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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de investigacion se realizé en las instalaciones de la empresa
Multirepcar, dedicada a la reparacion de vehiculos livianos y pesados, distribucion de
aceites lubricantes y comercializacion de repuestos en la zona central del Ecuador. La
problematica en la empresa se debe a la presencia de riesgos que influyen en la
generacion de accidentes y enfermedades ocupacionales, por lo cual se plantea como
objetivo el desarrollo de un sistema de gestion técnica de seguridad industrial para la

prevencion de accidentes laborales.

La gestion técnica contempla cuatro etapas principales. En la primera etapa
concerniente a la identificacion de factores de riesgo, se utilizaron fichas de
identificacion de fuentes de peligro por cada puesto de trabajo, sistematizando la
informacion mas relevante para el estudio, identificAndose treinta fuentes. En la etapa
dos, que respecta la evaluacion y valoracion, se utiliz6 el método binario para una
estimacion inicial de los factores de riesgo, prevaleciendo con un 53% los riesgos de
tipo mecanico los cuales fueron valorados con la metodologia William T. Fine,
posteriormente para el riesgo fisico por ruido, se realizé una medicion con sonémetro
basada en la estrategia del puesto de trabajo (funcion) de acuerdo a la norma UNE-
EN- ISO 9612 obteniendo niveles de ruido que no son de alto riesgo, después se evalud
el riesgo ergonémico por posturas forzadas con el método REBA, obteniendo un nivel
de riesgo medio y alto, y finalmente para el riesgo por accidente mayor de incendio,
se aplicd el método MESERI determinando un riesgo muy leve debido a los sistemas
de control de incendio existentes en la empresa. Por lo tanto, se concluye que existe la
necesidad de implementar controles a los factores de riesgo mecanico y ergonémico
principalmente, para lo cual se establecieron ciertas medidas de control y mejora para
los distintos riesgos detectados, enfocados en minimizar posibles accidentes en la

empresa.

Palabras clave: Gestidn técnica, seguridad, salud, riesgo, mecanica automotriz.
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ABSTRACT

This research work was carried out at the facilities of Multirepcar, a company
dedicated to the repair of light and heavy vehicles, distribution of lubricating oils and
marketing of spare parts in the central zone of Ecuador. The problems in the company
are due to the presence of risks that influence the generation of accidents and
occupational diseases, so the objective is the development of a technical management

system of industrial safety for the prevention of occupational accidents.

The technical management included four main stages. In the first stage concerning the
identification of risk factors, hazard identification sheets were used for each work
station, systematizing the most relevant information for the study, identifying thirty
sources. In stage two, regarding the evaluation and assessment, the binary method was
used for an initial estimation of the risk factors, with 53% of the risks of mechanical
type prevailing, which were assessed with the William T. Fine methodology, then for
the physical risk due to noise, a sound level meter measurement was performed based
on the strategy of the work position (function) according to the UNE-EN-ISO 9612
standard, obtaining noise levels that are not high risk, then the ergonomic risk due to
forced postures was evaluated with the REBA method, obtaining a medium and high
risk level, and finally for the risk of major fire accident the MESERI method was
applied, determining a very slight risk due to the existing fire control systems in the
company. Therefore, it is concluded that there is a need to implement controls mainly
for mechanical and ergonomic risk factors, for which certain control and improvement
measures were established for the different risks detected, focused on minimizing

possible accidents in the company.

Keywords: Technical management, safety, health, risk, automotive mechanics.
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INTRODUCCION

Actualmente, a nivel global las empresas buscan caracteristicas competitivas que les
permitan mantenerse en una posicion ideal en el mercado consumidor y, para ello,
deben garantizar no solo productos y servicios de calidad a costos accesibles, sino
también, deben asegurar la integridad de los miembros de la organizacion y promover
procesos amigables con el ambiente, es por eso que Multirepcar empresa dedicada a
la reparacion de vehiculos livianos — pesados, distribucion de lubricantes y
comercializacion de repuestos en la zona central del Ecuador, plantea el desarrollo de
una gestioén técnica de seguridad industrial que permita mitigar los riesgos presentes

en las instalaciones de la empresa.

Como primer punto, se expone la fundamentacion teorica, en donde se encuentra
explicado de manera detallada los antecedentes investigativos de estudios de la misma
tematica, ademas de la contextualizacion del problema a nivel macro, meso y micro, y
el planteamiento de los objetivos para la realizacion del proyecto de investigacion
(Capitulo I).

En el siguiente apartado correspondiente al capitulo I, se presentan los materiales y
métodos utilizados en la investigacion, de igual manera una descripcion de la
poblacion de estudio de Multirepcar, recoleccion de la informacién y por ultimo, se
exhibe la forma en que se desarrolla el procesamiento y analisis de la informacién con

el fin de presentar una idea clara de la propuesta de solucion para la empresa.

Los resultados de la investigacion abarcan una introduccion a la empresa, servicios
ofertados, areas de trabajo y procesos operativos, haciendo uso de flujogramas y tablas;
principalmente se desarrollan todas la etapas de la gestion técnica de riesgos como son:
identificacion de factores de riesgo, evaluacion de los riesgos, control a los riesgos
evaluados y establecimiento de medidas correctivas para prevenir accidentes y crear

una cultura cimentada en la seguridad y salud ocupacional (Capitulo I11).

Finalmente, el capitulo IV muestra las conclusiones y recomendaciones derivadas del
estudio desarrollado, con el objetivo de exponer de manera concisa los resultados

obtenidos y presentar sugerencias en beneficio de Multirepcar.
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CAPITULO |
MARCO TEORICO
1.1 Tema de investigacion

“SISTEMA DE GESTION TECNICA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA LA
PREVENCION DE ACCIDENTES LABORALES EN LA EMPRESA
MULTIREPCAR”

1.2 Antecedentes investigativos

En el repositorio de la Universidad Técnica de Ambato, de la Facultad de Ingenieria
en Sistemas, Electronica e Industrial se identificaron los siguientes trabajos de
investigacion que serviran de base para el desarrollo del presente proyecto de
investigacion, el primero con el titulo “SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD
Y SALUD OCUPACIONAL EN LA EMPRESA YOGUR DON LALO BASADO
EN LA NORMA ISO 45001:2018” que tiene como autor a Damian Williams, en donde
se formuld una propuesta enfocada a la reduccion de riesgos laborales para garantizar
el bienestar fisico y mental de los trabajadores, partiendo con la aplicacion de un
checklist acerca del cumplimiento de la empresa con requerimientos estipulados en la
norma 1SO 45001:2018 , ademas se establecieron pardmetros para la medicion del
riesgo y control del mismo en las instalaciones de la organizacion, aplicando
metodologias como la matriz de identificacion de medidas de evaluacion y control de
riesgos (IPERC) [1].

El proyecto de investigacion desarrollado por José Agreda con el tema “SISTEMA DE
GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL EN BASE A OHSAS
18001:2007 PARA LA EMPRESA PUBLICA MERCADO MAYORISTA DE
AMBATO”, mediante el estudio se determin6 un 32% del cumplimiento con la norma,
para lo cual se propuso a la organizacion implementar un manual para el sistema de
gestion de seguridad y salud ocupacional que es econdmicamente factible
desarrollarlo por la empresa en cuanto a su inversion y esta se recupera en menos de

un afio segln el estudio realizado [2].



Se analiza también el articulo elaborado por Laverde Cristian, Puente Edwin, Norofia
Marco y Bustillos Irene con el tema “GESTION TECNICA DE RIESGOS
LABORALES EN UN CONCESIONARIO DE VEHICULOS”. La metodologia para
el desarrollo de la investigacion inicia con definir el contexto actual de la organizacion,
identificando peligros y riesgos del area operativa y administrativa, para lo cual se
utilizaron diagramas de flujo y listas de control, posterior a ello se aplicé la matriz de
identificacion de riesgos del Instituto de Seguridad e Higiene del Trabajo INSHT de
Espafia. Se hace hincapié en utilizar los métodos mas adecuados para la evaluacion
segun el trabajo realizado y el tipo de riesgo, por ejemplo, para riesgos mecanicos el
método William Fine, riesgos ergonomicos el método RULA, riesgo de incendios
método Messeri, entre otros. Para las diversas mediciones necesarias en el estudio se
utilizaron instrumentos calibrados segun lo solicita la Resolucién del IESS CD 513.
Desarrollada la gestion técnica de riesgos laborales se plantearon acciones con el
objetivo de controlar y mitigar los riesgos de caracter intolerable e importante que

pueden acarrear serios problemas a los trabajadores y organizacion en general [3].

De la misma manera, se toma como referencia de estudio el Manual de buenas
practicas para la Industria Automotriz elaborado por la Superintendencia de Riesgos
de Trabajo de Argentina, en donde se consensuaron flujogramas, procesos, riesgos
asociados a la industria y recomendaciones de buenas préacticas de trabajo alineadas
con la reduccion de accidentes de trabajo que permitiran a empleadores y trabajadores

llevar una correcta cultura de seguridad en la organizacion [4].

Con la base documental cientifica expuesta de los diferentes trabajos de investigacion,
se entiende lo esencial que es la gestidn técnica de seguridad y salud ocupacional
dentro de una organizacion, que permite enfocar acciones para la mitigacion de riesgos

y prevenir accidente, brindando un ambiente de trabajo seguro y confiable al personal.



1.2.1 Contextualizacion del problema

Actualmente, a nivel global las empresas buscan caracteristicas competitivas que les
permitan mantenerse en una posicion ideal en el mercado consumidor y, para ello,
deben garantizar no solo productos y servicios de calidad a costos accesibles, sino
también, deben asegurar la integridad de los miembros de la organizacion y promover

procesos amigables con el ambiente [5].

En el ambito laboral el ser humano se encuentra en constante exposicién a situaciones
de peligro que atentan con la integridad fisica de la persona, estas situaciones dependen
basicamente del trabajo desempefiado y, por lo tanto, varias organizacion han creado

normas y reglamentos técnicos que ayuden a salvaguardar la vida humana [6], [7].

Segun las estimaciones conjuntas de la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) y la
Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), en el afio 2016 existieron 1,9 millones
de muertes relacionadas con enfermedades y traumatismos provocados por el ejercicio
del trabajo. El estudio contemplo 19 factores de riesgo ocupacional, como la
exposicion a largas jornadas de trabajo, la exposicion a agentes dafinos para la salud,
a riesgos ergonomicos y al ruido [8]. Las principales causas de muerte fueron la
enfermedad pulmonar obstructiva crénica (450 000 muertes); el accidente
cerebrovascular (400 000 muertes) y la cardiopatia isquémica (350 000 muertes). Los

traumatismos ocupacionales causaron el 19% de las muertes (360 000 muertes) [8].

Los accidentes e incidentes en la mayor parte de organizaciones provocan pérdidas en
la produccion o el servicio que proporciona, ademas de altos costos por acciones

correctivas hacia las personas e instalaciones [9].

Los accidentes laborales reportados en el Ecuador durante el periodo 2014 — 2016
fueron de 61984, segun el Seguro General de Riesgos de Trabajo y el Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social [10], que en las estadisticas de siniestralidad laboral
representan un aumento en comparacion a los afios anteriores, debido al incremento
de la poblacion trabajadora afiliada al seguro social en las principales provincias del
pais (Guayaquil y Quito) y a la regularizacion de los sistemas de notificacion de
accidentes de trabajo [11]. Se puede apreciar que actualmente se constata un

incremento de los indicadores de accidentalidad, poniendo en evidencia insuficiencias



en el desempefio de los sistemas de gestion de la seguridad y salud en el trabajo en los

principales sectores econdémicos del pais [10], [12].

El auge de la seguridad y salud ocupacional en las organizaciones desde hace décadas
ha alcanzado al sector automotriz que genera un movimiento econémico importante.
De acuerdo al INEC Tungurahua ocupa el quinto lugar de las provincias que desarrolla
actividades automotrices con un 83% de trabajadores hombres y un 17 % de mujeres
[13], en donde, se presentan generalmente riesgos de carécter fisico, mecanico,
quimico, ergondmico y psicosocial a los que se expone el trabajador durante la jornada
laboral [14]. Los accidentes pueden ser evitables, pero los riesgos estan siempre
presentes en pequefia o gran medida y a veces solo es posible neutralizarlos o
minimizarlos a través de capacitaciones y sefializaciones. Por tanto, puede decirse que

no hay puesto de trabajo que no conlleve riesgos laborales [3].

MULTIREPCAR, es una empresa con lineas de negocio de mecénica automotriz y
enderezada — pintura que se ubica en el canton Ambato, parroquia Atahualpa su
intencion de ubicarse a la vanguardia del mercado la mantiene con constantes cambios
y al no contar con un sistema de gestion técnica de seguridad industrial los procesos
no se encuentran técnicamente controlados y las condiciones de trabajo presentan un
latente peligro para los trabajadores que pueden verse perjudicados fisicamente. Por lo
tanto, el objetivo fundamental del proyecto de investigacion es guiar a todo el personal
que conforma la empresa MULTIREPCAR, sobre las medidas preventivas de riesgos
laborales y condiciones del medio ambiente de trabajo, mediante una gestion técnica

de seguridad industrial que permita mitigar los riesgos presentes en la empresa.

1.2.2 Fundamentacién tedrica

Salud Ocupacional

Conforme con la Organizacion Mundial de la Salud, es una actividad disciplinaria
dirigida a fomentar y defender la salud de los trabajadores, por medio de la prevencion,
control de patologias, la supresion de los componentes y condiciones que ponen en

riesgo la salud y la estabilidad en el trabajo [15].



Higiene Industrial

Es la ciencia preventiva que se puede ocasionar en el lugar de trabajo, como las
condiciones del medio ambiente o en relacion con él, que ponen en vulnerabilidad el

bienestar de los trabajadores.
Seguridad Industrial

Sistema de normas obligatorias que tiene como objetivo; la prevencion mediante
lineamientos o directrices generales para la seguridad, salvaguardando a las personas,

empresa o unidad productiva [16].

Esta directamente relacionada con la mejora continua, es decir; si algin momento
existe un dafio en la maquinaria, incidente, accidente de trabajo o cualquier otro suceso
no deseado, podria tener pérdida de produccion en la empresa o en el peor de los casos

puede llevar al cierre definitivo.
Peligro

De acuerdo con el Instituto Ecuatoriano De Seguridad Social “Instructivo SART” se

define como una situacion o acto con potencial para causar dafio [17].
Riesgo

De acuerdo con el Instituto Ecuatoriano De Seguridad Social “Instructivo SART” se
define como una combinacién de la probabilidad de que ocurra un suceso peligroso,

con la gravedad de las lesiones o darios para la salud que pueda causar tal suceso [17].
Riesgo Laboral grave o inminente

De acuerdo con el Instituto Ecuatoriano De Seguridad Social “Instructivo SART” se
define como aquel que resulte probable racionalmente que se materialice en un futuro

inmediato y que pueda suponer un dafio grave para la salud de los trabajadores [17].



Industria Mecénica

La industria mecanica, beneficia el sector pablico como privado tenido como objetivo
principal; mantener los vehiculos en buen estado y complaciendo a los clientes, dando

mantenimiento automotriz tales como preventivo, predictivo y correctivo [18].
Normativa Legal

Constitucién de la Republica del Ecuador 2008

Seccidn Tercera Formas de trabajo y su retribucion:

De acuerdo con la Asamblea Constituyente: Articulo 326.- Numeral 5 establece “Toda
persona tendra derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y propicio,

que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar” [19].
Seccidn Tercera Seguridad social:

De acuerdo con la Asamblea Constituyente: Articulo 369.- Establece “El seguro
universal obligatorio cubrira las contingencias de enfermedad, maternidad, paternidad,
riesgos de trabajo, cesantia, desempleo, vejez, invalidez, discapacidad, muerte y
aquellas que defina la ley. Las prestaciones de salud de las contingencias de
enfermedad y maternidad se brindaran a través de la red publica integral de salud. El
seguro universal obligatorio se extenderd a toda la poblacién urbana y rural, con
independencia de su situacion laboral. Las prestaciones para las personas que realizan
trabajo doméstico no remunerado y tareas de cuidado se financiaran con aportes y

contribuciones del Estado. La ley definira el mecanismo correspondiente” [19].
Decisidn 584 — Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo

Capitulo 11l Gestion De La Seguridad Y Salud En Los Centros De Trabajo —
Obligaciones De Los Empleadores Establece: Articulo 11.- “En todo lugar de trabajo
se deberan tomar medidas tendientes a disminuir los riesgos laborales. Estas medidas
deberan basarse, para el logro de este objetivo, en directrices sobre sistemas de gestion
de la seguridad y salud en el trabajo y su entorno como responsabilidad social y

empresarial” [20].



Resolucién 957 — Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en

el Trabajo

De acuerdo a la resolucidn 957.- establece “Vista la primera disposicion transitoria de
la decision 584 “Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo”, la cual
sefiala que dicha decision se aplicara de conformidad con su reglamento que sera

aprobado mediante resolucion de la Secretaria General de la Comunidad Andina” [21].
Cadigo Del Trabajo

De acuerdo al codigo del trabajo articulo 432.- establece “Normas de prevencion de
riesgos dictadas por el IESS.- En las empresas sujetas al régimen del seguro de riesgos
del trabajo, ademas de las reglas sobre prevencién de riesgos establecidas en este
capitulo, deberan observarse también las disposiciones o normas que dictare el

Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social” [22].

Decreto Ejecutivo 2393 Reglamento De Seguridad Y Salud De Los Trabajadores y

Mejoramiento Del Medio Ambiente De Trabajo

De acuerdo con el D.E 2393 articulo 1.- establece “AMBITO DE APLICACION. -
Las disposiciones del presente Reglamento se aplicaran a toda actividad laboral y en
todo centro de trabajo, teniendo como objetivo la prevencion, disminucion o
eliminacién de los riesgos del trabajo y el mejoramiento del medio ambiente de
trabajo” [23].

Estructura del sistema de gestion técnica

Mediante la resoluciéon 957, Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud
en el Trabajo, Capitulo 1; Gestion de la seguridad y Salud en el trabajo debemos tener

en cuenta la estructura.



GESTION
TECNICA

4. Seguimiento 1. Identificacion

de medidas de de Factores de
control Riesgo

3. Control de Factores de
Riesgo Factores de Riesgo

Figura 1. Estructura de Sistema de Gestion Técnica [21]

Gestion Técnica

Es la herramienta que permite identificar, conocer, medir y evaluar riesgos de trabajo
para minimizar los accidentes laborales, logrando una cultura preventiva, con el
desempefio de la seguridad y salud ocupacional. A continuacidn, se describe cada una

de las etapas:

e Identificacion del riesgo: Es la primera etapa de la gestion técnica que
comprende la indagacion, reconocimiento y denominacion de los riesgos [24],
que conlleva a dar una estructura adecuada como se muestra en la figura 2.

Identificacion del
riesgo

Sucesos Causas Consecuencias

Figura 2. Estructura del riesgo [25]

e Estimacion del riesgo: Se utiliza dependiendo el riesgo potencial,
metodologia a utilizar o el instrumento de medicion, dando como resultado un
criterio acerca de las consecuencias de un riesgo o desastre en las instalaciones

de una empresa con base en la identificacion del peligro [25].



e Valoraciony evaluacion del riesgo: Se enfoca en establecer si los riesgos son
aceptables o no, de acuerdo a la metodologia utilizada o los valores de
medicion obtenidos en caso del uso de instrumentos y establecer niveles de
riesgo, los cuales pueden ser: trivial, en donde la norma instaura que la empresa
no requiere una accion especifica; tolerable: no requiere una accién preventiva,
pero debe existir soluciones mas rentables para evitar riesgos; moderado: se
necesitan esfuerzos para reducir el riesgo a un costo viable para largo plazo;
importante: se prohibe el trabajo hasta la existencia del control de riesgos a
corto plazo; intolerable: no debe continuar el trabajo hasta reducir el riesgo y
en caso de no existir la posibilidad se debe prohibir el trabajo de manera
inmediata [23].

e Control del riesgo: Se basa en el analisis de la gestion de la organizacion y el
seguimiento de su evolucion con el objetivo de corregir las deficiencias
identificadas en el siguiente orden: etapa de planeacion, fuente, medio, receptor
[26].

Proceso de la gestion técnica
1. Identificacion del riesgo

Para la primera etapa se emplea un ficha de identificacion de fuentes de peligro en
donde se detallan aspectos clave del puesto de trabajo como: fotografia, factor y tipo
de riesgo; ademas de una descripcion de las condiciones del puesto de trabajo, segin
el area, proceso, actividades, maquinas, herramientas y materiales ocupados por el

trabajador.
2. Estimacion del riesgo

Para la estimacion inicial de riesgos existen diversos métodos tales como: la Guia
Técnica Colombiana (GTC 45), nota técnica de prevencion método simplificado de
evaluacion de riesgos laborales (NTP 330), método de evaluacién de riesgos de la
Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) para pequefias y medianas empresas, y
para el presente estudio se seleccioné la matriz de riesgos del método binario, en el

cual se estima la probabilidad y consecuencia de cada tipo de riesgo identificado.



Matriz de estimacion del método binario

El Instituto Nacional de Seguridad y Salud del Trabajo (INSST), establece que la
evaluacion inicial de riesgos, debe emplearse, para todos y cada uno de los puestos de
trabajo, en la cual se toma en consideracion las condiciones de trabajo existentes, por
ende [24], se debe:

o Clasificar las actividades de trabajo

e Analizar los riesgos

e Valorar los riesgos

e Plan de control de riesgos

Revisar el plan

Por lo tanto, como primer punto se identifica la severidad o consecuencia que podra
producir el riesgo en donde se debe considerar las partes del cuerpo humano que se
veran afectadas, la naturaleza del dafio que va desde ligeramente dafiino hasta

extremadamente dafino, como se muestra en la tabla 1.

Tabla 1. Método binario severidad o consecuencia del dafio [25]

Consecuencia Descripcion

) e Darios superficiales: corte Ligeramente dafiino (LD) s y
Ligeramente o .
magulladuras pequefias, irritacion de los ojos por polvo.

daf;m Molestias e irritacion, por ejemplo: dolor de cabeza,
(LD) disconfort.
e Laceraciones, quemaduras, conmociones, torceduras
) importantes, fracturas menores.
Daiiino (D)
e Sordera, dermatitis, asma, trastornos musculo que conduce a
una incapacidad menor.
e Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, lesiones
Extremadamente maultiples, lesiones fatales.
dafiino (ED) e Céancer y otras enfermedades cronicas que acorten

severamente la vida.
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Mientras que la probabilidad de ocurrencia cuenta con los criterios mostrados en la

tabla 2.
Tabla 2. Método binario probabilidad de ocurrencia [25]

Probabilidad Descripcion

Probabilidad alta (A) e El dafio ocurrira siempre o casi siempre.

Probabilidad media (M) e El dafio ocurrira en algunas ocasiones.

Probabilidad baja (B) e El dafio ocurrira raras veces.

Cabe sefialar que al establecer la probabilidad se debe tomar en cuenta las medidas de

control existentes en la empresa sean las correctas para cada puesto de trabajo, tanto

en la fuente, medio de transmisién y persona; aprobadas por la legislacién vigente de

la infraestructura y ademas se consideran los siguiente aspectos:

personales o estado bioldgico.
e Frecuencias de la exposicion al peligro.

o Fallos en el servicio, en el caso de electricidad, agua, etc.

o Fallos en los componentes de las instalaciones y de las maquinas.

e EXxposicion a los elementos.
e Equipos de proteccion utilizados.

e Actos inseguros del personal en los puestos de trabajo.

Trabajadores sensibles a determinados riesgos dentro de sus caracteristicas

La relacién entre la probabilidad y consecuencia resulta en la estimacion de riesgos

presente en la tabla 3.

Tabla 3. Estimacion de riesgos método binario [25]

Consecuencia

Ligeramente Dafiino (D) Extremadamente
dafino (LD) dafino (ED)
Riesgo tolerable Riesgo moderado

Baja (B) = Riesgo trivial (T) (T0)

Probabilidad Media (M) e MO)

(MO)

Riesgo tolerable Riesgo moderado Riesgo importante

(N

Riesgo moderado  Riesgo importante
Alta (A) o 0
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3. Valoracion de riesgos

En la valoracion de riesgos se determina el la accion y tiempo de respuesta para la
correcciéon o toma de acciones preventivas en funcién a la estimacion desarrollada
como se expone en la tabla 4.

Tabla 4. Valoracion de riesgos del método binario [25]

Riesgo Accion y tiempo

Trivial (T) = No requiere de alguna accion especifica.

No se necesita mejorar las acciones preventivas. Sin embargo, se deben
Tolerable inculcar soluciones méas rentables o mejoras que no requieran gran cantidad

(TO) econOmica elevada, y se requieren comprobaciones periddicas para verificar
la eficacia del control desarrollado.

No se puede comenzar las actividades hasta que se haya minimizado el

Importante

(1

riesgo, por lo que se requiere recursos precisos para controlar el riesgo en un

tiempo menor del riesgo moderado.

Método de valoracion de riesgos mecanicos William T. Fine

Es un método de evaluacion matematico para riesgos mecanicos, se basa en tres
factores para el célculo del grado de peligrosidad, el cual se obtiene mediante la

ecuacion 1.
GP=C*E*P Q)
Donde:

GP: Grado de peligrosidad; C: Consecuencias; E: Exposicion; P: Probabilidad.
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Consecuencias: dafios que generalmente se esperan al producirse un accidente. En la

tabla 5 se aprecian los criterios para su valoracion.

Tabla 5. Criterios de valoracion de consecuencias [27]

Valor Consecuencias

Catéastrofe con numerosas muertes, grandes dafios materiales y quebranto
en la actividad.

50 | Varias muertes con dafios desde 500000 a 1000000.

25 | Muerte, dafios de 100000 a 500000 ddlares americanos.

Lesiones extremadamente graves como amputaciones, invalidez
permanente.

Lesiones con baja no graves.

1 Pequenas heridas, contusiones, golpes, pequefios dafios.

100

15

Exposicion: Tiempo que el personal se encuentra expuesto al riesgo de accidente. En

la tabla 6 se aprecian los criterios para su valoracion.

Tabla 6. Criterios de valoracion de exposicion[27]

Valor Exposicion
10 | Lasituacion de riesgo ocurre continuamente o muchas veces al dia.
6 Frecuentemente una vez al dia.
3 Ocasionalmente o una vez por semana o una vez al mes.
2 Irregularmente una vez por mes hasta una vez por afo.
1 Raramente se ha conocido que ha ocurrido.
0,5  Remotamente posible, no se conoce que haya ocurrido.

Probabilidad: Este factor se refiere a la probabilidad de que el accidente se produzca

cuando se esta expuesto al riesgo y sus valores se presentan en la tabla 7.

Tabla 7. Criterios de valoracion de probabilidad [27]

Valor Probabilidad
10 | Eselresultado méas probable y esperado, si la situacion de riesgo tiene lugar

Es completamente posible, nada extrafio. Tiene una probabilidad de
ocurrencia del 50%.

3 Seria una rara coincidencia o secuencia Tiene una probabilidad del 20%.

1 Seria una coincidencia remotamente posible, si se sabe que ha ocurrido.
0,5  Extremadamente remota pero concebible, no ha pasado en afios.
0,1  Practicamente imposible con una posibilidad de 1 en un millén.
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Una vez desarrollado el calculo mediante la ecuacién 1, se procede a clasificar el riesgo

por su grado de peligrosidad de acuerdo a la tabla 8.

Tabla 8. Clasificacion del grado de peligrosidad (GP) [27]

Interpretacion Valor de W. Fine
Bajo 0<GP>18
Medio 18 <GP <85
Alto 85 <GP <200
i 6P > 200

Con los valores obtenidos se presentan los siguiente criterios de actuacion (tabla 9).

Tabla 9. Criterios de actuacion [27]

Grado de peligrosidad Criterio de actuacion
Menor a 10 Riesgo asumible que no requiere acciones.
Requiere acciones correctivas con plazo maximo de 3
Entre 10y 100 q P
meses.
Requiere acciones correctivas urgentes de un mes de
Entre 100 y 500 q g
plazo.
Requiere acciones correctivas inmediatas que incluyen la
Mayor a 500 q q y

suspension de la tarea.

Factor de Riesgo

El factor de riesgo, es cualquier caracteristica o situacion detectable de una persona o
conjunto de individuos, que esta vinculada con la posibilidad de estar expuesta a
desarrollar o sufrir un accidente, que se asocian a un cierto tipo de mal a la salud

denominado enfermedades profesionales [28].

Existen diversos tipos de riegos que influyen en las empresas tales como:

Riesgo R Riesgo N Riesgo W Riesgo W Riesgo
Fisico Ergondmico Quimico Bioldgico | Psicosocial

Figura 3. Factores de riesgo
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Riesgo Mecanico

El factor de riesgo mecanico, se refleja en superficies inseguras, trabajos en alturas,
equipos defectuosos, el mal uso de las herramientas o maquinaria en las que se genera
golpes y/o atrapamientos, fricciones, caidas al mismo nivel, choques, generando
cortes, proyecciones de particulas, heridas, amputaciones o abrasiones en los
trabajadores entre las mas comunes estan [29]:

e Tropiezos.

e (Caida de objetos.

e Caidas a diferente nivel.

o Cortes.

e Proyeccion de particulas.

e Resbalones.

e Golpes por objetos en movimientos.

e Aplastamientos.

e Orden deficiente.
Riesgos Fisico

El factor de riesgo fisico, consta de las diferentes formas de energia, generadas por las
fuentes concretas, que afectan a los trabajadores al estar expuestos a ellas, las méas
comunes son:

e Ruido.

e Vibraciones.

e Deslumbramiento.

e Temperatura.

e Radiaciones lonizantes.
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El ruido: Es la sensacion auditiva desagradable, cuando el ruido es percibido por la
persona, es apreciado por el oido externo, subiendo al oido medio y posteriormente la
onda es percibida por los timpanos, al final recibe el cerebro por las celulas capilares.

Cuando el ruido es excesivo existe el riesgo de perder la capacidad auditiva [29].

Las vibraciones: Al estar en contacto con las diferentes maquinarias, el constante
movimiento afecta la columna vertical, teniendo varios dolores en la cabeza y
abdominales [29].

El deslumbramiento: La mala o el exceso de iluminacidon, produce varios factores,
tales como la sombra, la fatiga o el reflejo, lo cual producen accidentes que son

controlados, por medio de lamparas o respetando los niveles de luz adecuados [29].

La temperatura: tanto la temperatura como la humedad, en ambientes elevados o
demasiados bajos, puede producir dafio en las personas, las condiciones ideales para
un buen ambiente de trabajo estan entre los 21 °C con el 50% de humedad.

Las radiaciones ionizantes: Alteran el estado fisico, mediante ondas
electromagnéticas, generalmente tienes dafios a largo tiempo, por lo que es

recomendable, limitar las ondas controlandolas con un médico [29].
Medicion de ruido

Para la medicion de ruido se debe considerar una estrategia adecuada dependiendo las

actividades de la organizacion para ello se presentan tres estrategias:

e Basada en la tarea: el trabajo a realizar en la jornada laboral se subdivide en
un determinado namero de tareas representativas que son medidas de manera

independiente.

e Basada en el puesto de trabajo: la medicion se realiza sobre trabajadores que
desarrollan diferentes tareas en su puesto de trabajo, que dificilmente se pueden
dividir y, por lo general, en el marco de un Grupo de exposicion homogénea
(GEH) [30].

e Jornada completa: se lleva a cabo durante toda la jornada laboral.
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Instrumento de medicién de ruido

La medicion de ruido es una tarea dificil, debido a la naturaleza del ruido. Los ruidos
se mueven rapidamente y son frecuentemente percibidos de manera subjetiva. Sin
embargo, la medicion de ruido es fundamental en un ambiente de trabajo, Existen
diversos instrumentos para la medicion del ruido, cada uno de los cuales tiene sus
propias ventajas y desventajas. De manera general se clasifican en sondémetros y
dosimetros, el primero utilizado para la medicion en el puesto de trabajo, mientras que

el dosimetro realiza un seguimiento al trabajador en toda la jornada laboral [24].
Riesgo Ergonémico

Los riesgos ergondémicos, buscan incorporarse de manera adecuada a los puestos de
trabajo o al hombre, lo cual tiene como cifras relevantes, un 60% las enfermedades
profesionales y el 25% a la manipulacién de cargas. Al mencionar si son trabajos
fisicos, se debe calentar antes de hacer dicha actividad o al levantar cargas, la espalda
debe estar completamente recta, con las rodillas flexionadas, entre los principales
factores de riesgos ergondmicos existen [29].

e Posturas inadecuadas.

e Manipulacién manual de cargas.

¢ Movimientos repetitivos.

e Cargas o0 consumo metabolico.

Prevencion de lesiones por manejo de cargas. — No se exigira el transporte manual

de peso, como se indica en la tabla 10.

Tabla 10. Pesos permisibles que debe soportar el trabajador [23]

Género y Edad Peso maximo
Varones hasta 16 afios 35 Ib. 16 kg
Varones hasta 18 afios 50 Ib. 23 kg
Varones més 18 afos 175 Ib. 80 kg
Mujeres hasta 18 afios 20 Ib. 9 kg
Mujeres de 18 a 21 afios 25 Ib. 11.3 kg
Mujeres mas de 21 afios 50 Ib. 23 kg
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Riesgo Quimico

Los riegos quimicos, ocasionan las enfermedades como las asfixias, alergias o virus,
que se producen por medio de la inhalacion, ingestion y absorcion. Para una mejor

observacion, se debe saber el rombo de seguridad que se muestra a continuacion [29].

Nivel de riesgo Inflamabilidad

4 -Mortal 4 - Debajo de 25°%
3 - Muy peligroso 3 - Debajo de 37%
2 - Peligroso 2 - Debajo de 934
1
0

- Poco peligroso 1-Sobre 93¢
Sin riesgo 0-No se inflama

Riesgos
alasalud

Riesgo especifico
0X - Oxidante especifico 4- Puede explotar
COR - Corrosivo 3 - Puede explotar en caso de chogue
4 - Radioactivo oalentamiento
W - No usar agua 2 Inestable en caso de cambio
= quimico violento
R W 1- Inestable en caso de
calentamiento
0- Estable

Figura 4. Rombo de Segun Norma NFPA 704

Fuente: Asociacion Nacional de Proteccién contra el Fuego

Entre las mas comunes existen:
e Exposicion al polvo.
e EXposicion a gases.
e Exposicion al humo.
e EXposicion a vapores.
Riesgo Bioldgico

Los riesgos bioldgicos, son causantes de las bacterias, virus, hongos, parasitos que son
ocasionados al contacto de todo tipo de seres vivos 0 vegetales, se puede gestionar
teniendo un control adecuado de las vacunas de los trabajadores o protegerse con los

equipos de proteccion personal, los lugares mas comunes son [29].

e Comedor.
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e Vestuario.
e Servicios Higiénicos.

Prevencion en el comedor. —Para eliminar o disminuir la probabilidad de exposicién,

se debe cumplir las siguientes indicaciones.

e Los comedores deben estar ubicados cerca del lugar de trabajo, alejados de

focos insalubres.
e Debe tener una adecuada iluminacion, ventilacion y temperatura.

e Los pisos y techos deben ser de facil limpieza, siendo lisos y susceptibles,

teniendo una altura minima de 2.30 metros.

Prevencion en el vestuario. —Para eliminar o disminuir la probabilidad de exposicion,

se debe cumplir las siguientes indicaciones.

e Deben estar debidamente ubicados, con la superficie adecuada, de acuerdo con
el nimero de trabajadores.

e Deben constar con asientos y armarios individuales, con su respectiva llave

para guardar su ropa y calzado.

Prevencion de servicios higiénicos. - Para eliminar o disminuir la probabilidad de

exposicion, se debe cumplir la siguiente indicacion.

Se cumplird con las medidas de limpieza, desinfeccion y desodorizacion permanente

y adecuada, la misma que debera ser registrada para evidenciar su control.
Riesgo Psicosocial

Los riesgos psicosociales, afectan a todas las personas y a todas las empresas, entre

las mas comunes estan el estrés, fatiga, monotonia entre otras [29].

Como evitar los riesgos psicosociales:

e Teniendo un descanso de 15 minutos a partir de las 6 horas.

e Tener un buen ambiente de trabajo.
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e Tener estabilidad en el trabajo.
Riesgo de Accidente mayor

Es todo acontecimiento repentino, como vertido, emision de sustancias, incendio o
explosion de gran magnitud, en el desarrollo de una actividad laboral dentro de las
instalaciones de una empresa industrial, en donde estan implicadas una o varias
sustancias peligrosas que pongan en peligro la integridad de los trabajadores,

poblacion y/o medio ambiente [31].
Meétodo simplificado de MESERI

Es un método de evaluacion de riesgos que analiza diversos factores internos y

externos de una empresa, principalmente analiza lo siguiente:
Factores X: factores propios a la instalacion

e Construccion

e Situacion

e Procesos y/o destino del edificio
e Factor de concentracion

e Propagabilidad

e Destructibilidad
Factores Y: factores de proteccion del riesgo de incendio

e Extintores manuales

e Bocas de incendio

e Hidratantes exteriores

e Detectores de incendio

¢ Rociadores automaticos

¢ Instalaciones fijas/gabinetes

Factor B: disponibilidad de una brigada contra incendios
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Célculo de la valoracién de riesgo de fuego e incendio
Para lo cual se aplica la siguiente formula:

5X  5Y @
P_?(}-I_%-I_B

Donde;

P: es la magnitud del riesgo de fuego e incendio.

X: es la suma de las penalizaciones de los factores propios a la institucion.

Y: es la suma de las penalizaciones de los factores proteccion del riesgo de incendio.
B: es la penalizacion respecto a brigada contra incendios.

Para finalmente valorar el riesgo de fuego e incendio tomando en cuenta que estan en

el intervalo de 0-10, como se muestra en la tabla 11.

Tabla 11. Categorizacion de la puntuacion del valor de P (riesgo de fuego e incendio) [32]

Valor P Categoria
0az2 Riesgo muy grave
2,1a4 Riesgo grave
41a6 Riesgo medio
6,1a8 Riesgo leve
8,1a10 Riesgo muy leve

Equipos de Proteccion Personal

También conocidos en la industria como EPP, son muy empleados en todas las areas,
especialmente en los procesos productivos, donde existe una ala probabilidad de

ocurrencia de accidentes.
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Equipos de Proteccion Personal (EPP)

. Proteccion

Proteccion
- de la cabeza

ocular . -

Proteccion . / ,

auditiva / ‘@) o—
AL

Proteccion r
de manos
— — Proteccion
) del cuerpo
Proteccion E
de los pies l

B}

Proteccion
respiratoria

Figura 5. Equipos de Proteccion Personal [29]

El equipo de proteccion personal sirve, para proteger todas las partes del cuerpo entre
ellas tenemos:

e Proteccion a la cabeza.

e Proteccion respiratoria.

e Proteccion al cuerpo.

e Proteccion a los pies.

e Proteccion a las manos.

e Proteccion auditiva.

e Proteccion ocular.

Proteccion a la caray o0jos. - Serd obligatorio el uso de equipos de proteccion personal
de cara y 0jos, en todos aquellos lugares de trabajo, en que existan riesgos que puedan

ocasionar lesiones en ellos [23].

Los medios de proteccidén de cara y ojos seran seleccionados, en funcién de los

siguientes riesgos:

e Radiaciones peligrosas por su intensidad o naturaleza.
e Deslumbramiento.

e Sustancias gaseosas irritantes, causticas o toxicas.
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Impacto con particulas o cuerpos solidos.
Accién de polvos y humos.

Proyeccion o salpicaduras de liquidos frios, calientes, causticos y metales
fundidos.

Proteccion al craneo. - Cuando en un lugar de trabajo exista, riesgo de caida de altura,

de proyeccion violenta de objetos sobre la cabeza, o de golpes, sera obligatoria la

utilizacién de cascos de seguridad [23].

Los cascos de seguridad deberan reunir las caracteristicas siguientes:

Sus materiales constitutivos seran, incombustibles o de combustion lenta y no

deberan afectar la piel del usuario en condiciones normales de empleo.
Careceran de aristas vivas y de partes salientes que puedan lesionar al usuario.

Existira una separacion adecuada entre casquete y arnés, salvo en la zona de

acoplamiento.

Proteccion auditiva. - Cuando el nivel de ruido sea méas de lo establecido en este

Reglamento, sera obligatorio el uso de elementos individuales de proteccion auditiva.

Para conseguirlo se debe realizar las operaciones siguientes:

Comprobar que no poseen abolladuras, fisuras, roturas o deformaciones, ya que

éstas influyen en la atenuacién proporcionada por el equipo.

Proceder a una colocacién adecuada del equipo de proteccion personal,
introduciendo completamente en el conducto auditivo externo el protector en
caso de ser inserto, y comprobando el buen estado del sistema de suspension

en el caso de utilizarse protectores externos.
Mantener el protector auditivo en perfecto estado higiénico

Comprobar que no poseen abolladuras, fisuras, roturas o deformaciones, ya que

éstas influyen en la atenuacion proporcionada por el equipo.

Proteccion de vias respiratorias. - En todos aquellos lugares de trabajo, en que exista

un ambiente contaminado, con concentraciones superiores a las permisibles, sera
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obligatorio el uso de equipos de proteccion personal, que cumplan con las
caracteristicas siguientes [23].

e Se adapten adecuadamente a la cara del usuario.

e Tengan adecuado poder de retencidn, en el caso de ser equipos dependientes.

e Posean las caracteristicas necesarias, de forma que el usuario disponga del aire

gue necesita para su respiracion, en caso de ser equipos independientes.

Proteccion de las extremidades superiores. - se ejecutara, principalmente, por medio
de dediles, manoplas y mangas selectas de distintos materiales, para los trabajos que
impliquen los siguientes riesgos [23].

e Impactos o salpicaduras peligrosas.

e EXxposicion a radiaciones.

e Exposicion a altas o bajas temperaturas.

e Contactos de tipo eléctrico.

e Cortes, pinchazos o quemaduras.

Proteccion de las extremidades inferiores. — Se selecciona principalmente, en
funcidn de los siguientes riesgos [23].

e (Caidas de objetos o golpes.

e Humedad o agresivos quimicos.

¢ Inflamabilidad o explosién

e Corte de suelas del calzado.

e Deslizamiento

e Contactos con productos a altas temperaturas.

e Picaduras de ofidios, aracnidos u otros animales.

e Contactos eléctricos.
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Prevencion de Riesgos Laborales

Medidas preventivas para lograr mitigar los riesgos laborales, lo cual se clasifica en

tres niveles segun la Organizacion Mundial de la Salud las cuales son.
Prevencion Primaria

¢ Impide dafios que no pueden evitarse, entre esas estan.

e Prevencion en el disefio, tales como centros de trabajo, procesos, métodos,

herramientas entre otras.

e Prevencion de origen, esta prevencion evita aparicion de riesgos como

resultados de los procesos y los riesgos inevitables.

e Prevencion en el medio de trasmision, es la prevencion que actua sobre la

persona, mediante los equipos de proteccion personal.
Prevencion Secundaria

Cuando un peligro esta presente, aunque no hayan ocurrido accidentes en el mismo, al
no ser controlado, puede ser causante de un accidente laboral, que ponga en desventaja

a la empresa, llevando a indemnizar a la persona accidentada.
Prevencion Terciaria

Previene la reincidencia de enfermedades o las complicaciones que podria tener la

persona, es decir las secuelas de un accidente ya proporcionado.
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1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo general

Disefiar un sistema gestion técnica de seguridad industrial, para la prevencion de

accidentes laborales en la empresa MULTIREPCAR.

1.3.2 Obijetivos especificos

e Realizar un diagnoéstico sobre la situacién actual de la gestién técnica de
seguridad industrial y salud ocupacional identificando los peligros existentes

en el area de mecanica y latoneria de la empresa MULTIREPCAR.

e Evaluar los riesgos laborales identificados en el area de mecanica y latoneria
de la empresa MULTIREPCAR.

e Proponer alternativas de solucion a un Sistema de Gestion Técnica de
seguridad industrial, que permita disminuir los riesgos en la empresa
MULTIREPCAR.
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CAPITULO Il
METODOLOGIA

2.1 Materiales

Los materiales empleados para el desarrollo del producto se describen en la tabla 12.

Tabla 12. Materiales

Material Descripcion

Software empleado para el
Microsoft Word | procesamiento de texto vy
desarrollo del informe final.

Software utilizado para el
procesamiento de datos
nUMEricos, elaboracion de
matrices y graficos estadisticos

Microsoft Excel

Software usado para el disefio de
Microsoft Visio | flujogramas de trabajo vy
organizadores gréaficos.

Software de disefio empleado para

AutoCAD plasmar en 2D las instalaciones de
la empresa.
Herramienta metodoldgica
Formato de utilizada para conocer a detalle el
encuesta estado actual de la seguridad y
salud en el trabajo.
Formato usado para el R
Formato levantamiento  de  procesos, T T
levantamiento de = actividades y
datos herramientas/maquinaria de los

procesos operativos de la empresa.
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Tabla 12. Materiales (continuacion)

Material Descripcion Figura
Ficha utilizada para la
Ficha de identificacion de fuentes de
identificacién de  peligro por puesto de trabajo a la
peligros que  estan  expuestos  los
trabajadores.
Matriz de

Matriz  empleada para la
estimacion de riesgos por puesto
de trabajo.

evaluacion de
riesgos — método
binario (INSST)

Instrumento utilizado para la

. medicion de niveles sonoros N 00 0
Sonometro . — , = VS ¢ ap
(ruido) en las distintas areas de la L
empresa.

2.2 Métodos
2.2.1 Modalidad de la Investigacion
Investigacion aplicada

En el presente proyecto se requirio la investigacion aplicada, ya que tiene actividades
cuya finalidad es la basqueda y consolidacion de saber, mediante la aplicacion de
conocimientos para el enriquecimiento cientifico y los cuales han sido receptados a lo

largo de la carrera estudiantes en diversos modulos tomados.
Investigacion bibliogréfica — documental

En la presente investigacion, se utilizo la investigacion bibliografica, ya que se acudié
a revistas, publicaciones, libros referentes a Seguridad y Salud de los Trabajadores en
los centros de trabajo, reglamentos técnicos, como también fuentes de informacion
primaria, obtenido en documentos y modelos proporcionados durante la carrera de
ingeniera. La investigacion bibliografica documental se utiliza en el marco teorico,
recopilando datos de diversos autores, sobre conceptos que mantienen concordancia

con las dos variables en estudio.
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Investigacion de campo

Este tipo de investigacion es fundamental para el proyecto de investigacion porque se
efectud en el lugar y tiempo en donde se esta desarrollando el trabajo, manteniendo el
contacto directo con todos los recursos de la empresa MULTIREPCAR,
especificamente con las areas de mecanica y latoneria, alineado a la identificacion de
peligros y evaluacién de riesgos para proponer acciones que permitan mitigar los

riesgos y ayuden a generar mejores condiciones de trabajo.
2.2.2 Poblacion y Muestra

La poblacion objeto del estudio comprende netamente el &rea operativa de la empresa
MULTIREPCAR, ubicada en la ciudad de Ambato, parrogquia Atahualpa, en la tabla

13 se describe el personal por puesto de trabajo.

Tabla 13. Poblacion a investigar

Personas Numero Porcentaje
Administrativos 2 13%
Auxiliar contable 1 7%
Jefe de taller automotriz 1 7%
Asesor de servicio 1 7%
Bodega 2 13%
Mecénica y latoneria 8 53%
Total 15 100%
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2.2.3 Recoleccién de Informacion

La recoleccion de la informacion se realizo directamente en la empresa como se

enuncia en la tabla 14, a continuacion:

Tabla 14. Recoleccion de la Informacion.

Preguntas Bésicas Explicacion
¢Para qué? Para alcanzar los objetivos de la investigacion.
¢de qué persona u objetos? Gerente General, administrativos y trabajadores
¢Sobre qué aspectos? Indicadores (Matriz de operacionalizacién de

variables)

¢Quién, Quienes? Investigador
¢Cuando? Periodo 2021-2022
¢Dbnde? Instalaciones de la empresa MULTIREPCAR
¢ Qué técnicas de recoleccion? | Encuestas, entrevistas, observacion directa
¢Con qué? Cuestionario, guia de Entrevista, observacion
¢En qué situacion? Horarios de descanso, previas citas.

2.2.4 Procesamiento y Andlisis de Datos

Se realizo la organizacion de los resultados presentados en las encuestas dirigidas al
personal de la empresa, efectuando la respectiva valoracion de cada una de las
respuestas de las preguntas planteadas, para su posterior analisis e interpretacion. Los
datos se analizaron en funcidn de las etapas de la gestion técnica de riesgos empezando
por la identificacion de factores de riesgo, evaluacion de los riesgos, control a los
riesgos evaluados y establecimiento de medidas correctivas para prevenir accidentes y

crear una cultura cimentada en la seguridad y salud ocupacional.
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CAPITULO HI
RESULTADOS Y DISCUSION
3.1 Descripcion general de la empresa
Antecedentes

El Taller mecanico Multirepcar se cimienta en los primeros meses del afio 2016 con
un area de terreno disponible de 2.700 mt2, donde se ubicé un galpén de 234 mt2,
ademas de una cama de enderezada de chasis para vehiculos livianos y una cabina de
pintura. Con el incremento de la demanda el taller implementa una linea mecénica para
el mantenimiento de vehiculos con la construccion de un galpén exclusivo de 528 mt2.
En el afio 2020 el departamento comercial potenciando el negocio incluye en su cartera
una nueva linea, que impulsa la comercializacion del lubricante automotriz marca ENI
reconocido por su calidad a nivel global, el mismo afio inaugura su nuevo taller de
latoneria y pintura de vehiculos pesados, con equipos de precision para garantizar las

reparaciones estructurales de camiones.

M I
TALLER MULTIMARCA

Figura 6. Logotipo Multirepcar - Taller Mecéanico Automotriz Multimarca

La empresa

Multirepcar es una empresa dedicada a la reparacion de vehiculos livianos — pesados,
distribucién de lubricantes y comercializacion de repuestos en la zona central del
Ecuador. Trabaja con mas de 20 marcas de vehiculos y cuenta con puntos de

distribucion autorizados en todo el pais.
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Tabla 15. Informacidn de la empresa

Informacién de la empresa

_ Cuenta con un area de terreno de 2.700 mt2 y 1.000
Instalaciones »
mt2 de construccion

) _ Mecanica, Enderezada - Pintura de Vehiculos
Linea de negocio o ]
Livianos y Pesados, Lubricantes

Cuenta con 15 colaboradores entre el personal
Recurso humano Administrativo-Técnico en relacion de

dependencia

] Registra un flujo promedio mensual de 110
Vehiculos mensuales ) o
Vehiculos entre Livianos y Pesados

e Mecanica
e Latoneria
e Repuestos
e Pintura

Servicios )
e Lubricantes

e Enderezada
e Lavadora
e Wincha

Ubicacion de la empresa

Se ubica en las calles Alberto Rosero y Destacamento Cueva de los Tayos, Ambato,
Ecuador.

Figura 7. a) Ubicacion de la empresa b) Instalaciones Multirepcar

32



Misidn

Taller mecéanico automotriz multimarca se dedica a la reparacion de vehiculos y
comercializacion de repuestos, con colaboradores entusiastas y capacitados para

brindar un alto nivel de calidad y servicio al cliente.
Vision

Ser una de las empresas mas reconocidas en el mercado de reparacion de vehiculos
livianos — pesados y comercializacion de repuestos en la zona central del Ecuador,

ofreciendo productos y servicios de calidad.
Valores

e Respeto
e Responsabilidad
e Compromiso con la mejora continua

e Entusiasmo
Organigrama estructural

En la figura 8, se muestra la estructura organizacional de la empresa Multirepcar en el
que se especifican los departamentos y puestos de trabajos que conforman la

organizacion.

Gerente
Técnico de Gerente 1
Seguridad Administrativo geliar Contzble
Asesor de Talleres Jefe de Talleres Bodeguero Control de Calidad
Mecénicos .
Enderezadores Pintores

Automotrices

Figura 8. Organigrama estructural Multirepcar
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En la tabla 16 se presentan los recursos humanos disponibles actualmente en la
organizacién, para lo cual el estudio se enfoca netamente en la seccion operativa de la

empresa Multirepcar.

Tabla 16. Recursos humanos de la organizacién

N Nombre Puesto de trabajo Area
1 | Vero6nica Naranjo Administrador gerencial
2 | Sofia Rivadeneira Auxiliar administrativo o
— : . Administrativa/Contable

3 | Priscila Naranjo Auxiliar contable
4 | Felipe Cafar Jefe de taller automotriz
5 | Carlos Rivadeneira ~ Asesor de servicio Servicio
6 | Luis Arias Ayudante de mecénica
7 Luis Buenafio Mecanico automotriz
8 | Alex Granizo Enderezador automotriz
9 | Cesar Moposita Pintor Automotriz _

: : Operativo
10  Franklin Pastufia Enderezador automotriz
11 | Jefferson Pastufia Enderezador automotriz
12 | Erik Pérez Ayudante de mecéanica
13  Alexander Sacon Ayudante de mecanica
14 | Christian Machado Operador de bodega

— Bodega

15  Lenin Tiban Operador de bodega

Jornada de trabajo

La empresa Multirepcar desarrolla sus actividades laborales en la jornada laboral
detallada en la tabla 17.

Tabla 17. Jornada laboral Multirepcar

. Horario de
Jornada Horas laborales Horario alimentacion
Lunes a Viernes 8 horas 08:00 — 13:00 13:00 — 14:00
14:00 — 17:00
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Clasificacion industrial segun CIIU (Clasificacién Industrial Internacional

Uniforme)

La empresa segun la clasificacion del CI1U es: CIUU 4.0 G4520.01 en la que considera
el mantenimiento y reparacion de vehiculos automotores: reparacion mecanica,
eléctrica, sistemas de inyeccion eléctricos, carrocerias, partes de vehiculos
automotores: parabrisas, ventanas, asientos y tapicerias. Incluye el tratamiento anti
oxido, pinturas a pistola o brocha a los vehiculos y automotores, la instalacion de
partes, piezas y accesorios que no se realiza como parte del proceso de fabricacién

(parlantes, radios, alarmas, etcétera) [33].

Categorizacién del riesgo por sector

Tabla 18. Categorizacion del riesgo por sectores y actividades productivas [33]

Cad. Sector Actividad Puntuaciéon Riesgo
Extraccion de petrdleo, crudo
Extraccion de vy gas natural, actividades y

C | petroleo, crudoy gas @ servicios relacionados con la 8 ALTO
natural extraccion de petroleo y gas,

excepto prospeccion.
Curtido y adobo de cueros
Fabricacion de sustancias y
productos quimicos
Fabricacion de productos de

Industrias L .
D caucho y pléastico 8 ALTO
manufactureras .S
Fundicién de metales
comunes
Fabricacién de muebles
Reciclamiento
Reparacion de = Mantenimiento y reparacion
vehiculos, de vehiculos, automotores,
automotores, motocicletas. Venta al por
G . a alp 8 ALTO
motocicletas, menor de combustibles para

efectos personales y = automotores.
enseres domésticos

En la tabla 18, se especifica el sector, actividad, puntuacion y riesgo que representa el
ejercicio de las labores en una empresa de servicio automotriz como “Multirepcar”,

que se ubica en la categoria G, con una puntuacion de 8 y un riesgo ALTO; esto
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significa que el personal operativo se encuentra en constante exposicion a peligros que

mediante su materializacion dafarian la integridad de la persona.
3.2 Instalaciones de la empresa Multirepcar

En la figura 9 se presenta el layout de la empresa Multirepcar en donde se pueden
identificar todas las areas de la organizacion. Los procesos de enderezado, preparado,
pintado, armado y mecanica seran objeto de la gestion técnica objeto de estudio del

presente proyecto de investigacion.

El proceso parte de la recepcion del vehiculo en el area establecida, esto puede ser por
dos fuentes, la primera seria por un cliente en particular y la segunda por medio de una
aseguradora, en donde se realiza una orden de trabajo de acuerdo a los dafios existentes
en el vehiculo y se procede al trabajo operativo, comenzando por el enderezado del
chasis y la estructura, posteriormente el automotor pasa al area de preparado, en donde
se rectifica algunos hundimientos mediante una masilla y alistarlo para el proceso de
pintura que se aprecia seccion superior de la figura 9, para finalmente el vehiculo sea

armado y se encuentre estética y funcionalmente listo para ser entregado al cliente.
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Instalaciones de la empresa Multirepcar
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Figura 9. Instalaciones de la empresa Multirepcar
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3.3 Descripcion de los puestos de trabajo operativos

La empresa cuenta con 9 trabajadores en el area operativa que ejecutan los servicios
de mecénica, latoneria y pintura, los mismos que cuentan con actividades definidas

para le ejecucion de su trabajo, y estos se dividen en dos grupos como se muestra en

[Areas operativas j

I

la figura 10.

v v
[ Mecénica ] [ Latoneria ]
v v

- Mantenimiento - Enderezado

preventivo - Preparacion
-Mantenimiento - Pintura

correctivo - Armado

- Reparacion - Control de calidad

Figura 10. Division de las areas productivas

Latoneriay pintura

Una vez creada la orden de trabajo con base en las necesidades del cliente, se comienza
con el proceso de latoneria que consiste en restaurar y reparar componentes afectados
por el impacto de un golpe, ademas de mejorar la estética del automdvil con la
aplicacion de pintura, esto se realiza mediante un proceso de pulido y barnizado en
seco mejorando tanto la parte fisica y funcional del automovil para finalmente ser
entregado al cliente. El lugar donde se ejecuta el trabajo de latoneria es una
infraestructura tipo galpdn, que consta de un techo de material galbalum, paredes de
concreto con piso adoquinado, en un ambiente abierto con suficiente ventilacion y
ademas ofrece entrada de luz natural. Para la seccion de pintura se cuenta con una
cabina horno para la industria automotriz. A continuacion, se describen los

subprocesos inherentes en el proceso de latoneria.

e Enderezado: consiste en la reparacion del chasis del automovil, desmontaje
de piezas y arreglo de golpes y hundimientos. El operario encargado utiliza una
bancada para el enderezado de vehiculos livianos y pesados, que estan

compuestos por el bastidor, sistema de sujecion, sistema de medicién, equipo
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de estiraje y fichas de reparacién. Ademas, que realiza distintos trabajos

manuales con maquinas — herramientas y procedimientos de soldadura

Aut6gena y MIG.

Figura 11. Enderezado y desmontaje de vehiculos

Preparacion: radica en colocar masilla en los hundimientos que tenga el
vehiculo para ocultar desperfectos y golpes, con el fin de que el vehiculo quede

estéticamente perfecto, por consiguiente, se fondea (colocacién de barniz) el

vehiculo.

Figura 12. Masillado de autopartes
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Figura 13. Preparacion de vehiculos (Fondeo)

Pintura: comprende el uso de una cabina horno automotriz para el pintado de
las respectivas partes del vehiculo ya que ofrece terminaciones de mayor
calidad y resistentes en el tiempo, para ello es indispensable determinar la
cantidad y calidad de pintura segun las especificaciones del trabajo encargado.
El proceso inicia con una temperatura de alrededor de 30 °C en donde el
operario mediante un soplete va cubriendo de pintura todas superficies
determinadas en la orden de trabajo, posterior a ello el operario sale de la cabina
para continuar con el proceso de secado en donde se calibra el horno a una
temperatura de 60 °C. El tiempo de exposicién y temperatura del horno vienen
determinados por el tipo de pintura y no por el vehiculo. El horno utilizado por
Multirepcar ofrece una recirculacion de aire de modo que no afecta al medio

ambiente directamente.

Figura 14. Cabina de pintura Multirepcar
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Figura 15. Pintado de vehiculos

Armado: consiste en el ensamble de componentes del automovil que fueron
desmontados en los procesos anteriores, y se le realiza un pulido para finalizar
con el proceso de latoneria. El operario de pintura es también el encargado de
este proceso.

Figura 16. Armado de vehiculos

Control de calidad: se enfoca en verificar que el servicio realizado al
automavil cumpla con los estandares de estética y funcionalidad antes de ser
entregado al cliente, con el objetivo de satisfacer por completo las necesidades

establecidas desde un inicio por el cliente.
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Tabla 19. Flujograma proceso de latoneria y pintura

I = EMPRESA PROCESO OPERATIVO
M!JM% 8 “MULTIREPCAR” DE LATONERIA
INICIO

Recepcidn del vehiculo

El cliente es
Sl una NO
aseguradora
Realizar proforma y enviar a Crear orden de trabajo segun las
la aseguradora necesidades del cliente

Crear la orden de trabajo
considerando el ajuste de la
aseguradora

Orden de trabajo

Enderezado y desmontaje de
piezas

Preparacion

Pintura

Armado

Control de calidad

ENTREGA DEL
VEHICULO
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Tabla 20. Actividades del proceso de latoneria y pintura

Proceso de latoneria y pintura

Area

Enderezado

Actividades Maégquinas/Herramientas
Ubicar el vehiculo en el area
e Sistemas de sujecion
Sistema de poleas

Anclar el vehiculo a la bancada Cadenas

e Ganchos

e Tubos de hierro
Identificar y sefalar los secciones e Tizas
afectadas e Marcadores

e Destornilladores

e Llaves

Desmontar la carroceria e Punzones
e Martillo
e Copas

e Dozer para enderezado de
chasis

Enderezar la carroceria * Bombanhidraulica

e Martillos

e Bancada

e Sufrideras
Soldar los componentes de la e Soldadura Autégena y
estructura MIG.

e Flexdémetro

e Calibrador pie de rey

e Micrémetro

Tomar medidas de las dimensiones
e Escuadras

de la carroceria
e Nivel
e Sistema de medicion de la

bancada

43



Tabla 20. Actividades del proceso de latoneria y pintura (continuacion)
Area Actividades Maquinas/Herramientas

e Limas

Esmerilar las partes soldadas
e Esmeriladora
o Destornilladores

Enderezado e Llaves

Ensamblar las partes del automévil | e Punzones
e Martillo
e (Copas
e Lijade grano 40, 80, 150

Lijar las partes con desperfectos del
e Papel de grano 240, 320

chasis ~ _
e Lijadora neumatica

Preparacion ) o e Espatulas
Masillar hundimientos
e Paletas
Preparar fondo y colocar en el e Espéatulas
vehiculo e Paletas

Ingresar el vehiculo a la cabina de _ )
e Cabina de pintado

pintura
Preparar la pintura e Pintura

Pintura Cubrir los componentes que no e Papel periédico
seran pintados e Masking
Pintar ¢ Pistola de pintura
Encender el horno de secado e Cabina de pintado

e Destornilladores

] o Llaves

Ensamblar el vehiculo

e Punzones

e Copas

Armado . _ . .

Aplicar barniz a la carroceria e Barniz
(opcional) e Pistola hibrida

e Pulidora

Pulir el vehiculo o
e Pafo de microfibras
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Mecéanica

El proceso toma inicio con la recepcion del vehiculo, en donde se realiza el
levantamiento de datos tanto del cliente como del automotor, se receptan las
necesidades de servicio por parte del cliente y se realiza una inspeccion para verificar
la existencia de trabajos adicionales. Todos estos datos son registrados en un formato
de trabajo propio de Multirepcar, el mismo que cuenta con un punto esencial que son

los 18 puntos de inspeccion general de calidad mostrados en la tabla 21.

Figura 17. Area de mecéanica - Mantenimiento de vehiculos

El &rea cuenta con 3 técnicos automotrices para la prestacion del servicio. Los

mantenimientos son:

e Preventivos: ABC de frenos, cambio de aceite de motor, corona, limpieza de
inyectores, etc.

o Correctivos: correccion en el motor, cambio de bateria, reparacion de

transmision y direccién, sistema de refrigeracion, etc.

¢ Reparacion: contemplan correcciones méas importantes en las que es necesario

cambiar componentes internos del vehiculo y son de un costo mas elevado.
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El trabajo desarrollado por los operarios del area es completamente manual, haciendo

uso de herramientas y maquinas — herramientas. La infraestructura del area de

mecanica es de tipo galpon, piso de concreto que cuenta con entrada de luz natural y

ventilacion adecuada para la ejecucion del trabajo.

ITALLER MULTIMARCA

Tabla 21. Inspeccién general de calidad para la recepcion de vehiculos

EMPRESA INSPECCION GENERAL
“MULTIREPCAR” DE CALIDAD

© © N o g &~ P

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

Inspeccione limpiaparabrisas y botaaguas, funcionamiento y alineacion
Inspeccione operacion de todas las luces, bocinas y alarmas
Inspeccione ajuste del freno de estacionamiento

Inspeccione funcionamiento de los vidrios de las puertas

Inspeccione niveles de todos los liquidos

Inspeccione tensién y condicion de banda de accesorios

Inspeccione sistema de refrigeracion, fugas y condicion del refrigerante
Inspeccione luz de carga de la bateria

Inspeccione llantas delanteras, traseras y repuesto, desgaste, presion y
condicion

Inspeccione sintomas de alineacion y direccidn y suspension
Inspeccione sistema de frenos por fugas o dafios

Inspeccione embrague (transmisién manual) — fugas de liquidos
Inspeccione tren motriz y juntas universales

Inspeccione guardapolvos de ejes

Inspeccione amortiguadores delanteros y traseros, golpes o fugas
Inspeccione sistema de escape, fugas, golpes y sujetadores

Inspeccione motor por fugas de aceite y refrigerante

Inspeccione filtros, aceite, combustible y aire
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Tabla 22. Flujograma éarea de mecénica

g EMPRESA PROCESO OPERATIVO
M!R]!% 2% “MULTIREPCAR” DE MECANICA
INICIO

Recepcidn del vehiculo

Tomar datos del cliente,
vehiculo y problemas
presentes

Existen
trabajos
adicionales

Sl

Inspeccidn de los 18 puntos

NO generales de calidad

Acuerdo mutuo con el cliente

Orden de trabajo

Mantenimiento
correctivo

Mantenimiento
preventivo

Necesita
repuestos

NO Sl
Solicitar en bodega

Ejecutar el trabajo

Realizar pruebas de
calidad

ENTREGA DEL
VEHICULO
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Tabla 23. Actividades del servicio de mecanica

Proceso de Mecanica

Proceso Actividades

Cambio de aceite

Limpieza de inyectores

Revision de la banda de
distribucion
Mantenimiento de frenos

Inspeccion de nivel de liquidos

Inspecciébn  de  general de
o accesorios
Mantenimiento - :
_ Inspeccion  del sistema de
preventivo, _ _, .
) refrigeracion, fugas y condiciones
correctivo y -
B Inspeccion de llantas, desgaste y
Reparacion de .
] presion
vehiculos — i
Arreglo de limpiaparabrisas y

botaaguas

Alineacién y balanceo
Afinamiento del motor

Cambio de pastillas de freno

Cambio de luces, bocinas y

alarmas

Reparaciones de accesorios

3.4 Andlisis de la situacion actual

Encuesta de seguridad y salud ocupacional

Maquinas/Herramientas

Torquimetro
Destornilladores
Martillo

Juego de llaves
Pulidora

Bomba neumatica
Polipasto
Multimetro

Juego de dados
Gato hidraulico
Patin hidraulico
Lijas

Compresor de aire
Abrazaderas
Mesa de trabajo
Flexdémetro
Escuadras
Calibradores
Elevador de

columnas

La presente encuesta fue aplicada a toda la organizacion para conocer el criterio de

cada trabajador en cuanto a los lineamientos de seguridad y salud ocupacional y el
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cumplimiento de los mismos en todas las areas de trabajo, y asi conocer de manera

general la problematica presente en la empresa Multirepcar.

Pregunta 1.- ;Ha sido capacitado en temas de seguridad, salud e higiene industrial?

Tabla 24. Tabulacién pregunta 1

Alternativa Respuesta Porcentaje (%)
Si 10 67
No 5 33
Total 15 100

¢Ha sido capacitado en temas de
seguridad, salud e higiene industrial?

=Si  =No

Figura 18. Grafico de datos pregunta 1

Analisis: La tabla 24 muestra los datos registrados en la encuesta, presentado un valor
del 67% de personas de la empresa que tienen conocimiento de temas de seguridad,
salud e higiene industrial impartidas mediante capacitacion por parte de una persona
externa a la empresa.

Pregunta 2.- ;Conoce usted el procedimiento técnico para el desarrollo de sus
actividades en su puesto de trabajo?

Tabla 25. Tabulacién pregunta 2

Alternativa Respuesta Porcentaje (%)
Si 13 87
No 2 13
Total 15 100
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i;Conoce usted el procedimiento técnico
para el desarrollo de sus actividades en
su puesto de trabajo?

4

A\
A\

A

=Si  =No

Figura 19. Gréfico de datos pregunta 2

Analisis: Los resultados de la tabla 25 son sintetizados en la figura 19, reflejando que
87 % de los trabajadores conocen el procedimiento tecnificado para el desarrollo de
sus labores, debido a los afios de experiencia en el puesto de trabajo y los

conocimientos recibidos en sus distintas instrucciones.

Pregunta 3.- ;Considera usted que las herramientas 0 maquinas de trabajo pueden
provocar accidentes?

Tabla 26. Tabulacion pregunta 3

Alternativa Respuesta Porcentaje (%)
Si 9 60
No - -
No aplica 6 40
Total 15 100

¢Considera usted que las herramientas o
maquinas de trabajo pueden provocar
accidentes?

= Si = No aplica

Figura 20. Gréfico de datos pregunta 3
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Analisis: De acuerdo a la figura 20 se puede evidenciar claramente que el 60% de los
trabajadores considera como una fuente de peligro a maquinas y herramientas, cabe
mencionar que este es el total de las personas que desarrollan su trabajo en el area

operativa de mecanica, latoneria y pintura.

Pregunta 4.- ;Considera usted que las herramientas y maquinas se encuentran en
optimo estado para el desarrollo de su trabajo?

Tabla 27. Tabulacion pregunta 4

Alternativa Respuesta Porcentaje (%)
Si 6 40
No 3 20
No aplica 6 40
Total 15 100

¢Considera usted que las herramientas y
méaquinas se encuentran en optimo
estado para el desarrollo de su trabajo?

Figura 21. Gréfico de datos pregunta 4

Analisis: En la figura 21 se presentan los resultados registrados en la pregunta 4,
indicando que el 20% del personal enuncia que existe un mal estado de las
herramientas y maquinas y es en donde hay que tomar acciones para corregir los

riesgos fisicos y mecanicos presentes.

Pregunta 5.- ;Los espacios de trabajo y zonas de paso estan libres de objetos
innecesarios?

Tabla 28. Tabulacion pregunta 5

Alternativa Respuesta Porcentaje (%)
Si 11 73
No 4 27
Total 15 100
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¢Los espacios de trabajo y zonas de
paso estan libres de objetos
innecesarios?

=Si =®No

Figura 22. Gréfico de datos pregunta 5

Andlisis: La tabla 28 muestra los resultados registrados, en donde se evidencia que el
27% de los trabajadores explica que existen objetos innecesarios que obstaculizan el
libre desarrollo de sus actividades en zonas de paso y trabajo.

Pregunta 6.- ;Conoce usted los factores de riesgo a los que esta expuesto?

Tabla 29. Tabulacion pregunta 6

Alternativa Respuesta Porcentaje (%)
Si 4 27
No 11 73
Total 15 100

¢Conoce usted los factores de riesgo a
los que estd expuesto?

Figura 23. Gréfico de datos pregunta 6

Analisis: Los resultados representados en la figura 23, demuestran que el 73% del

personal no tiene conocimiento de los factores de riesgo asociados a su trabajo y a los
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cuales se encuentran expuestos, este aspecto es importante para la prevencion de

accidentes y riesgos a la salud que pueden presentarse a mediano y largo plazo.
Pregunta 7.- ;Conoce usted el procedimiento para el uso de un extintor?

Tabla 30. Tabulacién pregunta 7

Alternativa Respuesta Porcentaje (%)
Si 10 53
No 5 47
Total 15 100

¢Conoce usted el procedimiento para el
uso de un extintor?

s Sj = No

™

A

Figura 24. Grafico de datos pregunta 7

Analisis: La figura 24 presenta un resumen de los datos registrados en la tabla 30,
evidenciado que el 53% de los trabajadores conoce sobre el uso de extintores en el
lugar de trabajo en caso de incendios que puedan ser controlados por los mismos. Este
aspecto se puede mejorar con la ayuda del departamento de bomberos de la ciudad de
Ambato, ya que son los encargados de capacitar a las empresa sobre el uso y
mantenimiento de los mismos.

Pregunta 8.- ;Ha sufrido un accidente o ha sido testigo de dafios a la integridad fisica

de sus comparieros de trabajo?

Tabla 31. Tabulacion pregunta 8

Alternativa Respuesta Porcentaje (%)
Si 6 40
No 9 60
Total 15 100
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¢Ha sufrido un accidente o ha sido
testigo de dafios a la integridad fisica de
sus compafieros de trabajo?

Figura 25. Gréfico de datos pregunta 8

Andlisis: Los resultados de la pregunta 8 son esquematizados en la figura 25, en donde
se nota que un 60% de la poblacion no ha sufrido ningun accidente o ha sido testigo
del mismo durante la jornada laboral, y el 40% restante si se ha visto involucrado en
un accidente directa o indirectamente, especificamente en la parte operativa debido al

trabajo de mantenimiento, latoneria o pintura.

Pregunta 9.- ; Cuenta con EPP para el ejercicio de su trabajo?
Tabla 32. Tabulacion pregunta 9

Alternativa Respuesta Porcentaje (%)
Si 8 53
No 1 7
No aplica 6 40
Total 15 100

¢Cuenta con EPP para el ejercicio de su
trabajo?

40%

= Si
= No
No aplica

Figura 26. Grafico de datos pregunta 9
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Analisis: La tabla 32 muestra los datos registrados en la pregunta 9 acerca del uso del
Equipo de proteccion personal (EPP) por los trabajadores de Multirepcar, reflejando
que un 53% cuenta con overol, gafas de proteccion, tapones auditivos y mascarilla,
mientras que en algunos puestos de trabajo existe ausencia de EPPs principalmente de
tapones auditivos y gafas de proteccion.

Pregunta 10.- ;Su area de trabajo cuenta con sefialética de seguridad industrial?

Tabla 33. Tabulacion pregunta 10

Alternativa Respuesta Porcentaje (%)
Si 10 67
No 5 33
Total 15 100

¢Su area de trabajo cuenta con
seflalética de seguridad industrial?

=Si  =No

Figura 27. Gréfico de datos pregunta 10

Analisis: De acuerdo a la figura 27 en cuanto a la interrogante de sefialética presente
el 33% menciond que aun la empresa no ha implementado ese aspecto de seguridad en
su sitio de trabajo, dicha sefialética corresponde a prohibicion, advertencia, obligacion,

evacuacion y emergencia, y de equipos contra incendios.

Pregunta 11.- En su tiempo de servicio ¢Ha tenido problemas de salud relacionados
con el ejercicio de su trabajo?

Tabla 34. Tabulacion pregunta 11

Alternativa Respuesta Porcentaje (%)
Si - -
No 15 100
Total 15 100
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En su tiempo de servicio ¢ha tenido
problemas de salud relacionados con el
ejercicio de su trabajo?

O%

=Si  =No

N

Figura 28. Gréfico de datos pregunta 11

Andlisis: Los resultados registrados en la tabla 34, indican que los 15 trabajadores de
la empresa no presentan problemas de salud debido al ejercicio del trabajo hasta el
momento ya que no llevan muchos afios en la empresa. Es importante que Multirepcar

Ileve un control anual de la salud para prevenir enfermedades profesionales.

Pregunta 12.- ; Tiene interés en recibir informacion acerca de la prevencion de riesgos
laborales?

Tabla 35. Tabulacion pregunta 12

Alternativa Respuesta Porcentaje (%)
Si 14 93
No 1 7
Total 15 100

¢Tiene interés en recibir informacion
acerca de la prevencion de riesgos
laborales?

J/

Figura 29. Gréafico de datos pregunta 12
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=Si =No
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Analisis: La figura 29 presenta el grafico de datos de la pregunta 12 de la encuesta, en
donde se nota que el 93% de la organizacion esta interesada en conocer e informarse
sobre la prevencion de riesgos laborales y asi salvaguardar su integridad ante posibles
factores de riesgos que se puedan presentar. Solamente una persona es reacia a receptar
dicha informacion, para lo cual se requiere la colaboracion del gerente y asi capacitar

por completo a la empresa Multirepcar.
Andlisis de la encuesta

Una vez desarrollada la encuesta conformada por 12 preguntas sobre seguridad y salud
ocupacional a todos los trabajadores de la empresa se identifico la situacion actual del
Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud Ocupacional de Multirepcar estableciéndose
las siguientes falencias: falta de capacitacion al personal, procedimientos de trabajo no
establecidos en ciertos casos, maquinas y herramientas con necesidad de reparacion o
recambio, espacios de trabajo desordenados, ausencia de conocimiento de riesgos de
trabajo y normativa legal, ademas que la totalidad de trabajadores no tiene
entendimiento del uso de extintores, y presencia de incidentes y accidentes durante la
jornada laboral. El personal cuenta con los equipos de proteccion personal especificos
para el ejercicio de sus labores como un punto a favor; otro aspecto negativo es la falta
de sefialética en el area de latoneria y pintura; para finalmente tener una respuesta
favorable del personal y la empresa en trabajar en la mejora del Sistema de Gestion de

Seguridad y Salud Ocupacional.
3.5 Identificacion de fuentes de peligro

Se utiliza fichas para la identificacion de peligros por cada puesto de trabajo,
sistematizando la informacion mas relevante que pueden afectar la salud e integridad
del personal. En la tabla 36 se presenta un ejemplo para la identificacion de fuentes de
peligro en el puesto de enderezado y para los puestos restantes las fichas se encuentran
en el anexo 1 con una totalidad de 30 fuentes de peligro identificados en todos los

procesos operativos.
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Tabla 36. Ficha de identificacion de peligros en el puesto de enderezado

FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS MUI ired

LLER MULTIMARCA

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de Plblica:
institucion: institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante | Sr. Carlos
legal: Rivadeneira

Localizacion: Parroquia Atahualpa Cadigo: MC-SGSS-FIP-001
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 01
realizacion:

Identificacion de la fuente de peligro
Proceso productivo: Latoneria y pintura
Puesto de trabajo: Enderezado
Actividades: Anclar el vehiculo a la bancada

Fuente de peligro

Fuente de peligro: Fotografia:

Cadenas sueltas en el piso

Factor de riesgo: Riesgo mecanico
Tipo de riesgo: Caidas al mismo nivel
Detalle:

e EIl vehiculo ingresa al area en donde se
encuentra una plataforma con un sistema de
cadenas para el anclaje del mismo.

e El riesgo puede materializarse en caidas al
mismo nivel por la presencia de las cadenas
mal ubicadas.

e La persona afectada puede presentar golpes
y contusiones leves por la presencia de esta
fuente de peligro.

Normativa referencial

e Decisidon 584.- Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo. Art. 24:
Obligaciones de los trabajadores en prevencidn de riesgos laborales.

e Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 105 Cadenas: sobre el mantenimiento y revisién de
cadenas antes de proceder a desarrollar el trabajo.

e Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 130 Circulacion de vehiculos: Los pisos de la fabrica
sobre los cuales se efectla habitualmente la circulacion, estaran suficientemente
nivelados para permitir un transporte seguro, y se mantendran sin huecos, salientes u
otros obstéaculos [23].

Revision y aprobacion
Revisado por: Ing. José Gavidia Aprobado por: | Ing. José Gavidia
Fecha: 20/05/2022 Fecha: 20/05/2022
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Los resultados obtenidos mediante la elaboracion de las fichas de identificacion de
peligros que se presentan en el anexo 1, se muestran a continuacioén en la tabla 37 como
un resumen por puesto de trabajo (P.Tr), actividad, fuente de peligro, factor de riesgo

y el tipo de riesgo correspondiente segun el andlisis desarrollado.

Tabla 37. Resumen de fuentes de peligro por puesto de trabajo

i . Factor de i i
P.Tr Actividad Fuente de peligro . Tipo de riesgo
riesgo
Anclar el . Caida de
. Cadenas sueltas en el Riesgo
vehiculo a la . by personas al
piso mecanico : :
bancada mismo nivel
. : Golpes contra
Desplazamiento . Riesgo : P
. Desorden en el &rea g objetos
en el &rea mecanico .
inmoviles
. . Golpes/Cortes
Uso inadecuado de Riesgo P .
o . gy por objetos vy
maquinas/herramientas = mecanico ;
Desmontar la herramientas
carroceria Ubicacion  deficiente = _. .
. Riesgo Atrapamiento
del vehiculo en Ila by .
mecanico /Aplastamiento
bancada
Emision de ruido porel | _. _
g Enderezar la P . Riesgo Exposicion a
o . enderezado del chasis , . .
N carroceria N fisico ruido
< y maquinaria
E Flama de soldadura Riesgo Contacto
autégena mecanico térmico
Presencia de tanques .
Soldar los . ,q Accidente :
de acetileno y oxigeno Explosiones
componentes de . mayor
en el area
la estructura Contacto
Defecto de tension de Riesgo .
o . eléctrico
la maquina de soldar fisico .
indirecto
Esmerilar  las Incumplimiento de los . -
. Riesgo Proyeccion de
partes soldadas procedimientos de by .
i . mecanico particulas
de la carroceria | trabajo
Ensamblar las el . Caida de
Movilizacion de Riesgo .
partes del . : objetos de
L objetos pesados mecanico . .
automovil manipulacion
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P.Tr

Preparacion

Pintura

Armado

Mecénica Automotriz

Actividad

Lijar las partes
con
desperfectos del
chasis

Preparar fondo y
colocar en el
vehiculo

Lijado y
limpieza de
partes del
vehiculos
Preparar pintura
— Buscar
pinturas en
bodega

Pintado del
vehiculo

Ensamblar el
vehiculo

Mantenimiento
preventivo,
correctivo y
reparacion  de
vehiculos

Fuente de peligro

Presencia de particulas
en el ambiente

Piso resbaladizo

Posicién anormal de
trabajo

Bodega de pinturas
desordenada con
objetos en é&reas de
circulacién

Presencia de quimicos
en el ambiente

Cabina de pintado sin
circulacion 6ptima de
oxigeno

Compresor en
funcionamiento
Desplazamiento de
componentes de
vehiculos pesados

Uso inadecuado de

maquinas/herramientas

Presencia de monodxido
de carbono

Piso resbaladizo por la
presencia de aceite

Manejo de productos

quimicos (lubricantes,
aceite)
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Factor de
riesgo

Riesgo
mecanico

Riesgo
mecanico

Riesgo
ergonoémico

Riesgo
mecanico

Riesgo
quimico

Riesgo
mecanico

Riesgo
fisico

Riesgo
ergondémico

Riesgo
mecanico

Riesgo
quimico

Riesgo
mecanico

Riesgo
quimico

Tabla 37. Resumen de fuentes de peligro por puesto de trabajo (continuacion 1)

Tipo de riesgo

Proyeccion de
particulas

Caida de
personas al
mismo nivel

Posturas
forzadas

Caida de
personas al
mismo nivel

Exposicion  a
gases y
vapores

Espacio
confinado

Exposicion  a
ruido

Manipulacion
manual de
cargas

Golpes/Cortes
por objetos y
herramientas

Exposicion a

gases y
vapores

Caida de
personas al
mismo nivel
Contacto con
sustancias
nocivas 0
toxicas



Tabla 37. Resumen de fuentes de peligro por puesto de trabajo (continuacion 2)

- . Factor de . .
P.Tr Actividad Fuente de peligro . Tipo de riesgo
riesgo
Tanques con liquido = Accidente .
. Incendio
inflamable mayor
Contacto con
Manipulacion de Riesgo sustancias
baterias defectuosas quimico causticas y/o
corrosivas
Coches en marcha, _. .
. Riesgo Exposicion a
ruido de golpes de _ . .
N . fisico ruido
g Mantenimiento herramientas
S : e Riesgo Atrapamiento
8 preventivo, Utilizacién incorrecta . .
> . mecanico /Aplastamiento
< correctivo y de elevadores para el .
s . o . Caida de
L reparacion  de mantenimiento de Riesgo
k= . . e personas S
S vehiculos vehiculos mecanico . .
§ distinto nivel

Golpes/Cortes
por objetos y
herramientas

Uso inadecuado de Riesgo
maquinas/herramientas = mecanico

Posiciones anormales = Riesgo Posturas
de trabajo ergondémico  forzadas
Sistemas eléctricos y . Contacto
- Riesgo o
electronicos del . . eléctrico
L. fisico L
automovil defectuosos indirecto

Factores de riesgo identificados

En la figura 30 se denota los tipos de riesgos y su presencia en un valor porcentual
dentro de la empresa, esta informacion ha sido procesada mediante una gréfica

estadistica del total de fichas de identificacion de peligro situadas en el Anexo 1.
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IDENTIFICACION DE FACTORES DE
RIESGO EN LA EMPRESA

= Riesgo mecanico
Riesgo fisico
Riesgo quimico
Riesgo ergonémico
= Accidente mayor

13%

Figura 30. Riesgos identificados en la empresa Multirepcar

La figura muestra que los riesgos mecanicos con un 53% prevalecen en la organizacion
y estos pueden presentarse con caidas de personas al mismo y distinto nivel, golpes
contra objetos inmoviles, golpes o cortes por el uso de herramientas,
atrapamiento/aplastamiento, espacios confinados y proyeccién de particulas, mientras
que los riesgos fisicos con un 17% debido al ruido generado en las estaciones de trabajo
por la manipulacion de maquinas y herramientas neumaticas y el contacto con la
carroceria, a continuacion se encuentran los riesgos quimicos asumen un 13% por la
utilizacion de quimicos y agentes toxicos propios de la industria automotriz, por
consiguiente se tiene el riesgo ergonémico con un 10% generalmente debido a la
manipulacion manual de cargas, es decir componentes de vehiculos de peso
considerable, y finalmente con un 7% se encuentran los riesgos por accidente mayor
gue en este caso se podrian materializar en explosiones e incendios provocados por

tanques de oxigeno, acetileno y aceites lubricantes.
3.6 Estimacion de riesgos por puesto de trabajo

Para la estimacién de riesgos por puesto de trabajo en al area operativa de la empresa
se utiliz6 el método binario descrito por el Instituto Nacional de Seguridad y Salud del
Trabajo (INSST) [25], que se basa en dos factores: la probabilidad de que ocurra el
dafo y las consecuencias que se presentarian por la materializacion del mismo, para lo
cual se elaboraron dos matrices generales por area (1. latoneria y pintura y 2.

Mecénica) que se muestran en el Anexo 2.
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RESULTADOS - ESTIMACION DE RIESGOS

Trivial = Tolerable Moderado = Importante = Intolerable

9%

N

Al

47%

Figura 31. Estimacion de riesgos

En la figura 31 se presenta los resultados de la estimacion de riesgos realizada en el
area operativa de la empresa, en donde se puede notar que la mayor parte de riesgos
tiene un caracter moderado con un 47%, ademas se encuentran los de tipo importante
con un 17% que se hallan inmersos tanto en el proceso de latoneria y pintura hasta la
seccion de mecénica automotriz, ademas se encontraron riesgos tolerables y triviales
con un 33% y 3% respectivamente. Esto significa que los trabajadores se encuentran
expuestos a sufrir accidentes con consecuencias considerables que atenten con su
bienestar a corto y largo plazo; y en caso de accidentes mayores se afiaden los dafios a
las instalaciones de la compariia que repercutiria de manera negativa a la prestacion de
sus servicios. Por tal motivo la Decision 584 — Instrumento Andino de Seguridad y
Salud del Trabajo en el capitulo 111, articulo 11, como parte de las obligaciones de los
empleadores se enuncia la elaboracion de planes integrales de prevencion de riesgos,
estableciendo mecanismos de carécter preventivo priorizando la parte colectiva de la
individual como primer punto, y en caso de que las medidas de prevencion resulten
ineficientes se trabajara de manera individual, centrandose en los riesgos moderados,
importantes e intolerables, mientras que para los riesgos de caracter trivial y tolerable
que representan el 36% del total se tomaran acciones especificas para el control de los
mismos. A continuacion, en la tabla 38 se establecen los riesgos estimados a ser
evaluados con las diferentes metodologias dependiendo la naturaleza del mismo.
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Tabla 38. Resumen de riesgos a ser evaluados

Puesto de Factor de

. . Cadigo Riesgo asociado Estimacion
trabajo riesgo
- I mi
MOL C_alda de personas al mismo Moderado
nivel
Golpes/Cortes por objetos
, . MO02 pes; P J y Moderado
Mecanico herramientas
MO03 | Atrapamiento/Aplastamiento | Importante
Enderezado MO04 | Contacto térmico Moderado
MO5 | Proyeccion de particulas Importante
Fisico FO1  Exposicion a ruido Moderado
FO2 | Contacto eléctrico indirecto | Moderado
Accidente i
A01 | Explosiones Importante
mayor
Preparacion = Ergonomico = EO01 | Posturas forzadas Moderado
Pintura Fisico FO3 | Exposicion a ruido Moderado

Golpes/Cortes por objetos y

Armado Mecanico MO06 ) Moderado
herramientas
Caida de personas al mismo
MO7 i Moderado
nivel
MO8 | Atrapamiento/Aplastamiento | Importante
Mecani . —
ecanico MO9 C_alda de personas a distinto Moderado
nivel
) I r r obj
Mecéanica M10 Golpes/Cortes por objetos y Moderado

herramientas

L. FO3 Contacto eléctrico indirecto Moderado
Fisico

FO4 | Exposicién a ruido Moderado
Ergonomico = EO02  Posturas forzadas Moderado
Accident .
eeidente A02 | Incendio Importante
mayor

3.7 Valoracion de riesgos mecanicos

Se emplea el método de evaluacion matematica de William T. Fine para la valoracién
de riesgos mecanicos, este metodo plantea el anélisis de riesgos con base en tres
factores determinantes: Consecuencias (C), Exposicion al riesgo (E) Y Probabilidad
(P), el producto de los mismos permite obtener el grado de peligrosidad (G.P.). A
continuacién (tabla 39 — 41), se presenta la valoracion de cada riesgo por puesto de

trabajo.
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TALLER MULTIMARCA

Tabla 39. Valoracion de riesgos mecanicos - enderezado

EVALUACION DE RIESGOS MECANICOS -

METODO WILLIAM FINE N": 01

Area:

Evaluacion:

Fecha:

Puesto de trabajo:

Cod.

MO1

MO02

MO03

MO04

MO05

Riesgo

Caida de personas al
mismo nivel

Golpes/Cortes  por
objetos y
herramientas

Atrapamiento/Aplast
amiento

Contacto térmico

Proyeccion de
particulas

Operativa Elaborado por: Christian Naranjo
Inicial Revisado por: Ing. José Gavidia
07/06/2022 Aprobado por: Ing. José Gavidia
Enderezado N° de trabajadores expuestos: 1

Calculo del grado de peligrosidad (G.P.)

Grado de severidad de las Exposicion (la situacion de | Probabilidad (de ocurrencia G.P.
consecuencias peligro se presenta) del accidente)
. . Ocasionalmente (1 . .
Lesiones con baja no Seria una secuencia 0
5 | vez/semana 1 vez / L . 3 45
graves coincidencia rara
mes)
. : Ocasionalmente 1 Es completamente
Lesiones con baja no ( . piet
5 vez/semana 1 vez / posible, no seria nada 6 90
graves - o .
mes) extrafo, 50% posible
Lesiones extremadamente Ocasionalmente (1 . .
i Seria una secuencia 0
graves (amputacion, = 15 | vez / semana 1 vez / o . 3 135
> . coincidencia rara
invalidez permanente) mes)
Lesiones extremadamente Ocasionalmente (1 . .
i Seria una secuencia 0
graves (amputacion, 15 | vez / semana 1 vez / o . 3 135
> . coincidencia rara
invalidez permanente) mes)
. . Ocasionalmente (1 Es completamente
Lesiones con baja no . .
5 vez/semana 1 vez / posible, no seria nada 6 90

graves
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Tabla 40. Valoracion de riesgos mecanicos - armado

EVALUACION DE RIESGOS MECANICOS -

METODO WILLIAM FINE N*: 02
Area: Operativa Elaborado por: Christian Naranjo
Evaluacion: Inicial Revisado por: Ing. José Gavidia
Fecha: 07/06/2022 Aprobado por: Ing. José Gavidia
Puesto de trabajo: Armado N° de trabajadores expuestos: 1
Calculo del grado de peligrosidad (G.P.)
Céd. Riesgo Grado de severidad de las | Exposicion (la situacion de = Probabilidad (de ocurrencia = G.P.
consecuencias peligro se presenta) del accidente)
i . Ocasionalmente 1 Es completamente
MO06 Go_lpes/Cortes . por  Lesiones con baja no 5 vez / semana 1 vez(/ 3 | posible, no seria nada 6 90
objetos y herramientas graves - .
mes) extrafio, 50% posible
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Tabla 41. Valoracidn de riesgos mecanicos - mecanica

EVALUACION DE RIESGOS MECANICOS - METODO

i A Ne°:
Multirep WILLIAM FINE 03
Area: Operativa Elaborado por: Christian Naranjo
Evaluacion: Inicial Revisado por: Ing. José Gavidia
Fecha: 07/06/2022 Aprobado por: Ing. José Gavidia
Puesto de trabajo: Mecénica N° de trabajadores expuestos: 3
Calculo del grado de peligrosidad (G.P.)
Cad Riesgo Grado de severidad de las Exposicion (la situacion de Probabilidad (de ocurrencia G.P.
consecuencias peligro se presenta) del accidente)
Caida de i . . Es completamente
Lesiones con baja no Ocasionalmente (1 vez / . P .
MO7  personas al 5 3  posible, no seria nada 6 90
. . graves semana 1 vez / mes) - .
mismo nivel extrafio, 50% posible
. Lesiones extremadamente . . .
Atrapamiento/ - Ocasionalmente (1 vez / Seria una secuencia 0
MO8 . graves (amputacion, 15 3 .. . 3 135
Aplastamiento i semana 1 vez / mes) coincidencia rara
invalidez permanente)
Caida de . . . . :
Lesiones con baja no Ocasionalmente (1 vez / Seria una secuencia o
M09 personas a 5 3 .. . 3 45
- . graves semana 1 vez / mes) coincidencia rara
distinto nivel
Golpes/Cortes . . . Es completamente
. Lesiones con baja no Ocasionalmente (1 vez / . .
M10  por objetos y ! ) 5 ! (1 vez posible, no seria nada 6 90

herramientas

graves

semana 1 vez / mes . )
) extrafio, 50% posible
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Tabla 42. Resumen valoracion de riesgos mecénicos

Ve N
M I l = £ &3
TALLER MULTIMARCA o

EVALUACION DE RIESGOS
MECANICOS - METODO
WILLIAM FINE

Cod
MO1

MO02

MO3

MO04

MO5

MO6

MOQ7

MO8

M09

M10

Peligro identificado
Factor de riesgo
Caida de personas al mismo

nivel
Golpes/Cortes por objetos y
herramientas

Atrapamiento/Aplastamiento

Contacto térmico

Proyeccion de particulas

Golpes/Cortes por objetos y
herramientas

Caida de personas al mismo
nivel

Atrapamiento/Aplastamiento

Caida de personas a distinto
nivel

Golpes/Cortes por objetos y
herramientas

G.P

45

90

135

135

90

90

90

135

45

90

Evaluacién
del riesgo

Medio

Alto

Alto

Alto

Alto
Alto

Alto

Alto

Medio

Alto

Criterio de actuacion

Requiere acciones
correctivas (tres meses)
Requiere acciones
correctivas (tres meses)
Requiere acciones
correctivas urgentes (un
mes)

Requiere acciones

correctivas urgentes (un
mes)

Requiere acciones
correctivas (tres meses)
Requiere acciones
correctivas (tres meses)
Requiere acciones
correctivas (tres meses)
Requiere acciones

correctivas urgentes (un
mes)

Requiere acciones
correctivas (tres meses)
Requiere acciones

correctivas (tres meses)

La tabla 42 presenta un resumen de la valoracion de riesgos mecanicos de la empresa

Multirepcar, en donde se encuentra presente en grado de peligrosidad (G.P.) y el

criterio de actuacion que se debe tomar frente a estos riesgos. Los riesgos de

atrapamiento, aplastamiento y contacto térmico tienen el mayor G.P (135), debido a

que la materializacion del mismo implica graves dafios a la integridad de los operarios

y la exposicion se presenta de manera frecuente por el tipo de trabajo realizado; esta

situacion se origina debido a que no se utiliza EPP para el desarrollo del trabajo, y no

existe un procedimiento adecuado para la utilizacion de maquinas y herramientas, por
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lo tanto requiere una medida correctiva urgente con tiempo de aplicacion de un mes.
Por otra parte, se encuentra los riesgos altos con un G.P de 90 como: Golpes/Cortes
por objetos y herramientas, proyeccion de particulas y caida de personas al mismo
nivel, este Gltimo se presenta debido al desorden y falta de limpieza en el &rea de
enderezado y mecénica automotriz, en donde se puede notar la presencia de aceite en
el piso, herramientas y objetos ubicados en lugares de circulacion y demas aspectos de
desorden que significan un peligro latente para lo cual la metodologia utilizada nos
genera un criterio de tomar acciones correctivas en un tiempo maximo de tres meses.
Finalmente, los riesgos de caracter medio son la caida de personas al mismo (area de
enderezado) y distinto nivel, son considerados asi debido a que los dafios que se
presentan en las personas no son de gravedad y la exposicién no es constante en la
jornada de trabajo, pero de igual manera se requiere tomar acciones encaminadas a

mitigar la fuentes de peligro presentes en la empresa.
3.8 Evaluacion de riesgo fisico por ruido

Por medio de la estimacién inicial de riesgos con el método binario se establecio el
ruido como un riesgo fisico de caracter moderado en los puestos de trabajo de
enderezado, pintura y mecénica, por lo tanto, se planted el procedimiento para la
medicion del mismo en los puestos de trabajo nombrados y esto se presenta en la tabla

43 a continuacion.

Tabla 43. Procedimiento para la evaluacion de ruido

Procedimiento para la evaluacion de ruido

Cadigo: MC-SGSS-ERL-001
- Revision: 001 | Fecha | 27/05/2022
MQ!% Elaborado por: Christian Naranjo
Revisado por: Ing. José Gavidia
Aprobado por: Ing. José Gavidia

1. Objetivo
Instaurar el procedimiento para la medicion de ruido en las instalaciones de la
empresa Multirepcar, fundamentado en normas de caracter nacional e

internacional.
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2. Alcance

El presente procedimiento esta enfocado a los puestos de trabajo de la empresa

Multirepcar en donde existe presencia de ruido que afecta la salud y

concentracion de los trabajadores.

3. Glosario de términos

Puesto de trabajo: lugar donde una persona ejerce sus actividades
laborales.

Ruido: un sonido no deseado que genera molestia en las personas.
Sonometro: Es un aparato que se utiliza para medir la intensidad del
sonido.

dB(A): Unidad de medida del nivel sonoro en la escala de ponderacion
tipo A.

Dosis de ruido: es una medida de la cantidad de ruido a la que una

persona esta expuesta.

4. Periodicidad

La periodicidad hace referencia a la frecuencia con la que se repiten los

acontecimientos en el tiempo, en este caso segun el Decreto Ejecutivo 2393

recomienda una vez realizada la medicién de ruido se realice controles

periddicos en los sitios de trabajo para evitar sobrepasar los 85 dB como nivel

diario equivalente y 140 dB como nivel de pico sonoro. Ademas, se debe

considerar las siguiente situaciones para una medicion de ruido:

Cambios en los puestos de trabajo, equipos, maquinas utilizadas.
Se identifican dafios a la salud del personal.
Por motivo de la alta direccion o el personal operativo lo crea necesario.

Cuando se ha implementado un nuevo puesto de trabajo.

5. Metodologia de evaluacion de ruido

El desarrollo de la metodologia para la evaluacion del ruido tiene base en la Nota

Técnica de Prevencion (NTP) 951: Estrategias de medicion y valoracion de la

exposicion a ruido (I1): tipos de estrategias, ademas como referencia tedrica se

70



empled la NTP 270: Evaluacion de la exposicion al ruido. Determinacion de

niveles representativos. En la figura 32 se presenta la metodologia empleada.

METODOLOGIA

v

ANALISIS DE LAS CONDICIONES
DE TRABAJO
Datos generales de la empresa
Organigrama, departamentos, puestos de
trabajo, lineas de produccion, datos de
produccion, posibles sucesos aclsticos
importantes, posibles mediciones
acusticas previas.

v v
Definicion de grupos de
exposicion homogénea, si
procede.
! J

Estudio de una jornada de trabajo
nominal

Selecciodn de la estrategia de
medicion

¥ v v

Basado en el puesto
de trabajo (funcion)

v

Desarrollo de plan de
medicion
v

Caélculo y evaluacion de la
incertidumbre

v

Validacion de los resultados

v

Informe de medicion

Basado en la tarea Jornada completa

Figura 32. Metodologia de actuacion para la medicion del ruido [30]

6. Protocolos de medicién
La NTP 951 enuncia tres estrategias para la medicion de ruido las cuales son:
e Basada en la tarea

e Basada en el puesto de trabajo (funcion)
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e Jornada completa
Analizadas las condiciones de trabajo se establece que la estrategia que se adapta
a las actividades de la empresa es la basada en el puesto de trabajo debido a
que no es sencillo describir el patron de trabajo y dividirlo en tareas definidas.
Por lo tanto, la medicién se realiza sobre los trabajadores que desarrollan
diferentes tareas en un puesto de trabajo, considerando un Grupo de exposicién
homogénea (GEH). A continuacion, se describen las etapas a seguir:

e Definir los GEH, y mediante la tabla 44 se determina la duracion de la

medicion minima acumulativa en funcion del niumero de trabajadores

expuestos.

Tabla 44. Grupos de exposicién al ruido

) Duracion minima acumulada
NUmero de trabajadores del o o
de la medicion a distribuir
entre los miembros del GEH
ng<3s 5h
5<TlG§15 5h+(na_5)*0,5h
15<n;<40 10h + (ng; — 15) * 0,25h
ng > 40 17h o subdividir el GEH

e Determinar el nimero de medidas y la duracién de las mismas, de modo
que se cumpla la duracion minima expuesta en la tabla 33 y como
minimo 5 mediciones.

e Establecer horarios para la toma de muestras sobre los trabajadores
expuestos durante la jornada laboral.

e Realizar los célculos de los niveles de exposicion al ruido diario y la

incertidumbre.

7. Equipo de medicion

El equipo de medicion utilizado para el levantamiento de datos de ruido se
presenta en la tabla 45. Su certificado de calibracion se muestra en el Anexo 3,
ademas se realizd una calibracién de campo mediante un calibrador acustico
segun dicta la norma UNE EN ISO 9612:2009.
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Tabla 45. Equipo de medicion

Equipo: Sonémetro digital
Marca: MINIPA

Modelo: MSL -1355B
Rango: (30 a 130) dB
Resolucion: 0,1 dB

Ademas, se presentan otros datos en torno al equipo de medicion y al tipo de
ruido presente en las instalaciones de Multirepcar como son:

e Escala de medicion: Ponderacion A, con un tiempo de respuesta lento

(Slow)
e Horario, nimero y duracion de mediciones: Estos datos se presentan
en la tabla 46.
Tabla 46. Horario y nimero de mediciones
Puesto de . . Numero de
. Dia Horario ..
trabajo mediciones
8:00 -9:00
10 de 10:00 - 11:00 5 mediciones
Enderezado Junio 12:00 - 13:00 con una
14:00 — 15:00 | duracion de 1h
16:00 - 17:00
8:00-9:00
. 13 de 10:00 - 11:00 5 mediciones
Pintura Junio 12:00 — 13:00 con una
14:00 — 15:00 | duracion de 1h
16:00 - 17:00
8:00 -9:00
N 14 de 10:00 - 11:00 5 mediciones
Mecanica Junio 12:00 — 13:00 con una
14:00 — 15:00 | duracion de 1h
16:00 - 17:00

e Ubicacion: El sondmetro se colocard a la altura del oido de la persona a

unos 10 cm, y si es posible, apartando a la persona para evitar

apantallamiento con su cuerpo [34].
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e Tipo de ruido: Mediante una medicion preliminar se determiné que el
ruido en las instalaciones es de tipo aleatorio debido a que la diferencia
entre los niveles méximos y minimos de nivel de presion acustica
ponderada A (LpA) es superior a los 5dBA, variando LpA aleatoriamente

a lo largo del tiempo.

e Grupo de exposicion homogénea (GEH): Los GEH se presentan en la

tabla 47.
Tabla 47. Grupo de exposicion homogénea
Puesto de trabajo NUmero de personas
Enderezado 1
Pintura 1
Mecénica 3

8. Tratamiento de las mediciones

Determinacion de los niveles de exposicidn al ruido diarios para trabajadores de
un grupo de exposicion.

Calculo del nivel de presion sonora continuo equivalente ponderado A, Lp 4 eq7e:

para la duracion efectiva de la jornada laboral, T, mediante la ecuacion:

N
1
LP,A,eqTe = 10 lg (Nz 100'1XLP,A,eqT_n) dBA (3)
n=1

Donde:

es el nivel de presion sonora continua equivalente ponderado
LRAﬁqﬂn

A de la muestra n.
n es el nimero de la muestra de la funcion.
N es el nimero total de muestras de la funcion.

Calculo del nivel de exposicion al ruido diario ponderado A, Lgygp, de los

trabajadores en un GEH.

T,
Lgxgh = Lpaeqre + 101g (T—e> dBA (4)
o]

Donde:
es el nivel de presion sonora continua equivalente ponderado

LPAe
,A,eqTe ., . .
para la duracion efectiva de la jornada laboral.
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T, es la duracion efectiva de la jornada laboral.

T, es la duracion de referencia = 8h.

Calculo de la incertidumbre

N
1 - 2
= (N-1) [Z (LP,A,eqT,n - LA,eqT) ] Q)
n=1
Donde:
es el nivel de presidn sonora continua equivalente obtenido
LP,A,eqT,n ..,
en cada medicion.
N es el numero total de mediciones del puesto de trabajo
llevadas a cabo.
I es la media aritmética de las N muestras de nivel de presion
A,eqT

sonora equivalente realizadas.

Cabe sefialar que el valor de u4solo se calcula para utilizarlo como entrada en la
tabla 48 mostrada a continuacién, en conjunto con el valor de N, para obtener el
valor del factor cqu;.

Tabla 48. Valores en (dB) del factor ¢, u,

Incertidumbre esténdar u,

N 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 55 6

3 0,6 1.6 3.1 5,2 8,0 1,5 15,7 20,6 26,1 32,2 39,0 46,5
4 04 0,9 1,6 25 3,6 5,0 6,7 8,6 10,9 13,4 16,1 19,2
5 0,3 0,7 1,2 1.7 2,4 3,3 44 5,6 6,9 8,5 10,2 12,1
6 0,3 0,6 0,9 14 1,9 2,6 33 4,2 5,2 6,3 7.6 8,9
7 0,2 0,5 0,8 1,2 1,6 2,2 2,8 3,5 4.3 5,1 6,1 7,2
8 0,2 0,5 07 11 14 1,9 2,4 3,0 3,6 4,4 5,2 6,1
9 0,2 04 07 1,0 13 1.7 21 26 3.2 3,9 4,6 5,4
10 0,2 0,4 0,6 09 1,2 1,5 1,9 24 2,9 3,5 41 4,8
12 0,2 0,3 0,5 08 1,0 1,3 1,7 2,0 2,5 29 3,5 4,0
14 01 03 W 07 09 1,2 1.5 1,8 2.2 2,6 3,0 3,5
16 01 0,3 0,5 06 0,8 1.1 1.3 1,6 2,0 2,3 27 3.2
18 0,1 0,3 04 0,6 0,8 1,0 1,2 1,5 1.8 21 25 29
20 0,1 0,3 04 0,5 0,7 09 11 14 17 2,0 23 2,6
25 0,1 0,2 0,3 05 0,6 08 1,0 1,2 1.4 1,7 2,0 23
30 0,1 0,2 0,3 04 0,6 0,7 0,9 1,1 1,3 1,6 17 2,0

e Los coeficientes de sensibilidad c, y c3, referentes al instrumentos
utilizado y a la posicion del micréfono respectivamente valen ambos la
unidad.

c, =¢c3=1dB
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e La incertidumbre tipica u, de los instrumentos se obtiene de las
especificaciones de la normativa. Dado que el instrumento empleado
es un sondmetro digital el valor de u, es igual a 1,5 dB.

e Incertidumbre tipica debido a la posicidn del micr6fono

uz; = 1dB
e Incertidumbre tipica combinada

u? (Lp.A,eq,d) = c1’us® + ¢ (up* + uz?) (6)

9. Responsabilidades

e Empresa: brindar acceso a informacion e instalaciones de la empresa,
permitiendo el levantamiento de las mediciones para su posterior revision
y aprobacion.

e Investigador: encargado de establecer la metodologia mas adecuada
para la evaluacion de ruido en la empresa en funcion de la informacién
recolectada.

e Tutor académico: encargado de revisar los datos obtenidos, ademas de

aprobar los procedimientos, calculos y registros desarrollados.

10. Referencia normativa
e Decreto Ejecutivo 2393: Reglamento de seguridad y salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo.
e NTP 951: Estrategias de medicion y valoracion de la exposicion a ruido

(11): tipos de estrategias.

e Norma UNE-EN-1SO 9612:2009

Los resultados de las mediciones de ruido fueron procesados en funcion del
procedimiento establecido en las fechas acordadas, y estos datos se presentan en las

siguientes tablas de acuerdo a los puestos de trabajo.
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Tabla 49. Evaluacion de ruido en el puesto de enderezado

i o > EVALUACION DE EXPOSICION A RUIDO LABORAL N°: 01
Area: Operativa Elaborado por: Christian Naranjo
Instrumento: Dosimetro digital Revisado por: Ing. José Gavidia
Fecha: 10/06/2022 Aprobado por: Ing. José Gavidia
Puesto de trabajo: Enderezado Estrategia: Basado en el puesto de trabajo (funcion)
Valores medidos
Medici Nivel de exposicion Nivel de Nivel de exposicion diaria +
. ediciones : DR - ; . y
Muestra = Tiempo equivalente exposicion diaria incertidumbre expandida Conclusién
Ly aeqr B (A) Ly aeqre dB (A) Lgx gn dB(A) Lgx gn + u dB(A)
1 1h 72,83 El area de enderezado esta sometido
a un nivel de exposicién a ruido
2 1h 76,10 diario ponderado A de 75,13, con la
3 1h 80.20 77,18 75,13 75,13 + 6,20 incertidumbre expandida asociada
' de 6,20 para una probabilidad de
4 1h 74,29 cobertura unilateral del 95%
5 1h 78,45 (k=1,65)
Denominacion Nomenclatura Valor Denominacion Nomenclatura Valor
Incertidumbre estandar debida al nivel de Coeficiente  de  sensibilidad  del
. ey .. . ul 3 . CZ l
exposicion diario obtenido instrumento empleado
Incertidumbre  estdndar  debido  al Coeficiente de sensibilidad de la posicion
. . Uy 1,5 S C3 1
instrumento de medicion del microfono
Incgrt_lgumbre . e§tandar debida a la Usg 1 Incertidumbre tipica combinada estandar U 3,76
posicién del micréfono
Factor del coeficiente de sensibilidad U Cq 3,3 Incertidumbre  expandida  Intervalo U 6,20
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Tabla 50. Evaluacion de ruido en el puesto de pintura

Muttmg 3 EVALUACION DE EXPOSICION A RUIDO LABORAL N°: 02
Area: Operativa Elaborado por: Christian Naranjo
Instrumento: Dosimetro digital Revisado por: Ing. José Gavidia
Fecha: 10/06/2022 Aprobado por: Ing. José Gavidia
Puesto de trabajo: Pintura Estrategia: Basado en el puesto de trabajo (funcion)

Valores medidos
Mediciones Nivel dg exposicion N_i\{e,zl de_ _ N_iveI d_e exposicion diar_ia +
Muestra = Tiempo equivalente exposicion diaria incertidumbre expandida Conclusién
Ly aeqr B (A) Ly aeqre dB (A) Lgx gn dB(A) Lgxgn + u dB(A)

1h
1h

1h

1h
1h

galh~r | w N

83,70
78,23

85,30

78,89
80,05

Denominacion
Incertidumbre estandar debida al nivel de
exposicion diario obtenido
Incertidumbre  estandar  debido

instrumento de medicion

Incertidumbre estandar debida a

posicién del micréfono

Factor del coeficiente de

sensibilidad

al

la

82,13

Nomenclatura Valor

Uq

Uy

Uz

U6,

80,0

3,1
1,5
1

3,3
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El area de enderezado esta sometido
a un nivel de exposicién a ruido
diario ponderado A de 80, con la
80,0 + 6,20 incertidumbre expandida asociada
de 6,20 para una probabilidad de
cobertura unilateral del 95%

(k=1,65)
Denominacion Nomenclatura Valor
Coeficiente  de  sensibilidad  del
. cy 1
instrumento empleado
Coeficiente de sensibilidad de la posicion
. C3 1
del microfono
Incertidumbre tipica combinada estandar U 3,76
Incertidumbre  expandida  Intervalo U 6.20

unilateral



Tabla 51. Evaluacion de ruido en el puesto de mecénica

i o > EVALUACION DE EXPOSICION A RUIDO LABORAL N°: 03
Area: Operativa Elaborado por: Christian Naranjo
Instrumento: Dosimetro digital Revisado por: Ing. José Gavidia
Fecha: 10/06/2022 Aprobado por: Ing. José Gavidia
Puesto de trabajo: Mecanica Estrategia: Basado en el puesto de trabajo (funcion)
Valores medidos
Medici Nivel de exposicion Nivel de Nivel de exposicion diaria +
. ediciones : DR - ; . y
Muestra = Tiempo equivalente exposicion diaria incertidumbre expandida Conclusién
Ly aeqr B (A) Ly aeqre dB (A) Lgx gn dB(A) Lgx gn + u dB(A)
1 1h 70,56 El area de enderezado esta sometido
a un nivel de exposicién a ruido
2 1h 75,20 diario ponderado A de 70,40, con la
3 1h 73,55 72,44 70,40 70,40 + 4,95 incertidumbre expandida asociada
' de 4,95 para una probabilidad de
4 1h 71,06 cobertura unilateral del 95%
5 1h 68,92 (k=1,65)
Denominacion Nomenclatura Valor Denominacion Nomenclatura Valor
Incertidumbre estandar debida al nivel de Coeficiente  de  sensibilidad  del
L . Uy 25 . Cy 1
exposicion diario obtenido instrumento empleado
Incertidumbre  estdndar  debido  al Coeficiente de sensibilidad de la posicion
. . Uy 1,5 S C3 1
instrumento de medicion del microfono
Incgrt_lgumbre . e§tandar debida a la Usg 1 Incertidumbre tipica combinada estandar U 3,0
posicién del micréfono
Factor del coeficiente de sensibilidad U Cq 2,4 Incertidumbre  expandida  Intervalo U 4,95

unilateral
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Resultados de la evaluacion de riesgo fisico

En latabla 52 se presenta un cuadro resumen de lo obtenido con la evaluacion de ruido
desarrollada, el cual se compara con la normativa legal vigente en el Ecuador del
Decreto ejecutivo 2393: Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y
mejoramiento del medio ambiente de trabajo.

Tabla 52. Resumen evaluacion de ruido

Puesto Lgx gp dB(A) Normativa Descripcion
Enderezado 75,13 Los datos obtenidos son menores a los
Pintura 80.0 85 dB(A) 85 decibeles, por lo cual se encuentra

dentro de los limites permisibles para

Mecénica 70,40 una jornada laboral de 8h.

En conclusion, se puede afirmar que los trabajadores de las tres areas de estudio no se
encuentran con un riesgo alto en cuestién al nivel sonoro presente por el ejercicio de
su trabajo, pero se debe considerar realizar evaluaciones periddicas para evitar que con
el transcurso del tiempo esto pueda afectar la salud del personal. Ademas, para ciertos
casos como el uso de herramientas neumaticas es recomendable la utilizacion de EPP

para prevenir futuras enfermedades profesionales relacionadas con la audicion.
3.9 Evaluacion de riesgo ergonémico por posturas forzadas

Tabla 53. Procedimiento para la evaluacion de riesgo ergonémico

Procedimiento para evaluacion de riego

ergonomico (REBA)

Cadigo: MC-SGSS-EPF-001
irepd@.. Revision: 001 | Fecha 15/06/2022
Elaborado por: Christian Naranjo
Revisado por: Ing. José Gavidia
Aprobado por: Ing. José Gavidia

1. Objetivo

Establecer la metodologia para evaluar el riesgo ergonémico por posturas
forzadas en el personal del area de preparacion y mecanica de la empresa
Multirepcar mediante la guia de prevencion del INSHT.
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2. Alcance
El presente procedimiento esta dirigido a los trabajadores que desarrollan sus

actividades laborales con posturas incomodas o forzadas.

3. Glosario de términos

4. REBA (Rapid Entire Body Assessment): es un método de analisis postural
relacionado con tareas que conllevan cambios inesperados de posturas.

5. Trastorno musculoesquelético: término utilizado para describir el dafio y
dolor ocasionado por movimientos repetitivos, posturas forzadas y uso

excesivo de la fuerza.

6. Metodologia
En la figura 33 se presenta la metodologia REBA para la evaluacion del riesgo

ergondmico por posturas forzadas.

Puntuacidn tronco Puntuacion brazo
Grupo A Puntuacion cuello Grupo B Puntuacion antebrazo
Puntuacién piernas Puntuacion mufieca
Puntuacion tabla A Puntuacion tabla B
Puntuacién Fuerzas Puntuacion Agarre
Puntuacion A Puntuacion B

Puntuacion tabla C

o=

Puntuacion Actividad

v

Puntuacion Final
Nivel de riesgo
Nivel de actuacion

Figura 33. Metodologia REBA [35]
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Evaluacion del grupo A
La puntuacion del grupo A se obtiene a partir de las puntuaciones de cada uno
de los miembros mostrados en la figura 33. Por lo tanto, como un punto previo
a obtener la puntuacion del grupo es indispensable obtener las puntuaciones de
cada miembro.

Puntuacion del tronco
Tabla 54. Puntuacién del tronco [35]

Posicion Puntuacion Correccion

Tronco erguido 1

Flexién o extension entre 0°y 20° 2 Afadir +1 si hay

Flexion > 20° y < 60° 0 extension > 20° 3 torsion o inclinacion
lateral.

Flexion > 60° 4

20°

>60°

Figura 34. Medicion del angulo del tronco [36]

Puntuacién del cuello

Tabla 55. Puntuacién del cuello

Posicion Puntuacion Correccion
Flexion o extension entre 0° y 20° 1 Afadir +1 si hay

= — torsidn o inclinacion
Flexion > 20° o extension 2 lateral

Figura 35. Medicion del &ngulo del cuello
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Puntuacion de piernas

Tabla 56. Puntuacion de piernas

Posicion Puntuacion Correccion

Sentado, andando o de pie con Afiadir +1 si hay flexion

soporte bilateral simétrico de rodillas entre 30 y 60°
De pie con soporte unilateral, soporte +2 si las rodillas estan
P P » S0P 2 flexionadas méas de 60°

ligero o postura inestable
g P (salvo postura sedente).

Figura 36. Puntuacion de las piernas
Evaluacion del grupo B
La puntuacion del grupo B se obtiene a partir de las puntuaciones de cada uno
de los miembros (brazo, antebrazo y mufieca). La puntuacion del brazo se
obtiene a partir de la flexion /extension, midiendo el angulo formado por el eje

del brazo y el eje del tronco [36].

Puntuacién del brazo

Tabla 57. Puntuacion del brazo

Posicion Puntuacion Correccion

Desde 20° de extension a 20° de flexion 1 Afadir +1 si hay

abduccion o rotacion

Extension > 20° o flexion > 20° y < 45° -
+1 elevacion del

apoyo o postura a

2
Flexion > 45°y 90° 3 hombro -1 si hay
4 favor de la gravedad.

Flexion > 90°
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Figura 37. Medicion del angulo del brazo

Puntuacion del antebrazo

Tabla 58. Puntuacién del antebrazo

Posicion Puntuacion
Flexién entre 60° y 100° 1
Flexién <60° o0 >100° 2

[ 1) [ 2]
100°
00°
na <60°
60°

Figura 38. Medicion del angulo del antebrazo

Puntuacion de la mufieca

Tabla 59. Puntuacién de la mufieca

Posicion Puntuacion Correccion
Posicion neutra 1 o _

- — . - Afadir +1 si hay
Flexién o extension > 15° 2 lateral
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-15°

~qf

15°

Figura 39. Medicion del angulo de la mufieca

Puntuacién de los grupos Ay B

Obtenidas las puntuaciones de cada uno de los miembros que conforman los
Grupos A y B se calculara las puntuaciones globales de cada Grupo. Para
obtener la puntuacion del Grupo A se empleara la tabla 60, mientras que para

la del Grupo B se utilizara la tabla 61.

Tabla 60. Puntuacion del grupo A

Cuello
1 2 3
Piernas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 8 6
2 2 3 4 7] 3 4 5 6 4 5 6 7
Tronco 3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8
4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9
D) 4 6 7 8 6 I 8 9 7 8 9 9
Tabla 61. Puntuacion del grupo B
Antebrazo
1 2
Mufeca 1 2 3 1 2 3
1 1 2 2 1 2 3
2 1 2 3 2 3 4
Brazo 3 3 4 5 4 5 ()
4 4 a 5 5 6 7
5 6 7 8 7 8 8
6 7 8 8 8 9 9

Puntuaciones parciales

Las puntuaciones globales de los Grupos A y B consideran la postura del
trabajador. A continuacion, se valoraran las fuerzas ejercidas durante su
adopcion para modificar la puntuacion del Grupo A, y el tipo de agarre de

objetos para modificar la puntuacion del Grupo B.
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Tabla 62. Incremento de puntuacion del Grupo A por carga o fuerzas ejercidas

Posicion Puntuacién Correccion
Carga o fuerza menor de 5 Kg 0 Afiadir +1 si hay
Carga o fuerzaentre 5y 10 Kg 1 Existen fuerzas o

cargas aplicadas
Carga o fuerza mayor de 10 Kg 2 bruscamente.

Tabla 63. Incremento de puntuacién del Grupo B por calidad del agarre

Agarre Descripcion Puntuacién

BLENO El agarre es bueno y la fuerza de agarre de rango 0
medio
El agarre es aceptable pero no ideal o el agarre es

Regular . 1
aceptable utilizando otras partes del cuerpo

Malo El agarre es posible pero no aceptable 2
El agarre es torpe e inseguro, no es posible el

Inaceptable | agarre manual o el agarre es inaceptable 3
utilizando otras partes del cuerpo

Puntuacién final

Las puntuaciones de los Grupos A y B han sido modificadas dando lugar a
la Puntuacion A 'y a la Puntuacion B finales. A partir de estas dos puntuaciones,
y empleando la tabla 64, se obtendra la Puntuacion C, a esto se afiade una

puntuacion extra segun el tipo de actividad muscular ejecutada en la tarea.
Tabla 64. Puntuacion C

Puntuacién B

1. 2 3. 4 5 6 7 8.9 10 11 12
11 1111 2 3134567 717
2111 2121344566 717][¢
3 213133 |45 6771818/ s
4 3 4 4 4 5161718 8 9 9 o9
51 4| 4| 45671818919 9]89

Puntuacion A ¢ g7 g 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11
8 8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 9 10 10 10 A1 11 11 12 12 | 12
10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
1111 1 1 11 1212 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por €. aguantadas mas de 1 min.
Actividad +1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticién superior a 4 veces/minuto.
+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables.
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Nivel de actuacion
Con base en la puntuacion final obtenida se establecen diferentes niveles de

actuacion sobre el puesto de trabajo como se evidencia en la tabla 65.

Tabla 65. Niveles de actuacion segln la puntuacion final obtenida

Puntuacion | Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion
. Puede ser necesaria la
203 1 Bajo -
actuacion
4a7v 2 Medio Es necesaria la actuacion
Es necesaria la actuacién
8al0 3 Alto

cuanto antes

Es necesaria la actuacion
11a15 Muy alto . .
de inmediato

7. Responsabilidades

e Empresa: brindar acceso a informacion e instalaciones de la empresa para
identificar el riesgo ergondmico por posturas forzadas.

e Investigador: encargado de establecer la metodologia mas adecuada para la
evaluacion del riesgo ergonémico en la empresa en funcién de la
informacion recolectada.

e Tutor académico: encargado de revisar los datos obtenidos, ademas de
aprobar los procedimientos, calculos y registros desarrollados.

8. Referencia normativa
e NTP 601: Evaluacion de las condiciones de trabajo: carga postural. Método
REBA (Rapid Entire Body Assessment).

e Pagina Ergonautas de la Universidad Politécnica de Valencia.

A continuacion, se procesan los datos para la evaluacion del riesgo ergonémico por
posturas forzadas en el &rea de preparacion y mecanica, los resultados seran un aspecto

clave para la toma de acciones enfocadas en reducir el presente riesgo.
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Evaluacion de riesgo ergonémico — preparacion

En la tabla 66 se realiza una sintesis de la aplicacién del método REBA para la

evaluacion del riesgo detectado en el puesto de trabajo de preparacion que corresponde

al proceso de latoneria.

Tabla 66. Evaluacién de riesgo ergonémico - preparacién

Va
M I u- r e
TALLER MULTIMARCA BLAOES

EVALUACION DE RIESGO
ERGONOMICO - METODO REBA

N°: 01

Puesto de trabajo:

Preparacion

Elaborado por:

Christian Naranjo

Fecha:

29/06/2022

Revisado por:

Ing. José Gavidia

Método:

REBA

Aprobado por:

Ing. José Gavidia

Descripcidn: lijado de partes de automdviles mediante una lijadora neumatica

Parte a analizar

Lado derecho

Lado izquierdo

52° de flexion

52° de flexion

Tronco
Cuello 83° de flexion 83° de flexion
Piernas Soporte unilateral 14° de flexion
Brazo evantamiento de hompro  AT9UIaCion de 10°
Antebrazo 62° de flexion 56° de flexion
Mufiecas 5° 8°
Carga 1,09 kg Okg
Agarre Buen agarre y fuerza de agarre
Valoracion grupo A
Partes Lado derecho Lado izquierdo
Puntuacidn tronco 3 3
Puntuacion cuello 2 2
Puntuacion piernas 1 3
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Tabla 66. Evaluacion de riesgo ergondmico — preparacion (continuacion 1)

EVALUACION DE RIESGO

Multireps ERGONOMICO - METODO REBA NV - 91
Puntuacion carga 0 0
Puntuacion parcial A 4 6
Valoracion grupo B
Puntuacion brazos 4 1
Puntuacion antebrazos 1 1
Puntuacion mufecas 1 1
Puntuacion agarre 0 0
Puntuacion parcial B 4 1
Puntuacion C 4 6
Actividad muscular
Una o0 mas partes permanecen estaticas (por mas de un NO Sl
minuto)
No existe movimientos repetitivos Sl NO
No se producen cambios posturales importantes ni NO NO
posturas inestables
Puntuacion final 5 7

Los resultados obtenidos en el puesto de trabajo de preparacion en donde se realiza el
lijado y limpieza de autopartes haciendo uso de maquinas neumaticas establecio
mediante la evaluacion realizada con el método REBA que para el lado derecho e
izquierdo del cuerpo las puntuaciones finales fueron de 5y 7 respectivamente, esto
significa que son un tipo de riesgo medio posicionandose en un rango de 4 a 7, por lo
tanto, es necesaria la actuacion para reducir el riesgo al que se encuentra expuesto el
trabajador; en primera instancia se puede visualizar que uno de los principales
problemas es el puesto de trabajo que no se encuentra adaptado para un desarrollo

correcto de las actividades del trabajador, requiriendo acciones correctivas.
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Evaluacion de riesgo ergonémico — mecanica

En la tabla 67 se presenta la evaluacion del riesgo ergondémico por posturas forzadas
identificado en el proceso de mecanica automotriz al cual se encuentran expuestos los

trabajadores de manera diaria.

Tabla 67. Evaluacién de riesgo ergonémico - mecanica

.”':.
M I u- r .‘ ;
TALLER MULTIMARCA o 'J

EVALUACION DE RIESGO
ERGONOMICO - METODO REBA

N°: 02

Puesto de trabajo: = Mecénica Elaborado por: Christian Naranjo
Fecha: 29/06/2022 Revisado por: Ing. José Gavidia
Método: REBA Aprobado por: Ing. José Gavidia

Descripcion: Mantenimiento preventivo,

correctivo y reparacion de vehiculos

Parte a analizar

Lado derecho

Lado izquierdo

65° de flexion

34° de flexion

Tronco

74° de flexion, rotacion 74° de flexion, rotacion
Cuello

de cabeza de cabeza

Piernas Soporte unilateral 18° de flexion
Brazo Angulacion de 46° Angulacion de 41°
Antebrazo 35° de flexion 35° de flexion
Mufiecas 41° 41°
Carga Menor a 1kg Menor a 1kg kg
Agarre Buen agarre y fuerza de agarre

Valoracién grupo A

Partes Lado derecho Lado izquierdo
Puntuacion tronco 4 3
Puntuacion cuello 3 3
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Tabla 67. Evaluacion de riesgo ergonémico — mecanica (continuacion 1)

M!al!% 8- ERCI;E(\)/ﬁléll\J/lAl\gcl)o—va[l) EETF\())ISLS)GRCI)EBA N® 02
Puntuacion piernas 2 3
Puntuacién carga 0 0
Puntuacion parcial A 7 7
Valoracién grupo B
Puntuacion brazos 2 2
Puntuacion antebrazos 1 1
Puntuacion mufiecas 2 2
Puntuacion agarre 0 0
Puntuacion parcial B 2 2
Puntuacion C 7 7
Actividad muscular
Una 0 mas partes permanecen estaticas (por mas de un Sl Sl
minuto)
No existe movimientos repetitivos NO NO
No se producen cambios posturales importantes ni NO NO
posturas inestables
Puntuacion final 8 8

En la tabla 67 se presentan los resultados de la evaluacion de riesgo ergonémico por
posturas forzadas en el puesto de trabajo de mecanica debido a las diferentes
actividades que conlleva el mantenimiento preventivo, correctivo y reparacion de
vehiculos, generando un puntuacion de 8 que en términos de niveles de actuacion
conlleva un riesgo alto que requiere una actuacion cuanto antes debido a que la forma
en la que se estd desenvolviendo el trabajo es perjudicial para el trabajador,
presentando dolores musculoesqueléticos al final de la jornada laboral que a largo
plazo contemplaria mayores dafios a la salud. EI método REBA fue desarrollado para
dar respuesta a la necesidad de disponer de una herramienta que sea capaz de medir
los aspectos referentes a la carga fisica de los trabajadores ya sea estatica o dinamica,
es por eso que ha sido implementado en el desarrollo del presente estudio, sin embargo,

se debe considerar hacer posteriores andlisis una vez tomadas ciertas acciones
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correctivas que mitiguen los riesgos que se presentan actualmente y las gravedad de

los mismos.
3.10 Método simplificado de evaluacion del riesgo de incendio (MESERI)

El método binario mediante su evaluacion de probabilidad y consecuencia permitié
establecer como importante el riesgo de incendio que se puede producir por la
utilizacion de tanques de oxigeno y acetileno en el area de enderezado para soldadura
autdgena de autopartes con dafios en su estructura metélica, y uso y almacenamiento
de tanques de lubricantes en el &rea de mecénica, por lo tanto, para una evaluacién méas
especifica se aplicd el método MESERI enfocado en definir de manera correcta el
valor del riesgo y la clasificacion del mismo. Esta metodologia consta de tres etapas;
la primera corresponde a la recoleccidn sistematica de la informacién como posibles
fuentes de ignicion, combustibles presentes, actividades y procesos de la empresa e
instalaciones de proteccidn; la etapa dos corresponde la estimacién o evaluacién de la
magnitud del riesgo, para finalmente emitir un criterio técnico de los resultados

obtenidos, lo cual se presenta en la tabla 68.

Tabla 68. Evaluacion de riesgo de incendio
I i} A EVALUACION DE RIESGO DE
irep INCENDIO - METODO N°: 01
M!RJM:% MESERI
Concepto Coeficiente Puntos
CONSTRUCCION
N.° de pisos Altura

lo02 menor de 6 m
3,405 entre6y15m
6,7,809 entre 15y 27 m
10 o més més de 30 m

O, N W

Superficie mayor sector incendios

de 0 a 500 m2

de 501 a 1500 m2
de 1501 a 2500 m2
de 2501 a 3500 m2
de 3501 a 4500 m2
mas de 4500 m2
Resistencia al fuego

O R, N WO

Resistente al fuego (hormigén) 10
No combustible (metélica) 5 10
Combustible (madera) 0
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Tabla 68. Evaluacion de riesgo de incendio (continuacion 1)

.
TALLER MULTIMARCA

Falsos techos

Sin falsos techos

Con falsos techos incombustibles

Con falsos techos combustibles
FACTORES DE SITUACION

Distancia de los bomberos

menor de 5 km 5 min.
entre 5y 10 km 5y 10 min.
entre 10 y 15 km 10 y 15 min.
entre 15y 25 km 15y 25 min.
maés de 25 km 25 min.

Accesibilidad de edificios

Buena
Media
Mala
Muy mala

PROCESOS

Peligro de activacion
Bajo

Medio

Alto

Carga térmica (Mcal/m?)

Baja (Q < 100)

Media (100 < Q < 200)
Alta (Q > 200)
Combustibilidad

Baja (M.0y M.1)

Media (M.2 'y M.3)

Alta (M.4 y M.5)

Orden y limpieza

Bajo

Medio

Alto

Almacenamiento en altura

Menor de 2 m
Entre2y4m
Mas de 6 m

FACTOR DE CONCENTRACION
Factor de concentracion pts/m?
Menor de 50.000

Entre 50 y 200.000
Mas de 200.000
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Tabla 68. Evaluacion de riesgo de incendio (continuacion 2)

EVALUACION DE RIESGO DE

Mu'tire o INCENDIO - METODO Ne: 01
TALLER MULTIMARSA MESERI
PROPAGABILIDAD
Vertical
Baja 5
Media 3 5
Alta 0
Horizontal
Baja 5
Media 3 3
Alta 0
DESTRUCTIBILIDAD
Por calor
Baja 10
Media 5 10
Alta 0
Por humo
Baja 10
Media 5 10
Alta 0
Por corrosién
Baja 10
Media 5 5
Alta 0
Por agua
Baja 10
Media 5 10
Alta 0
SUBTOTAL (X) 98
Concepto SV cv Puntos
Extintores portatiles (EXT) 1 2 2
Bocas de incendio equipadas (BIE) 2 4 2
Columnas hidratantes exteriores (CHE) 2 4 2
Deteccion automatica (DTE) 0 4 4
Rociadores automaticos (ROC) 5 8 8
Extincién por agentes gaseosos (IFE) 2 4 2
SUBTOTAL (Y) 20
CALCULOS
5X 5Y
P =m+%+ 1(BCI)

_5(98) | 5(20)

129 26 +1=28,64

Elaborado: Christian Naranjo | Revisado: Ing. José Gavidia | Aprobado: Ing. José Gavidia
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Interpretacion

El valor obtenido en el coeficiente P se encuentra dentro del rango de 8,1 a 10 lo que
significa que el riesgo es muy leve para la empresa por los diferentes factores
establecidos por la metodologia en los que se destaca una baja carga térmica, correcto
disefio de la infraestructura, factores de proteccion frente a algin incendio como
extintores, deteccidon automatica y demas aspectos clave que ayudan a reducir el riesgo,
en cuanto al orden y limpieza seria uno de los pocos factores a mejorar para alcanzar

un coeficiente P ideal.

La aplicacion del método se obtuvo a partir de la informacion recolectada en las
diferentes etapas de la gestion técnica e informacion brindada por la empresa. La

utilidad de esta metodologia puede resumirse en los siguientes aspectos:

e Simplicidad: permitiendo agilizar el trabajo y economia en el tiempo.
e Sirve para coordinar el trabajo de distintas personas, en distintos tiempos por

su objetividad.

Facilita es estudio de mejoras de riesgo, hasta alcanzar un coeficiente P para un criterio

de riego aceptable.
3.11 Resumen de evaluacion de riesgos y medidas correctivas

Con referencia a la estimacion inicial aplicando el método binario de evaluacion de
riesgos, se efectud la valoracion especifica para los riesgos de tipo moderado e
importante, a través de diversas metodologias dependiendo el factor de riesgo y su
naturaleza como: el método William T. Fine para riesgos mecanicos, método REBA
para riesgos ergonémicos por posturas forzadas, método MESERI para riesgos por
accidente mayor (incendios), ademas de la medicion de ruido haciendo uso de un
sondémetro digital en diferentes areas de la empresa. En la tabla 69 se presentan los
resultados obtenidos con la aplicacion de cada método y se fijan medidas correctivas
para la mejorar los procesos, controlar y mitigar los riesgos encontrados en el ambiente

de trabajo.
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Puesto

Tabla 69. Resultados y medidas a ser consideradas por la empresa

Estimacion

Factor de . . i Metodologia . .
de . Riesgo asociado método g Resultados obtenidos Medidas a ser tomadas
. riesgo L. empleada
trabajo binario
. . Generar un programa de limpieza diario
Grado de peligrosidad de 45, P , g . P y
Caida de personas nivel de riesgo medio que semanal en el drea de trabgjo.
. . Moderado Willian T Fine . . . Basarse en la metodologia lean para la
al mismo nivel requiere acciones correctivas ) . . ;
implementacion de la técnica 5’S que
en un lapso de tres meses. T .
permitira eliminar desperdicios.
Llevar un control del estado de las
herramientas verificando el filo, mango y
Grado de peligrosidad de 90, demas aspecto de seguridad.
Golpes/Cortes por . P .g . P g
. - . nivel de riesgo alto que Capacitar al personal sobre el uso correcto
objetos y Moderado Willian T Fine . . . .
herramientas requiere acciones correctivas de las herramientas manuales con base en el
en un lapso de tres meses. manual impartido por el INSHT de Espafia.
o
B Dotar de guantes de cuero para el desarrollo
N
g Mecanico de sus labores.
:éj Realizar el mantenimiento de la bancada

Grado de peligrosidad de
135, nivel de riesgo alto que

Importante Willian T Fine | requiere acciones correctivas
urgentes en un tiempo
méaximo de un mes.

Atrapamiento
/Aplastamiento
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utilizada para el proceso de enderezado con
técnico especializado.

Capacitar al trabajador sobre los aspectos
técnicos y de funcionamiento de la bancada.
Utilizar ropa de trabajo cefiida al cuerpo.
Durante el cambio de Utiles asegurarse que
la maquina no se ponga en funcionamiento
accidentalmente.

Colocar correctamente el automovil en la
bancada.

No sobrecargar la capacidad de la bancada.



Puesto
de
trabajo

Enderezado

Tabla 69. Resultados y medidas a ser consideradas por la empresa (continuacion 1)

Estimacion
Factor de . . ,
. Riesgo asociado método
riesgo L
binario
Contacto térmico Moderado
Mecanico
Proyeccién de
Y Importante

particulas

Metodologia
empleada

Willian T Fine

Willian T Fine
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Resultados obtenidos

Grado de peligrosidad de
135, nivel de riesgo alto que
requiere acciones correctivas
urgentes en un tiempo
méaximo de un mes.

Grado de peligrosidad de 90,
nivel de riesgo alto que
requiere acciones correctivas
en un lapso de tres meses.

Medidas a ser tomadas

Controlar la utilizacién de guantes de
soldador (cuero) para el proceso de
soldadura.

Realizar inspecciones periddicas a los
tanques de acetileno y oxigeno para la
soldadura autégena.

No limpiar superficies calientes hasta pasado
un tiempo prudencial.

Capacitar al trabajador sobre procedimientos
seguros teniendo en cuenta instrucciones de
uso y especificaciones técnicas de la
maquina.

Comprobar que las herramientas se
encuentren en correcto estado.

Evitar el uso de herramientas de corte o
abrasion cerca de personas no protegidas.
Utilizar lentes de seguridad con proteccion
lateral.

Utilizar delantal o mandil y guantes de
trabajo.

Si fuese posible implementar un sistema de
proteccion de pantalla protectora en
maquinas en la zona que se producen las
proyecciones.



Puesto
de
trabajo

Enderezado

Tabla 69. Resultados y medidas a ser consideradas por la empresa (continuacion 2)

Estimacion
Factor de . . ,
. Riesgo asociado método
riesgo .
binario
Exposicion a
_p Moderado
ruido
Fisico
Contacto eléctrico
- Moderado
indirecto
Accidente Explosiones
. Importante
mayor /Incendio

Metodologia

empleada

Medicion de

ruido

MESERI
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Resultados obtenidos

Medicion con sondmetro en
el cual el trabajador no se
encuentra expuesto, ya que
los resultados fueron de
75,13 dB(A) por debajo de
los 85 dB(A) que dicta el
D.E. 2393, por lo tanto, no
esta con riesgo.

De acuerdo a la estimacion
del método binario las
medidas para reducir el
riesgo deben implementarse
en un periodo determinado,
debido a que podria genera
consecuencias
extremadamente dafiinas.

Riesgo muy leve con un valor
de 8,64 del coeficiente P,
deficiencias en el orden y
limpieza de las instalaciones.

Medidas a ser tomadas

No se encuentra expuesto, pero se debe realizar
evaluacion periddicas anuales, y en los
siguientes casos:

e Cambios en los puestos de trabajo, equipos,
maquinas utilizadas.

o Se identifican dafios a la salud del personal.

e Por motivo de la alta direccion o el personal
operativo lo crea necesario.

e Cuando se ha implementado un nuevo
puesto de trabajo.

e Inspeccionar el estado de las instalaciones
eléctricas y reparar en el caso de algln
desperfecto.

e Verificar la correcta instalacion eléctrica de
maquinas y equipos.

e En el caso de la maquina de soldar mantener
un mantenimiento periddico verificando la
parte fisica y de funcionamiento.

e Debido a que el riesgo es leve solo se
recomienda mantener los sistemas de
proteccion contra incendios con un
mantenimiento correcto y capacitar al
personal en el uso de extintores y asignar
responsabilidades a la brigada de trabajo.



Tabla 69. Resultados y medidas a ser consideradas por la empresa (continuacion 3)

Puesto

Factor de . .
de . Riesgo asociado
. riesgo
trabajo
c
Ne)
3 _
5 Ergonémico | Posturas forzadas
&
[a

Estimacion
método

binario

Metodologia

empleada

Resultados obtenidos

Medidas a ser tomadas

REBA
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De manera global el personal
se encuentra con un nivel de
riesgo medio (5 y 7), por lo
tanto, es necesaria la
actuacion para reducir el
riesgo al que se encuentra
expuesto el trabajador.

Mantener ordenadas las zonas de trabajo.
Planificar la tarea antes de realizarla con el
objetivo de reducir movimientos innecesario
tales como: desplazamientos y facilitar el
alcance de herramientas y/u objetos.
Colocar los elementos de trabajo de manera
que se eviten los alcances laterales y los
giros de tronco o cuello.

Evitar la sobrecarga postural estatica
prolongada, es decir apoyar el cuerpo a un
solo lado.

Es recomendable organizarse el trabajo de
forma que permita incluir pausas cortas y
frecuentes.

Adaptar la altura del puesto de trabajo al tipo
de esfuerzo que se va a realizar.
Alternas posturas estdticas con
dinémicas.

Cambiar periédicamente la posicion de los
pies y repartir el peso de las cargas.
Procurar emplear herramientas con un buen
disefio y mantenimiento.

Utilizar herramientas manuales con el fin
para el que fueron concebidas.

otras




Tabla 69. Resultados y medidas a ser consideradas por la empresa (continuacion 4)

Resultados obtenidos

Medidas a ser tomadas

Medicion con sondmetro en
el cual el trabajador no se
encuentra expuesto, ya que
los resultados fueron de 80,0
dB(A) por debajo de los 85
dB(A) que dicta el D.E.
2393, por lo tanto, no esta
con riesgo.

No se encuentra expuesto, pero se debe realizar

evaluacion periddicas anuales, y en los

siguientes casos:

e Cambios en los puestos de trabajo, equipos,
maéquinas utilizadas.

e Se identifican dafios a la salud del personal.

e Por motivo de la alta direccion o el personal
operativo lo crea necesario.

e Cuando se ha implementado un nuevo
puesto de trabajo.

Grado de peligrosidad de 90,
nivel de riesgo alto que
requiere acciones correctivas
en un lapso de tres meses.

e Llevar un control del estado de las
herramientas verificando el filo, mango y
demaés aspecto de seguridad.

o Capacitar al personal sobre el uso correcto
de las herramientas manuales.

e Dotar de guantes de cuero para el desarrollo
de sus labores.

Puesto Estimacion .
Factor de . . i Metodologia
de . Riesgo asociado método
. riesgo L empleada
trabajo binario
4+ - . PRy
5 . Exposicion a Medicion de
= Fisico id i
= ruido ruido
S Golpes/Cortes por
e Mecanico objetos y Willian T Fine
< herramientas
8
8 Mecinico ~ _210a d€ personas Willian T Fine
D al mismo nivel
b

Grado de peligrosidad de 90,
nivel de riesgo alto que
requiere acciones correctivas
en un lapso de tres meses.

e Generar un programa de limpieza diario y
semanal en el area de trabajo.

e Colocar sefalética de seguridad.

e Basarse en la metodologia lean para la
implementacion de la técnica 5’S que
permitira eliminar desperdicios.
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Puesto
de
trabajo

Mecéanica

Factor de
riesgo

Mecénico

Tabla 69. Resultados y medidas a ser consideradas por la empresa (continuacion 5)

Estimacion
Riesgo asociado método
binario
Atrapamiento Importante
Aplastamiento P
Caida de personas
'. . p_ Moderado
a distinto nivel
Golpes/Cortes por
objetos y Moderado

herramientas

Metodologia
empleada

Willian T Fine

Willian T Fine

Willian T Fine

101

Resultados obtenidos

Grado de peligrosidad de
135, nivel de riesgo alto que
requiere acciones correctivas
urgentes en un tiempo
méaximo de un mes.

Grado de peligrosidad de 45,
nivel de riesgo medio que
requiere acciones correctivas
en un lapso de tres meses.

Grado de peligrosidad de 90,
nivel de riesgo alto que
requiere acciones correctivas
en un lapso de tres meses.

Medidas a ser tomadas

Realizar planes de mantenimiento para el
elevador de dos columnas utilizado para el
mantenimiento de automdviles.

Capacitar al trabajador sobre los aspectos
técnicos y de funcionamiento del elevador.
Asegurarse de que el elevador se mantenga
en la posicion fijada.

Colocar correctamente el automovil en el
elevador.

No sobrecargar la capacidad del elevador.
Levar calzado adecuado, antideslizante y
ropa adecuada.

No obstruir las vias de acceso.

Utilizar escaleras portatiles en buen estado.
Mantener el orden y limpieza en el sitio de
trabajo.
Mantener las
cercanas para
innecesarios.
Llevar un control del estado de las
herramientas verificando el filo, mango y
demas aspecto de seguridad. Capacitar al
personal sobre el uso correcto de las
herramientas manuales. Dotar de guantes de
cuero para el desarrollo de sus labores.

herramientas a utilizar
evitar  desplazamientos



Tabla 69. Resultados y medidas a ser consideradas por la empresa (continuacion 6)

Resultados obtenidos

Medidas a ser tomadas

De acuerdo a la estimacion
del método binario las
medidas para reducir el
riesgo deben implementarse
en un periodo determinado,
debido a que podria genera
consecuencias
extremadamente dafiinas.

Medicion con sondmetro en
el cual el trabajador no se
encuentra expuesto, ya que
los resultados fueron de 70,4
dB(A) por debajo de los 85
dB(A) que dicta el D.E.
2393, por lo tanto, no esta
con riesgo.

o Inspeccionar el estado de las instalaciones
eléctricas y reparar en el caso de algin
desperfecto.

o Verificar la correcta instalacion eléctrica de
maquinas y equipos.

o Desconectar la fuente eléctrica (bateria)
antes de comenzar un trabajo en el
automovil.

No se encuentra expuesto, pero se debe realizar

evaluacion periddicas anuales, y en los

siguientes casos:

e Cambios en los puestos de trabajo, equipos,
maquinas utilizadas.

o Se identifican dafios a la salud del personal.

e Por motivo de la alta direccién o el personal
operativo lo crea necesario.

e Cuando se ha implementado un nuevo
puesto de trabajo.

Puesto Estimacion .
Factor de . . i Metodologia
de . Riesgo asociado método
. riesgo L empleada
trabajo binario
Contacto eléctrico
indirecto
1]
8
c P
§ Fisico
b
Exposicion a Medicion de
ruido ruido
[1]
S
§ Ergonoémico | Posturas forzadas REBA
()
b

De manera global el personal
se encuentra con un nivel de
riesgo alto (8), requiere una
actuacion  cuanto  antes
debido a que la forma en la
que se esta desenvolviendo el
trabajo es perjudicial para el
trabajador.

e Mantener ordenadas las zonas de trabajo.

o Planificar la tarea antes de realizarla con el
objetivo de reducir movimientos innecesario
tales como: desplazamientos y facilitar el
alcance de herramientas y/u objetos.
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Tabla 69. Resultados y medidas a ser consideradas por la empresa (continuacion 7)

Puesto

Factor de . .
de . Riesgo asociado
. riesgo
trabajo
Ergonémico | Posturas forzadas
1]
(&)
=
“Q
8
b
Accidente .
Incendio
mayor

Estimacion

método
binario

Metodologia
empleada

Resultados obtenidos

e Medidas a ser tomadas

REBA

Colocar los elementos de trabajo de manera
que se eviten los alcances laterales y los
giros de tronco o cuello.

Evitar la sobrecarga postural estatica
prolongada, es decir apoyar el cuerpo a un
solo lado.

Es recomendable organizarse el trabajo de
forma que permita incluir pausas cortas y
frecuentes.

Adaptar la altura del puesto de trabajo al tipo
de esfuerzo que se va a realizar.

Alternas posturas estaticas con otras
dinamicas.

Cambiar periédicamente la posicion de los
pies y repartir el peso de las cargas.
Procurar emplear herramientas con un buen
disefio y mantenimiento.

Utilizar herramientas manuales con el fin
para el que fueron concebidas.

Importante

MESERI

Riesgo muy leve con un valor
de 8,64 del coeficiente P,
deficiencias en el orden y
limpieza de las instalaciones

Debido a que el riesgo es leve solo se
recomienda mantener los sistemas de
proteccién contra incendios con un
mantenimiento correcto y capacitar al
personal en el uso de extintores y asignar
responsabilidades a la brigada de trabajo.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

El personal operativo de la empresa presenta varias falencias en su sistema de
seguridad y salud ocupacional que se evidencian de manera detallada en la
encuesta aplicada, como: falta de capacitacion (33%), procedimientos de
trabajo no establecidos en ciertos casos (13%), maquinas y herramientas con
necesidad de reparacion o recambio (20%), espacios de trabajo desordenados
(27%), ausencia de conocimiento de riesgos de trabajo y normativa legal

(73%), dando lugar a la generacion de actos y condiciones inseguras.

La identificacion de las condiciones de trabajo, permitio establecer una
totalidad de 30 fuentes de peligro repartidas en las distintas areas operativas
como son: enderezado, preparado, pintura, armado y mecanica automotriz,
denotando que los riesgos mecénicos prevalecen con el 53%, riesgos fisicos
con un 17%, quimicos 13%, ergondmicos 10% y por accidente mayor un valor

del 7%, debido a la naturaleza y ambiente de trabajo.

El método para valoracion de riesgos mecénicos William T. Fine determina
que los riesgos asociados con mayor grado de peligrosidad (GP = 135) son el
atrapamiento/aplastamiento y contacto térmico correspondientes al proceso de
enderezado principalmente por el uso de una bancada para el levantamiento y
sujecion de vehiculos, ademas de la presencia de tanques de acetileno y
oxigeno para la soldadura autégena de la estructura o chasis.

La evaluacion de riesgo de ruido en los puestos de trabajo de enderezado,
pintura y mecénica determiné que no existe un riesgo representativo debido a
que las tres mediciones se encuentran por debajo de los 85 dB(A) establecido

en el decreto ejecutivo 2393.
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e Las posturas forzadas tomadas a los largo de la jornada laboral en los puestos
de trabajo se evaluaron mediante el método REBA que contempla un analisis
postural con tareas que conllevan cambios inesperados de postura, dando como
resultado que el nivel de riesgo en el puesto de trabajo de preparado es medio,
mientras que para el area de mecanica se presenta un nivel de riesgo alto, lo

que puede provocar afectaciones a nivel muscular y esquelético del personal.

e EIl método MESERI para la evaluacion de incendios en las instalaciones de
Multirepcar present6 como resultado un valor del coeficiente P de 8,64 una vez
procesada toda la informacion, que significa un riesgo muy leve para la
empresa, debido a que la misma cuenta con niveles de proteccion contra
incendios de todos tipo como: extintores, deteccion automatica y rociadores

automaticos.
4.2 Recomendaciones

e Realizar un estudio para la implementacion de la metodologia 5°S en la
empresa con el objetivo de reducir desperdicios, ordenando y generando un

sentido dinamico a los procedimiento de trabajo.

e Capacitar al personal de los diferentes puestos de trabajo sobre riesgos de
trabajo y salud ocupacional con el objetivo de concientizar y corregir actos y
condiciones inseguras que ponen en peligro la integridad del personal. Enlace:
https://drive.google.com/drive/folders/IXEVPFaTYZrxbUvOhA _-
TQMu50plpNjAK?usp=sharing .

e Realizar evaluaciones anuales de los riesgos encontrados o si han surgido
cambios en la organizacion con el fin de precautelar la vida y salud del

personal.

¢ Implementar medidas de control en la fuente y medio de los riesgos de caracter
importante en un corto plazo con un tiempo estimado de maximo un mes,
sugerido por el método de evaluacion de riesgos de la INSHT y llevar un

control de los riesgos de menor nivel establecidos en el presente estudio.

e Implementar sefialética de seguridad en las distintas areas de la empresa.
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ANEXOS

Anexo 1. Fichas de identificacion de fuentes de peligro

FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS Mul ir

LLER MULTIMARCA

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos
legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa | Codigo: MC-SGSS-FIP-002
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 02
realizacion:
Identificacion de la fuente de peligro

Proceso productivo: Latoneria y pintura
Puesto de trabajo: Enderezado
Actividades: Desplazamiento en el area

Fuente de peligro
Fuente de peligro: Fotografia:

Desorden en &rea

Factor de riesgo: Riesgo mecanico
Tipo de riesgo: Golpes contra objetos
inmoviles

Detalle:

e El primerainstancia el operario asegura
el vehiculo en la bancada para proceder
al enderezado de componentes
dependiendo los dafios presentes.

e La fuente de peligro inminente es la
presencia de objetos inmoviles por las
areas de circulacion.

e La persona afectada puede presentar
golpes en las piernas o pies contra
algin componente del vehiculo o
maguinaria/herramienta.

Normativa referencial

e Decision 584.- Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo. Art. 24:
Obligaciones de los trabajadores en prevencion de riesgos laborales.

e Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 34 Limpieza de locales: 1. Los locales de trabajo y
dependencias anexas deberan mantenerse siempre en buen estado de limpieza

e Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 75 Colocacion de materiales y Gtiles: Se estableceran en
las proximidades de las méaquinas zonas de almacenamiento de material de
alimentacién y de productos elaborados, de modo que éstos no constituyan un
obstaculo para los operarios, ni para la manipulacion o separacién de la propia maquina

[23].
Revision y aprobacion
Revisado por: Ing. José Gavidia Aprobado por: Ing. José Gavidia
Fecha: 20/05/2022 Fecha: 20/05/2022
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'/‘X.
FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS Mul irep:
TA @

LLER MULTIMARCA

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Puablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos
legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-003
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 03
realizacion:
Identificacion de la fuente de peligro
Proceso productivo: Latoneria y pintura
Puesto de trabajo: Enderezado
Actividades: Desmontar la carroceria
Fuente de peligro
Fuente de peligro: Fotografia:

Uso inadecuado de maquinas/herramientas

Factor de riesgo: Riesgo mecénico

Tipo de riesgo: Golpes/Cortes por objetos

y herramientas

Detalle:

e EI desmontaje corresponde a la
separacion de los componentes del
vehiculo para enderezar las partes
afectadas.

e Lafuente de peligro corresponde al uso
inadecuado de maquinas y
herramientas en el ejercicios de sus
labores.

e La persona afectada puede presentar
golpes o cortes que podran ser
atendidos con un botiquin de primeros
auxilios en casos leves.

Normativa referencial

e Decision 584.- Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo. Art. 24:
Obligaciones de los trabajadores en prevencidn de riesgos laborales.

e NTP 391: Herramientas manuales (I): condiciones generales de seguridad.

e Resolucion C.D.513 Reglamento del seguro general de riesgos del trabajo. — Art 95
Normas generales y utilizacion de herramientas manuales. Art.- Proteccion de las
extremidades superiores.

Revision y aprobacion
Revisado por: Ing. José Gavidia Aprobado por: Ing. José Gavidia
Fecha: 20/05/2022 Fecha: 20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS M Itir

LLER MULTIMARCA

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos
legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-004
Fecha de 27104/2022 Ficha N°: 04
realizacion:
Identificacion de la fuente de peligro
Proceso productivo: Latoneria y pintura
Puesto de trabajo: Enderezado
Actividades: Desmontar la carroceria
Fuente de peligro
Fuente de peligro: Fotografia:
Ubicacion deficiente del vehiculo en la
bancada

Factor de riesgo: Riesgo mecanico

Tipo de riesgo:

Atrapamiento/Aplastamiento

Detalle:

e EI vehiculo a ser desmontado se
encuentra anclado a una bancada la
cual realiza un movimiento vertical
para facilitar la extraccion de
componentes dafiados.

o La fuente de peligro se encuentra en la
caida de la bancada sobre el trabajador
cuando se encuentra debajo de la
misma realizando una tarea de
extraccion.

o La persona afectada puede presentar
atrapamiento y aplastamiento por el
peso de bancada y el vehiculo con
graves dafios a la integridad de la
persona que requeriran la movilizacion
a un centro hospitalario.

Normativa referencial

e Decision 584.- Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo. Art. 24:
Obligaciones de los trabajadores en prevencion de riesgos laborales. Incido d) No
operar o manipular equipos, maquinarias, herramientas u otros elementos para los
cuales no hayan sido autorizados y, en caso de ser necesario, capacitados [20].

Revision y aprobacion
Revisado por: ' Ing. José Gavidia  Aprobado por: " Ing. José Gavidia

Fecha: | 20/05/2022 ' Fecha: | 20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS

ITALLER MULTIMARCA

ir

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-005
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 05
realizacion:

Identificacion de la

fuente de peligro

Proceso productivo:

Latoneria y pintura

Puesto de trabajo:

Enderezado

Actividades: Enderezar la carroceria
Fuente de peligro
Fuente de peligro: Fotografia:

Emision de ruido por el enderezado del
chasis y maquinaria

Factor de riesgo: Riesgo fisico

Tipo de riesgo: Ruido

Detalle:

El ruido en el &rea esta presente en el
proceso de enderezado del vehiculo
debido al material del chasis, ademéas
del uso de herramientas y maquinaria.

El trabajador se ve afectado debido a la
no utilizacién de proteccion auditiva,
generacion de accidentes por falta de
concentracion debido a un ruido
constante en el puesto de trabajo.

La exposicion al ruido produce estrés,
dolor de cabeza, falta de concentracion
que repercutirdn en otros accidentes,
mientras que a largo plazo implica la
perdida de la audicion.

Normativa r

eferencial

Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 55 Ruidos y vibraciones: Numeral 6. Se fija como limite
maximo de presion sonora el de 85 decibeles escala A del sondmetro, medidos en el
lugar en donde el trabajador mantiene habitualmente la cabeza, para el caso de ruido
continuo de hasta 85 db (A) con 8 horas de trabajo.
NTP 960.- Ruido: control de la exposicion (I). Programa de medidas técnicas o de

organizacion.

Revision y aprobacion

Revisado por:

Ing. José Gavidia

Aprobado por:

Ing. José Gavidia

Fecha:

20/05/2022

Fecha:

20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS

TALLER MULTIMARGA

Ir

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-006
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 06
realizacion:

Identificacion de la fuente de peligro

Proceso productivo: Latoneria y pintura

Puesto de trabajo: Enderezado

Actividades: Soldar los componentes de la estructura

Fuente de peligro

Fuente de peligro: Fotografia:

Flama de soldadura autégena

Factor de riesgo: Riesgo mecanico
Tipo de riesgo: Contacto térmico

Detalle:
e La actividad contempla la unién de
componentes  carroceros  mediante

soldadura, se calientan los bordes hasta
una temperatura de fusion para
poderlos conformar dependiendo el
material.

e La fuente de peligro es la flama que se
origina por la combinacion de acetileno
y oxigeno, que de manera involuntaria
puede situarse sobre las manos, ademas
de que el trabajador no ocupe guantes
de seguridad.

e El trabajador puede presentar
guemaduras desde ler a 3er grado que
requieran una atencion  medica
inmediata.

Normativa referencial

e Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 181 Proteccion de extremidades superiores: Numeral 1.
La proteccion de las extremidades superiores se realizara, principalmente, por medio
de dediles, guantes, mitones, manoplas y mangas seleccionadas de distintos materiales,
para los trabajos que impliquen, entre otros los siguientes riesgos: d) Exposicion a
altas o bajas temperaturas.

o Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 150 Soldadura u oxicorte: Las operaciones de soldadura
u oxicorte se acompafiardn de especiales medidas de seguridad, despejandose o
cubriéndose adecuadamente los materiales combustibles préximos a la zona de trabajo.

e NTP 495: Soldadura oxiacetilénica y oxicorte: normas de seguridad

Revision y aprobacion

Revisado por: Ing. José Gavidia Aprobado por: Ing. José Gavidia

Fecha: 20/05/2022 Fecha: 20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS Mul ir

LLER MULTIMARCA

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: X
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos
legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-007
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 07
realizacion:
Identificacion de la fuente de peligro
Proceso productivo: Latoneria y pintura
Puesto de trabajo: Enderezado
Actividades: Soldar los componentes de la estructura
Fuente de peligro
Fuente de peligro: Fotografia:
Presencia de tanques de acetileno y oxigeno
en el area

Factor de riesgo: Accidente mayor

Tipo de riesgo: Explosiones

Detalle:

e Los tanques de acetileno y oxigeno se
encuentran presentes en el area para la
soldadura autdgena.

e El peligro se puede materializar debido
a varios factores como: la corrosion de
los tanques ya que se encuentran a la
intemperie, al entrar en contacto con
una fuente de calor, fugas en valvulas y
mangueras, calibracion de la presion
inadecuada, procedimientos de trabajo
inseguros.

e Una explosion puede producir grandes
dafios materiales como derrumbe de
paredes, expansion de gases nocivos,
incendios, y pérdida de vidas humanas.

Normativa referencial

e Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 136 Almacenamiento, manipulacién y trabajos en
depositos de materiales inflamables: Los productos y materiales inflamables se
almacenaran en locales distintos a los de trabajo, y si no fuera posible, en recintos
completamente aislados. En los puestos o lugares de trabajo sélo se depositara la
cantidad estrictamente necesaria para el proceso de fabricacion.

Revision y aprobacion

Revisado por: Ing. José Gavidia Aprobado por: Ing. José Gavidia

Fecha: 20/05/2022 Fecha: 20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS M Itir

LLER MULTIMARCA

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos
legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-008
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 08
realizacion:
Identificacion de la fuente de peligro
Proceso productivo: Latoneria y pintura
Puesto de trabajo: Enderezado
Actividades: Soldar los componentes de la estructura
Fuente de peligro
Fuente de peligro: Fotografia:

Defecto de tension de la maquina de soldar

Factor de riesgo: Riesgo fisico
Tipo de riesgo: Contacto eléctrico
indirecto

Detalle:

o Los trabajos con este tipo de soldadura
conllevan una serie de riesgos entre los
gue se destacan los relacionados con la
corriente eléctrica, contactos directos e
indirectos [37].

e EIl trabajador puede verse expuesto a
este tipo de riesgos por el contacto
indirecto con cables en mal estado, con
la carcasa de la maquina y un
procedimiento incorrecto de soldadura,
ademas de la no utilizacion de equipos
de proteccion personal.

e Los dafios que se pueden producir
dependen de la corriente a la que se
entra en contacto que van desde
cosquilleos, quemaduras hasta un paro
cardiaco.

Normativa referencial

NTP 494.- Soldadura eléctrica al arco: normas de seguridad

e Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 61 Radiaciones ultravioletas: Numeral 3. Soldadura al
arco eléctrico: Se efectuara en compartimientos o cabinas individuales o en su defecto
siempre que sea posible se colocaran pantallas méviles incombustibles alrededor de
cada puesto de trabajo.

Revision y aprobacion

Revisado por: " Ing. José Gavidia  Aprobado por: " Ing. José Gavidia
Fecha: | 20/05/2022 ' Fecha: | 20/05/2022

116




FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS M ir

Datos generales
Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira

Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-009
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 09
realizacion:

Identificacion de la fuente de peligro

Proceso productivo:

Latoneria y pintura

Puesto de trabajo: Enderezado

Actividades:

Esmerilar las partes soldadas de la carroceria

Fuente de peligro

Fuente de peligro:

Fotografia:

Incumplimiento de los procedimientos de
trabajo

Factor de riesgo: Riesgo mecanico

Tipo de riesgo: Proyeccion de particulas

Detalle:

La tarea de esmerilado se la realiza
manualmente para eliminar el exceso
del material utilizado en el proceso de
soldado mediante limas planas,
redondas, triangulares, cuadradas y
méaquina esmeriladora para mejorar la
estética del vehiculo.

La fuente de peligro radica en el
incumplimiento de los procedimientos
de trabajo como la no utilizaciéon de
gafas de seguridad cuando se realiza
este proceso debido a que se desprende
material metalico que tiene la facilidad
de ingresar a los ojos, ademas de la
incrustacion en otras partes del cuerpo.
El principal dafio que puede
presentarse es la irritacion en los 0jos
hasta una perdida parcial o total de la
vision.

Normativa referencial

NTP 262.- Protectores visuales contra impactos y/o salpicaduras: guias para la

eleccion, uso y mantenimiento.

Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 95. Normas generales y utilizacion de herramientas
manuales. Art. 178 Proteccidn de cara y 0jos.

Revision y aprobacion

Revisado por: Ing. José Gavidia

Aprobado por:

Ing. José Gavidia

Fecha: 20/05/2022

Fecha:

20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS

ITALLER MULTIMARCA

ir

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-010
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 10
realizacion:

Identificacion de la

fuente de peligro

Proceso productivo:

Latoneria y pintura

Puesto de trabajo:

Enderezado

Actividades: Ensamblar las partes del automovil
Fuente de peligro
Fuente de peligro: Fotografia:

Movilizacion de objetos pesados

Factor de riesgo: Riesgo mecanico
Tipo de riesgo: Caida de objetos de

manipulacién
Detalle:
e EI ensamble corresponde a Ia

colocacién de los componentes del
vehiculo una vez arreglados los dafios
con los que ingreso, tenemos la
colocacién de puertas, parachoque,
capd y deméds elementos con peso
considerable.

El peligro se encuentra inmerso en la
movilizacion manual de autopartes
desde el é&rea de enderezado a
preparacion que debido al peso de los
mismos existe la posibilidad de una
caida de objetos por manipulacion que
provocaria golpes en las extremidades
inferiores, ademas se toma en
consideracién debido a que es una
actividad que se desarrolla con
frecuencia.

l-.‘ .

Normativa referencial

Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 182. Proteccion de las extremidades inferiores
NTP 477.- Levantamiento manual de cargas

Revision y aprobacion

Revisado por:

Ing. José Gavidia

Aprobado por:

Ing. José Gavidia

Fecha:

20/05/2022

Fecha:

20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS M Itir

LLER MULTIMARCA

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos
legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-011
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 11
realizacion:
Identificacion de la fuente de peligro
Proceso productivo: Latoneria y pintura
Puesto de trabajo: Preparacion
Actividades: Lijar las partes con desperfectos del chasis
Fuente de peligro
Fuente de peligro: Fotografia:

Presencia de particulas en el ambiente

Factor de riesgo: Riesgo mecénico
Tipo de riesgo: Proyeccion de particulas
Detalle:

e Una vez el vehiculo o sus partes llega
al area de preparacion se coloca una
masilla  para  desperfectos  de
hundimiento, para proceder al lijado
manual o por una pulidora neumatica
con el objetivo de nivelar o material
incorporado al vehiculo.

e EIl riesgo se puede materializar en
dafios a los ojos por la proyeccion de
particulas de masilla, ademas del
granito de la lija ya que el trabajador no
sigue los procedimientos de trabajo de
EPP para proteccién visual.

e Las particulas dispersas en el aire
pueden generar dafios a los 0jos como
irritacion, conjuntivitis, afecciones a la
cérnea y pérdida de la vision si no se
toman acciones correctivas.

Normativa referencial

e NTP 262.- Protectores visuales contra impactos y/o salpicaduras: guias para la
eleccion, uso y mantenimiento.

o Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 95. Normas generales y utilizacién de herramientas
manuales. Art. 178 Proteccidn de cara y 0jos.

Revision y aprobacion

Revisado por: Ing. José Gavidia Aprobado por: Ing. José Gavidia

Fecha: 20/05/2022 Fecha: 20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS M Itir

LLER MULTIMARCA

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos
legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-012
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 12
realizacion:
Identificacion de la fuente de peligro
Proceso productivo: Latoneria y pintura
Puesto de trabajo: Preparacion
Actividades: Preparar fondo y colocar en el vehiculo
Fuente de peligro
Fuente de peligro: Fotografia:

Piso resbaladizo

Factor de riesgo: Riesgo mecanico
Tipo de riesgo: Caidas al mismo nivel
Detalle:

e La preparacidn y colocacion de fondo
en un vehiculo es un proceso utilizado
previo al proceso de pintado en donde
se coloca un material con tono blanco o
gris para mejorar la impregnacion de la
pintura.

e El riesgo puede generarse debido al
piso mojado y generacion de charcos
por lairregularidad del piso en donde el
trabajador  puede  caminar  sin
precaucion y resbalar golpeandose con
objetos cercanos generando
contusiones leves que requieran una
atencion médica.

Normativa referencial
e Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 34. Limpieza de locales
Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 182. Proteccion de las extremidades inferiores
e NTP 434.- Superficies de trabajo seguras (1)

Revision y aprobacion

Revisado por: Ing. José Gavidia Aprobado por: Ing. José Gavidia

Fecha: 20/05/2022 Fecha: 20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS M ir
Datos generales
Nombre de la Multirepcar Tipo de Publica:
institucion: institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante | Sr. Carlos
legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa Cadigo: MC-SGSS-FIP-013
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 13
realizacion:
Identificacion de la fuente de peligro
Proceso productivo: Latoneria y pintura
Puesto de trabajo: Preparacion
Actividades: Lijado y limpieza de partes del vehiculos

Fuente de peligro

Fuente de peligro:

Fotografia:

Posicion anormal de trabajo

Factor de riesgo: Riesgo ergonémico
Tipo de riesgo: Posturas forzadas
Detalle:

El lijado y limpieza de partes de vehiculos
implica el posicionamiento del cuerpo en
posturas incomodas del operario con
diferentes inclinaciones de la columna que
generan una carga estatica en la musculatura
y articulaciones, la exposicion a estas
posiciones del cuerpo es constante durante
la jornada laboral debido al disefio de la
estacion del trabajo, lo que a corto y largo
plazo generaria problemas
musculoesqueléticos.

Normativa referencial

Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 128. Manipulacién de materiales. Numeral 4. El
transporte 0 manejo de materiales en lo posible debera ser mecanizado, utilizando para
el efecto elementos como carretillas, vagonetas, elevadores, transportadores de bandas,

grlas, montacargas y similares.

NTP 477.- Levantamiento manual de cargas

Revision y aprobacion

Revisado por: Ing. José Gavidia

Aprobado por:

Ing. José Gavidia

Fecha: 20/05/2022

Fecha:

20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS Mul ir

LLER MULTIMARCA

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos
legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-014
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 14
realizacion:
Identificacion de la fuente de peligro
Proceso productivo: Latoneria y pintura
Puesto de trabajo: Pintura
Actividades: Preparar pintura — Buscar pinturas en bodega
Fuente de peligro
Fuente de peligro: Fotografia:

Bodega de pinturas desordenada con
objetos en areas de circulacion

Factor de riesgo: Riesgo mecanico

Tipo de riesgo: Caidas al mismo nivel

Detalle:

e Para iniciar con el proceso de pintado
primero es necesario ubicar la pintura
en la bodega y proceder a la mezcla de
colores hasta obtener el tono ideal.

e El principal problema que presenta la
bodega es la falta de limpieza y orden,
ademas de que no existe clasificacion
ni sefializacion de los productos
quimicos como la pintura, barniz, etc.

e La materializacion del riesgo podria
generar caidas  del personal
produciendo golpes y contusiones
leves, por lo tanto, es preciso tomar
acciones correctivas para mejorar el
ambiente laboral.

Normativa referencial

e Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 34. Limpieza de locales

e Resolucion C.D.513 Reglamento del seguro general de riesgos del trabajo. Art. 29
Bodegas: Los materiales deberan almacenarse de forma ordenada, clasificandolos de
acuerdo a interés y frecuencia de uso. Las sustancias quimicas deberan ser
almacenadas agrupandolas por procesos y riesgo, depositandolas en recipientes
seguros y herméticamente cerrados.

Revision y aprobacion

Revisado por: Ing. José Gavidia Aprobado por: Ing. José Gavidia

Fecha: 20/05/2022 Fecha: 20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS

ITALLER MULTIMARCA

ir

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-015
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 15
realizacion:

Identificacion de la

fuente de peligro

Proceso productivo:

Latoneria y pintura

Puesto de trabajo:

Pintura

Actividades:

Pintado del vehicul

0

Fuente de

peligro

Fuente de peligro:

Fotografia:

Presencia de quimicos en el ambiente

Factor de riesgo: Riesgo quimico
Tipo de riesgo: Exposicion a gases y
vapores

Detalle:

El pintado se realiza dentro de una
cabina de pintura que cuenta con filtros
para la recirculacion del aire y que los
gases no salgan directamente al
ambiente.

El riesgo se puede materializar con la
no utilizacion por parte del operario de
EPP como ropa de proteccion, guantes,
mascarilla, pantalla facial, calzado
antiestatico, ademas por la averia de los
filtros.

La exposicion prolongada o repetitiva a
vapores de pintura sin proteccién
alguna puede causar la perdida de la
funcion pulmonar y graves problemas
pulmonares con el paso del tiempo.

Normativa r

eferencial

Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 44. Lavabos: A los trabajadores que utilicen sustancias
grasosas, oleaginosas, pinturas, etc., 0 manipulen sustancias tdxicas, se les facilitaran
los medios especiales de limpieza necesarios en cada caso, que no seran irritantes o

peligrosos.

Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 180. Proteccion de vias respiratorias.
NTP 787.- Equipos de proteccidn respiratoria: identificacion de filtros segln sus tipos

y clases.

Revision y aprobacion

Revisado por:

Ing. José Gavidia

Aprobado por:

Ing. José Gavidia

Fecha:

20/05/2022

Fecha:

20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS

ITALLER MULTIMARCA

ir

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-016
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 16
realizacion:

Identificacion de la fuente de peligro

Proceso productivo:

Latoneria y pintura

Puesto de trabajo:

Pintura

Actividades:

Pintado del vehiculo

Fuente de peligro

Fuente de peligro:

Fotografia:

Cabina de pintado sin circulacién 6ptima de
oxigeno

Factor de riesgo: Riesgo mecanico

Tipo de riesgo: Espacio confinado

Detalle:

El trabajar en espacios confinados
representa un peligro debido al riesgo
de inhalar vapores nocivos para la
salud, niveles bajos de oxigeno o la
asfixia por presencia de otras particulas
en el aire.

Las afecciones que podria causar el
trabajo en espacios confinados a los
trabajadores podrian ser enfermedades
a los pulmones, golpes, choques por la
caida de objetos en el interior y riesgos
derivados de problemas de
comunicacion entre el interior y
exterior[38].

Normativa referencial

NTP 223.- Trabajos en recintos confinados
Resolucion C.D.513 Reglamento del seguro general de riesgos del trabajo Art. 133 Se
practicaran examenes minuciosos a aquellos trabajadores a quienes se designen
trabajos de mayor riesgo como: trabajo en altura, trabajo en espacios confinados,

sometidos a presiones anormales y otros catalogados como tales.

Revision y aprobacion

Revisado por:

Ing. José Gavidia

Aprobado por:

Ing. José Gavidia

Fecha:

20/05/2022

Fecha:

20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS Multire 0%

LLER MULTIMARCA

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de Publica:
institucion: institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos
legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa Codigo: MC-SGSS-FIP-017
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 17
realizacion:
Identificacion de la fuente de peligro
Proceso productivo: Latoneria y pintura
Puesto de trabajo: Pintura
Actividades: Pintado del vehiculo
Fuente de peligro
Fuente de peligro: Fotografia:

Compresor en funcionamiento
Factor de riesgo: Riesgo fisico
Tipo de riesgo: Ruido

Detalle:

e El compresor es una artefacto que toma
aire del ambiente para comprimirlo dentro
de un deposito y este pueda ser utilizado
por distintas maquinas y herramientas
neumaticas, el ruido generado en el
ambiente es considerable por el
funcionamiento del mismo.

e El compresor con el que cuenta la empresa
se ubica junto a la cabina de pintura, y este
abastece de aire comprimido a todas las
areas de la empresa para sus diversos usos.

e La exposicion al ruido produce estrés,
dolor de cabeza, falta de concentracion
que repercutirdn en otros accidentes,
mientras que a largo plazo implica la
perdida de la audicion.

Normativa referencial
o Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 55 Ruidos y vibraciones: Numeral 6. Se fija como
limite méximo de presion sonora el de 85 decibeles escala A del sonémetro,
medidos en el lugar en donde el trabajador mantiene habitualmente la cabeza, para
el caso de ruido continuo de hasta 85 db (A) con 8 horas de trabajo.
e NTP 960.- Ruido: control de la exposicion (I). Programa de medidas técnicas o de
organizacion.
e NTP 631.- Riesgos en la utilizacién de equipos y herramientas portatiles,
accionados por air comprimido.
Revision y aprobacion
Revisado por: Ing. José Gavidia Aprobado por: | Ing. José Gavidia
Fecha: 20/05/2022 Fecha: 20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS

ITALLER MULTIMARCA

ir

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-018
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 18
realizacion:

Identificacion de la fuente de peligro

Proceso productivo:

Latoneria y pintura

Puesto de trabajo:

Armado

Actividades:

Ensamblar el vehiculo

Fuente de peligro

Fuente de peligro:

Fotografia:

Desplazamiento de componentes de
vehiculos pesados

Factor de riesgo: Riesgo ergonémico

Tipo de riesgo: Manipulacién manual de
cargas
Detalle:

e Eldesplazamiento de componentes del
vehiculo se lo realiza desde el area de
pintura hasta el armado, recorriendo
una distancia de alrededor de 15
metros, esta actividad se realiza con un
alta frecuencia, pero el peso depende de
las partes reparadas y pintadas.

o El trabajador se expone cuando realiza
una incorrecta postura para el
levantamiento de las autopartes y el
traslado lo realiza de forma apresurada.

e Las consecuencias pueden  ser
aparicion de lesiones
musculoesqueléticas que incluyen

fractura de hueso, lumbalgia, etc.

Normativa referencial

e NTP 477.- Levantamiento manual de cargas
e Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 128. Manipulacion de materiales. Numeral 4. El
transporte 0 manejo de materiales en lo posible debera ser mecanizado, utilizando para
el efecto elementos como carretillas, vagonetas, elevadores, transportadores de bandas,
grdas, montacargas y similares.
Revision y aprobacion
" Ing. José Gavidia  Aprobado por:

Revisado por: " Ing. José Gavidia

Fecha: | 20/05/2022 ' Fecha: | 20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS

TALLER MULTIMARCA

Ir

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-019
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 19
realizacion:

Identificacion de la

fuente de peligro

Proceso productivo:

Latoneria y pintura

Puesto de trabajo:

Armado

Actividades:

Ensamblar el vehic

ulo

Fuente de

peligro

Fuente de peligro:

Fotografia:

Uso inadecuado de maquinas/herramientas

Factor de riesgo: Riesgo mecanico
Tipo de riesgo: Golpes/Cortes por objetos
y herramientas

Detalle:

El armado corresponde al ensamble
total del vehiculo antes de su entrega
para ello el trabajador lo realiza
mediante herramientas cortopunzantes
propias de la operacion.

El peligro es inherente a la forma de
trabajar, un procedimiento inadecuado
podria causar golpes o cortes ya sea con
la herramienta o con la carroceria del
vehiculo, por lo tanto, es importante la
concentracion 'y conocimiento del
manejo de herramientas.

Una vez ocurrido el accidente el
trabajador puede presentar lesiones
leves como heridas, contusiones,
torceduras, luxaciones, esguinces, etc.

Normativa r

eferencial

Decision 584.- Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo. Art. 24:
Obligaciones de los trabajadores en prevencion de riesgos laborales.
NTP 391: Herramientas manuales (I): condiciones generales de seguridad.

Resolucion C.D.513 Reglamento del seguro general de riesgos del trabajo. — Art 95
Normas generales y utilizacién de herramientas manuales. Art.- Proteccion de las

extremidades superiores.

Revision y aprobacion

Revisado por:

Ing. José Gavidia

Aprobado por:

Ing. José Gavidia

Fecha:

20/05/2022

Fecha:

20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS

ITALLER MULTIMARCA

ir

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-020
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 20
realizacion:

Identificacion de la fuente de peligro

Proceso productivo: Mecénica

Puesto de trabajo: Mecénico automotriz

Actividades: Mantenimiento preventivo, correctivo y reparacion de vehiculos

Fuente de peligro

Fuente de peligro: Fotografia:

Presencia de monéxido de carbono

Factor de riesgo: Riesgo quimico
Tipo de riesgo: Exposicion a gases y
vapores

Detalle:

e  Para proceder al mantenimiento de un
vehiculo se receptan los requerimientos
del cliente y ademéas se hace una
revision general para detectar otros
aspectos a mejorar en el automotor.

e Esta revision implica en encendido del
auto lo que ocasiona la emision de
monoxido de carbono que afecta
directamente al trabajador, y esto se
puede agravar al no contar con
proteccion respiratoria.

o [Estos aspectos a largo tiempo se
pueden presentar como enfermedades
profesionales dafiando notablemente
los pulmones y vias respiratorias.

Normativa referencial

e Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 180. Proteccion de vias respiratorias: En todos aquellos
lugares de trabajo en que exista un ambiente contaminado, con concentraciones
superiores a las permisibles, sera obligatorio el uso de equipos de proteccion personal
de vias respiratorias.

e NTP 787.- Equipos de proteccion respiratoria: identificacion de filtros segln sus tipos
y clases.

Revision y aprobacion
" Ing. José Gavidia  Aprobado por:

Revisado por: " Ing. José Gavidia

Fecha: | 20/05/2022 ' Fecha: | 20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS M ir
Datos generales
Nombre de la Multirepcar Tipo de Publica:
institucion: institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos Rivadeneira
legal:
Localizacion: Parroquia Atahualpa @ Cédigo: MC-SGSS-FIP-021
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 21
realizacion:

Identificacion de la fuente de peligro

Proceso productivo: | Mecénica
Puesto de trabajo: Mecénico automotriz
Actividades: Mantenimiento preventivo, correctivo y Reparacion de vehiculos

Fuente de peligro

Fuente de peligro:

Fotografia:

Piso resbaladizo por la presencia de aceite

Factor de riesgo: Riesgo mecanico
Tipo de riesgo: Caidas al mismo nivel
Detalle:

e Los operarios desarrollan su trabajo en
un espacio en donde el aceite o grasa de
vehiculos siempre esta presente por el
servicio automotriz prestado.

e El peligro se puede materializar en
caidas de personas al mismo nivel
debido a un descuido o falta de
precaucion al caminar o correr por
pisos gue se encuentre con aceite,
golpedndose con objetos cercanos
generando contusiones leves que
requieran una atencion médica.

e La empresa debe presentar un mejor
procedimiento de trabajo para que no
existan residuos de aceite en pisos del
area de trabajo ni sus alrededores.

Normativa referencial

e Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 34. Limpieza de locales: El pavimento no estard
encharcado y se conservara limpio de aceite, grasa y otras materias resbaladizas.

o Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 182. Proteccion de las extremidades inferiores

e NTP 434.- Superficies de trabajo seguras (1)

Revision y aprobacion

Revisado por: Ing. José Gavidia

Aprobado por:

Ing. José Gavidia

Fecha: 20/05/2022

Fecha:

20/05/2022
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Datos generales

Nombre de la Multirepcar
institucion:

Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar
Localizacion: Parroquia Atahualpa
Fecha de 27104/2022
realizacion:

Puesto de trabajo:
Actividades:

Tipo de institucion: | Pablica:

Privada: x
Representante Sr. Carlos
legal: Rivadeneira
Cadigo: MC-SGSS-FIP-022
Ficha N°: 22

Identificacion de la fuente de peligro
Proceso productivo: Mecénica

Mecanico automotriz
Mantenimiento preventivo, correctivo y Reparacion de vehiculos

Fuente de peligro

Fuente de peligro:

Manejo de productos quimicos (lubricantes,
aceite)

Factor de riesgo: Riesgo quimico

Tipo de riesgo: Contacto con sustancias
nocivas o toxicas

Detalle:

El manejo de productos quimicos en la
industria automotriz es un aspecto
diario, en este caso el cambio de aceite,
colocacion de lubricantes el mecénico
tiene contacto directo con los mismos.
El peligro se puede materializar si por
descuido del trabajador el producto
llega a estar en contacto con los ojos y
boca, ingestién, inhalacion y contacto
con la piel.

Las consecuencias pueden  ser
irritacion  ocular y  respiratoria,
dermatitis y en el caso de ingerir el
producto puede actuar como laxante.

Fotografia:

Normativa referencial
Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 34. Limpieza de locales.
Decision 584.- Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo. Art. 24:
Obligaciones de los trabajadores en prevencion de riesgos laborales.
NTE-INEN 2266.- Transporte, etiquetado, almacenamiento y manejo de materiales

peligrosos. Requisitos.

Revision y aprobacion
Revisado por: Ing. José Gavidia
Fecha: 20/05/2022

Aprobado por: Ing. José Gavidia
Fecha: 20/05/2022
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FICHA PARA IDENTIFICACION DE PELIGROS

TALLER MULTIMARCA

Datos generales

Nombre de la Multirepcar
institucion:

Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar
Localizacion: Parroquia Atahualpa
Fecha de 27104/2022
realizacion:

Proceso productivo:
Puesto de trabajo:
Actividades:

Tipo de Publica:
institucion: Privada: x
Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Cadigo: MC-SGSS-FIP-023
Ficha N°: 23

Identificacion de la fuente de peligro

Mecanica
Mecanico automotriz

Mantenimiento preventivo, correctivo y Reparacion de vehiculos

Fuente de peligro

Fuente de peligro:

Tanques con liquido inflamable
Factor de riesgo: Accidente mayor
Tipo de riesgo: Incendio

Detalle:

Revisado por:
Fecha:

El &rea de mecénica cuenta con una
seccion de tanques de lubricante debido
al uso diario y masivo del producto en su
servicio.

Los tanques de lubricante representan un
peligro potencial para la empresa debido
a que tienen la capacidad de producir
incendios de gran potencial por la
cantidad de liquido inflamable presente,
este peligro se puede materializar por
imprudencia humana, chispas
mecanicas, fumar y fosforos, soldadura y
corte y materiales recalentados.

Las consecuencias de un incendio tienen
un potencial intrinseco de generar
pérdidas humanas Yy econdmicas
importantes para la empresa.

Fotografia:

Normativa referencial
Resolucion C.D.513 Reglamento del seguro general de riesgos del trabajo. — Art 138.
Prevencion de incendios y explosién: Para evitar incendio y explosion, la empresa y/o
la obra mantendré un programa de orden, aseo y limpieza. Los materiales inflamables,
explosivos y quimicos se almacenaran en lugares especiales, bien ventilados y lejos de

fuentes de ignicion.

NTP 599.- Evaluacién del riesgo de incendio: criterios
Revision y aprobacion

Ing. José Gavidia
20/05/2022
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Fecha:

Ing. José Gavidia
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Datos generales

Nombre de la Multirepcar
institucion:

Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar
Localizacion: Parroquia Atahualpa
Fecha de 27104/2022
realizacion:

Puesto de trabajo:
Actividades:

Tipo de institucion: | Pablica:

Privada: x
Representante Sr. Carlos
legal: Rivadeneira
Cadigo: MC-SGSS-FIP-024
Ficha N°: 24

Identificacion de la fuente de peligro
Proceso productivo: Mecénica

Mecanico automotriz
Mantenimiento preventivo, correctivo y Reparacion de vehiculos

Fuente de peligro

Fuente de peligro:

Manipulacion de baterias defectuosas
Factor de riesgo: Riesgo quimico

Tipo de riesgo: Contacto con sustancias
causticas y/o corrosivas

Detalle:

Para contemplar la decision de retirar la
bateria primero se debe contemplar
limpiar los bornes de la bateria,
cargarla e incluso arrancar el coche sin
la misma para verificar realmente el
problema.

El manejo de baterias de vehiculos se
presenta como un riesgo de contactos
con soluciones electroliticas corrosivas
de &cido sulfdrico, que pueden producir
guemaduras y otras lesiones en los 0jos
y la piel, por lo tanto, es importante
seguir un correcto procedimiento de
trabajo (uso de EPP), almacenamiento
y desecho.

Fotografia:

Liberey) =f319
N\ G717 |

Normativa referencial
Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 181 Proteccion de extremidades superiores: Numeral 1.
La proteccion de las extremidades superiores se realizard, principalmente, por medio
de dediles, guantes, mitones, manoplas y mangas seleccionadas de distintos materiales,

para los trabajos que impliquen.

NTE-INEN 2534:2011. — Disposicién de productos, Pilas y baterias en desuso
Revision y aprobacion

Revisado por: Ing. José Gavidia

Fecha: 20/05/2022

Aprobado por: Ing. José Gavidia
Fecha: 20/05/2022
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LLER MULTIMARCA

Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-025
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 25
realizacion:

Identificacion de la fuente de peligro

Proceso productivo: Mecénica

Puesto de trabajo: Mecénico automotriz

Actividades: Mantenimiento preventivo, correctivo y Reparacion de vehiculos
Fuente de peligro

Fuente de peligro: Fotografia:

Coches en marcha, ruido de golpes de
herramientas

Factor de riesgo: Riesgo fisico

Tipo de riesgo: Ruido

Detalle:

e El ruido en el area esta presente por el
arranque de motores, golpes de
herramientas de aire comprimido y uso
de maquinaria, gue se encuentra con
frecuencia al realizar los diferentes
tipos de mantenimiento.

o El trabajador se ve afectado debido a la
no utilizacién de proteccion auditiva
cuando se requiere, generacion de
accidentes por falta de concentracion
debido a un ruido constante en el
puesto de trabajo.

e La exposicion al ruido produce estrés,
dolor de cabeza, falta de concentracion
gue repercutiran en otros accidentes,
mientras que a largo plazo implica la
perdida de la audicion.

Normativa referencial

e Decreto Ejecutivo 2393.- Art. 55 Ruidos y vibraciones: Numeral 6. Se fija como limite
maximo de presion sonora el de 85 decibeles escala A del sonémetro, medidos en el
lugar en donde el trabajador mantiene habitualmente la cabeza, para el caso de ruido
continuo de hasta 85 db (A) con 8 horas de trabajo.

e NTP 960.- Ruido: control de la exposicion (). Programa de medidas técnicas o de
organizacion

Revision y aprobacion

Revisado por: Ing. José Gavidia Aprobado por: Ing. José Gavidia

Fecha: 20/05/2022 Fecha: 20/05/2022
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Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-026
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 26
realizacion:

Identificacion de la fuente de peligro

Proceso productivo:

Mecanica

Puesto de trabajo:

Mecanico automotriz

Actividades:

Mantenimiento preventivo, correctivo y Reparacion de vehiculos

Fuente de peligro

Fuente de peligro:

Fotografia:

Utilizacion incorrecta de elevadores para el
mantenimiento de vehiculos

Factor de riesgo: Riesgo mecanico

Tipo de riesgo: Atrapamiento y/o

aplastamiento
Detalle:

o El &rea de mecénica utiliza un elevador
para el mantenimiento de vehiculosy el
trabajador pueda ejercer su labor con

mayor facilidad.

e Unavez materializado el peligro puede

ocurrir el desplome del equipo de
el operario,
de extremidades

elevacion
atrapamiento

sobre

inferiores por estar en contacto con el

elevador.

e La persona afectada puede presentar
danos musculares, nerviosos, vascular

y huesos.

Normativa referencial

e Decision 584.- Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo. Art. 24:
Obligaciones de los trabajadores en prevencion de riesgos laborales. Incido d) No
operar o manipular equipos, maquinarias, herramientas u otros elementos para los
cuales no hayan sido autorizados y, en caso de ser necesario, capacitados [18].

e NTP 1082 Elevadores de vehiculos: seguridad

Revision y aprobacion

Revisado por:

Ing. José Gavidia

Aprobado por:

Ing. José Gavidia

Fecha:

20/05/2022

Fecha:

20/05/2022
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Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cdédigo: MC-SGSS-FIP-027
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 27
realizacion:

Identificacion de la fuente de peligro

Proceso productivo: Mecénica

Puesto de trabajo:

Mecanico automotriz

Actividades:

Mantenimiento preventivo, correctivo y Reparacion de vehiculos

Fuente de peligro

Fuente de peligro:

Fotografia:

Utilizacion incorrecta de elevadores para el
mantenimiento de vehiculos

Factor de riesgo: Riesgo mecanico

Tipo de riesgo: Caidas a distinta nivel

Detalle:

e El &rea de mecénica utiliza un elevador
para el mantenimiento de vehiculosy el
trabajador pueda ejercer su labor con
mayor facilidad.

e Otro de los riesgos presentes es la caida
a distinto nivel que puede causar
lesiones corporales debido a la falta de
elementos de proteccion colectiva en
elevadores equipados con pasarelas
frontales y laterales, ademéas del
descuido del trabajador cuando realiza
su actividad sobre el vehiculo.

Normativa referencial

e Decision 584.- Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo. Art. 24:
Obligaciones de los trabajadores en prevencion de riesgos laborales. Incido d) No
operar o manipular equipos, maquinarias, herramientas u otros elementos para los
cuales no hayan sido autorizados y, en caso de ser necesario, capacitados [18].

e NTP 1082 Elevadores de vehiculos: seguridad

Revision y aprobacion

Revisado por: Ing. José Gavidia

Aprobado por:

Ing. José Gavidia

Fecha: 20/05/2022

Fecha:

20/05/2022
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Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Pablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa = Cddigo: MC-SGSS-FIP-028
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 28
realizacion:

Identificacion de la fuente de peligro

Proceso productivo:

Mecanica

Puesto de trabajo:

Mecanico automotriz

Actividades:

Mantenimiento preventivo, correctivo y Reparacion de vehiculos

Fuente de peligro

Fuente de peligro:

Fotografia:

Uso inadecuado de maquinas/herramientas

Factor de riesgo: Riesgo mecanico
Tipo de riesgo: Golpes/Cortes por objetos
y herramientas

Detalle:

El mantenimiento comprende el uso de
diversas herramientas para operaciones
de inspeccion y reparacion de partes
internas de vehiculos.

La fuente de peligro corresponde al uso
inadecuado de méaquinas y
herramientas en el ejercicios de sus
labores, ademas de una falta de
concentracion cuando se ejerce la
labor.

La persona afectada puede presentar
golpes o cortes que podran ser
atendidos con un botiquin de primeros
auxilios en casos leves.

Normativa referencial

NTP 391: Herramientas manuales (I): condiciones generales de seguridad.
Resolucion C.D.513 Reglamento del seguro general de riesgos del trabajo. — Art 95
Normas generales y utilizacién de herramientas manuales. Art.- Proteccion de las

extremidades superiores.

Decision 584.- Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo. Art. 24:
Obligaciones de los trabajadores en prevencidn de riesgos laborales.

Revision y aprobacion

Revisado por:

Ing. José Gavidia

Aprobado por:

Ing. José Gavidia

Fecha:

20/05/2022

Fecha:

20/05/2022
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Datos generales

Nombre de la Multirepcar Tipo de institucion: | Puablica:
institucion: Privada: x
Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar Representante Sr. Carlos

legal: Rivadeneira
Localizacion: Parroquia Atahualpa | Codigo: MC-SGSS-FIP-029
Fecha de 27/04/2022 Ficha N°: 29
realizacion:

Identificacion de la fuente de peligro

Proceso productivo: | Mecénica
Puesto de trabajo: Mecéanico automotriz
Actividades: Mantenimiento preventivo, correctivo y Reparacion de vehiculos

Fuente de peligro

Fuente de peligro: Fotografia:

Posicion anormal de trabajo

Factor de riesgo: Riesgo ergonémico
Tipo de riesgo: Posturas forzadas
Detalle:

El mantenimiento de vehiculos implica
el posicionamiento del cuerpo en
posturas anormales con diferentes
inclinaciones de la columna que
generan una carga estatica en la
musculatura y articulaciones,
dependiendo el trabajo a desarrollarse y
esto representa un aspecto negativo ya
que aparecen las denominadas lesiones
musculoesqueléticas, que son de tipo

inflamatorio o degenerativo de afectan e
’ - & “ - &%
musculos,  tendones,  ligamentos, | ), .
nervios, huesos, etc. /E,/-_ b ;
/‘ 7 - :

Normativa referencial
Posturas de trabajo-evaluacion del riesgo: Documento del Instituto de Seguridad e
Higiene en el trabajo (INSHT)
NTE INEN-1SO 11226. Ergonomia - Evaluacién de posturas de trabajo estaticas
Revision y aprobacion

Revisado por: Ing. José Gavidia Aprobado por: Ing. José Gavidia
Fecha: 20/05/2022 Fecha: 20/05/2022
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Datos generales

Nombre de la Multirepcar
institucion:

Evaluador: Christian Naranjo
Razén social: Multirepcar
Localizacion: Parroquia Atahualpa
Fecha de 27104/2022
realizacion:

Puesto de trabajo:
Actividades:

Tipo de institucion: | Pablica:

Privada: x
Representante Sr. Carlos
legal: Rivadeneira
Cadigo: MC-SGSS-FIP-030
Ficha N°: 30

Identificacion de la fuente de peligro
Proceso productivo: Mecénica

Mecanico automotriz
Mantenimiento preventivo, correctivo y Reparacion de vehiculos

Fuente de peligro

Fuente de peligro:

Sistemas eléctricos y electronicos del
automovil defectuosos

Factor de riesgo: Riesgo fisico
Tipo de riesgo: Contacto eléctrico
indirecto

Detalle:

Ante fallos del sistema eléctrico del
automovil el mecénico esta expuesto a
la electricidad la cual es suministrada
por la bateria, que por cualquier
situacion esta puede entrar en contacto
con alguna extremidad superior ya que
generalmente no se ocupa ninguna
equipo de proteccion para las manos y
puede suceder por un descuido del
mecénico.

Los dafios que se pueden producir
dependen de la corriente a la que se
entra en contacto que van desde
cosquilleos, quemaduras hasta un paro
cardiaco.

Fotografia:

Normativa referencial
NTP 71: Sistemas de proteccion contra contactos eléctricos indirectos

Resolucion C.D.513 Reglamento del seguro general de riesgos del trabajo. — Art 95
Normas generales y utilizacion de herramientas manuales. Art.- Proteccion de las

extremidades superiores.

Decision 584.- Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo. Art. 24:
Obligaciones de los trabajadores en prevencion de riesgos laborales.

Revision y aprobacion
Revisado por: Ing. José Gavidia
Fecha: 20/05/2022

Aprobado por: Ing. José Gavidia
Fecha: 20/05/2022
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de riesgos

Anexo 2. Matriz de evaluacion

ITAI_LER MULTIMARCA

irep)’
Sl

Evaluacion de riesgos

Matriz N°: 01

Cddigo: MC-SGSS-ER-01

Fecha de elaboracion: 30/05/2022

Ultima aprobacion:

Elaborado por:

Christian Naranjo

| Revisado por:

Ing. José Gavidia

| Aprobado por:

| Ing. José Gavidia

Area: roduccion uesto de trabajo: atoneria y pintura ° de trabajadores expuestos: valuacion:
A Prod Puesto de trab Lat tra | N° de trabajad tos: 05 Eval '”')‘("a' Periodica
Actividades Factor de Riesgos Consecuenci Medidas de control existentes Probabilidad Consecuencia Estimacion del riesgo Observaciones
riesgo asociados as Fuente | Medio Persona B M| A |LD| D |ED TO | M |
Probabilidad media: ya que los accidentes por objetos
y cadenas de anclaje en el piso del &rea se presenta en un
Caida de nivel medio.
personas al Contusiones N/A N/A N/A X X X Consecuencia: se considera ligeramente dafiino porque
mismo nivel las contusiones se presentarian de manera leve en la
mayoria de casos.
Referencia: ficha fuente de peligro NO1.
Probabilidad media: debido a que constantemente se
Golpes contra Mandil de tela encuentra en desorden los sitos de trabajo, por lo tanto,
P . y calzado de se generan con frecuencia los golpes contra objetos.
objetos Contusiones N/A N/A - X X X - . : -
inmoviles proteccién con ConsecquC|a. se considera ligeramente dafiino porque
puntera el dafio fisico no es de gravedad al personal.
Referencia: ficha fuente de peligro N02
Anclar el Probabilidad alta: ya que el uso de herramienta
vehiculo a la manuales es muy frecuente para el desarrollo del trabajo,
bancada, Golpes/Cortes Goloes y siempre surge algun accidente leve con las mismas.
desplazamient por objetos y cortzs y N/A N/A N/A X X X Consecuencia: se considera ligeramente dafiino por las
0 en el area, Mecanico herramientas afecciones leves que presenta el riesgo en la mayoria de
desmontar la situaciones.
carroceria, Referencia: ficha fuente de peligro N03
soldar, Probabilidad media: principalmente  ocurre
esmerilar y atrapamientos con la carroceria de los automoviles
ensamblar ligeros que no han pasado a mayores durante el tiempo
Atrapamiento Fracturas, de funcionamiento de la empresa.
A Igstamiento laceraciones N/A N/A N/A X X X Consecuencia: se considera extremadamente dafino por
P y muerte el trabajo con automotores pesados ya que un
aplastamiento por los mismos ocasionaria graves
lesiones, incluso la muerte.
Referencia: ficha fuente de peligro N04
Probabilidad media: debido a que al ser un proceso de
soldadura con frecuencia estan presentes superficies y
Contacto Quemaduras fuentes de calor, ademaés de la no utilizacién de guantes
térmico del,2y3 N/A N/A N/A X X X de soldador.
grado Consecuencia: se considera dafiino por las quemaduras
gue se pueden presentar en la piel.
Referencia: ficha fuente de peligro N06
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Probabilidad alta: se considera alta debido a los
incidentes registrados en la empresa tanto en las

Irritacion de actividades de esmerilado y soldadura, por la no
. 0jos, perdida utilizacion de gafas de protectoras.
Proyeccion de ! Casco de o . . .
particulas parcial o N/A N/A soldadura Conse:cuenua. se co[13|dera,dan|no ya que el materllal
total de la esmerilado son pequefias particulas de metal que podrian
vista ingresar en los o0jos y causar un dafio considerable a la
vista.
Referencia: ficha fuente de peligro N09
Probabilidad media: se presenta con frecuencia en la
empresa por la manipulacion inadecuada de objetos y
Caida de objetos | Contusiones falta de conc_entracién d_e los t(abajadores. _ _
. - N/A N/A N/A Consecuencia: se considera ligeramente dafiino debido
en manipulacion | y cortes A . .
a que la materializacion del riesgo genera contusiones y
cortes leves.
Referencia: ficha fuente de peligro N10
Probabilidad media: ya que el ruido se genera a
consecuencia del tratamiento de la carroceria que implica
Estrés, dolor cortar, golpear y enderezar, trabajo realizado a diario.
Exposicion a de cabezay Consecuencia: se considera dafiino debido a que el ruido
. . N/A N/A N/A . ~
ruido perdida de la presente en el area es alto. Cabe sefialar que a pesar de lo
audicion mencionado es necesario tomar medidas correctiva y
Enderezar la evitar enfermedades profesionales en un futuro.
carroceria, Fisico Referencia: ficha fuente de peligro N05
soldar Probabilidad media: debido a que se han presentado
pequefios contactos con cables por el uso de la soldadura
Contacto Cosquilleos, MIG de uso frecuente en el proceso de enderezado.
eléctrico guemaduras N/A N/A N/A Consecuencia: se considera dafiino por la corriente que
indirecto y muerte maneja la maquinaria, las mismas que pueden ocasiones
guemaduras importantes si no se cuenta con EPP.
Referencia: ficha fuente de peligro N08
Probabilidad media: ya que los tanques de oxigeno y
acetileno estan dentro de la misma area cerca de fuentes
_ Dafio de de ignicion. _ ' -
Soldar Accidente . . Consecuencia: se considera extremadamente dafiino al
Explosiones infraestructur N/A N/A N/A . .
componentes mayor ay muerte estar en contacto directo con el trabajador y ser

potencialmente letal con la infraestructura y la vida del
operario.
Referencia: ficha fuente de peligro NO7
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PREPARACION

Lijar las
partes con
desperfectos
del chasis y
Preparar
fondo y
colocar en el
vehiculo

Mecéanico

Proyeccion de
particulas

Irritacion de
0jos, perdida
parcial o
total de la
vista

N/A

N/A

N/A

Probabilidad media: debido a la exposicion de los
trabajadores a las particulas y la no utilizacién de gafas
protectoras durante el proceso de lijado.

Consecuencia: se considera ligeramente dafiino por el
tipo de material y la fuerza con la que se proyecta el
mismo causando en la mayoria de trabajos irritacion en
los ojos.

Referencia: ficha fuente de peligro N11

Caida de
personas al
mismo nivel

Contusiones

N/A

N/A

Mandil de tela

y calzado de

proteccién con

puntera

Probabilidad baja: debido a que no se han producido
con frecuencia accidentes de caidas al ser un espacio
amplio de circulacion.

Consecuencia: se considera ligeramente dafino ya que
solo se presentan contusiones leves.

Referencia: ficha fuente de peligro N12

Desplazar
partes de
vehiculo a
cabina de
pintura

Ergondmico

Posturas
forzadas

lesiones
musculo
esqueléticas

N/A

N/A

N/A

Probabilidad alta: ya que el operario de preparacion
debe colocarse en posiciones incomodas como acostado
o con diferentes inclinaciones de la columna para ejercer
su trabajo.

Consecuencia: se considera ligeramente dafiino por
frecuentemente cambian de posicion dependiendo el
trabajo a realizarse, aunque se debe tomar en
consideracién para posibles mejoras.

Referencia: ficha fuente de peligro N13

Preparar
pintura —
Buscar
pinturas en
bodega

Mecéanico

Caida de
personas al
mismo nivel

Contusiones

N/A

N/A

N/A

Probabilidad media: principalmente ocurre por el
desorden existente en el area de bodega de pinturas en
donde se alojan otros objetos que no se relacionan con el
trabajo y comuinmente se golpean con los mismos.
Consecuencia: se considera ligeramente dafiino por
debido a que los dafios a la integridad de la persona
causan frecuentemente contusiones leves.

Referencia: ficha fuente de peligro N14

Espacio
confinado

Contusiones
y
Enfermedade
s profesiones
(pulmones)

N/A

N/A

N/A

Probabilidad baja: ya que no se presenta con frecuencia
el desarrollo de esta actividad y el tiempo de exposicién
es minimo.

Consecuencia: se considera dafiino debido a los
materiales quimicos (pintura) presentes en el espacio de
trabajo que a largo plazo generarian enfermedades
profesionales.

Referencia: ficha fuente de peligro N16

Pintado del
vehiculo

Quimico

Exposicion a
gases y vapores

Perdida de la
funcién
pulmonar

N/A

Cémar
ade
pintad
0 con
filtros

Mandil,
mascara
respiratoria,
guantes de
latex, calzado
de proteccion
con puntera

Probabilidad baja: la presencia de vapores y gases
toxicos es de baja frecuencia, ademas el operario utiliza
EPP respiratorio.

Consecuencia: se considera dafiino ya que la inhalacion
los estos gases podria provocar enfermedades
pulmonares a largo plazo y a corto intoxicacion.
Referencia: ficha fuente de peligro N15
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Fisico

Exposicion a
ruido

Estrés, dolor
de cabezay
perdida de la
audicion

N/A

N/A

N/A

Probabilidad media: ya que el ruido se genera de
manera constante debido a la carga de aire en el
compresor que se ubica junto a la cabina de pintura, esta
carga constante se presenta debido a que el aire
almacenado se utiliza en herramientas portatiles de todas
las areas operativas de la empresa.

Consecuencia: se considera dafiino debido a que el ruido
presente en el area es alto, se considera un ruido
continuo. Cabe sefialar que a pesar de lo mencionado es
necesario tomar medidas correctiva y evitar
enfermedades profesionales en un futuro.

Referencia: ficha fuente de peligro N17

Ensamblar el
vehiculo

Mecénico

Golpes/Cortes
por objetos y
herramientas

Golpesy
cortes

N/A

N/A

N/A

Probabilidad alta: ya que el uso de herramientas
manuales es muy frecuente para el desarrollo del trabajo,
y siempre surge algun accidente leve con las mismas.
Consecuencia: se considera ligeramente dafiino por las
afecciones leves que presenta el riesgo en la mayoria de
situaciones.

Referencia: ficha fuente de peligro N19

Ergondmico

Manipulacion
manual de
cargas

lesiones
musculo
esqueléticas

N/A

N/A

N/A

Probabilidad media: ya que el traslado manual de
componentes de un automovil se considera un trabajo
pesado y en algunas ocasiones se han presentado dolores
en la columna al finalizar la jornada laboral.
Consecuencia: se considera ligeramente dafino debido
a que el peso que carga el trabajador de manera manual
no es considerable.

Referencia: ficha fuente de peligro N18
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Codigo: MC-SGSS-ER-02

MUIL Evaluacion de riesgos Matriz N°: 02 Fecha de elaboracion: 30/05/2022
ThnmEn e Ultima aprobacion:
Elaborado por: | Christian Naranjo | Revisado por: Ing. José Gavidia | Aprobado por: | Ing. José Gavidia
Area: Produccion Puesto de trabajo: Mecanica | N° de trabajadores expuestos: 03 Evaluacion: Im)((:'al Periodica
Actividad Factor de Riesgos Consecuencias Medidas de control existentes Probabilidad Consecuencia Estimacion del riesao Observaciones
riesgo asociados Fuente Medio | Persona | B M| A|LD| D |EDfT | TO | M| I
dl\:?e?lili/ Proba_bilidad media: debido a que es comun encontrar residuos
Caida de calzado de aceite en c_al piso lo que ocasiona caidas en el~|_oersonal.
personas al Contusiones N/A N/A de X X x ansecuenma: se co_nS|dera ligeramente damn_o porque estas
mismo nivel protecci caidas no han repercutido de manera grave en la integridad fisica
4 con del persor_lal ' _
ountera Referencia: ficha fuente de peligro N21
3 Probabilidad media: ya que el elevador de dos columnas se
3 utiliza con frecuencia en el proceso de mantenimiento y un mal
%>’ Eracturas manejo del mismo puede ocasionar la caida directa sobre el
3 Atrapamiento | | o ciones y N/A N/A N/A X X X mecanico. ~ . ..
c Aplastamiento Consecuencia: se considera extremadamente dafiino porque un
N 2 muerte aplastamiento generaria fractura de gravedad e incluso la muerte si
% % Mecani se trata de vehiculos de gama pesada.
'5 @' ecanico Referencia: ficha fuente de peligro N26
S > Probabilidad media: principalmente se debe al manejo de
|C_3 S elevadores a una altura de 1,9 metros que son las condiciones a las
D =) Caida de Fracturas y gue se realiza el trabajo.
:’é = personas a CONtUSIONES N/A N/A N/A X X X Consecuencia: se considera dafiino porque las caidas tiene el
O < distinto nivel potencial de generar fracturas y contusiones de consideracion en el
= S trabajador.
5 § Referencia: ficha fuente de peligro N27
w § Probabilidad alta: ya que el uso de herramientas manuales es
= 2 muy frecuente para el desarrollo del trabajo de mantenimiento, y
=) Golpes/Cortes - . . .
g por objetos y Golpes y cortes N/A N/A N/A X X x siempre surge glgun acc_:ldentt_e leve con las mismas. _
= herramientas Consecuencia: se congldera Ilgeramente, danlnp por las afecciones
E leves que presenta el riesgo en la mayoria de situaciones.
*g Referencia: ficha fuente de peligro N28
S Probabilidad media: debido a que el ruido generado por el
arranque del automovil se presenta con regularidad y uso de
) herramientas neumaticas; el trabajo se desarrolla con el vehiculo
. Exposicion a Estrés, dolor C!e apagado en la mayoria de casos
Fisico ) cabeza y perdida N/A N/A N/A X X X o . . . . .
ruido de la audicion Consecuencia: se considera dafiino por la intensidad del ruido
cuando se da el arranque del automotor que pueda generar dolores
de cabeza, estrés y a largo plazo enfermedades profesionales.
Referencia: ficha fuente de peligro N25
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Mandil Probabilidad media: por el hecho de la frecuencia de trabajo que
detelay implican un arreglo del sistema eléctrico del automotor que se
Contacto Cosquilleos, calzado encuentra alimentado por una bateria.
eléctrico guemaduras y N/A N/A de Consecuencia: se considera dafiino ya que dependiendo de la
indirecto muerte protecci corriente en circulacién puede causar desde cosquilleos hasta
on con guemaduras.
puntera Referencia: ficha fuente de peligro N30
Probabilidad alta: ya que los trabajos de mantenimiento implican
encontrase en posiciones incomodas como acostado 0 con
lesiones diferentes inclinaciones de la columna.
Erqonémico Posturas musculoesauelét N/A N/A N/A Consecuencia: se considera ligeramente dafiino  por
g forzadas icas d frecuentemente cambian de posicion dependiendo el trabajo a
realizarse, aunque se debe tomar en consideracién para posibles
mejoras.
Referencia: ficha fuente de peligro N29
Probabilidad baja: debido a que la inhalacion de mondéxido de
carbono en el &rea se da cuando se realiza el chequeo general del
Exoosicion a Enfermedades automovil y en las pruebas de cumplimiento del servicio.
P profesionales Consecuencia: se considera dafiino ya que esto incide
gases y N/A N/A N/A . . . . .
vapores (pulmones), directamente en las vias respiratorias del trabajador, el cual
intoxicaciones solamente cuenta con una mascarilla quirdrgica para este tipo de
trabajos.
Referencia: ficha fuente de peligro N20
Probabilidad baja: debido a que el manejo de estas sustancias no
o se utiliza de manera frecuente en el desarrollo de sus tareas.
Contacto con Irritacion ocular . . o .
- . . X . Consecuencia: se considera dafiino ya que los trabajadores no
Quimico sustancias y respiratoria, Mandil - A ] . .
. . N/A N/A utilizan ningin EPP, ademas que no siguen un manejo correcto de
nocivas o dermatitis, de tela ; . .
. . . las sustancias, que si entran en contacto pueden ocasionar graves
toxicas intoxicacion o
dafios a la salud.
Referencia: ficha fuente de peligro N22
Probabilidad baja: debido a que el manejo de estas sustancias no
se utiliza de manera frecuente en el desarrollo de sus tareas.
Contacto con . . s .
- Quemaduras, y . Consecuencia: se considera dafiino ya que los trabajadores no
sustancias . Mandil o S . : .
causticas v/o otras lesiones en N/A N/A de tela utilizan ningan EPP, ademas que no siguen un manejo correcto de
a5y ojos y piel las sustancias, que si entran en contacto pueden ocasionar graves
corrosivas -
dafios a la salud.
Referencia: ficha fuente de peligro N24
Probabilidad media: ya que existen varios tanques de lubricante
Dafios a la desordenados en el area de trabajo que pueden entrar en contacto
. . con alguna fuente inflamable que provoque un accidente.
Accidente . infraestructuras, 1z . - . .
Incendio Sefialética | Extintor N/A Consecuencia: se considera extremadamente dafiino al estar en
mayor guemaduras y . .
muertes contacto cercano con los trabajadores y puede ser potencialmente

letal con la infraestructura y la vida del personal.
Referencia: ficha fuente de peligro N23
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Anexo 3. Induccidn y capacitacion general

MULTIREPCAR Version: 01
I H (A SISTEMA DE GESTION DE | cod: MC-SGSS-CEI-01
M!R]M;LT!M% .o (¥ | SEGURIDAD Y SALUD EN EL

INDUCCION Y CAPACITACION GENERAL

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Christian Naranjo Ing. José Gavidia Ing. José Gavidia
Nombre del trabajador: Fecha de ingreso:

Area de trabajo: Entrenador:

Puesto de trabajo: Horas de induccion:

PRIMER DIA

Bienvenida y explicacion de préposito de la induccion

Breve resefia de Multirepcar

Presentacion y explicacion del Sistema de Gestion de SSO

Presentacién y explicacion de la politica de SSO

Importancia del trabajador en el Plan de SSO

Conceptos generales de seguridad

Explicacion de actividades, funciones, derechos y obligaciones

Presentacion de operarios, mandos medios y alta direccion

Uso de EPP

Trabajos de alto riesgo

Normas generales de SSO, Reglamento interno

Procedimiento para casos de emergencia

Riesgo de incendio para casos extremos

Primeros auxilios y ubicacion de botiquines

Preguntas y recomendaciones finales

Observaciones:

Firma del trabajador
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Anexo 4. Registro de entrega e induccién de uso del EPP

MULTIREPCAR Version: 01

SISTEMA DE GESTION DE | C4d: MC-SGSS-R-EPP-01

- /I w
Multirep
ITALLER MULTIMARCA o QJ

SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO Fecha: 15/08/2022

REGISTRO DE ENTREGA E INDUCCION DEL EPP

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Christian Naranjo Ing. José Gavidia Ing. José Gavidia

Nombre del trabajador:

Area de trabajo: Puesto de trabajo:

Fecha de entrega: Hora de entrega:

En la fecha registrada en el presente formulario recibo del responsable de
SSO el siguiente equipo de proteccion personal:

Descripcion del equipo

‘1 - ‘@‘ Observaciones:

@ i “ EPP que recibe:
@ ‘ @ ............................................

También he recibido correcta informacién sobre los trabajos y zonas en los
que deberé utilizarlos, asi como la formacion y las instrucciones para el uso
y mantenimiento adecuado.

Acepto el compromiso de:

a) Utilizar este equipo durante la jornada laboral.

b) Consultar cualquier duda sobre su correcta utilizacién y cuidado.

c) Informar de inmediato al responsable de la unidad de cualquier
defecto, anomalia o dafio del EPP que suponga una pérdida de
eficacia, para que, en su caso, se proceda a solicitar un nuevo equipo.

d) Devolver los EPPs tras su utilizacion cuando y donde se me lo
indique.

Ambato, ... de ....,

Firma del trabajador
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Anexo 5. Registro de inspeccion, orden y aseo

Multirep
TALLER MULTIMARCA o 'QJ

MULTIREPCAR

Version: 01

SISTEMA DE GESTION DE
SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO

Cod: MC-SGSS-R-01

Fecha: 15/08/2022

REGISTRO DE INSPECCION, ORDEN Y ASEO

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Christian Naranjo Ing. José Gavidia Ing. José Gavidia
N. Items SI | NO | Observaciones
1 | Las herramientas se encuentran apiladas y ordenadas de
manera adecuada.
2 | Setiene una dindmica de reciclaje.
3 | Los lugares para el almacenamiento de basura estan
ordenados.
4 | Los resguardos que hay en la maquinaria estan
debidamente asegurados.
5 | Los botes en donde se coloca la basura son adecuados en
tamafio y namero.
6 | Los pisos estan limpios, secos y sin desperdicios.
7 | Los pisos estan libres de obstaculos.
8 | Los extintores estan debidamente sefalizados y al
alcance.
9 | Los bafios estan debidamente abastecidos.
10 | Las méaquinas y equipos estan debidamente libres de
residuos.
11 | Las herramientas estan limpias y libres de suciedad.
12 | Existe un control para los riesgos de origen fisico y
quimico.
13 | Las normas de seguridad en el lugar se estan aplicando.
14 | El sistema de iluminacion, ventilacion es eficiente.
15 | El personal usa los elementos de proteccion personal y
estan en buen estado.
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Anexo 6. Control de limpieza

MULTIREPCAR

Version: 01

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD

EN EL TRABAJO

Cod: MC-SGSS-CL-01

Fecha: 15/08/2022

CONTROL DE LIMPIEZA

LOS SIGUIENTES ELEMENTOS SE
ENCUENTRAN LIMPIOS/EN
FUNCIONAMIENTO:

DIA:

DIA:

DIA:

DIA:

DIA:

SI

NO

NA

Si

NO

NA

SI

NO

NA

Si

NO

NA

Si

NO

NA

Limpieza de Paredes

EXTERIOR Limpieza de Corredores

Limpieza Puerta de ingreso

Pisos

Paredes

Techos

Puertas y divisiones

Espejos

INTERIOR Lavamanos

Interruptores de iluminacion

Sanitarios

Canecas

Dispensador de jabdn de
manos

Jabon para manos

Desinfectante en aerosol,
atomizador,alcohol

KIT DE

. Escobas,cepillo, traperoy
DESINFECCION

valde

Jabon para piso y
desinfectante para bafios

Estopa

El personal usa tapabocas

El personal usa guantes

ELEMENTOS
DE El personal usa mandil de

SEGURIDAD [RElE

El personal usa Proteccion
visual

HORA DE Hora Limpieza y Desinfeccion

LIMPIEZA'Y

NN el Nl Nombres y Apellidos del

Responsable
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Anexo 7. Plantilla de control de herramientas y maquinas

] 3"/!. »
Multirep
ITALLER MULTIMARCA o QJ

MULTIREPCAR

Version: 01

SISTEMA DE GESTION DE
SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO

Cod: MC-SGSS-HYM-01

Fecha: 15/08/2022

CONTROL DE HERRAMIENTAS Y MAQUINAS

Nombre

Herramienta/Maquinaria | Cantidad | Fecha

Estado
(Bueno,
malo, desuso)
Descripcion

Firma
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Anexo 8. Plan de capacitacion Multirepcar

MULTIREPCAR Version: 01
= & 43 SISTEMA DE GESTION DE Cod: MC-SGSS-CAP-01
ng% '¢ SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO Fecha: 15/08/2022
DESCRIPCION DE LAS ACCIONES DE CAPACITACION
CURSO N. 1: CAPACITACION BASICA
Tema | La Seguridad y Salud en el trabajo
1. DATOS GENERALES
e Entidad: Empresa Multirepcar
e Responsable: Christian Naranjo (Investigador)
2. PROBLEMA PRIORIZADO
Necesidad y obligacion de brindar una adecuada instruccion primaria en materia de
seguridad y salud en el trabajo a cada trabajador que integre la empresa.
3. ACTIVIDAD EDUCATIVA
Capacitacion bésica
4. PUBLICO OBJETIVO
Actividad dirigida a todo el personal de la empresa Multirepcar.
5. MODALIDAD
e Charla presencial
6. METODOLOGIA
e Exposicion
e Intervenciones
e Material visual
7. CONTENIDO
a) Sistema de gestion de Seguridad y Salud en el trabajo
b) Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo
c) ldentificacion de peligros y evaluacion de riesgos
d) Actosy condiciones inseguras de trabajo
e) Condiciones locativas del trabajo
f) Limpiezay mantenimiento de las areas de trabajo
g) Equipos de proteccion personal — EPP
h) Reporte de incidentes y accidentes de trabajo
i) Sefializaciones significado y tipos
j) Emergencia (prevencion y actuacion en incendios, sismos, etc)
k) Prevencion en Salud ocupacional
I) Ex&menes médicos ocupacionales
8. DURACION DE LA ACTIVIDAD
La capacitacion tiene una duracion aproximada de 2 horas
9. LUGAR
Area de mecéanica
10. RECURSOS
e Recursos humanos: Investigador y/o Gerente
e Recursos materiales: Laptop, Proyector, Lapiceros, Hojas
11. EVALUACION
Se aplicara un test finalizada la capacitacién para evaluar el aprendizaje obtenido.
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Anexo 9. Formatos para la ejecucion del mantenimiento

- /I w
Multirep
ITALLER MULTIMARCA o QJ

MULTIREPCAR

Version: 01

SISTEMA DE GESTION DE
SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO

Cod: MC-SGSS-MNT-01

Fecha: 15/08/2022

MANTENIMIENTO

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

Nombre del Codigo Seccion
equipo
Fecha de Factura No. Garantia
adquisicion
Modelo Serie Ubicacion
Dimensiones Peso Valor
DATOS DEL FABRICANTE
Nombre Representante
Direccion Contactos
CARACTERISTICAS TECNICAS
Voltaje Resistencia Agua
Consumo Tipo de Aire
control
Potencia Tipo de Vapor
operacion
INTERVENCIONES REALIZADAS
No. | Fecha Descripcién de la | Repuestos | Materiales | Tiempo | Responsable
actividad

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Nombres:
Fecha:
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- //\
Multirep
ITALLER MULTIMARCA o

MULTIREPCAR

Version: 01

SISTEMA DE GESTION DE

SEGURIDAD Y SALUD EN EL

TRABAJO

Cod: MC-SGSS-MNT-02

Fecha: 15/08/2022

MANTENIMIENTO

LISTADO GENERAL DE PARTES Y CARACTERISTICAS PRINCIPALES

Nombre del equipo Fecha
Seccion Ubicacion | Ccod. |
No. Descripcion Cadigo Material Cantidad Dimensiones
general
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Observaciones:

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Nombres:

Fecha:
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Multirep
ITALLER MULTIMARCA o

MULTIREPCAR Version: 01

SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO Fecha: 15/08/2022

SISTEMA DE GESTION DE | cod: MC-SGSS-MNT-03

MANTENIMIENTO

PLAN MAESTRO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO REGISTRO Y
CONTROL

Nombre:

| Cédigo:

| Ubicacion:

Mes

Semana

Frecuencia

2 13| 4| MEN.

TRIM. | SEM. | ANU, | ©OPservacion

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Simbologia

L = Lubricacion
M = Mecénico

E = Eléctrico
EE = Electrénico
H = Hidraulico

N = Neumaético

I = Inspeccion
R = Reparacion
A = Aseo

C = Cambio

CP = Completar
IG = Inspeccion

MGA = Mantenimiento
general anual

MPS = Mantenimiento
parcial semestral

general

Observacidn: los mantenimientos se realizaran teniendo en cuenta las inspecciones
generales y estado o condicion de las partes o elementos, asi como la vida util recomendada.

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

Nombres:

Fecha:
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MULTIREPCAR Version: 01

SISTEMA DE GESTION DE | cod: MC-SGSS-MNT-04

M!ﬂ% % SEGURIDAD Y SALUD EN EL

TRABAJO Fecha: 15/08/2022

MANTENIMIENTO

PROCEDIMIENTO DE REPARACION Y CAMBIO DE PARTES

Nombre del equipo Marca
Serie Ubicacién | Cad. |
NUmero Pieza . Tiempo estimado
Herramienta
FOTO Procedimiento
DESCRIPCION
DEL
PROCEDIMIENTO,

PASOS

NECESARIOS

Observaciones:

NUmero Pieza Tiempo estimado

Herramienta

FOTO Procedimiento
DESCRIPCION
DEL
PROCEDIMIENTO,
PASOS
NECESARIOS

Observaciones:

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Nombres:
Fecha:
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Anexo 8. Certificado de calibracion equipo de medicién de ruido

[T caummadomaiosac

Tecniprecision ... pele

Laborwtorto e Metrwogia

LABORATORIO DE ACUSTICA
CERTIFICADO DE CALIBRACION

Pagina 01 de 02
1-INFORMACION Y DATOS CERTIFICADO N°: LA-2022-093Y
Cliente: MULTIREPCAR

Solicitante:  Christian Alberto Naranjo Romero
Direccién:  Atahualpa

Teléfono: 0963753433

Fecha de recepcion: 2022-06-09
Fecha de calibracion: 2022-06-09
Fecha de emision: 2022-06-09

2-IDENTIFICACION DEL EQUIPO BAJO MEDICION (EBC)
Equipo: SONOMETRO DIGITAL

Marca: MINIPA Rango: (30a130)dB
Modelo: MSL-1355B Resolucion: 0,1dB
Serie: JJ:2163876 Cadigo: N/D
3.-CONDICIONES AMBIENTALES
Temperatura: @3+3°C Lugar de verificacion:  Tecniprecision
Humedad Relativa: (57,5 + 12.5) % HR
4-TRAZABILIDAD
METODO UTILIZADO: Por on directa segin procedimiento de calibracion LCT-PCSN-01.
PATRONES UTILIZADOS:

Patron Utilizado: Marca: Maodelo: Serie; Rango:

SOUND LEVEL CALIBRATOR CENTER 326 151207453 (94all4)dB
Trazabilidad: Certificado de calibracion: Fecha de Calibracion:
ELICROM CC-3152-001-21 2021-07-12
5-RESULTADOS
PONDERACION A
dB
FRECUENCIA VALOR LECTURA (EBM) ERROR INCERT. k=2 TOLERANCIA
Hz REFERENCIA (¥) dB (%) dB
- 924 94.0 0,00 025 +15 CUMPLE
114 113.6 -0.40 0.25 =15 CUMPLE
PONDERACION C
dB
FRECUENCIA VALOR LECTURA (EBC) ERROR INCERT, k=2 TOLERANCIA
Hz REFERENCIA *) dB (#) dB
- 24 94.1 0,10 025 &5 CUMPLE
114 13,7 0,30 025 +1,5 CUMPLE
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CALIBRADO BAJ0 30C
COMFORME CON LA

Tecniprecision ....
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CERTIFICADO Ne°:

LA-2022-0939 Fecha de calibracion: 2022-06-09
RESPUESTA DE PONDERACION TEMPORAL
= ‘=lB ——
PONDERACION VALOR LE E ERROR INCERT. k=2 TOLERANCIA
TEMPORAL REFERENCIA AERO) - (£)dB (#) dB

FAST 2 942 0,20 025 +15 CUMPLE

SLOW 94 93 030 025 15 CUMPLE
6.-OBSERVACIONES
6.1 Este certificado de calibracién no constituye un certificado de aptitud de los y equipos. ¢s responsabilidad del cliente analizar
los resultados en base a sus especificaciones establecidas. los resultados se d encl y condici de ref ia declarad.

v estan relacionados Gnicamente con el item descrito en el punto 2 de este documento,
6.2 Este certificado tiene validez unicamente en su forma integra y original, no se permite la reproduccion parcial o total sin la autonizacién por
escrito de Tecniprecision Cia. Ltda.

6.3 La fecha de proxima calibracién s incluye dnicamente cuando cl cliente lo haya solicitado, ¢l Lab: 10 no incluye d
sobre intervalos de proxima calibracion segin ISO/IEC 17025:2017, literal 7.8.4.3
6.4 Los resultados son ¢l p dio de 3 medici por cada punto.
6.5 Resp de ponderacion 1 opcion Fast, lac de tiempo ¢ ponde a un valor p dio de 125 ms. en la opcion Slow la
constante de tiempo cs 1 s.
7.-FIRMA DE RESPONSABILIDAD
Realizado por: Miguel A. Flores Aprobado por: Alexander Tobar
Técnico de Calibracion Responsable Técnico
JONATHAN
ALEXANDE
R TOBAR
¢ VIVAS
%% Firmado
- Digitalment
e
e 2022-05-09
Hirma: 12.02-05:00
FIN DE CERTIFICADO
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