia el frente y abra la mano como
si estuviera haciendo la sefial de pare, y con ayuda

de la otra mano lleve los dedos hacia atras durante

15 segundos
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Lleve hacia adelante la mano y voltee hacia abajo

todos los dedos, con ayuda de la otra mano ejerza
un poco de presion hacia atras durante 15

segundos.

Con una mano estire uno a uno cada dedo de la
mano contraria (como si los estuviera contando),

y sosténgalo durante 3 segundos

Con las palmas de las manos hacia arriba, abra y

cierre los dedos.

Tabla 101. Ejercicios para brazos

Junta las palmas de la mano en el pecho, con

las palmas juntas comienzan a bajar ambas ﬁ
manos hasta que sientas la elongacion del /Q:X
antebrazo. Mantén esta posicion por 10 ‘“-lt"/’k%
segundos

Lleve el brazo hasta el lado contrario y con f;?
la otra mano empujelo hacia el hombro. £ ﬁ:{l’f ]
Realice este ejercicio durante 15 segundos -L.__',r.,;l'hg 7
y luego hagalo con el otro brazo. .f %;v}: ,(
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Con la espalda recta, cruce los brazos por
detrés de la cabeza e intente llevarlos hacia

arriba.

Lleve los brazos hacia atras por encima del
nivel de los hombros, toma un codo con la
mano contraria, empujandolo hacia el

cuello. Sostenga esta posicién durante 15

segundos y cambie de lado.

e Sefalizacion: En el puesto de preparacién de pintura — cabina se procede a colocar

la sefialética ordenativa, indicando el equipo de proteccion personal a utilizarse.

USO OBLIGATORIO
DE GUANTES

Figura 48. Sefal obligatoria

e Formacion a los trabajadores: Los trabajadores deberan recibir
capacitaciones sobre diversos temas relacionado con este tipo de riesgo, en el
que se instruya por ejemplo la forma correcta de utilizar la empufiadura de las

herramientas, que debe ser con la menor fuerza que permita ejecutar el trabajo,

270



PROCEDIMIENTO DE Codigo: PR-CV-550-001
CONTRO L D E Fecha de Elaboracién: 10-11-2017

VIBRACIONES EN - =
— |y s [ — | PREPARACION DE

Elaborado por: Carlos Durango Revisado por: Ing. Edisson Jordan Aprobado por: Técnico de
S.S.0

para lo cual se debera cumplir con el cronograma de capacitaciones (ANEXO
9),

|

e Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que
prevengan o detecten dafios en el trabajador, de ser el caso el médico de la
empresa deberd iniciar un sistema de vigilancia epidemiol6gica cuando el valor
de vibracion en la poblacién expuesta sea igual o0 mayor a los valores limites
permisibles, asi mismo debe iniciarse una valoracion clinica de los aspirantes

a cargos expuestos a vibraciones.

6.15.8 METODO
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Sl

¢Controle

Identifica y analiza

las

maquinas -
herramientas
generadoras

de

vibraciones y se

realiza

el

mantenimiento
correspondiente.

NO

¢Se redujo
la

aceleracion
de las
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Adquisicion  de
NO { nuevas maquinas -
“l herramientas.

Realizar
capacitaciones y
organizar pausas

S

Realizar seguimiento a

las maquinas
herramientas

v

activas.

Dotar de guantes y
envolturas de
manijas
antivibratorias.

Vigilancia de la
salud de los
trabajadores.

TECNICO Realiza el mantenimiento preventivo y
correctivo a las maquinas — herramientas
DE a
MANTENIMIENTO
Informa  sobre las maquinas - VY
TRABAJADORES herramientas que generan vibraciones en Usar correctamente los guantes y
su puesto de trabajo. envolturas de manijas antivibratorias.
MEDICO
Realiza chequeos a los trabajadores y
OCUPACIONAL mantiene un historial médico.
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6.16.2 OBJETIVO

Establecer los pardmetros para la reduccién de las vibraciones mano - brazo en el
puesto de trabajo de forrado interior cuyas actividades sobrepasen los valores de accion
o limites por la utilizacién de maquinas — herramientas considerando para ello medidas

técnicas y/o de organizacion.

6.16.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el puesto de trabajo de forrado interior.
6.16.4 REFERENCIAS

e Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 181
e INSHT(Medidas de control), NTP 839
e UNEEN ISO 5349-2

e Instrumento Andino de Seguridad y Salud, Decision 584

6.16.5 DEFINICIONES

Aceleracion de las vibraciones: La aceleracién que produce una maquina esta
relacionada directamente con la vibracion, cuanto mayor sea la aceleracion de una

vibracion, mayor efecto contrario a la salud o al confort tendra.

Aislamiento de las vibraciones: Adoptar elementos con el proposito de que limiten

la trasmision de las vibraciones producidas.

Reduccion de las vibraciones: Disminuir la intensidad de las vibraciones en las

superficies o elementos que produzcan dicho riesgo.

Reduccidn de la aceleracion en el foco: Medidas que se adaptan al foco generador

de las vibraciones para reducir su intensidad.
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Reduccion de la aceleracion en el medio: Conjunto de medidas y adaptaciones que

se aplica entre la fuente y el individuo para que reduzcan la aceleracion.

Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del

trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
6.16.6 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacion con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion de las vibraciones en la planta de produccion, de acuerdo a la necesidad y

posibilidad econdmica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de vibraciones ya
sea en el foco generador, en el medio, receptor o mediante la adopcién de medidas
organizativas de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa, en coordinacion

con el departamento de mantenimiento y produccion.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan vibraciones, llevando

consigo el registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de vibraciones en
sus puestos de trabajo, ademas de utilizar correctamente los equipos de proteccion

personal que se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores, llevando un historial
médico en el que se detalle todo lo referente a la salud del trabajador en cuanto a dafios

en su salud por la exposicion a vibraciones.
6.16.7 DESARROLLO

k) Evaluacion de las vibraciones mano-brazo.

Realizada la medicién de los niveles de vibraciones mano —brazo mediante el

vibrometro en el puesto de forrado interior, los datos obtenidos se evaluan
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comparandoles con los valores de accién y limites que propone la NTP 839 y en

aquellos puestos que superen dichos valores se aplicara el procedimiento de control.

) Plan de accion

Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y analisis previo de la infraestructura,

instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean

enfocadas en el foco, el medio o el receptor, que permitan reducir la aceleracion de las

vibraciones y asi cumplir con los niveles aceptables, considerando para ello la

posibilidad econémica que disponga la organizacion.

e Reduccidn de la aceleracion en el foco: Segun el anélisis previo se determina que

las fuentes generadoras de vibraciones mano-brazo son: la pulidora, taladro,

remachadora y martillo que por la naturaleza misma de funcionamiento y el tipo

de actividad que se desempefia tienden a generar este tipo de riesgo, sin embargo,

estos niveles se pueden reducir realizando el mantenimiento respectivo a cada

herramienta. También se debe realizar la adquisicion de un nuevo taladro ya que

esta herramienta ya ha sido reparada varias veces por lo que el manteniendo ya no

ayuda a reducir sus niveles de aceleracion.

Tabla 99. Requisitos para adquisicion de herramientas

RD 1644/08 (requisitos)

Mano-Brazo

A(t)<2,5m/s?

Indicar que la aceleracion no
excede de 2,5 m/ s2

A(t) >2,5m/ s?

Conocer el valor exacto de la
aceleracion

Ademas, para la adquisicion de este tipo de equipo de trabajo se debera

asegurar el cumplimiento de los requisitos minimos de seguridad y salud en
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maquinas y componentes definidos legalmente en (RD 1644/08), sin los cuales

no es posible su comercializacion:

o Marcado de la certificacion europea CE colocado en la méquina de
manera clara, visible e indeleble.

. Declaracion de la certificacion europea CE de conformidad, documento
por el cual el fabricante declara que la maguina comercializada satisface todos
los requisitos esenciales de seguridad y salud exigidos legalmente.

. Manual de instrucciones, redactado en castellano, incluyendo
informacion de utilidad para la instalacién y uso de la méquina, asi como
instrucciones para desarrollar las tareas de mantenimiento de la misma
(conservacién y reparacion).

. En relacion con la adquisicion, debera hacerse uso de herramientas de
buena calidad, con la dureza y firmeza necesarias.

. La seleccion se llevara a cabo previo analisis del trabajo a realizar con
el fin de adquirir las maquinas y herramientas mas acordes al uso previsto,
teniendo en cuenta la funcién para la que fueron disefiadas y el espacio de uso
disponible. También se debera considerar su forma, peso y dimensiones para

asegurar el mejor ajuste y adaptacion al trabajador.

e Reduccién de la aceleracion en el medio: Tener la pulidora, taladro y
remachadora en 6ptimas condiciones contribuyen en gran medida a la reduccion
de vibraciones, por tal razon se debera ejecutar el plan de mantenimiento.

e Reduccion de la aceleracion en el trabajador:

Para reducir la exposicion a las vibraciones mediante esta medida se opta por el
uso y adaptacion de guantes antivibratorios y envolturas de manijas de
herramientas antivibratorias en los puestos de trabajo que superen los valores de

control y limites.

279



PROCEDIMIENTO DE Cédigo: PR-CV-550-001 I
CONTROL DE Fecha de Elaboracién: 10-11-2017

VIBRACIONES EN = =

FORRADO INTERIOR Fecha de ultima aprobacién:

Elaborado por: Carlos Durango Revisado por: Ing. Edisson Jordan Aprobado por: Técnico de
S.S.0

— [l [ |

CARROCERIAS

o —

Figura 46. Guantes antivibratorios Figura 47. Envolturas antivibratorias

Medidas Organizativas

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa de

las vibraciones en la empresa, a continuacion, se presentan diversas opciones.

e Limitar el tiempo de exposicién y pausas: Se debe reducir el tiempo de
utilizacion de las mismas herramientas mediante rotaciones con trabajadores que
realicen actividades distintas, considerando para ello su polivalencia laboral,
especialmente en la actividad de enderezar estructura para ello se tendra que
cambiar constantemente a los trabajadores para que realicen esta actividad.
Ademas de lo propuesto se implementaran pausas activas durante la jornada de
trabajo, las cuales seran de 5 minutos y se asignara a un trabajador diferente por
puesto de trabajo cada dia, las mismas que permitiran descansar manos y brazos.
A continuacion, se presenta una serie de ejercicios aplicables para pausas activas

en la empresa.
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Tabla 100. Ejercicios para manos y dedos.

15 segundos

Estire el brazo hacia el frente y abra la mano como
si estuviera haciendo la sefial de pare, y con ayuda
de la otra mano lleve los dedos hacia atras durante

»

segundos.

Lleve hacia adelante la mano y voltee hacia abajo
todos los dedos, con ayuda de la otra mano ejerza

un poco de presion hacia atras durante 15

N

Con una mano estire uno a uno cada dedo de la
mano contraria (como si los estuviera contando),

y sosténgalo durante 3 segundos

Q
.‘/Jw‘ 3
F e

-

cierre los dedos.

Con las palmas de las manos hacia arriba, abra y
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Tabla 101. Ejercicios para brazos

Junta las palmas de la mano en el pecho, con
las palmas juntas comienzan a bajar ambas
manos hasta que sientas la elongacion del
antebrazo. Mantén esta posicién por 10

segundos

Lleve el brazo hasta el lado contrario y con
la otra mano empujelo hacia el hombro.
Realice este ejercicio durante 15 segundos

y luego hagalo con el otro brazo.

.
- g}
\_F—EJ]':\:I _/J|
[
sl

Con la espalda recta, cruce los brazos por
detras de la cabeza e intente llevarlos hacia

arriba.

Lleve los brazos hacia atras por encima del
nivel de los hombros, toma un codo con la
mano contraria, empujandolo hacia el
cuello. Sostenga esta posicion durante 15

segundos y cambie de lado.

e Sefalizacion: En el puesto de forrado interior se procede a colocar la sefialética

ordenativa, indicando el equipo de proteccion personal a utilizarse.
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USO OBLIGATORIO
DE GUANTES

Figura 48. Sefial obligatoria

e Formacion a los trabajadores: Los trabajadores deberdn recibir
capacitaciones sobre diversos temas relacionado con este tipo de riesgo, en el
que se instruya por ejemplo la forma correcta de utilizar la empufiadura de las
herramientas, que debe ser con la menor fuerza que permita ejecutar el trabajo,
para lo cual se debera cumplir con el cronograma de capacitaciones (ANEXO
9,

e Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que
prevengan o detecten dafios en el trabajador, de ser el caso el médico de la
empresa debera iniciar un sistema de vigilancia epidemioldgica cuando el valor
de vibracion en la poblacidn expuesta sea igual 0 mayor a los valores limites
permisibles, asi mismo debe iniciarse una valoracion clinica de los aspirantes

a cargos expuestos a vibraciones.

6.16.8 METODO
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trabajadores.
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TECNICO Realiza el mantenimiento preventivo y
correctivo a las maquinas — herramientas
DE a
MANTENIMIENTO
Informa  sobre las maquinas - VY
TRABAJADORES herramientas que generan vibraciones en Usar correctamente los guantes y
su puesto de trabajo. envolturas de manijas antivibratorias.
MEDICO
Realiza chequeos a los trabajadores y
OCUPACIONAL mantiene un historial médico.
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6.16.9 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Procedimiento de mantenimiento

e Cronograma de Capacitaciones
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6.17.2 OBJETIVO

Establecer los parametros para la reduccion de las vibraciones mano - brazo en el
puesto de trabajo de acabados cuyas actividades sobrepasen los valores de accion o
limites por la utilizacion de maquinas — herramientas considerando para ello medidas

técnicas y/o de organizacion.

6.17.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en el puesto de trabajo de acabados
6.17.4 REFERENCIAS

e Decreto Ejecutivo 2393 — Art 55, 175, 181
e INSHT(Medidas de control), NTP 839
e UNE EN ISO 5349-2

e Instrumento Andino de Seguridad y Salud, Decision 584

6.17.5 DEFINICIONES

Aceleracion de las vibraciones: La aceleracion que produce una maquina esta
relacionada directamente con la vibracion, cuanto mayor sea la aceleracion de una

vibracion, mayor efecto contrario a la salud o al confort tendra.

Aislamiento de las vibraciones: Adoptar elementos con el proposito de que limiten

la trasmision de las vibraciones producidas.

Reduccion de las vibraciones: Disminuir la intensidad de las vibraciones en las

superficies o elementos que produzcan dicho riesgo.

Reduccion de la aceleracion en el foco: Medidas que se adaptan al foco generador

de las vibraciones para reducir su intensidad.
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Reduccion de la aceleracion en el medio: Conjunto de medidas y adaptaciones que

Fecha de ultima aprobacion:

se aplica entre la fuente y el individuo para que reduzcan la aceleracion.

Equipos de proteccion personal (EPP): Equipos disefiados para el uso personal del

trabajador para la proteccion de uno o varios riesgos en el lugar de trabajo.
6.17.6 RESPONSABILIDAD

Gerente general: Apoyar todas las acciones que el técnico de seguridad y salud
ocupacional en coordinacion con otros departamentos crean necesarias para la
reduccion de las vibraciones en la planta de produccion, de acuerdo a la necesidad y

posibilidad econdmica de la empresa.

Técnico de seguridad y salud ocupacional: Desarrollar el control de vibraciones ya
sea en el foco generador, en el medio, receptor 0 mediante la adopcion de medidas
organizativas de acuerdo a las necesidades detectadas en la empresa, en coordinacion

con el departamento de mantenimiento y produccion.

Técnico de mantenimiento: Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo y
correctivo en todos los equipos y herramientas que generan vibraciones, llevando

consigo el registro de todos los mantenimientos realizados.

Trabajadores: Informar sobre la presencia de fuentes generadoras de vibraciones en
sus puestos de trabajo, ademas de utilizar correctamente los equipos de proteccién

personal que se les asigne.

Medico ocupacional: Elaborar chequeos a los trabajadores, llevando un historial
médico en el que se detalle todo lo referente a la salud del trabajador en cuanto a dafios

en su salud por la exposicion a vibraciones.
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6.17.7 DESARROLLO

m) Evaluacion de las vibraciones mano-brazo.

Realizada la medicion de los niveles de vibraciones mano —brazo mediante el
vibrometro en el puesto de trabajo de acabados, los datos obtenidos se evaltan
comparandoles con los valores de accién y limites que propone la NTP 839 y en

aquellos puestos que superen dichos valores se aplicara el procedimiento de control.
n) Plan de accion
Medidas Técnicas

El técnico de S.S.O en base a inspecciones y analisis previo de la infraestructura,
instalaciones, equipos, maquinas- herramientas y EPP, debe tomar acciones ya sean
enfocadas en el foco, el medio o el receptor, que permitan reducir la aceleracion de las
vibraciones y asi cumplir con los niveles aceptables, considerando para ello la

posibilidad econémica que disponga la organizacion.

e Reduccidén de la aceleracidn en el foco: Segun el analisis previo se determina que
las fuentes generadoras de vibraciones mano-brazo son: pulidora, martillo,
remachadora y taladro que por la naturaleza misma de funcionamiento y el tipo de
actividad que se desempefia tienden a generar este tipo de riesgo, sin embargo,
estos niveles se pueden reducir realizando el mantenimiento respectivo a cada
herramienta. En este puesto de trabajo todas las herramientas estan en dptimas
condiciones por tal razobn no es necesario realizar la compra de nuevas
herramientas

e Reduccion de la aceleracion en el medio: Tener la tronzadora, pulidora y taladro
en optimas condiciones contribuyen en gran medida a la reduccion de vibraciones,
por tal razon se debera ejecutar el plan de mantenimiento.

e Reduccidn de la aceleracion en el trabajador:

Debido a que los valores de aceleracion no superan los limites permitidos no se

utilizaran guantes o envolturas antivibratorias.
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Medidas Organizativas

Medidas que al igual que las técnicas permiten la reduccion de los dafios a causa de

las vibraciones en la empresa, a continuacion, se presentan diversas opciones.

e Formacion a los trabajadores. Como medida de prevencion, los trabajadores
deberan recibir capacitaciones sobre diversos temas relacionado con este tipo
de riesgo, en el que se instruya por ejemplo la forma correcta de utilizar la
empufadura de las herramientas, que debe ser con la menor fuerza que permita
ejecutar el trabajo, para lo cual se debera cumplir con el cronograma de
capacitaciones (ANEXO 9),

e Vigilancia a la salud: Es importante contar con directrices técnicas que
prevengan o detecten dafios en el trabajador, de ser el caso el médico de la
empresa debera iniciar un sistema de vigilancia epidemiolégica cuando el valor
de vibracion en la poblacién expuesta sea igual 0 mayor a los valores limites
permisibles, asi mismo debe iniciarse una valoracion clinica de los aspirantes

a cargos expuestos a vibraciones.

6.17.8 METODO
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6.17.9 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

e Procedimiento de mantenimiento

e Cronograma de Capacitaciones
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6.18.2 OBJETIVO

Establecer los parametros para la ejecucion del mantenimiento preventivo y correctivo
en maquinas y herramientas a través de registros e inspecciones, garantizando su
correcto funcionamiento y previniendo la exposicion a vibraciones mano-brazo

innecesaria.
6.18.3 ALCANCE

Este procedimiento se aplica en todos los puestos de trabajo que impliquen el manejo

maquinas-herramientas.

6.18.4 DEFINICIONES
Mantenimiento: EI mantenimiento es, basicamente prevencion del deterioro de los
equipos y sus componentes. EI mantenimiento llevado a cabo por el personal

encargado, puede y debe contribuir significantemente a la eficacia del equipo.
Mantenimiento Correctivo: Es aquel que se realiza cuando el equipo se averia, con

el fin de devolverlo a sus condiciones normales de trabajo.

Mantenimiento Preventivo: Tareas de revision de los elementos del equipo con el fin
de detectar a tiempo posibles fallos, ademas de labores de engrase, ajustes, limpieza,

etc.

6.18.5 RESPONSABILIDADES

Jefe de mantenimiento: Realizacion y cumplimiento del plan anual de
mantenimiento, plan mensual de mantenimiento y plan de verificacion y calibracion

de quipos de medicion.

Jefe de logistica e inventario: Verifica la existencia de repuestos para el arreglo. En

caso de no existir se realiza una lista de requerimientos de repuestos.
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6.18.6 DESARROLLO

Cuando el jefe de mantenimiento o los operarios de la empresa detecten
fallos o problemas en los equipos 0 méaquinas, se procede a gestionar su
reparacion segun la orden de trabajo de mantenimiento (ANEXO 11).

En el caso de aplicar el mantenimiento preventivo, se debe determinar
previamente un plan de mantenimiento ya sea anual o mensual (ANEXO
12).

Una vez realizada la inspeccion del mantenimiento que se registra en el
formato de reporte de inspeccion y reparacion de maquinas/herramientas
(ANEXO 13) se solicitara al personal de bodega la entrega de los repuestos
para su reparacion, en caso de no existir se pedira al jefe de logistica e
inventario que realice una lista de requerimientos para su adquisicion.

Se realiza la reparacion o mantenimiento de las maquinas y herramientas y
se registra en el formato que se adjunta en el ANEXO 13.

Ejecutado el mantenimiento se realiza un informe siguiendo el formato de
informe de mantenimiento (ANEXO 14).

Finalmente se debe entregar la maquina — herramienta al trabajador para

que continde con sus actividades.

No conformidades del proceso

El incumplimiento o retraso en la ejecucion del Plan de mantenimiento supondra

una sancién y por ende una no conformidad en el Sistema de Gestion de Calidad,

por lo tanto se debera investigar los motivos de dicho retraso y en base a esto

establecer medidas correctoras.

6.18.7 METODO
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6.18.8 ANEXOS DEL PROCEDIMIENTO

|

e Orden de Mantenimiento
e Plan anual de Mantenimiento.
e Reporte de inspeccion y reparacion de maquinas

e Informa técnico de Mantenimiento
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

La empresa Varma S. A esta dividida en 4 &reas: Conjunto estructural,
Vestidura, Pintura y Acabados en las cuales se trabaja las diferentes secciones
de la carroceria mediante procesos metalmecanicos, siendo inevitable la
utilizacion de diversas maquinas fijas y herramientas manuales ya sean estas
energizadas o0 no energizadas, las mismas que generan vibraciones y
contaminacion acustica que abarca a todo el proceso de produccion, siendo
estructura, vestidura y pintura en donde mayor tiempo se utilizan maquinas -
herramientas y por ende existe una mayor exposicién a ruido y vibraciones
llegando a causar cierto grado de distraccion y molestia a los trabajadores
durante el desarrollo de sus actividades.

De la matriz de evaluacién de riesgos se determina que en cuanto al ruido se
refiere, los puestos de preparacién de materiales, estructura, forrado exterior e
interior, preparacion de pintura y pintura presentan un nivel de intervencion Il
que implica corregir y adoptar medidas de control, y en los puestos de acabados
y fibra de vidrio un nivel de intervencion 111 que significa que hay que mejorar
si es posible, por otra parte para vibracion se establece que todos los puestos
citados presentan un nivel de intervencion Il a excepcion de fibra de vidrio
gue no presenta exposicion a este tipo de riesgo, ya que en este puesto no se
emplean herramientas para el desarrollo de sus actividades.

Conforme a las mediciones mediante el sonémetro se determina que el ruido

presente en toda la planta de produccion es variable, registrando valores de
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ruido maximo que sobrepasan los 85 dB en todos los puestos a excepcion de
fibra de vidrio, en los puestos de forrado exterior y pintura el ruido presente
incluso supera los 100 dB, siendo las actividades de enderezar la estructura y
pulido de la carroceria aquellas que mas ruido producen a lo largo de la jornada
laboral.

Con lo que respecta a las dosimetrias realizadas en los 7 puestos de trabajo se
obtiene que en 4 de ellos se sobrepasa el limite de dosis permisible de <1
propuesto en el Decreto Ejecutivo 2393, siendo la cabina de pintura la que
presenta mayor sobreexposicion con 1.88 a lo largo de la jornada de 8 horas de
trabajo, el resto de puestos de trabajo es decir forrado interior y acabados se
encuentran dentro de los niveles aceptables de dosis que permite la legislacion
ecuatoriana.

La evaluacion de vibraciones mano — brazo se realiza en todos los puestos de
trabajo en actividades que implican el uso de herramientas que generan este
tipo riesgo siendo estas: tronzadora, martillo, combo, pulidora, taladro,
remachadora, lijadora orbital, de las cuales el combo y el taladro son las que

presentan mayor nivel de aceleracion eficaz con valores de 15.47 m/s2 y 8.17
m/52 respectivamente.

De las mediciones de vibraciones se obtiene que las actividades que se realizan
en los puestos de estructura, forrado exterior e interior, preparacion de pintura
y pintura, presentan niveles de aceleracion eficaz global para las 8 horas de
trabajo que se sitdan entre el valor que da lugar a una accién y el valor limite

con valores que oscilan entre 2.73 m/s2 y 4.83 m/52 por lo cual segin la NTP

sera necesario tomar acciones gque permitan reducir estos valores para asi
prevenir enfermedades profesionales, en los puestos de preparacion de

materiales y acabados los valores de aceleracion oscilan entre 2.43 m/52 y
2.46 m/sz,es decir, se encuentran en una situacion aceptable ya que se ubican

por debajo del valor de control y limite.
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5.2 Recomendaciones

e Desarrollar procedimientos para el control de ruido industrial ya sea en la
fuente, el medio transmisor o el receptor en los puestos de trabajo que
sobrepasen los niveles permisibles que la legislacién ecuatoriana propone.

e Tener en cuenta la vida util y el estado en el que se encuentran las maquinas y
herramientas para lo cual se debera ejecutar el plan de mantenimiento que la
empresa posee.

e Laempresa debe proporcionar capacitaciones a los trabajadores en los puestos
que sobrepasan los limites de exposicion, para mantenerles informado sobre
los niveles de ruido que estan expuestos, el riesgo y consecuencias para su
salud, asi como las medidas necesarias para su proteccion.

e Programar chequeos médicos rutinarios a través del médico ocupacional y el
técnico en seguridad, para evaluar el estado fisico de los trabajadores y segin
el caso tomar acciones preventivas para evitar enfermedades profesionales.

e Limitar el tiempo de exposicion a los trabajadores que se encuentran en los
puestos de trabajos con situacién critica y trasladarlos a otros en los cuales la
presencia de ruido y vibraciones se encuentre en una situacion aceptable.

e Realizar evaluaciones de ruido y vibraciones anualmente, siendo prioridad este
tipo de estudio cuando las condiciones en la empresa cambien ya sea por la
adquisicion de nuevas maquinas - herramientas, mayor nimero de personal,

horarios de trabajo méas extensos o se cambie la disposicidn fisica de la planta.
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Anexo 1 a.- MATRIZ DE IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS (NTP 330)-AREA DE CONJUNT

V& Gy
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CARROCERIA:
“Varma S. A”

EMPRESA: Carrocerias Varma S. A

FECHA: 26/06/2017

EDICION:

Cédigo:

MATRIZ DE EVALUACION

<
<|z|3
AREA DE EE: <Z( E
TRABAJO PUESTO DE TRABAJO ACTIVIDAD E |5 8
o | x UEJ
[v4 % <
Medir y sefialar material X
X
X
Preparacion de Cortar, doblar , cizallar el material segtin planos X
materiales X
X
X
_— . X
Limpieza, fosfatizado y fondeado <
X
X
X
X
X
X
Armado de piso, lateralesy techo X
X
3 X
L X
5 X
7 X
0 X
L
E X
pd X
=
: X
@) 3] X
= X
(%2}
L X
X
X

Armado de frente y posterior

TIPO DE
RIESGO

Ergonomico

DEFICIEI

IDENTIFICACION DEL RIESGO

Corte en las manos por la manipulacion de objetos con filos cortantes

Ruido por el uso de maquinas-herramientas (tronzadora, martillo/combo,
pulidora)

Ruido de impacto por el uso del combo/martillo

Vibraciones mano-brazo por el uso de maquinas-herramientas

Proyeccion de fragmentos o particulas

Corte en las manos por la manipulacion de material con filos cortantes

Cortes/golpes por el uso de maquinas-herramientas

Inhalacion de vapores de adhesivos y sellantes

Alergias por contacto de adhesivos y sellantes con la piel

Ruido por el uso de herramientas manuales energizadas

Ruido de impacto por el uso del combo/martillo

Vibraciones mano-brazo por el uso de pulidora y martillo

Exposicion a radiaciones ultravioletas, visibles e infrarrojos de soldadura

Proyeccidn de fragmentos o particulas

Enredamiento en disco de pulidora

Cortes por el manejo de herramienta

Golpes por caidas a distinto nivel

Golpes por obstaculos en el piso

Quemaduras por soldadura en ojos y piel

Exposicién a polvos metalicos

Exposicion a humos de soldadura

Lesion o trastorno musculo-esquelético por el uso de herramienta manual

Lesion o trastorno musculo-esquelético por posicién forzada (encorvado)

Exposicién a radiaciones ultravioletas, visibles e infrarrojos de soldadura

Ruido por el uso de herramientas manuales

Ruido de impacto por el uso del combo/martillo

Vibraciones mano-brazo por el uso de pulidora, martillo y taladro

Golpes por caidas a distinto nivel

Proyeccidn de fragmentos o particulas

P INDININ OO | RPIRPINFRPIERINININIFRPIN I[NNI |IORFRIFPININDIDNINIO| O | DN

Enredamiento en disco de pulidora y lijadora
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CARROC
“Varma

EMPRESA: Carrocerias Varma S. A

FECHA: 26/06/2017

EDICION:

Cadigo:

MATRIZ DE EVALUA

AREA DE
TRABAJO

PUESTO DE
TRABAJO

ACTIVIDAD

RUTINARIA

NO RUTINARIA

EMERGENCIA

Vestidura

Fibra de vidrio

Mezclar materiales y
preparar resina ( yercol)

Preparar el molde

Aplicar resinay fibra de
vidrio en molde

Desmoldar

Preparacion de
materiales

Medir y sefialar material

Cortar, doblar , cizallar el
material segun planos

Limpieza, fosfatizado y
fondeado

Forrado exterior

Enderezar estructura

Forrado de laterales y techo

Forrado de frente y respaldo

Forrado de caiuelas

XX XXX X XXX XX X X XX XX XXX XX XX XXX XXX XX | X

TIPO DE

RIESGO IDENTIFICACION DEL RIESGO

DEFICIENCIA | E

Inhalacion de vapores de resina epoxi (yercol)

Inhalacion de vapores de cera desmoldante

Inhalacion de vapores de thinner acrilico

Inhalacion de vapores de perdxido y cobalto

Manipulacién de quimicos liquidos (peroxido y cobalto )

Corte en las manos por la manipulacion de estilete

Ruido por el uso de herramienta manual

Corte en las manos por la manipulacion de objetos con filos cortantes

Ruido producido por maquinas-herramientas

Vibraciones mano-brazo por el uso de maquinas-herramientas

Proyeccion de fragmentos o particulas

Corte en las manos por la manipulacion de material con filos cortantes

Cortes/golpes por el uso de maquinas-herramientas

Inhalacion de vapores de adhesivos y sellantes

Alergias por contacto de adhesivos y sellantes con la piel

R IRININININOININ[FRININIOIN] N

Ruidos de impacto por el uso del combo

[EN
o

Vibraciones mano-brazo por el uso del combo

Ergonémico Lesion o trastorno musculo-esquelético por posicion forzada

Ruido de impacto por el uso del combo/martillo

Ruido por el uso del taladro y remachadora

Ruido por el uso de pulidora

Vibraciones mano-brazo por el uso herramientas manuales energizadas (pulidora, taladro,
remachadora, martillo)

N |OINO [N

Corte en las manos por la manipulacion de objetos con filos cortantes

Golpes por caidas a distinto nivel

Cortes/golpes por el uso de maquinas-herramientas

Exposicion a humos de soldadura

Ruido por el uso del taladro y remachadora

Ruido producido por pulidora

Vibraciones mano-brazo por el uso herramientas manuales energizadas (pulidora, taladro,
martillo)

Cortes/golpes por el uso de maquinas-herramientas

Golpes por caidas a distinto nivel

Exposicién a humos de soldadura

Ruido de impacto por el uso del martillo

Vibraciones mano-brazo por el uso herramientas manuales energizadas (pulidora, martillo)

(N (NN N OININDN (NN
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CARROCERIAS
“Yarma S. A”

EMPRESA: Carrocerias Varma S. A

FECHA: 26/06/2017 Cadigo: MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS
EDICION:
@ x| =
AREA DE PUESTO DE < oZ L TIPO DE <
TRABAJO TRABAJO ACTIVIDAD E ZE ED: RIESGO IDENTIFICACION DEL RIESGO
= > L DEFICIENCIA EXP
o 24 p=
L
Masillar
partes X Inhalacién de polvo de masilla 2
construidas
X Ruido por el uso de pulidora y lijadora neumatica 6
Ruido por el uso de manguera con aire comprimido 10
» Pulir y lijar X Vibraciones mano-brazo por el uso de pulidora y lijadora neumatica 2
Preparacion de partes
pintura 1
X Proyeccion de particulas a los ojos 1
X Inhalacion de polvo de masilla 2
X Ruido por el uso de soplete 2
Pintar partes
X Inhalacion de nieblas de pintura 6
X Ruido por el uso de pulidora y lijadora 6
Pulir residuos X Vibraciones mano-brazo por el uso de pulidora 2
de suelda

o X Proyeccion de fragmentos o particulas 1

>

fra]

-§_ X Golpes por caidas a distinto nivel 2
Colo_car X Golpes por caidas a distinto nivel 2
masilla

X Ruido por el uso de pulidora , lijadora y vibradora neumatica 6
. X Vibraciones mano-brazo por el uso de lijadora y vibradora neumatica 6
Lijar toda la
Pintado de la carroceria
carroceria X Inhalacién de polvo de masilla 2
X Golpes por caidas a distinto nivel 2
Limpiar y
aplicar X Ruido por el uso de mangueras con aire comprimido 10
dAecenAaracante




Anexo 1 d.- MATRIZ DE IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS (NTP 330)-AREA DE A

CARROCERIAS
“Varma S. A”

EMPRESA: Carrocerias Varma S. A

FECHA: 26/06/2017 Cadigo MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS
EDICION:
<
< | & 5 _
<
AREA DE | PUESTO DE s = i
TRABAJO TRABAJO ACTIVIDAD E |5 8 TIPO DE RIESGO IDENTIFICACION DEL RIESGO
) x L DEFICIENCIA EXPO
o4 'e) >
= L
X Ruido por el uso de maquinas 6
Preparary X Vibraciones mano-brazo por el uso de pulidora y taladro 2
acoplar
puertas y X Inhalacién de polvo de masilla 2
compuertas
X Ergondémico Lesion o trastorno masculo-esquelético por posicién forzada (acostado, sentado) 2
X Ruido por el uso de herramientas manuales energizadas 6
Preparar
tablero, - _
tortuga y X Vibraciones mano-brazo por el uso de herramientas manuales 2
divisién
X Inhalacion de polvo de masilla 2
X Ruido producido por taladro 2
Acoplar de
tablero, X Afectaciones visuales por iluminacion inadecuada 1
tortugay
divisién
X Ergondémico Lesidn o trastorno masculo-esquelético por posicién forzada (acostado, sentado) 2
X Ruido producido por méquinas-herramientas 6
£
< X Vibraciones mano-brazo por el uso de pulidora 2
_cg Acabados Armar p p
< canastillas
X Corte en las manos por la manipulacion de objetos con filos cortantes 2
X Inhalacién de polvo de masilla 2
X Ruido producido por taladro y remachadora 2
Aconlar 7 T T T T T T T T o T T a




Anexo 2
ENCUESTA PARA EVALUAR EL RUIDO
Empresa: Varma S. A
Area de trabajo:
Puesto:

Marque con una x en las casillas que correspondan
1.- El trabajo que desempefia implica altos niveles de atencién
2.- El trabajo que desempefia requiere tareas mentales o0 manuales de alta complejidad
3.- La tarea que realiza produce ruido
4.- Existe ruido producido por fuentes ajenas a la tarea que desempefia
5.- El puesto de trabajo en el que se desempefia esta préximo a un proceso productivo ruidoso
Especificar en caso afirmativo.......................
6.- Emplea herramientas o equipos ruidosos para el desarrollo de su tarea
Especificar en caso afirmativo.......................
7.- Las herramientas o equipos con los que trabaja se encuentran en un programa de mantenimiento
8.- El nivel de ruido permanece constante y continuo en el tiempo
9.- Existe habitualmente ruido de impactos (golpes) en su puesto o area de trabajo

10.- Le molesta el ruido que se produce en su puesto de trabajo

Mucho
Bastante

Eegular

Poco
Mada

11.- Es necesario elevar el tono de voz para hacerse entender en el desarrollo de su trabajo

Mucho
Bastante
Eegular
Poco
Mada

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo
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Anexo 3

CERTIFICADO DE CALIBRACION DEL SONOMETRO PCE 322A

CERTIFICADO DE CALIBRACION

‘;: Se TVE ﬁ C G! Ceitificate of calibration
" Calibracién N° TS11/8918

Cafibration M

Péagina 2 de 2 paginas
Page 2 of 2 pages

3

DATOS EQUIPO A CALIBRAR
INSTRUMENTO:  SONOMETRO

MARCA/MODELO:  PCE INSTRUMENTS PCE-322A
IDENTIFICACION: 131218251

ALCANCE: 50- 10708

RESOLUCION: 0,1 B

SOLICITANTE: HIGIELECTRONIX LIMITADA

FECHA RECEPCION: 14/02/2014 FECHA CALIBRACION: 17/02/2014

DATOS DE LA CALIBRACION
INSTRUMENTOS PATRON : N° SERIE N° CERTIFICADO
TERMOHIGRGMETRO 05800279 LTH-L7114-1_1

CAL:BRADOR ACUSTICO 026757 08/34505664

PROCEDIMIENTO. T8-7C-07-28
PROCESO DE MEDIDA.:

1a: valaras medidos 52 han shtenido por comparacién del sonamet o ralibrara co un caiinraucr 3c08ticG de
rafecendia. I procedintenio ha sidn of de raalizar cince medidas :ittiando ei calibrador aclistes 2 S d2.Enla
Wbl sigliente agarecen i3 madia de las medidas tomadas, i2 corracicn a efectuar &t 6B, v la incartidumbre
esignada m eqripo de medida [ U en dB,

TRAZABILIDAD:

L dazabilided de ias medidas ofecluadas se refiare & nuestos patrones de referensia calibrados
S deinre en (abaralones nagionales ¢ internaciunaies, acraditacios o rengnotidos por ENAC, o 2 través
aa tabuean ricg parficipantss en mtetcomparaciangs oel BIPM,

RESULTADOS DE LA CALIBRACION

| x | 1
. . Nivelde [ lecturamedia ; | Incorudumbre
. iatin JeiB |
Frecuen '*‘“"{anda(as; (o Enes\nmﬁn _dﬁ}} enpandida{dBLI
xoeo | om0 | Eooe 1 u E
| ! ! .
CONDICIONES AMBIENTALES:
TEMPERATURA (*: 20+ ! HUMEDAN RELATIVA (%) <60
LUGAR DE CALIBRACION: i aburatone Servincal
Fecha de emision 17 de febraro de 20T Numerc de evpadiente: 13744

L3 reacitadas cnntaudes en el prangins Uertlrade sa refieren o mamiante v condickaies an que tu raalizaran 1as madiciones.
ceie Cemlisaar expresa feimanta el resuftee de fus wedinag redtizadss TECWMDBAY SEMINCAL 2 se responsahiiza de o8
DENLCR Ul eI derthiarse 0 U 050 aatdacuad de s nstrunenios sait ades,

S S
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CERTIFICADO DE CALIBRACION

Cerlificate of calinration
Calibracion N°TS11/8918
Cafibiation MY

Pagina 1 de 2 paginas N° Anexos 2
Page 1 of 2 pages

Tecnologias Servincai S.L.L.

LABORATORIO DE METROLOGIA Y CALIBRACION
C/Kripton 19 A - 47012 Valladolid ‘
Tfno: 983 218 214 Fax; 983219015 O S

servincal@servincal .com e er n C .
www.servincal.com gl y Calbracio

OBJETO: SONOMETRO

item

MARCA: PCE INSTRUMENTS

Mark
MODELGC: PLE-322A
Madel

IDENTIFICACION: 131219251

identificanan

SOLICITANTE: HIGIELECTRONIX LIMITADA
Aapireant

CALLE 65 SUR N° 68F-06, 2° PISO ESQUINA
BOGOTA

FECHA/S CALIBRACION: 17/02/2014 N°DE EXPEDIENTE: 13744

Date/s of calibration Expedient number
. . . ~‘I" S
Signatario autorizade Fecha de emision
Authonzed signaiory /\ w/ Dale of issue
Firmado por. MANUEL SALAZUELCS, 17 de febrero de 2017

JOSE ANTONIC (AUTENTICALION)

Fecha y hora 13022014 11:22.04

J0se A, Manue! Paiazuelos
Ditasior Téonico

F.:'e :'o Jatronas M*ronanbs & Internacio: nlen Ak 4 NSLMEnis mﬂwadqs en el lahoratarie
para TACIONES. A8 COMO 1A precisicn metouolGyica ¢k los procedimientos v 1as capaciuades de medida cel laboratorio,

Este cer ) podra ser regroduci o parcalments 5in 5 aprebiacién po escrito U2l iadorsters que io emite,
This sentificars i (ssued in accordance wilh the L,NE ENISONEC 17025 2005

Thwe aocument assures irace
methodological precision in proved
Thits cartificaie may no! ke partiality rapiodunsd. &

abilily to natioral ana iniamational sianards fo: instrunents . i calbration laheratory. as well as

5 &nd the measgrecanl capabily of dis Tsboratoy

snl vl the prios wiilieo pernission of big isang fanorafory

313



Anexo 4

CERTIFICADO DE CALIBRACION DEL DOSIMETRO EXTECH

EXTECH

———— INSTRUMENTS

AFLIR COMPANY TE H\(OLO(me(, 1

Evisck Instramonts Corporation + 285 Bear Hill Road * Waltham, MA 02451-1064

Certificate of Calibration

Customer Details
Cristomer Name;
z\'ldrltlI;)Llul'ei':
Description:
Model Number:
Serial Number:

Fauip. D Number

Environmental Details:

Temperature:

Procedure Used:

Calibration procedure:

Certificate Number: 102040
Document Number: 72738

HIGIELECTRONIX

EXTFCH INSTRUMENTS

NOISE DOSIMETER

407355

130803463

N/A

21 Deg. +/-5 C

&

403755-C

Calibration Date;

Calibration Due:

Cal. Interval:

As Received:

Relative Humidity:

Certification

Mar 14, 2016

Mar 14, 2017

12 MONTHS

NEW

40% = 15%

Extedh Instruments: certifies that the instrument listed above meets the specifications of the manufacturer al the
completion of its calibration, Standards used are traceable to the National Institute of Standards and Technology (NIST),
ar have been derived from accepted values, natural physical constants, ot through the use of the ratio method of self-
calibration techniques. Methods used are in- accordance with ISO10012-1 and ANSI/NCSL 7540-1-1994. This certificate

is not 1o be reproduced other vhanin full, except with prior written approval of Extech Instruments Corporation, All the
calibration standards used have an accuracy of 4:1 or better, unless otherwise stated.

Technincian's Notes:

Technincian: STEVE SOUSA

Approved By:

7

Page 1 of 4

Phone: 781.890.7440 ext. 210 ¢« Fax: 781.890.3957 * E-mail: repair@extech.com * www.extech.com
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INSTRUMENTS
A FLIR COMPANY

S 7 T A L T SR L .

Extech Instruments Corporation ¢ 85 ear Hill Road * Waltham, MA 024511064

Certificate of Calibration

Certificate Number: 102040
Document Number: 72738
Model Number: 407355 S/N 130803463
As Received
I Calibration Data =
L Standard [ uuT l Accuracy AL High Limit | Low Limit | Error [ Status ___j‘
Function: Linearity Test

| 94.0dB(1000Hz) | 9440 c(4dh) [ 954 [ 026 [ o0 [ pass |
L1040dB(1000Hz) | 1040 | +(14dB) | 1054 | 1026 | @567 | pass
| 1140 dB (1000 Hz) | 1140 +(l4d®) | 154 | 126 | 00 | pass |
Function: dB (A Weigifting Curve Ref IEC 61672-1 Type 2) :
5 ‘L = M| PR J
 77.9dB(125 1) 78.6 +(20d) | 799 759 0.7 PASS
 85.4.dB (250 112) 85.7 +(1.9dR) 87.3 835 0.3 PASS
~90.8 dB (500 Hz) 90.8 +(1.9dB) 92.7 889 | 00 PASS
~ 94.0 dB (1000 Hz) 940 + (1.4dB) 95.4 92,6 0.0 PASS
_95.2 dB (2000 Hz) 948 £ (2.6dB) 97.8 02,6 04 PASS
C95.0dB000HZ) | 937 | +(3.6dB) 98.6 91.4 13 PASS
92,9 dB (8000 Hz) 045 + (5.6lB) 98.5 873 1.6 PASS
Function: dB (C Weighting Curve Ref IEC 61672-1 Type 2)
C 9L0dBBL5Hz) | 92 £ (3.5dB) 045 873 1 PASS
_ 932dB(630Hz) | 041 £ (2.5dB) 95.7 90.7 0.9 PASS
_ 93.8dB(I25Hz) | 947 £(2.0dB) 95.8 91.8 0.9 PASS |
94.0 dB (250 Hz) 04.7 £(1L.9dR) | 959 92.1 0.7 PASS |
94.0 dB (500 Hz) 945 + (1.9dB) 959 92.1 0.5 PASS |
94.0dB (1000 Hz) | 940 + (L4dR) 954 | 026 0.0 PASS |
938dB(2000Hz) | 932 | +{2GdR) oie T a2 T 06 | pass |
932 dB@O00HzZ) | 918 5 (3.6dB) 90.8 896 | 14 pASS |
_,‘Jl.()dB(SO()()Hz)‘ 926 | 1(.6dp) 96.6 854 | L6 PASS |
Function: dB (C Weighting Curve Ref IEC 61672-1 Type 2)
746 dB (315 Hz) | 749 +(3.5dB) 78.1 7L 103 | Ppass
_ B78dB(63.0Hz) 886 £(2.5dB) 90.3 833 0.8 PASS
97.9dB (125 Hz) | 984 +(2.0dB) 99.9 95.9 0.7 PASS
1054 dB (250 Hz) 105.6 +(1.0dB) 107.3 1035 0.2 PASS |
~ 110.8 dB (500 Hz) 1108 + (1.9dB) 112.7 108.9 0.0 PASS
1140 dB (1000 Hz) 114.0 + (L4dB) 1154 1126 0.0 PASS
115.2 dB (2000 Hz) 1148 | £ (2.6dB) 117.8 112.6 04 PASS |
115.0 dB (4000 Hz) L14.0 +(3.6dB) | 1186 1114 -1,0 PASS |
| 112.9 dB (8000 Hz) 114.8 £ (5.6dR) 185 | 1073 1.9 O PASS |

Page 2 of 4

Phone: 781.890.7440 ext. 210 ¢ Fax: 781.890.3957 * E-mail: repair@extech.com * www.extech.com
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INSTRUMENTS
COMPANY

A FLIR
T =

= s ——

m, MA 02451-1064

Certificate of Calibration

Certificate Number: 102040
Document Number: 72738
Model Number: 407355 5/N 130803465
Final Reading
Calibration Data

1 Standard |  wur [ Accuracy High Limit | Low Limit | Error Status |
Function: Linearity Test o
["94.0 dB (1000 Hz) 940 +(14dB) | 95.4 | 0.0 I PASS J

104.0 dB (1000 Hz) 104.0 s(l4dRy | r ! e PASS !
| 114.0 dB (1000 Hz) | 114.0 +(L4dB) | I 0.0 PASS |
Adunction: dB (A Weighting Curve Ref IEC 61672-1 Type 2) ) :
| 779dB(125Hz) | 786 + (2.0dB) 79.9 759 0.7 PASS
| 854dR(250Hz) | 857 + (1.9dB) 87.3 83.5 0.3 PASS

90.8 dB (500 Hz) 90.8 © (1.9dR) 927 88.9 0.0 PASS
~ 94.0 dB (1000 Hz) 94.0 + (1.4dB) 95.4 92.6 0.0 PASS
| 95.2 dB (2000 Hz) 94.8 = (2.6dRB) 97.8 92.6 -0,4 PASS
| 95.0 dB (4000 Hz) 03.7 | = (3.6dB) 98.6 91.4 -1.3 PASS |
| 92.9 dB (8000 Hz) | 945 | =(5.6dB) 98.5 87.3 1.6 PASS |
Function: dB (C Weighting Curve Ref IEC 61672-1 Type 2) i
i 91.0 dB (31.5 Hz) 92.1 = (3.5dB) 94.5 ! PASS
| 93.2dB(63.0 Hz) 94.1 95.7 0.9 PASS
| 93.8dB (125 Hz) 94.7 = (2.0dB) 95.8 0.9 PASS
| 94.0 dB (250 Hz) 94.7 + (1.9dB) 95.9 0.7 PASS
| 94.0 dB (500 Hz) 945 + (1.9dB) 959 0.5 PASS
| 94.0dB(1000Hz) |  94.0 £ (L.4dB) 954 0.0 PASS

93.8 dB (2000 Hz) 93.2 | _+126dB) 964 | 06 ——pAssE

93.2 dB (4000 Hz) | 918 | =(3.6dB) | 96.8 1 1.4 | PASS i
| 91.0 dB (8000 Hz) | 92.6 | +G.6d) | 96.6 1.6 ! PASS |
Function: dB (C Weighting Curve Ref 1EC 61672-1 Type 2) .

746dB(31.5Hz) | 749 |  =(3.5dB) 78.1 0.3 PASS

87.8 dB (63.0 Hz) 88.06 5dB) 90.3 0.8 PASS

97.9 dB (125 Hz) 98.6 | = (2.0dB) 99.9 0.7 PASS
~105.4 dB (250 Hz) 105.6 | = (1.9dB) 107.3 0.2 PAssS

110.8 dB (500 Hz) 1108 | =(1.9dB) 1197 0.0 PASS

114.0 dB (1000 Hz) 114.0 = (1.4dB) 1154 0.0 PASS

115.2 dB (2000 Hz) 114.8 = (2.6dB) i 117.8 -0.4 PASS
| 115.0 dB (4000 Hz) | 114.0 = (3.6dB) | 118.6 =10 PASS
| 112.9 dB (8000 Hz) | 114.8 +(5.6dB) | 1185 1.9 PASS
ULTT-Unit Under Test

Page 3 of 4

Phone: 781.890.7440 ext. 210 * Fax: 781.890.3957 * E-mail: repair@extech.com * www.extech.com

T/ INSTRUMENTS
A FLIR COMPANY

Exech lntrumen!s CD

Certificate of Calibration

Certificate Number: 102040
Document Number: 72738

Standards Used
! Manufacturer Model # [ Serial # | Descriplion [ Cal. Due Date !
| BRUEL & KJAER 4226 [ 2038001 | ACOUSTIC CALIBRATOR | January 8, 2017
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Anexo 5
ENCUESTA PARA EVALUAR VIBRACIONES
Empresa: Varma S. A
Area de trabajo:
Puesto:

Marqgue con una X en la casilla que correspondan

1.-Utiliza maquinas, herramientas portatiles o instalaciones capaces de generar vibraciones durante la ejecucion

de su tarea

2.-El tiempo de exposicion a vibraciones es limitado hasta cuando éstas producen, como minimo, molestias.

3.-Utiliza protecciones individuales (guantes, botas, chalecos, etc.) certificadas cuando las vibraciones le

producen como minimo molestias

4.-Las herramientas o equipos con los que trabaja se encuentran en un programa de mantenimiento preventivo.

5.-Alguna vez le han realizado mediciones de la aceleracion o desplazamiento de las vibraciones transmitidas a

Su cuerpo 0 mano y brazos.

6.- Le molesta la vibracion que produce su herramienta de trabajo

Mucho

Bastante

Regular

Foco

Mada

7.- Las vibraciones que experimenta por la utilizacion de maquinas o herramientas constituye un factor de distraccion

importante en el desarrollo de su tarea.

hucho

Bastante

Regular

Poco

Mada

8.- Cuanto tiempo utiliza una maquina o herramienta para la realizacion de su tarea

Siempre

Mas de media jornada

Entre la media vy la cuarta parte de la jormada

MMenos de la cuarta parte de la jormada

Mumnca

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo
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Anexo 6

CERTIFICADO DE CALIBRACION DEL VIBROMETRO CESVA VC 431

LABORATORIO e
E.ﬁ.'ﬂf,m Certificado de Calibracion
T T
Reparte N°: A2181
Fecha: 2017/0819

Tipo de mstrumento: V/BROMETRO
Marca: CESVA Modelo: ¥C 431
Nismero de serie; 7239991
Destinatario:  Universidad Técnica de Ambato
Av. Colombia S'N y Chile

Ruc: | 860001450001

Condici icatales

Temperatura: 195

Humedad relativa: 423 % HR

Presion: 1013 hPa

E | lici

Valor mominal (Hz) Volor Promedio %oV % Exactitud
15,915 15,909 0,006 0,04

30 79,587 0,047 0,02
320 319,548 0,163 0,02

Este certificado confirma que of mstrumento especificad amenomments ha sido probado extosamene y
mussado para cumplic con lis especificaciones establecidas por el fabricante.

La calibeacion fou realizadn bajo wn Sistema de Gesmdn de |s Cabdad con s ISOVTEC 170242006,
Cumpliendo con la norma imemacional 73/23/CEB y la directive CEM 89336/CEE modificada por
936RCEE,

Este mforme no podrik ser reproducidn en parte o en su totalided sin la prevaa aprobacién poe werito de
LARCA

mww

LABCA

R 1792780535001

Diteceién: Carfos Montufar £13-16 y Fernando Ayarza
Te¥ : 0504952160
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e LABORATORIO 0e
sied CALIBRACION

CA [EERrEnrerreees
Y™

RECOMENDACIONES:

*  Realizar el mantenimiento del equipo en periodos mds cortos (un afo).

Ruc: 17927805 350m

Oeccidn: Carlos Momtutar E13-16 y Femaends Ayaris
Telf.: (364352160

e-mal: hiratenciabaffhicnal con
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L LABORATORIO o
bl CALIBRACION

CA FEPARACION ¥ MANTEMIVIENT O
mtrOTRes: AN AR AR LS LE AE LS

Quito, 21 de agosto de 2017

Sres. UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

Presenie, -

Informe de VIBROMETRO VCA31

Marca: CESVA

SERIE: 1239991

RECEPCION:

Se recibid el equipo Vibrdmetro VC431 con lo siguiente.
» Mantenimienio preventivo.

REVISION:

Se realizd la revisiom del equipo Vibrdmetro VC431 el cual mostrd las siguientes
novedades:

o Se realizd el mantenimiento preventivo, limpteza interna y externa del equipo y
revisidn de lax pares electrdnicas, en lo cual se evidencio que el equipo se
encuentra en buen estado.

R 1792780635001

Direccidn: Carlos Montufer E13-16 y Fernando Ayarza
Telk: (904582100

e-malt [ibaataniabbea®@hotmelleom
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Anexo 7

FORMATO DE EVALUACION DEL RUIDO

Sma

CARROCERIAS

FORMATO DE
EVALUACION DEL
RUIDO

Cadigo:

Fecha de elaboracién: 12-11-2017

Fecha de ultima aprobacion:

Revision: 00

Elaborado por: Carlos Durango

Revisado por: Edisson Jordan

Aprobado por: Técnico de S.S.0

NIVEL DE
N° | PUESTO DE TRABAJO OB?%?\IIISDA PEF\I?I\(ZIS':'?DO NIVEL DE EXPOSICION
<=1
1 1
2 1
3 1
4 1
5 1
6 1
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Anexo 8

FORMATO DE OBSERVACION DE RUIDO EN LOS PUESTOS DE TRABAJO

SSm&

CARROCERIAS

FORMATO DE
OBSERVACION DE
RUIDO EN LOS PUESTOS
DE TRABAJO

Caodigo:

Fecha de elaboracion: 12-11-2017

Fecha de ultima aprobacion:

Revision: 00

Elaborado por: Carlos Durango

Revisado por: Edisson Jordan

Aprobado por: Técnico de S.S.0

Flujograma

Fotografias

Maquinas - herramientas utilizadas

Informacién adicional
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Anexo 9

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES DE RUIDO Y VIBRACIONES

Cadigo:
CRONOGRAMA DE g
< m < CAPACITACIONES DE RUIDO Y | Revisién: 00
Fecha de emision:
2018
TEMA FACILITADOR DIRIGIDO A ,
Ene. | Feb. | Mar. | Abr. | May. | Jun. | Jul. | Ago. | Sep. | Oct. | Nov. | Dic.
Introduccién sobre seguridad y salud Técnico S.S.O | Personal nuevo

Concientizacion de la importancia de la utilizacion

Todos los trabajadores

de equipos de proteccion personal Tecnico S.5.0 de produccién
Introduccién al riesgo ruido y medidas de P Todos los trabajadores
prevencion Tecnico 5.5.0 de produccion
Introduccidn al riesgo vibracién y medidas de Lo Todos los trabajadores
prevencion Teenico $.5.0 de produccion
Difusion de los valores limites de exposicion Técnico S.S.0 | Todos los trabajadores
permitidos por la legislacion o de produccion
Difusion de las fuentes que causan ruido y vibracion Técnico S.S.0 Todos los trabajadores
en los puesto de trabajo o de produccion
Difusion de los resultados de las mediciones de Técnico S.S.0 Todos los trabajadores
ruido y vibracién presentes en los puestos de trabajo T de produccién
Uso, mantenimiento y almacenamiento de Técnico S.S.0 Todos los trabajadores

protectores auditivos

de produccion
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INGRESO Y SALIDA DEL PERSONAL
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Acsbados (Canasillas| 7 m
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amem
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.

Fibra de Vidrio (F. V.) 494.9 m2

+
N

0
INGRESO INGRESO
LINEA DE AREAS DE LIMPIEZA
Ruido (dB) Colores
95-115dB
85-95dB
75 - 85dB
<75dB
[ CARROCERIAS VARMA
CONTIENE: A LD
MAPA DE RUIDO biciembrariy 1
ELABORADO POR: APROBADO POR: CALA:
CARLOS DURANGO ING. EDISSON JORDAN | S/E DE1
Y T T T ¥ s T < T ¥ T vi rrrrr¥rrrrr— ¥ T w s T w T x T * I =
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Anexo 11
ORDEN DE MANTENIMIENTO

Tipo de mantenimiento

Preventivo[ | Correctivo [_] Modificativo [_] Otros [ ]
Ejecutante
] Interno
] Externo Proveedor

Tiempo de ejecucion
Desde (dd/mm/aaaa) [ 1 Hasta (dd/mm/aaaa) L1
Carga diaria (hh:mm) ]

Equipo o instalacion

DESCRIPCION DE OBSERVACIONES
SOLICITUD

Recibido por Solicitado por Aprobado por

Fecha de entrega

ACTIVIDADE HERRAMIENTAS/EQUIPO MATERIALE
S S S

REALIZADAS UTILIZADOS

Recibido por Entregado por Responsable mantenimiento
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Anexo 12
PLAN ANUAL DE MANTENIMIENTO

EQUIPOS O SISTEMA

CcODIGO 1

Enero

Asunto

Feb. | Asunto | Mar. | Asunto | Abr. | Asunto | May.

Asunto

Jun.

Asunto

Jun.

Asunto

Ago.

Asunto

COMPRESOR HYDROVANE
V22ACEDS

COMPRESOR HYDROVANE
VHV37RS

SECADOR DE AIRE

HORNO DE PINTURA
GOTTERT

CENTRO DE PREPARACION
DE PINTURA

GILLOTINA HIDRAULICA
CASSANOVA

DOBLADORA HIDRAULICA
CASSANOVA

PLEGADORA HIDRAULICA
GASPARINI PBS 135

CIZALLA GASPARINI CO3606

DOBLADORA DE TUBOS

SUELDAS Y PLASMA

TRONZADORA

GENERADOR

ESMERIL

LIJADORA ELECTRICA

TABLERO DE DISTRIBUCION
CAJAS ELECTRICAS

HERRAMIENTAS PEQUENAS

CLAVES

IN : INSPECCION

MT: MANTENIMIENTO

Ll : LIMPIEZA
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Anexo 13
REPORTE DE INSPECCION Y REPARACION DE MAQUINAS

MAQUINA/

: ACTIVIDAD | REPUESTOS | REALIZA
FECHA | CODIGO | |, oo AMIENTA TRABAJO REALIZADO

MECANICA
ELECTRICA
LUBRICACION
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Anexo 14
INFORME TECNICO DE MANTENIMIENTO

FECHA:
MAQUINA/EQUIPO/HERRAMIENTA:

AREA: SECCION:

TIPO DE MANTENIMIENTO: PREVENTIVO | | CORRECTIVO| | OTRO ]

CARACTERISTICAS MAQUINAS/EQUIPOS/HERRAMIENTAS:

DESCRIPCION DEL TRABAJO:

OBSERVACIONES:
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Anexo 15
FORMATO DE SELECCION DEL EQUIPO DE PROTECCION AUDITIVA

Cadigo:
FORMATO DE
SELECCION DEL | Fecha de elaboracion: 12-11-2017
ap m a EQUIPO DE . -
< Fecha de ultima aprobacion:
CARROCERIAS PROTECCION
AUDITIVA -
Revision: 00
Elaborado por: Carlos Durango JRO%'ésgdo por: Edisson Aprobado por: Técnico de S.S.0

Puesto de trabajo

Datos técnicos del protector auditivo

Equipo de proteccion auditiva | Marca:

] Modelo:
Orejeras:
Norma:
Tapones:
NRR:

Casco con orejeras:
Factor de seguridad: + 4

LAeq =

Nivel de presion sonora efectivo ponderado “A” con el protector auditivo colocado:

L' jeq = Licg — NRR
L'seg = (Lpeg — NRR) £ 4
L' jeq =
L' jeq <85dB

Siel L'y, esmayora 85 dB se realizara el calculo con otra marca o equipo de proteccion auditiva
diferente.
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Anexo 16
REGISTRO DE ENTREGA DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Codigo: RG-EPP-002

=Irm< REGISTRO DE ENTREGA DE EQUIPOS DE  [Fecha de elaboracion: 11- 11 - 2014
R e PROTECCION PERSONAL Fecha de tltima aprobacion: 11-11-2014
Revision: 4
Elaborado por: Tecnico
de Seguridad y Revisado por: Representante de la Direccion Aprobado por: Director de Marca
Ambiente
NOMBRE AREA:
— -
.t Y g U
: salcl= 3= HEIE =
ﬁfﬁ<3"£"‘882=557’ %
= E B EEEEEEE R EE E AR
FECHAs:gnUzE<‘ﬁg__Egﬂ-8;§ DETALLE FIRMA
=lClZI1Z1Z121Z2 1215121515141 412] 3
- A -
I IFIPI1F 59| 2 HEEEE
a - |= e “\|s

5'1"‘:0“" i & EQuipo de Prol n Fersana am?u*p:r-amwh,pm erio y cuiderio segun 1o que In tnssamnmomur\_xgm
vigertes.

Me comprometo a utiizario de manera scecusds Y e pars el d pefic de mis funciones aficales v pagaré = costo del EPP no devueito o
jextaviaco con deteriora injustificado (Se exceptian los cas0s =n jos Que no exista negligencia comprobade. )

Recibe: Entrega;
Trabajador

Tecnico de Seguridad y Ambiente

Co s mmacniom

SO~

| |cédigo: RG-EPP-002 ]
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Anexo 17
CONTROL DE LA UTILIZACION DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

freca:
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES
L - gs;.a 212l .| ale el | sl28l.lale i}
2|s|5|E|2 (5|8 2|5 |5 2|2 5 8lels Bl E 2 5|8 25|51 2|2|5) 82552258 2
sl318l1z1= =1 L M e 2lS 13I8 & 2 |l El3l= als B IR IS 2
secToR 'ggg_.z3%"333_.:3_353»;;5_?5*5‘53:355._.53_ 2
333554‘7;'3.‘5‘?3*‘%Jgéz*“!%‘-gzﬁuf“-‘%f‘z&&‘ﬂgg s
HHAE R e e T e
masmaoores 1= | I2IELEELEL=| T EIE|E|E|E =T |2 B2 E( 8 =T E|E|E|E| 25|72 2|£|£| 2 s
e MULLO NICOLAS
LAGUA CRISTIAN
TIXICURD MARIO
CUCHIPARTE JORGE
LATERALES
CHOTO LUIS
CHOTO GONZALC
NARANIO OSCAR
TECHO
TAIPE OSCAR
ANALUISA WILSON
GUAMAN ABDON
MOYOLEMA LUIS
FRENTES ALVARADO KEVIN
YANSAPANTA EDISON
VIRACOCHA ANDRES
o PAZMING MARCO
SORIA WILLIAM
EREFARAION MULLO DARIO
DE PARTES Y
| COMPLEMENTO CAGUANA JEAN
CAJUELAS MUQUINCHE LUIS
GRADAS HUGO IBARRA
BOVEDA | yANCHAPANTA DIEGO
REMATADO CORDOVA PEDRO
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Anexo 18

FORMATO DE FICHA TECNICA DE PROTECTOR AUDITIVO

sméal

CARROCERIAS

FORMATO DE ——
FICHA TECNICA DE | Fecha de elaboracion: 12-11-2017

PROTECTOR
AUDITIVO

Caodigo:

Fecha de ultima aprobacion:

Revision: 00

Elaborado por: Carlos Durango

Jordan

Revisado por: Edisson

Aprobado por: Técnico de S.S.0

Puesto de trabajo:

Equipo de proteccion auditiva :

Orejeras:
Tapones: X
Casco con orejeras:

Ficha técnica

Tapones auditivos reusables

1270 v 1271

Hoja Técmica

Descripcidn

Atenuacicn

Los fapones auditvos reazables con cordon 1270 v 1271
zon fabricados con mareriales hipoalergemdcos, i qae
hrmﬂanm&ﬁacnraemmpmmcwmn}uz
mabajadores que s= desempefian en areas donde los oiveles
de muido superan los 85 dB(A) por dia. Son de facil
limpieza, solo agua ¥ jaboan

Su estructura de tres aletas (falanges) ¥ su superficie
perfectamente lisa han sido especficamente dizadfiados
para adaptarse comwdamente a la mavoria de los canales
anditreos.

El coler naranja pesmite uona facil  wiswalizacion
comprobacion de uso en los hrgares de mabajo.

Walores medios de ateruacion para los faponses aaditivos
3B 1270 v 1271 sezun lo establecido en la morma ANSI
S3.18-1974.

.
e — S -

—.

LU T T

135 =0 DO 1009 3000 160 400D 0300 B

—=— Frecuencia

Los tapoenes auditivos rensables con cordon 1271
en un comodo ¥ pracrico estuche para colocar en el
cinturén o colgar del casco.

Aplicaciones

Los tapones auditives 1270 v 1271 pueden wuhilizarse en
aquellas ivdustrias donde exista meszo de exposicion a
maido, tales tales como:

~Constmccion,

~Procescs e maudaras.,

+MEscalazgia,

~Crosds existan mwotores o terbdnes.
Estan recomendados en aguellos puestes de trabajo donde
existe Ane exposicion a nide como a bunz=dad o calor.

Caracteristicas

Elasmymesro sintetico
Maramja

= Material tapdm:
= Caolor del tapon-

= Cordon: Paoldster o P
= Calor del cordon: Amal
= Estuche: Polipropilena

= Color del estache: Azl

Freoucesm [H1] 173 | Sa J 500 | wea ] 20m [ 5150 [ sooo] s3an]soca [ «zx
Bl iy st riw el (4B ozl soiflsns | ais ] iz | s7e] sie] 383 ]ase |} s
Dot sty st b (859 | ig | 33 3l & 3& | &1 ] a7 53 FE] =

La tasa de reduccion de rosdo {MNEE) calculada a partr de
los valores de atemuacion es de 25 dB, cuandoe los mpones
estan correctamente colocados.

Garantia

La umica responsabilidad del vendedor o fabricante sera la
de resmmplazar la canridad de este prodwcio que = pruebea
ser defectuose de fabrica.

Mi el vendedor mi =] fabricante seram responsables de
cualquier lesion persomal perdida o dafios va sean directos
o consarnentes del mal uso de este producto.

Antes de ser nsado. debe determinarse si el producte es
apropiado para el uso pretendido ¥ el usuaric asume toda
responsabilidad v riesgo en conexion con diche nsoe.

Para mayor informacion:

3!1:[?n:n15. A
icm Salud O icmal idad A
-1-.— Cazaval v Meoreyma 531 iy Luidro, Lissa 27
Talf 225-3232 Fax 224-3171
Prowimcia: Foza Mogba: {9 635-3 187
Foma Sur. (0548 &65-0652
E-mail- Imper=@Eoomm com
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Anexo 19

REGISTRO DE ASISTENCIA A CAPACITACION
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Anexo 20
FORMATO DE FICHA AUDIOLOGICA

Cadigo:
FORMATO DE i
Fecha de elaboracion: 12-11-2017
— /s g K — | FICHA : —
cARROCERIAS AUDIOLOGICA | Fecha de ultima aprobacion:
Revision: 00
Elaborado por: Carlos Durango ?O%'éssdo por: Edisson Aprobado por: Técnico de S.S.0
Informacion del trabajador Informacion del equipo
Nombre: Fecha de medicion : Modelo de audiémetro:
Edad: Sexo: Serie:
Cargo: Tiempo en la empresa: Medico:
Informacion adicional
Uso de protectores auditivos Apreciacién del ruido
Tapones: Orejeras: Ruido no molesto: Ruido moderado: Ruido
intenso:
Antecedentes relacionados |SI |NO | Sintomas actuales SI_|NO Simbolos
Disminucion de la .
Consumo de tabaco audicioén Lado del oido Respuesta
Servicio militar Dolor de oidos DER
Hobbies con exposicion al ruido Zumbidos Rojo
Infeccion al oido Mareos 1ZQ
Uso de ototoxicos Infeccion al oido ' Azul
LT T 1 I1rrrri [ | HEEEE Método de KLOCKHOOF
e Normal
° Patologia
;: Trauma acustico
Leve
g |, °°LE\TE Avanzado
= f — Molqémm o Hipoacusia por ruido
M= 1 Leve
% ; . mi:igRAm-BEVERA i Moderado
L Jj S - S - _ 1 Avanzada
50 Frecuencia O-D O-1
100|PROFUNDE 250 Hz
110 500 HZ
120 2650 500 1000 2000 2000 4000 S000 2000 1000 HZ
TONE FREQUENCY (H=) 2000 HZ
DIAGNOSTICO 3000 Hz
4000 Hz
6000 Hz
8000 Hz
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Anexo 20
HISTORIA MEDICA

a F m a HISTORIA CLINICA OCUPACIONAL
A

INGRESO: [ | PERIODICO: [ | RETIRO: [ | REINGRESO:|
LUGAR:  AMBATO FECHA:

NOMERE:
FECHA DE NACIMIENTO EDAD
N* DE IDENTIDAD DISCAPACIDAD

LUGAR DE NACIMIENTO

SOLTERO/A CASADOQ/A: ULIBRE: _ DIVORCIADOJA: ____ VIUDO/A:

ESTADO CIVIL
NIVEL ACADEMICO: BASICA:__  BACHILLER: __ SUPERIOR: __ TECNICO: _ PROFESION: ——
DIRECCION ACTUAL SEXO
TELEFONO DOMICILIO OTRO:
TIPO DE SANGRE
EN CASO DE EMERGENCIA AVISAR: TELEFONO
PUESTO AL QUE INGRESA: EXPERIENCIA

EMPRESA CARGO TIEMPO FIQ|M|E|Erg| B |PSC !!!!! USO EPP

- - = ] cos Psc: al
Accidentes de trabajo: S No Tipo de accidente:
FECHA EMPRESA CAUSA LESION  |,ea arcTapa] PISCAPACIDAD 11106 piscapaCIOAD
Enfermedad profesional: Si Na Descripodn:
Cargo Actual: e d.e
ingreso:
|Dependencia: Adminstrative: Operativo;

Descripcién del cargo:

|Maquinaria / Equipas utilizados:
Trabajo: Dirno: Nectumo: Rotativo:
Descripcidn de los riesgaos:

NUmero de horas de exposicion al dia;
Uso de EPP: Si No Cudles 7
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ALGUNA ACTIVIDAD EXTRA LABORAL?

ESPECIFICAR:

CLINICOS

QUIRURGICOS
IALERGICOS
[TRAUMATICOS :
IGINECO-OBSTETRICOS: Menarquia: anos  Ckles: FUM:
Paridad: L ORI (S — HV:
Fecha (ltimo Paptest: Planificacion:
% Afos de S 2
Fuma: abito: N° Clgarnilios/dia:
Licor: Diario: ___ al ___ Quincenal: __Rara vez:
HABITOS: Drogas: Cual?
Deporte: Cudl? Frecuencia:
Medicamentos: Cuales?
[VACUNAS:

Asmma I | Enf. Coronaria I | Colagenosts [—-I
cincer | | acveey [ pat, Troidea [ |
Diabetes [ ] wa [ owros [ ]

Cardiovasculas:
Respiratorio:
Neurologico:
Digestivo:
Dermatoldgico:
Musculo-esqueletico:
Genito-Urinario;
Ginecoldgico:
Visual:
Auditivo:
Hematoldgico:
Otros:

TA: mm Hg FC: xmin FR: % min
Peso: Kg Estatura: m

Indice de masa corporal: #IDIV/0!__ Interpretacion IMC: 2iDIV/0!
no-Sistema N /AN Descripcion de Hallazgos
Cicatrices

Piel Tatuayes
Piel y Faneras
Parpades
Conjuntivas
Pupllas

- Cormea
Fonco de ojo
Moblidad
CAE
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Oido fpapatén

Nariz

Cuello

Tiroides

Senos
Torax Corazon

Pulmones

Genitales G. Externcs

Extremidades  |M. Inferiores

Neuroldgico  [Marcha

Examen N/AN Fecha Descripcion

DIAGNOSTICO RECOMENDACIONES

e G R

- D e APTO CON RESTRICCIONES [ ] woaero [ |

|Descripcidn de las restricciones:

Declaracién: Declaro que toda la Informacion suministrada en este documento es verdadera y completa, liberando a Varma S.A,
de cuakquier responsabilidad por & falta, omisidn o falsedad de la Informacidn en este documento consignada.

rﬁm del examinado Firma del médico responsable
Nombre: Nombre: Dr Edgar Gonzalo Suarez Ruiz
Cédula: Registro MSP; L: 33 F70 Ne: 210
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