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RESUMEN EJECUTIVO

En el presente proyecto de investigacion se identificd que la empresa no contaba con la gestién
de los riesgos laborales por falta de conocimiento del empleador ocasionando que los puestos
de trabajo se encuentren en condiciones inseguras; ante esta situacion se planted la gestion
técnica de los riesgos laborales, donde primeramente se identific que la empresa cuenta con
tres areas: torneado, fresado y soldadura; seguidamente se aplicaron métodos especificos para
riesgos ergondémicos como el método REBA para posturas forzadas, asi mismo para riesgos
fisicos medicion de iluminacion, ruido y estrés térmico; y la matriz NTP-330 para riesgos
mecanicos y quimicos encontrandose con niveles de riesgo alto, teniendo que actuar con
medidas correctivas en los puestos de trabajo de forma inmediata y en riesgo medio teniendo
que adoptar medidas de control. Para dar solucién a los riesgos antes citados se establecieron
barreras duras con controles de ingenieria como el redimensionamiento de luminarias; control
en la fuente como la redistribucion de planta por medio del método Guerchet; asimismo la
seleccidn de cortinas y un extractor de humo, también con la colocacion de plataformas para
regular alturas y evitar posturas forzadas; ademas, se plantea barreras blandas con controles
administrativos en los trabajadores, implementando instructivos acerca del uso correcto de la
ropa de trabajo, uso, mantenimiento y reposicion de EPP, hidratacion adecuada y un
cronograma de pausas activas; también un punto de hidratacion; y dotacion de protecciones
auditivas y colocacion de sefializacion de prevencion; garantizando la seguridad y salud de los
trabajadores. Finalmente, las medidas de control reducen el riesgo: iluminacion entre 500 a 700
IX, ruido < 85 dBA y posturas forzadas mejorando el puesto de trabajo; comparando los
resultados con las mediciones iniciales se pudo constatar que dichas medidas estan dentro de
los limites permisibles, brindando un ambiente seguro a los trabajadores.

Palabras claves: Actos y condiciones inseguras, gestion, riesgos laborales.
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ABSTRACT

This research project identified that the company needed occupational risk management due to
the employer's lack of knowledge, causing the jobs to be in unsafe conditions. Given this
situation, the technical management of occupational risks was proposed, where it was first
identified that the company has three areas: turning, milling, and welding. Specific methods
were then applied for ergonomic risks, such as the REBA method for forced postures, as well
as for physical risks measuring lighting, noise, and thermal stress; and the NTP-330 matrix for
mechanical and chemical risks, encountering high-risk levels, having to act with corrective
measures in the workplace immediately and at medium risk having to adopt control measures.
Challenging barriers were established with engineering controls to solve the risks, such as the
resizing of luminaires and source control and plant redistribution through the Guerchet method.
Likewise, with platform placement, the selection of curtains and a smoke extractor regulate
heights and avoid forced postures. In addition, soft barriers are proposed with administrative
controls on workers, implementing instructions on the correct use of work clothing, use,
maintenance, and replacement of PPE, adequate hydration and a schedule of active breaks; also
a hydration point; and provision of hearing protection and placement of prevention signs;
guaranteeing the safety and health of workers. Finally, control measures reduce the risk:
lighting between 500 to 700 Ix, noise < 85 dBA, and forced postures improving the workplace.
Comparing the results with the initial measurements was possible to verify that these

measurements were within permissible limits, providing a safe environment for the workers.

Keywords: Management, Occupational Risks, Unsafe Acts and Conditions.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

El (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, s,f.) en una publicacion indica
que la seguridad industrial en el trabajo es una disciplina que abarca el diversas técnicas y
medios que tienen como objetivo el eliminar o mitigar los riesgos laborales que ocasionen un
accidente ocupacional en un determinado puesto de trabajo. Asi mismo la (Organizacion
Internacional del Trabajo, 2022) indica que los trabajadores desde el primer dia de trabajo
deben estar protegidos con el fin de evitar accidentes que resulten de su actividad laboral;
debido a que en datos internacionales del afio 2021 se han producido 2,78 millones de muertes
a causa del trabajo que realizan las personas; de los cuales 2,4 millones son relacionadas con
enfermedades profesionales.

Por otra parte el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS), a través del (SGRT,
2019) presentd el “Boletin Estadistico de Accidentes de Trabajo y Enfermedades
Ocupacionales” correspondiente a noviembre y diciembre del afio 2018; en el que se registraron
3521 avisos, donde el 96,1% son accidentes laborales; el 3,9% pertenece a enfermedades
profesionales u ocupacionales. Resaltando que las principales actividades econdémicas con
mayor porcentaje en accidentes de trabajo fueron: 25,6% Servicio Comunal, Social y Personal,
18,1% Industrias Manufactureras y finalmente 17,2% Comercio al por Mayor y Menor,
Restaurantes y Hoteles, entre otros. De igual forma sefiala que las 5 lesionas mas especificas
son: el 31,7% Traumatismos superficiales; 20,1% Otras heridas; 18,6% Fracturas; 8,9%
Torceduras y esguinces y en ultimo lugar 8,3% Contusiones y aplastamientos.

La mecanica industrial “Ordonez” radica en la provincia de Orellana, cuidad de La Joya
de los Sachas desde el afio 2000, misma que esta relacionada con la industria metalmecéanica,
del mismo modo realiza sus actividades productivas de servicios de construccion, reparacion
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de elementos mecénicos; para ello utiliza tornos, fresadora y soldadura tanto para el sector
publico como privado. Debido a la falta de conocimiento por parte del empleador no cuenta
con la gestion técnica de los riesgos laborales a los que se estan comprometidos los
trabajadores, ocasionando que los puestos de trabajo se encuentren en condiciones inseguras
en el &rea operativa; los operarios no saben a qué riesgos laborales estdn expuestos cada vez
que realizan sus actividades y las medidas de seguridad se lo ha venido ejecutando de forma
empirica y la seguridad industrial es deficiente; pudiendo causar accidentes de origen laboral

o0 enfermedades profesionales.

Marco Teorico
Riesgos laborales

Los riesgos laborales es todo aquel suceso que puede poner en peligro a los trabajadores y
demas personas que se encuentren dentro de una empresa, pudiendo producir dafios fisicos o
psicoldgicos. (UNIR, 2021)

Peligro

El (Ministerior del Interior, 2022) sefiala el peligro es una fuente o situacion con potencial de
dafio que pueda ocasionar una lesion o enfermedad en el trabajador.

Riesgo Fisico

Es la exposicion a agentes fisicos, que se utilizan para sefialar distintas formas de energia
mismas que tiene capacidad de ocasionar dafio en la salud y seguridad durante el trabajo; dentro
de estos se incluye los relacionados con el: el ruido, las vibraciones, el ambiente térmico, las
radiaciones ionizantes y las radiaciones no ionizantes, entre las que se encuentran los campos
electromagnéticos y las radiaciones opticas. Estos riesgos estan presentes con mayor frecuencia

en las actividades laborales como la construccion, manufactura, etc. (INSST, s,f)
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Riesgo Mecénico

Se denomina riesgo mecanico al conjunto de factores fisicos que pueden causar una lesion por
la accién mecanica de elementos de maquinas, herramientas, piezas mecanicas 0 materiales
proyectados; pudiendo ocasionar lesiones como aplastamiento, corte, enganche, atrapamiento
arrastre, amputacion, punzonamineto, friccion o abrasion. (Direccion de Seguridad Laboral
Argentina, s,f.)

Riesgo Ergonémico

La (Unidn Sindical Obrera, 2019) indica que los riesgos ergonémicos son aquellos que puede
producir trastornos musculo-esqueléticos (TME) en los trabajadores que pueden proceder de
las posturas forzadas, aplicacion de fuerza continua, movimientos repetitivos y manipulacion
manual de cargas en los puestos de trabajo.

Riesgo Psicosocial

El (INSST, s,f.) sefiala que el riesgo psicosocial es cuando el trabajador estd expuesto a
condiciones o factores de trabajo psicosociales u organizativos donde estos son deficientes,
también aborda la interaccién con la expectativas, capacidades, necesidades y actitudes de los
trabajadores afectando la seguridad, salud y bienestar; convirtiéndose en una fuente de riesgo
que es necesario gestionar.

Accidente de trabajo

El (IESS, 2019) por medio de su portal oficial sefiala que un accidente de trabajo es todo suceso
imprevisto y repentino que sobrevenga por causa, consecuencia del trabajo originado por la
actividades laboral relacionada con el puesto de trabajo, que ocasione en el afiliado lesion

corporal o perturbacion funcional, una incapacidad o la muerte inmediata o posterior.
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Actos y condiciones inseguras

e Un acto inseguro son todas aquellas acciones o decisiones humanas, que pueden
ocasionar una situacion insegura o incidente; con consecuencias para el trabajador,
produccion y medio ambiente y demas personas que se encuentran en las instalaciones.

e Una condicidn insegura se refiera que los elementos de las maquinas, herramientas, las
instalaciones o entorno laboral que se convierte en un peligro para los trabajadores y
que bajo determinadas condiciones puede generar un accidente o incidente.
(Ministerior del Interior, 2022)

Meétodo de evaluaciéon NTP 330

Este método permite estimar los niveles de riesgos laborales por medio de la evaluacion de la
probabilidad y consecuencia de los riesgos laborales, con el fin de establecer prioridades para
establecer medidas de eliminacion o control de los riesgos. (INSST, s,f.)

Controles de ingenieria

Este control se disefia con el fin de bloquear, anular o reducir el riesgo en la fuente u origen;
incluyendo sistemas de deteccion, sistemas de cierre automatico, sistemas de ventilacion antes
la presencia de sustancias peligrosas. (Escuela Europea de Excelencia, 2019)

Controles Administrativos

Este control se puede implementar para riesgos leves; también cuando no se pueda aplicar
controles de ingenieria que contenga el peligro; la utilizacion de los controles administrativos
sirve para generar conciencia y advertir al trabajador acerca del peligro al que se encuentra
expuesto y las medidas que se tomaran para mitigarlo. Este requiere proporcionar informacion,
instrucciones, capacitaciones o supervision a la ejecucién de procesos. (Escuela Europea de

Excelencia, 2019)
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Equipo de proteccion personal (EPP)

Los EPP sirven para garantizar la seguridad del trabajador ante la presencia de factores
determinantes del riesgo residual. Los EPP incluye la proteccidon para rostro, cara, mano,
antebrazos y extremidades inferiores segun sea necesario. (Escuela Europea de Excelencia,

2019)

Antecedentes

En la mecanica industrial “Ordo6fiez” para evitar posibles lesiones lumbares en los
trabajadores al momento de levantar elementos mecanicos muy pesados o material para ser
ocupado en los tornos; ha empleado un sistema de brazo pluma para 2 Ton. con tecle con el fin
reducir la fuerza ejercida por el trabajador al momento de transportar una pieza mecanizada o
materia prima cumpliendo con lo que estipula el Decreto Ejecutivo 2393 en el Capitulo V, Art.
128 Manipulacion de materiales, literal 4 que el peso maximo de carga que puede soportar un
trabajador varén mayor a 18 afios es hasta 175 libras de manera ocasional; acentuando que no
se debe exigir ni permitir al trabajador el transporte manual de cargas cuyo peso pueda
comprometer su seguridad y salud. (Ministerio de Trabajo, 2003)

Dentro de las instalaciones no cuenta con las diferentes sefaléticas: obligatoria,
precaucion, condicion insegura, contra incendio misma que se encuentra normada en el
(Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, 2003). Sin embargo, si existe la sefialética de
precaucion al riesgo eléctrico en cada tablero y en cada maqguina de la metalmecanica.

Asimismo, el C.D. 513 emitido por (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social) sefiala
en el Capitulo XI De la prevencion de riesgo de Trabajo, Art. 53, Literal d) que habla de la
implementacion de medidas de control, que se enfoquen en la proteccion colectiva a la

individual; el empleador ha dotado de equipo de proteccion personal (EPP) para prevenir
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posibles accidentes o enfermedades profesionales a largo tiempo, no obstante, los trabajadores
no utilizan los EPP durante su jornada laboral.

Dentro de la empresa metalmecanica han existido diversos incidentes laborales ya sea
por exceso de confianza de los trabajadores, al no ser capacitados previo ingreso a su puesto
de trabajo; y por parte del empleador han existido algunas omisiones ya que existen
maquinarias sin resguardos y es un incumplimiento al Art 187. De las prohibiciones de para
los empleadores, literal d), que sefiala el Decreto Ejecutivo 2393 en el Reglamento de

Seguridad y Salud de los Trabajadores. (Ministerio de Trabajo, 2003)

Justificacion

El presente proyecto es importante para la mecanica industrial “Ordofiez”, debido a que le
permitird, mitigar los riesgos laborales a los que se estan expuestos los trabajadores, mejorar
las condiciones laborales para desarrollar sus funciones y reduciendo los posibles accidentes y
enfermedades ocupacionales.

La implementacion de la gestidn del riesgo y su control tiene un impacto positivo dentro de la
mecanica industrial “Ordoiiez”; porque permitird demostrar el compromiso en la salud y
seguridad de sus trabajadores tanto fisica como psicosocial, por medio de acciones correctivas
o0 preventivas (barreras duras o blandas).

La gestion de los riesgos laborales en la mecanica industrial “Ordofiez” es de gran utilidad
porque ayudara al empleador a tener un mejor conocimiento de los riesgos existentes en cada
puesto de trabajo y sensibilizacion con los trabajadores previniendo posibles accidentes y
enfermedades profesionales con el fin de brindar confort laboral en cada estacion de trabajo.
Al contar con una gestion de los riesgos en la mecanica industrial “Ordénez” los principales
beneficiarios el empleador ya que con un control de los riesgos laborales en cada puesto de

trabajo evitara posibles accidentes y enfermedades profesionales; asimismo los trabajadores
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podran laborar en un lugar seguro, y finalmente las visitas ya que tendran conocimiento por
donde deben circular para evitar accidentes dentro de la empresa.

El propietario de la mecanica industrial “Ordofiez” al conocer las ventajas de contar con una
gestion del riesgo laboral, considera que el presente proyecto es factible porque podré proteger

la integridad de las personas que laboran en la empresa, visitantes.

Objetivos

Obijetivo General

Gestionar los riesgos laborales a través de metodologias y herramientas de seguridad industrial,
disminuyendo posibles accidentes laborales y enfermedades ocupacionales en los trabajadores

de la Mecénica Industrial “Ordofiez”.

Obijetivos especificos

e ldentificar los peligros existentes en los puestos de trabajo mediante la observacion
directa y listas verificacion; determinando las condiciones inseguras y riesgos laborales
a los que se encuentran expuesto los trabajadores.

e Evaluar los riesgos laborales por medio de métodos especificos de intervencion en
funcion de los riesgos; determinado los niveles de riesgo en cada puesto de trabajo.

e Elaborar una propuesta de medidas de control a través de los riesgos laborales mas
significativos recabados de la evaluacion; en la fuente, en el medio de transmision y en
el trabajador, evitando que el riesgo se materialice y produzca afectaciones en los

trabajadores y en la mecénica industrial “Ordofiez”
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CAPITULO I

INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual de la organizacion

En la Mecanica Industrial “Ordofiez” se ejecuto el levantamiento de informacién en los
puestos de trabajo, misma que consta de los distintos cargos, la edad de los trabajadores, la
jornada laboral, el tiempo de trabajo dentro de la Mecanica Industrial Ordofiez, y las

enfermedades preexistentes de cada trabajador, ver Tabla 1.

Tabla 1

Levantamiento de puestos de trabajo.

PUESTO DE HORAS
TRABAJO CDAD TRABAIG TIEMPO ~ ENFERMEDADES
TRABAJO (ANO) PREEXISTENTES
Cargo Maquina (DIARIO)
Tornero Mag. 1 58 8 23 Ninguna
Tornero Mag. 2 21 8 2 Ninguna
Tornero Mag. 3 28 8 2 Ninguna
Fresador - 23 8 0,6 Ninguna
Soldador - 37 8 1 Ninguna

Nota. De acuerdo a los datos de la Tabla 1 la Mecanica Industrial Orddiiez cuenta con 5
trabajadores los mismos que son hombres mayores de edad ya que al estar expuestos a trabajos
peligrosos donde se encuentran inmersos los riesgos mecanicos como lo indica la Resolucion
C.D. 513 del (SGRT, s,f) en Capitulo V DE LOS TRABAJADORES OBJETO DE

PROTECCION ESPECIAL. Art. 28.; cabe resaltar que los trabajadores cumplen un horario
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laboral de 8 horas al dia, tres de los trabajadores tienen mayor tiempo laborando en la empresa

y ningln trabajador presenta enfermedades.

Para el diagnostico de la situacion actual de la empresa se ejecuto la lista de chequeo
de cumplimiento obligatorio de Seguridad en el Trabajo para empresas de 1 a 10 trabajadores;
la cual es suministrada por el Sistema Unico del Trabajo (SUT) ver Anexo 1; esto con la
finalidad de determinar las falencias en el Sistema de Gestion de Riesgos Laborales en la

Mecénica Industrial Ordofiez; ver Figura 1.

Figural

Porcentaje cumplimiento de riesgos laborales en la empresa.

CUMPLIMIENTO DE SUT

100% 83%
80% 70% 67% 67%
60% 56% 57% 50%
0
40% 33% 33% 33% yo%
20% 10% 11% 17% 17% 7%
0
0% 0% 0%0% 0% 0% lO% 0%0% .0% 0%
0%
Gestionen  Riesgo Riesgo Riesgo Riesgo Riesgo Riesgo  Trabajos de Sefializacion
Prevencion Mecanico Fisico Quimico  Bioldgico Ergondémico Psicosocial alto riesgo
de Riesgos
Laborales
B Implementado  ® Documentado, no implementado No Cumple

Nota. La Figura 1 se puede visualizar que la mayoria de requerimientos de Riesgos Laborales
se encuentran implementados, pero no estan documentados; sin embargo, dentro de la empresa

no se ha gestionado el riesgo psicosocial.

En el Figura 1 se puede observar que, en la gestion de prevencion de riesgos laborales
tiene un 70% de cumplimiento con respecto a los equipos de proteccion personal (EPP) tanto

para cuerpo, 0jo y cara, auditiva, vias respiratorias, extremidades superiores e inferiores y ropa
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de trabajo la misma que encuentra en buen estado sin embargo sélo ha sido entregado sin un
documento de respaldo para el empleador, el 10% de requerimientos no cumple ya que dentro
de la mecénica no se han implementado capacitaciones en relacion a Seguridad y Salud en el
Trabajo (SST). El riesgo mecanico tiene un cumplimiento de 56% con respectos al orden y
limpieza, maquinas y herramientas; el 11% no cumple porque no todas las maquinarias tienen
resguardo; mientras el 22% restante corresponde a barandillas y escaleras fijas que no aplica
ya que la empresa es de una sola planta. Por otro lado, el riesgo fisico no cumple los
requerimientos en un 57% que corresponde a las medidas de prevencion al ruido, iluminacion,
temperaturas extremas en el caso del puesto de trabajo del soldador y la gestion de ventilacion
ya sea natural o artificial; seguidamente del 43% de no aplica. Asi mismo, el riesgo quimico
tiene un cumplimento en implementacion del 33% que pertenece al almacenamiento de
materiales inflamables; no cumple en un 33% a la rotulacién de sustancias inflamables de
acuerdo a su peligrosidad; y un 33% no aplica ya que dentro de la empresa no existe material
corrosivo. El riesgo bioldgico ha sido implementado en un 67% ya que se han realizado
fumigacion para evitar sancudos y consigo la propagacion de dengue; y un 33% no cumple ya
que no se han ejecutado medidas preventivas en caso de mordedura de serpiente. El riesgo
ergonomico tiene el 25% de cumplimiento ya que cuenta con la prevencion de levantamiento
manual de cargas; y un 50% de incumplimiento a la prevencion de posturas forzadas,
movimientos repetitivos; y 25% no aplica ya que en la mecénica no tiene la exposicién PVD.
El riesgo psicosocial tiene un 67% de cumplimento, pero su gestion se encuentra
implementada, realizando actividades deportivas, motivando a sus trabajadores a la superacion
con la flexibilidad en los horarios de trabajo, incentivandolos con salario emocional y
economico. El trabajo de alto riesgo el 17% de cumplimiento ya que para el levantamiento
manual de cargas se ha implementado un brazo plumo donde incide el izaje de carga; sin

embargo, tiene el 17% de incumplimiento porque no se realizado la gestion de trabajos en
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caliente en el puesto de soldador; y no aplica el 67% de requerimientos. La sefializacion tiene
el 83% de cumplimiento de documentacion, y no cumple con el 17% que se refiere a la

evacuacion y puntos seguros en caso de emergencia.

Mediante la observacion directa se identificd la presencia de factores riesgos
ergondmicos tal como la postura forzada en trabajadores al momento de ejecutar sus
actividades laborales y al estar expuestos a una jornada de trabajo de 8 horas diarias se procedio
a la aplicacion del cuestionario Nordico de Kuorinka, que se puede observar en el Anexo 2;
con la finalidad de determinar la existencia de dolor, fatiga o disconfort en distintos puestos de
trabajo para ello se elabor6 la Figura 2. De igual forma en la Figura 3 se detalla los segmentos
musculoesqueléticos en los trabajadores durante los Ultimos 12 meses y 7 dias de acuerdo a los

puestos de trabajo.

Figura 2

Sintomatologia de segmentos musculoesqueléticos en los puestos de trabajo.

SINTOMATOLOGIA MUSCULOESQUELETICA EN LOS PUESTO

DE TRABAJO
3
2 2
2
1 1 1

1
0 0 0 0 I 0 0 I 0 0 l 0 0

0
Cuello Hombro Mufeca Espalda baja Una o ambas

(regién lumbar) rodillas

B Tornero Fresador Soldador

Nota. El puesto de tornero es el que tiene disconfort al ejecutar sus actividades laborales, donde

el segmento con mayor incidencia es el cuello y hombro.
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En la Figura 2 se puede interpretar que el puesto de trabajo que tiene dolencias al
momento de ejecutar sus funciones laborales es el de tornero; sin embargo, las partes del
aparato locomotor con mayor disconfort son el cuello y hombro; seguidamente un trabajador

tiene molestias en la mufieca, espalda baja, y rodillas.

Figura 3

Tiempo de molestias en torneros a 12 meses y 7 dias.

TIEMPO DE SINTOMATOLOGIA EN TORNEROS

Una o ambas rodillas _
Espalda baja (region lumbar) I
Mufeca NN
Al
0 1 2 3

W7 dias ® 12 meses

Nota. La Figura 3 muestra que la mayor incidencia es dos trabajadores que muestran dolencias

en el hombro, misma que persiste durante 12 meses.

La Figura 3 describe que en el puesto de tornero existen molestias a 12 meses dénde la
mayor repercusion es en el hombro; seguidamente un trabajador sefialé dolencia en la rodilla,
cuello. Mientras que existe incomodidad durante los ultimos 7 dias en la regién del cuello,

mufieca, espalda lumbar y rodillas.
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De igual forma para determinar de forma subjetiva la poca iluminacién en la Mecénica
Industrial Orddiiez se aplico el formulario de evaluacion y acondicionamiento de iluminacion
en lugares de trabajo misma que encuentra en el portal web del (INSST, 2011), dénde la
evaluacion subjetiva de iluminacién ejecutada la encuentra en el Anexo 3; misma que consta

de cuatro preguntas, arrojando los siguientes resultados:

Figura 4
Resultados de la apreciacion de los trabajadores acerca de la iluminacién en su puesto de

trabajo.
Apreciacion de lliminacidn en el puesto de trabajo

Muy molesta = 0%
Molesta = 0%
Algo molesta 20%

Adecuada 60%

0% 20% 40% 60% 80% 100%

En la Figura 4 los trabajadores sefialaron el 60% tienen una iluminacién adecuada en
su puesto de trabajo; sin embargo, el 20% indica que es algo molesta; es decir que existe una
incomodidad de iluminacion en ciertos puestos de trabajo al momento de realizar sus

actividades laborales.
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Figura 5

Resultados de requerimientos de iluminacion en los puestos de trabajo.

Requerimientos de iluminacion en los puestos de
trabajo

Menos luz = 0%
Sin cambio de luz [N 20%
Mas luz I 60%

0% 20% 40% 60% 80% 100%

La Figura 5 muestra los requerimientos de los trabajadores de acuerdo a la iluminacion

donde el 60% requiere mas luz, y el 20% indica que no necesita cambio de luz.

Figura 6
Resultado de percepcidn de los trabajadores en condiciones de iluminacion del puesto de

trabajo.

Percepcion de las condicones de iluminacién

h) Necesitaria mas luz para poder realizar mi _ 60%
trabajo mas cdmodamente.
g) En las superficies de trabajo de mi puesto hay - 20%
algunas sombras molestas
e) En mi puesto de trabajo hay muy poca luz
c) Las luces producen brillos o reflejos en varios - 20%
elementos.
a) Tengo que forzar la vista para poder realizar _ 40%
mi trabajo.
0% 20% 40% 60% 80% 100%

En la Figura 6 los trabajadores muestran disconfort en las condiciones de iluminacion en el

puesto de trabajo para realizar sus actividades laborales; donde el 60% necesita mas luz para
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realizar su trabajo cdmodamente, el 40% tiene que forzar la vista, el 20% sefiala que las luces
le producen brillos reflejos en varios elementos, otro 20% expresa que existe poca luz y algunas

sombras molestas en el plano de trabajo.

Figura 7

Sintomas durante o después de la jornada de trabajo.

Sintomas durante o después de la joranda

Pesadez en los parpados 20%
Picor de ojos 20%
Vista cansada 20%

Sensacion de tener un velo delante de

. 0%
los ojos.

Vision borrosa. 20%

Fatiga en los ojos. 20%

0% 20%  40% 60% 80% 100%

En la Figura 7 muestra las sintomatologias que tienen los trabajadores durante o posterior a la
jornada laboral dénde el 20% tienen pesadez en los parpados, el 20% picor de ojos, el 20%

vista cansada, el 20% visidn borrosa y el 20% tiene fatiga ocular.

Medicion de factores de riesgo fisico.

La medicion se ejecuto en la ciudad de La Joya de los Sachas, en el area operativa en

los puestos de trabajo, los siguientes instrumentos, ver Tabla 2.

31



Tabla 2

Instrumentos de medicidn riesgos fisicos.

Instrumento Marca Modelo
Luxometro REED YK-10LX
Sonémetro REED R8050
Medidor de estrés térmico REED 8778

Medicion de lluminacion

Mediante la normativa ecuatoriana del Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores, el Decreto Ejecutivo 2393, Art. 56 Iluminacion, niveles minimos; se puede
observar los niveles minimos de iluminacion dependiendo el tipo de trabajo especifico o

similar, ver Anexo 4.

Asimismo, por medio de la normativa mexicana 025 se puede determinar el valor
méaximo permisible del factor de reflexién en planos de trabajo y cuando se requiera en paredes,
ver

Anexo 5.

1. Area de tornos

En el area de tornos no existe iluminacion natural, sélo artificial ya que hay una lampara que
no se encuentra localizada a ninguna maquina; ademas no cuenta con iluminacion puntual
externa en cada maquina ver Figura 8; de igual forma se lo pudo evidenciar a la percepcion de
los trabajadores al momento de realizar sus labores, corroborado en la evaluacion subjetiva
aplicada; sin embargo. Es por ello se ejecutd la medicion en los planos de trabajo con el

luxdmetro REED YK-10LX.
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Figura 8

lluminacion &rea de tornos. (Autoria propia)

Se realiz6 la medicién de iluminacion por el método del promedio ecuacion (1) tanto en
planos de trabajo como de reflexion; ademas para conocer el porcentaje de reflexion se calculd
con la ecuacién ( 2) en todas areas de la empresa mismas que fueron recabadas de la norma

mexicana 025 (Secretaria del Trabajo y Prevision Social, 2008)

Ep = = (ZE) (1)

Donde:
Ep = Nivel promedio de lux.
Ei= Nivel de iluminacion Medio en lux en cada punto.

N = NUmero de medidas realizadas.

Ey
K = E—2(100) (2)
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Dénde:
Kt = Factor de reflexion
E1 = Medicién de reflexion

E> = Medicion en el plano de trabajo.

a) Operador de torno pequefio

Para establecer el valor de la iluminacién en el puesto de trabajo por medio del método

de promedio se ejecuté el siguiente procedimiento para todas las areas, ocupando la ecuacién
(1)

1
Ep =5 (ZE)

1
Ep ==(114 + 119 + 101 + 101 + 105 + 108)luxes
5

Ep =109 luxes

De igual forma para determinar el promedio de la reflexion:

1
Ep=§(6+8+5+6+4)1uxes

Ep = 5,8 luxes

En conclusion, en este puesto de trabajo el nivel minimo de iluminacion para trabajos
en que sea indispensable una fina distincion de detalles, bajo condiciones de contraste segin lo
establecido por la normativa ecuatoriana es de 500 luxes: el promedio de iluminacion medido
fue de 109 luxes; lo cual indica que el nivel de iluminacion con el que realiza sus funciones el

trabajador no son optimas.
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Para determinar el porcentaje del factor de reflexion en el puesto de trabajo del torno

pequefio se utilizo la ecuacion (2)

E
Ky = 7-(100)

K, = >8 100
f_108( )

Se puede concluir que el factor de reflexién en la maquina de torno pequefio es de 5,4%;
sin embargo, la norma mexica 025 sefiala que como nivel maximo del Ks es del 50% en el plano
de trabajo; lo cual indica que el Kr no excede los limites permisibles y por ende no causa

malestar en los trabajadores.

b) Operador de torno mediano

Tabla 3

Mediciones de iluminacion realizadas al operador del torno mediano.

Detalle Medicion Medicion Medicion Medicion Medicion Promedio
1 2 3 4 5
Plano Trabajo 291 295 210 169 248 243
Reflexion 13 13 12 13 10 12,2

Nota. El nivel minimo de iluminacién para trabajos en que sea indispensable una fina distincién
de detalles, bajo condiciones de contraste segun lo establecido por la normativa ecuatoriana es de
500 luxes: el promedio de iluminacion medido fue de 243 luxes; lo cual indica que el nivel de

iluminacién con el que realiza sus funciones el trabajador no es el adecuado.
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Tabla 4

Factor de Reflexion en el torno mediano.

Detalle Promedio Kf
E2 243
5%
El 12,2

Nota. El factor de reflexion en la méquina de torno pequefio es de 5%; mientras que en la norma
mexica 025 sefiala que como nivel maximo del Ks es del 50% en el plano de trabajo; lo cual
indica que el Kr no excede los limites permisibles y por ende no causa malestar en los

trabajadores.

c) Operador de torno grande

Tabla b

Mediciones de iluminacion realizadas al operador del torno grande.

Mediciéon Medicién Medicion Medicion Medicion

Detalle 1 ” 3 4 5 Promedio
Plano Trabajo 307 310 218 211 284 266
Reflexion 22 28 20 15 8 18,6

Nota. El nivel minimo de iluminacién para trabajos en que sea indispensable una fina distincién
de detalles, bajo condiciones de contraste segun lo establecido por la normativa ecuatoriana es de
500 luxes: el promedio de iluminacion medido fue de 266 luxes; lo cual indica que el nivel de

iluminacion con el que realiza sus funciones el trabajador no es el adecuado.
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Tabla 6

Factor de Reflexion en el torno grande.

Detalle Promedio Kf
E2 266
7%
El 18,6

Nota. El factor de reflexion en la méaquina de torno pequefio es de 7%; mientras que en la norma
mexica 025 sefiala que como nivel maximo del Ks es del 50% en el plano de trabajo; lo cual
indica que el Kf no excede los limites permisibles y por ende no causa malestar en los

trabajadores.

2. Area de fresadora

En el &rea de fresador no hay iluminacion natural, sélo artificial ya que existe una ldmpara que
no se encuentra localizada a la maquina; asimismo no cuenta con iluminacion puntual externa,

ocasionando poca luminancia al momento de realizar las actividades. ver Figura 9.

Figura 9

lluminacion area de fresadora. (Autoria propia)
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Tabla 7

Mediciones de iluminacién realizadas al operador de la fresadora.

Medicion Medicién Medicion Medicion Medicion

Detalle 1 ) 3 4 5 Promedio
Plano Trabajo 189 222 250 30 62 151
Reflexién 6 13 22 18 13 14,4

Nota. El nivel minimo de iluminacidn para trabajos en que sea indispensable una fina distincion
de detalles, bajo condiciones de contraste segun lo establecido por la normativa ecuatoriana es de
500 luxes: el promedio de iluminacion medido fue de 151 luxes; lo cual indica que el nivel de

iluminacion con el que realiza sus funciones el trabajador no es el adecuado.

Tabla 8

Factor de Reflexion en la fresadora.

Detalle Promedio Kf
E2 151
9%
El 14,4

Nota. El factor de reflexion en la maquina de torno pequefio es de 9%; mientras que en la norma
mexica 025 sefiala que como nivel maximo del Ks es del 50% en el plano de trabajo; lo cual
indica que el Kf no excede los limites permisibles y por ende no causa malestar en los

trabajadores.

3. Areade soldadura

En el &rea de soldadura ingresa iluminacion natural del lado lateral izquierdo, ademas cuenta
con iluminacion artificial, sin embrago esta lampara que no se encuentra focalizada al plano de

trabajo; de la misma forma no cuenta con iluminacion puntual externa ver Figura 10.
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Figura 10

lluminacion area soldadura. (Autoria propia).
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Tabla 9

Mediciones de iluminacidn realizadas al operador de la soldadora.

Medicién Medicién Medicion Medicion Medicion

Detalle 1 ) 3 4 5 Promedio
Plano Trabajo 169 197 183 189 173 182
Reflexion 8 7 9 11 11 9,2

Nota. El nivel minimo de iluminacién para trabajos en que sea indispensable una fina distincion
de detalles, bajo condiciones de contraste segun lo establecido por la normativa ecuatoriana es de
500 luxes: el promedio de iluminacion medido fue de 182 luxes; lo cual indica que el nivel de

iluminacion con el que realiza sus funciones el trabajador no es el adecuado.
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Tabla 10

Factor de Reflexion en la soldadora.

Detalle Promedio Kf
E2 182,2
5%
El 9,2

Nota. El factor de reflexion en la méaquina de torno pequefio es de 5%; mientras que en la norma
mexica 025 sefiala que como nivel maximo del Ks es del 50% en el plano de trabajo; lo cual

indica que el Kr no excede los limites permisibles y por ende no causa malestar en los

trabajadores.

Medicion de Ruido

Por medio de la normativa ecuatoriana del Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores, el Decreto Ejecutivo 2393, en el Art. 55 Ruidos y vibraciones, se puede observar

los niveles maximos permisibles de ruido de acuerdo al tiempo de exposicion.

Tabla 11

Nivel de ruido permitidos de acuerdo con el tiempo de exposicion.

Nivel Sonoro Tiempo de Exposicion por
(dBA) Jornada (horas)
85 8
90 4
95 2
100 1
110 0,25
115 0,125

Nota. La informacidn de la Tabla 11 hace referencia a ruido continuo, medidos en decibeles
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con la ponderacion “A”. Tomado del Decreto ejecutivo 2393, Reglamento de Seguridad y Salud

de los Trabajadores, por (Ministerio de Trabajo, 2003).

La medicion basada en la funcion tomada de la NTE INEN-1SO 9612, hace referencia
a la acustica en la determinacién de la exposicion al ruido en el trabajo, métodos de ingenieria,
para determinar el nivel de presion sonora continuo equivalente con ponderacion A de la

muestra de la funcion la misma que se puede observar en la ecuacioén ( 3).

N
1 0,1+L
LP,A,%ITQ =10 log Nz 10% p,AeqTn (3 )

n=1
Doénde:

Lp.aeqT,n = Nivel de presion sonora continuo equivalente ponderado “A” de la muestra n
n = Numero de la muestra de la funcion.

N = Numero total de muestras de la funcién.

1. Area de tornos.

En el area de tornos el ruido es generado por el motor de la maquina, de igual forma
uno de los factores méas importantes es el contacto de la materia prima (material a trabajar) con
la cuchilla, de igual forma otro de los factores que se encontré es el uso de mas herramientas y

equipos tal como el compresor mismo que se encuentra en una bodega cercana a esta zona.

a) Torno pequeiio

Se realizé la medicion de ruido basada en la funcién de la ecuacion ( 3 ), donde el nimero de
trabajadores es < 5 en esta area se aplico cinco mediciones de cinco minutos; el mismo

procedimiento fue replicado para todos los puestos de trabajo.
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N
1
Lpaeqr, = 10log (ﬁz 100'1*LP,A,eqT,n>

n=1

1
Lp,aeqr, = 10 log (g x (0,25 * 10%1852) 4 (0,25 * 10%1°98) 4 (0,25 * 10°1*8%)

+ (0,25 * 1001+923) 4 (0,25 * 100,1*86,3)>

Lp,A,eqTe = 86 dBA

En conclusion, en este puesto de trabajo el nivel de ruido con ponderacion “A” es de 86
dBa; sin embargo, el Decreto Ejecutivo 2393 indica que el nivel maximo permisibles a una
jornada de 8horas es de 85 dBa, por ende, en este puedo de trabajo se excede esto debido a que
al momento de realizar las mediciones se encontraba encendido el compresor generando mas

ruido del que genera el torno pequefio,

b) Torno mediano

Tabla 12

Medicion de ruido torno mediano.

Medicién  Medicion Medicién  Medicion  Medicién

1 2 3 4 5 Lp.AeqTe

88,8 90,2 84,3 89,2 85,0 82,1

Nota. El nivel maximo permisible segln la normativa ecuatoriana Decreto Ejecutivo 2393 es de 85 dBa
para un tiempo de exposicion de 8 horas diarias; mientras que el medido es de 82,1 dBa: esto

indica que se encuentra dentro de los limites permisibles establecidos.
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¢) Torno grande

Tabla 13

Medicion de ruido torno grande.

Medicion  Medicion  Medicion  Medicion  Medicién

1 9 3 4 5 Lp,AeqTe

81,0 82,7 82,1 87,1 81,0 77,5

Nota. El nivel maximo permisible para una exposicion de 8h al dia es de 85dBa4; y el medido

es de 77,5 dBa: esto demuestra que se encuentra dentro de los limites permisibles establecidos.

2. Areade fresadora.

En el area de fresadora el ruido es ocasionado principalmente por el contacto directo del
material con la broca, otro de los factores que se hallo es el uso de mas herramientas y equipos
tal como el compresor mismo que se encuentra en una bodega que la esta area no esta cerca
indicie dicho ruido, provocando malestar al oido de los trabajadores mismo que se puede

observas las mediciones realizadas en la Tabla 14.

Tabla 14

Medicién en el area de fresadora.

Medicibn  Medicion  Medicién  Medicion  Medicién

1 2 3 4 5 Lp.AeqTe

76,5 84,0 98,2 96,8 76,9 87,7

Nota. El nivel maximo permisible para una exposicion de 8h al dia es de 85dBa; y el medido
es de 87,7 dBa: esto demuestra que excede los limites establecidos, debido a que en algunas

mediciones existia ruido por el compresor que se encuentra cerca del puesto de trabajo.
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3. Areade soldadura.

En el &rea de fresadora el ruido es ocasionado principalmente por la utilizacion de la
amoladora al momento de esmerilar o realizar cortes; sin embargo al momento de soldar no se

producia un mayor ruido asi se lo puede evidenciar en la Tabla 15.

Tabla 15

Medicién en el area de soldadura.

Mediciéon  Medicion  Medicién  Medicion  Medicién

1 9 3 4 5 Lp,AeqTe

74,0 98,0 76,9 76,6 88,0 85,5

Nota. El nivel maximo permisible para una exposicion de 8h al dia es de 85dBa; y el medido
es de 85,5 dBa: esto indica que ruido existente en este puesto de trabajo excede los limites
establecidos, debido a que en la segunda medicion se encontraba utilizando una amoladora y

ruido por el compresor.

Medicion de Estrés Térmico

Por medio de la normativa ecuatoriana del Reglamento de Seguridad y Salud de los
Trabajadores, el Decreto Ejecutivo 2393, en el Art. 54 Calor, se consideran los niveles

méaximos permisibles de confort térmico dependiendo la carga de trabajo, ver Tabla 16.
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Tabla 16

Nivel de confort térmico de acuerdo a la carga de trabajo.

Liviana Moderada Pesada
Tipo de Trabajo Inferior a De 200 a 350 Igual o mayor
200kcal/hora kcal/hora 350 kcal/hora
Trabajo continuo 75% trabajo TGBH =30,0 TGBH =26,7 TGBH =25,0
25% descanso cada hora TGBH =30,6 TGBH =28,0 TGBH =25,9
50% trabajo, 50 descanso, cada hora TGBH =31,4 TGBH =29,4 TGBH =27,9
25% trabajo, 75 descanso, cada hora TGBH =32,2 TGBH =31,1 TGBH =30,0

Nota. La informacién de la Tabla 16 hace referencia a los limites permisibles del confort
térmico. Tomado del Decreto ejecutivo 2393, Reglamento de Seguridad y Salud de los

Trabajadores, tomado de (Ministerio de Trabajo, 2003).

La medicidn fue tomada en el puesto de soldador debido a que es el trabajador expuesto
al calor al momento de realizar sus funciones laborales. Para ello la valoracion fue basada en
la Nota Técnica de Prevencion (NTP 322: Valoracion del riesgo de estrés térmico: indice

WBGT) aplicando la ecuacion (4 ) WBGT al interior de estructuras o edificaciones.

WBGT = 0,7 * THN + 0,3 * TG (4)

Donde:
WBGT = La temperatura de globo y bulbo himedo
THN = Temperatura Himeda Natural.

TG = Temperatura de Globo.
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1. Area de soldadura.

En esta area el trabajador es una persona de género masculino de 37 afios de edad, la
postura que pie inclinado, el tipo de trabajo que realiza es moderado y con un brazo para
manipular el electrodo, al momento de ejecutar sus funciones no se desplaza a ningun; y la
postura es de pie; por otro lado, el trabajador esta expuesto al calor por la alta temperatura
proveniente de los elementos calientes. Un factor importante es la poca ventilacion que existe
en su puesto de trabajo, ademas del clima de la cuidad. En la Tabla 17 se muestra los datos de

informacion.

Tabla 17

Datos de medicién de estrés térmico.

Abreviatura Descripcion Medicion

TG Temperatura Globo 29,35°C
THN Temperatura Himeda Natural 32,20°C

t Tiempo (45 min.) 75%

WBGT = 0,7 * THN + 0,3 * TG(°C)

WBGT = 0,7 x 32,2+ 0,3 ¥ 29,35

WBGT = 31,35°C

Calculo del Consumo Metabdlico

Para determinar el consumo metabolico global que tiene el operario de soladura se la
informacion de acuerdo a las especificaciones del puesto de trabajo y actividades que realice

el trabajador, en base a la normativa NTP 322 que se encuentra en el Anexo 6.
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Tabla 18

Informacion de indicadores del metabolismo del operario de soldadura.

L Datos
Componentes Descripcion )
(Kcal/min)
Metabolismo basal Edad, hombre 0,6
Postural De pie 1,7
Consumo Metabdlico global M 2,3

Nota. Los datos suministrados en la Tabla 18 es informacion respecto a las actividades que

realiza el operario. Autoria propia.

M = (Consumo metabolismo global * %tiempo) + 1Kcal/min

M = (2,3%0,83) + 1Kcal/min

M = 2,9Kcal/min = 175Kcal/hora

De acuerdo con la grafica suministrada en la normativa NTP 322, se puede observar

los valores limites del indice WBGT basado en la normativa 1SO 7243. Ver Tabla 19

Tabla 19

Valores limite de referencia para el indice WBGT.

Consumo WBGT limite °C
metabdlico Persona Persona

Kcalhora aclimatada | no aclimatada
v=0 v=0 v=0

<100 33 3] 3@ =
100 + 200 30 s0] 29| 29
200+310 | 28] 28| 26| 26|
30+400 | 25 28| 22| 23
» 400 | 25| 18] 20

Nota. Con los datos del operario de soldadura se puede determinar que, para una persona con

un calor metabdlico de 175 kcal/hora y esta esta aclimatada el indice WBGT limite de 30°C.
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Se puede concluir que el operario tiene un metabolismo ligero ya que al calcular el calor
metabdlico es de 175kcal/hora y su ciclo de trabajo es 75% trabajo, y un WBGT de 31,35°C;
mientras que la normativa del Decreto Ejecutivo 2393 sefiala que si tiene un trabajo continuo
del 75% de trabajo cada hora debe tener como méximo un WBGT 30°C, por ende, el trabajador

en su puesto de trabajo esta expuesto a estrés térmico y se debe adoptar medidas.

Medicion de factores de riesgo ergondmicos.

Medicion de Posturas Forzadas

Para la aplicacién del siguiente método se seleccionan posturas que afecten al sistema
musculoesqueléticos de los operarios por la exposicion al riesgo debido al adopcion de posturas
inadecuadas. Con este método se puede evaluar el nivel de riesgo y el umbral de intervencién
de gravedad, para ello se lo ha realizado mediante la observacion y evidencia fotografica; la
toma de informacién se la ejecut6d en intervalos de 5 minutos durante 2 horas. Los datos

adicionales se describen en la Tabla 20.

Tabla 20

Informacion de la jornada laboral.

Descripcion
Jornada Laboral 8 horas
Tiempo en puesto de trabajo 6 horas
Pausas 1 (15 minutos)
Tiempo Almuerzo 1 hora

Nota. La pausa que realizan en la Mecanica Industrial Ordofiez es pasiva con el fin de tomar

un descanso entre la jornada laboral en la mafiana 10am.
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Por medio de la aplicacion “Angulus” se procedié a comprobar los angulos de
inclinacion del tronco ya que es la parte musculo esquelética mas afectada en los trabajadores
de la mecénica como se lo puede evidenciar en la Figura 11 donde se puede observar el puesto

de tornero en la maquina 1.

Figura 11

Angulo de inclinacion del tronco en el puesto de trabajo.

fecha de la toma: 12/11/2023, 21:17
3:32.6"

Tornero (1)

Dentro del método REBA se divide en dos grupos para la evaluacion dénde el grupo A
se realiza el andlisis (tronco, cuello, piernas), adicional se considera la carga o fuerza; el grupo
B se hace el andlisis de (brazos, antebrazos y mufiecas); donde la puntuacién que se obtiene de
acuerdo al analisis de cada seccion, para determinar la calificacion de cada grupo se utilizan
las tablas que se encuentran en el Anexo 7 y finalmente el grupo C que se estable de acuerdo a

la puntuacién de A y B, adicionalmente se suma las preguntas de actividad muscular.
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Para el puesto de trabajo de tornero de la maquinaria 1 se obtuvo la siguiente

informacion

Tabla 21

Resultado grupo A, puesto de Tornero; maquinaria 1.

GRUPO A
Puntuacion Tronco 4
Puntuacion Cuello 3
Puntuacion Piernas 1

Nota. Las puntuaciones en la Tabla 21 son las evaluaciones de acuerdo al método REBA segln

la postura mas critica, y considerando el tiempo de exposicion.

Seguidamente se determina el valor parcial del grupo A; mismo gue se puede observar

en la Figura 12.

Figura 12

Ubicacion de valores de la tabla de puntuacion del grupo A.

GRUPO A
Piernas Piernas Piernas
Tronco 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 ]
2 2 3 4 5 3 4 3 6 4 5 6 7
3 2 4 3 6 4 3 6 7 3 6 8
4 3 3 6 7 3 6 7 8 7 3 2
5 4 6 7 3 6 7 8 9 3 2 2

Nota. La puntuacién del grupo A, producto de la evaluacion de tronco, cuello y piernas es de

6.

Luego se procede agregar la puntuacion asignada por carga/ fuerza en este caso es 0, ya
que la fuerza ejercida es menor de 5 Kg. Donde la puntuacién global del grupo A es de 6.

50



Para determinar los valores del grupo B que hace referencia a miembros superiores ya

que para este puesto de trabajo la informacion se encuentra detallada en la Tabla 22.

Tabla 22

Resultado grupo B, puesto de Tornero; maquinaria 1.

GRUPO B
Puntuacion Brazo 2
Puntuacion Antebrazo 1
Puntuacion Mufieca 3

Nota. Las puntuaciones del grupo B suministradas en la Tabla 22 son las evaluadas de acuerdo

al método REBA.

En la Figura 13 se debe intersecar la puntuacion parcial del grupo B de acuerdo a la

informacion de la Tabla 22.

Figura 13

Ubicacién de valores de la tabla de puntuacion del grupo B.

PUNTUACION
GRUPOB

Munieca Munieca

Brazo 1 2 3 1 2 3
1 1 2 1 2 3
2 1 2 2 3 4
3 3 4 3 4 3 3
4 4 3 3 3 & !
5 & 7 5 7 5 5
6 1 8 8 8 9 9

Nota. La puntuacion del grupo B, producto de la evaluacion de brazo, antebrazo y mufieca es

de 3.

51



Dando como resultado que la puntuacién del grupo B es de 3, debido a que en esta actividad el

agarre es bueno ya que el trabajador debe sujetar las palancas de mando de la maquina.

Finalmente, para conocer la puntuacion de la ultima etapa denominada “C” misma que

se la puede visualizar en la Figura 14.

Figura 14

Puntuacion C método REBA

PUN lLé\CION Puntuacién B
Puntuacién A 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 1 1 1 2 3 3 4 3 6 7 7
2 1 2 2 3 4 | 4 .l 3 6 6 7 7 8
3 2 3 3 3 4 3 ] 8 8 8
4 4 4 4 bl 6 8 8 9 9 9
5 4 4 4 3 6 8 8 9 9 9 9
(] 6 ] 6 7 8 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 11 11 11 12 12 12
10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
11 11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

El valor de la calificacion C es de 6, adicional se debe sumar las preguntas de actividad
muscular, en el caso del puesto de trabajo de tornero en la maquina 1 si aplica y se lo puede

observar en la Tabla 23.

Tabla 23

Puntuacion de actividad muscular método REBA.

ACTIVIDAD MUSCULAR PUNTUACION
Partes del cuerpo permanecen estaticas 1
Se producen movimientos repetitivos 1
Cambios de postura imp. o adoptan posturas inestables 1

Nota. En caso de existir aseveracion en las preguntas asociadas en actividad muscular se debe

agregar 1 caso contrario O; esta sumatoria debe ser sumada a la puntuacién C.
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Segin los parametros brindados por el método REBA es de 9 para una mejor

interpretacion del nivel del riesgo y su actuacion ver Figura 15.

Figura 15

Nivel de riesgo y accion en el puesto de trabajo de tornero maquina 1.

Puntuacion REBA 9
Nivel de Accion Alto
Nivel de Riesgo

Actuacion

Es necesaria la actuacion cuanto antes

Siguiendo la misma metodologia se realizaron las evaluaciones de posturas forzadas en cada

puesto de trabajo misma que se encuentra resumida en la Tabla 24; de igual forma se

encuentran adjuntadas las evaluaciones con los respectivos resultados en el Anexo 8.

Tabla 24

Resultado método REBA en los puestos de trabajo.

Puesto Grup. Carga/ Grup. Act. Punt. Nivel Nivel »
) N ) Actuacion
trabajo A Fuerza B Muscular REBA  Accion  Riesgo
Tornero 2 5 0 4 3 5 Medio 2 Necesario actuar
Tornero 3 7 0 10 3 13 Alto Actuacion inmediata
Fresador 6 2 7 3 11 Alto Actuacion inmediata
Soldador 7 0 8 3 9 Alto Actuacion inmediata

Nota. Todos los puestos de trabajo que necesitan una actuacion de forma inmediata a excepcién

del tornero de la maquina 2 ya que el trabajador ser de una estatura alta el grupo B de

extremidades superiores no ejerce mayor incomodidad para ejecutar sus actividades.
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Medicién de Movimientos Repetitivos

Para la evaluacion del factor de riesgo de movimientos repetitivos se aplicé el método
Check List Ocra ya que permite evaluar hombros codos manos y mufiecas, dptimo para la tarea
que realizan los trabajadores de los puestos de trabajo: tornero, fresador y soldador; al momento
del levantamiento de una pieza mecanizada de mayor peso hacia la maquina, utilizan un brazo
pluma mismo que funciona con un tecle manual, dénde la duracion de tiempo de la tarea (DT)
es de 4 minutos considerando que es el montaje y desmontaje del elemento mecénico, las
pausas (P) que realizan en toda la tarea es de 1 minuto. Para la ejecucion del método Ocra se

utilizo la ecuacion (5):

ICKL = (FR + FF + FFz + FP 4+ FC) * MD (5)

Donde:
ICKL: indice Check List Ocra
FR: Factor de Recuperacion
FF: Factor de Frecuencia
FFz: Factor de Fuerza
FP: Factor de Posturas y Movimientos
FC: Factor de Riesgos Adicionales

MD: Multiplicador de duracion

Para determinar el Factor de Recuperacion (FR) se considerd el ciclo de la tarea ya que

los trabajadores tienen tiempo de recuperacion para toda la jornada de trabajo; sin embargo al

tener un tiempo corto de duracion la actividad no existen pausas reales, excepto pausas menores
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a 5 minutos; la informacién para la evaluacion del FR se encuentran en el Anexo 9; finalmente

se obtiene la puntuacion de resultado:

FR =10

Seguidamente se calcula el Factor de Frecuencia (FF), se consideran las acciones
técnicas dindmicas que se caracterizan por ser breves y repetitivas, mientras que las acciones
técnicas estaticas constan de la contraccion de los musculos y mantenido 5 segundos o0 mas.

Una vez verificado en las tablas de FF, se debe considerar el maximo valor de los 2.

FF = Max. (ADT; ATE) (6)

Donde:

ADT: Acciones Técnicas Dinamicas

ATE: Acciones Técnicas Estaticas

FF = Max. (ADT; ATE)
FF = Max. (3; 0)

FF =3

Para el calculo del Factor de Fuerza (FFz) se debe verificar en la tabla de Borg que
permite medir la intensidad del esfuerzo a través de la expresién del trabajador al momento de
la realizacion del esfuerzo. Para esta actividad se ha considera un esfuerzo moderado con una
puntuacion de 3, seguidamente se contrasta la puntuacion en la tabla de puntuaciones de las
acciones que requieren esfuerzo de acuerdo al tiempo de duracién que se ejerce la fuerza, ver

Figura 16.
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Figura 16

Puntuacion Factor de Fuerza, método Check List Ocra.

Fuerza moderada Fuerza Intensa Fuerza casi Maxima
Duracion Puntos Duracion Puntos Duracion Puntos
1/3 del 2 zeg cada 2 zeg cada
. 2 i 4 i 6
tiempo 10 min. 10 min.
50%g del 4 1%0 del 8 1%0 del 12
tiempo tiempo tiempo -
= 50% 3% 3%
?'D.ndel 6 o del 16 o del 24
tiempo tiempo tiempo
Casi todo el g = 10% del 24 = 10% del 12
tiempo tiempo tiempo -

Para determinar el Factor de Posturas y Movimientos (FP) se considera la existencia de
movimientos que se repitan de forma idéntica dentro de toda la tarea o ciclo de trabajo
incluyendo el analisis del hombro, codo, mufieca y mano. Dentro de la ejecucion de la tarea de
izaje por medio del teche manual el hombro y codo realiza un movimiento de flexién y
extension mas de la mitad del tiempo ya que el trabajador realiza 40 movimientos en 60
minutos; de igual forma la mufieca permanece en una postura de desviacion lateral; y para dar
una puntuacion hace referencia a la duracion del agarre, esto se contrasta en las tablas de

puntuacion donde el dato seleccionado se debe colocar el mas alto y se aumenta el valor de

estereotipado de acuerdo al tiempo de duracidn del movimiento repetitivo.

FP = Méx. (PHo; PCo; PMu; PMa) + PEs

Doénde:
PHo: Puntuacion del Hombro

PCo: Puntuacién del Codo
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PMu: Puntuacion de la Mufieca
PMa: Puntuacion de la Mano
FP = Méax. (PHo; PCo; PMu; PMa) + PEs
FP = Max.(6;4;2;4) +,1,5
FP=6+15

FP=17,5

El célculo del Factor de Riesgos Adicionales (FC) en este apartado se considera los
factores fisico-mecanico que hace referencia al uso de equipo de proteccion personal o
maquinas o herramientas que causen vibracion y aspectos socio-organizativos que se refiere al

ritmo de trabajo en este caso el movimiento no depende en su totalidad por la herramienta.

FC = Ffm + Fso (7)
Doénde:
Ffm: Factor Fisico-Mecanico

Fso: Factor Socio- Organizativo

FC = Ffm + Fso
FC=2+1
FC=3

Para obtener el nivel de riesgo primeramente se debe determinar el multiplicador de
duracion de la tarea mediante el Tiempo Neto del Trabajo Repetitivo (TNTR) con este valor se

verifica la puntuacion asignada por el método resaltando que en este caso se aplica la tabla del
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andlisis multitarea ya que la actividad no la realiza durante toda la jornada laboral sino por un

tiempo corto.

TNTR = DT — (TNR + P + A) (8)

Doénde:

DT: Duracion en minutos de la actividad
TNR: Tiempo de trabajo no repetitivo en minutos
P: Duracion en minutos de las pausas

A: Duracién del descanso para el almuerzo en minutos

TNTR:DT—(/’DN’ﬁg+P+A)
TNTR = 4 — (1 + 0)

TNTR =3

Seguidamente ver la Figura 17 la puntuacién asignada para el multiplicado de duracion.

Figura 17

Multiplicador de Duracion, Método Check List Ocra.

Tiempo Neto de Trabajo Repetitive (TINTR) en

minutos (5olo para analisis multitarea) MD
=1.87 0.01
188375 0.02 |
3.73-75 0.05
T.6-13 0.1
15.1-30 0.2
31-39 0.35
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Una vez calculados los factores y el multiplicador de duracion es posible calcular el

indice Check List Ocra utilizando la ecuacion (5):

ICKL = (FR + FF 4+ FFz 4+ FP + FC) * MD
ICKL=(10+3+4+4+ 75+ 3) 0,02
ICKL = (27,5) * 0,02

ICKL = 0,55

Finalmente, para obtener el nivel de riesgo y la accion recomendada por el método por

medio de la Figura 18

Figura 18

Nivel del riesgo, accion recomendada. Obtenido de (Diego-Mas, 2015)

. . Indice
Imliu:e Check Nl? el de Accion recomendada OCEA
List OCRA Riesgo .
equivalente
I =5 Optimo No ze requiers =15 I
51-7.5 Aceptable No ze requiers 16-22
76.11 Incierto Se reccumiea_:lda un auevo analisiz o 23.35
mejora del puesto
1L.1-14 Inan:epTable Se re::c:-mmﬂda mejora del puesto, 36.45
Leve supervizion meédica y entrenamiento
Inaceptable Se recomienda mejora del puesto,
el= Medio supervizién médica v entrenamiento e
=925 Inaceptable Se recomienda mejora del puesto, s

Alto supervizion médica y entrenamiento
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Se puede concluir que dentro de la actividad de izaje por medio de un tecle manual
ejecutado en todos los puestos de trabajo para el levantamiento de cargas hacia la maquina el
riesgo es Optimo ya que al estar expuesto a un periodo corto de tiempo no se requiere mejoras

del puesto.

Matrices de riesgo laborales en la Mecénica Industrial Ordofiez

En la Mecénica Industrial Orddfiez cuenta con 5 trabajadores mismo que se encuentran
distribuido en las diferentes &reas con el fin de definir su actividad especifica dependiente el

puesto de trabajo.

Con el fin de evaluar los riesgos laborales a los que encuentran expuestos los
trabajadores en cada puesto de trabajo se lo ejecut6 a traves de la Matriz NTP-330 donde se
puede evidenciar en el Anexo 10 los parametros para determinar el tipo de riesgo y
clasificacion; misma que se encuentra validada por el Ministerio de Trabajo en el Ecuador;
misma que brinda directrices para identificar, medir los riesgos laborales en especificos de
forma subjetiva, evaluar el riesgo de acuerdo al andlisis de probabilidad de que el peligro se
materialice por la consecuencia que este provoque en el trabajador y colocar medidas de control

ya sea en la fuente, medio o trabajador.

El trabajador que realiza la operacion de elaboracion de piezas mecanizadas esta
expuesto a atrapamiento por el exceso de confianza de los trabajadores y portar de forma
incorrecta la camisa de trabajo consiguiente se determina que la actividad es rutinaria y se

utiliza las siguientes ecuaciones y tablas.

NR = NP = NC (6)
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Donde:
NR = Nivel de riesgo;
NP = Nivel de probabilidad

NC= Nivel de consecuencia.

NP = NE * ND (7)

Doénde:
NE = Nivel de Exposicién
ND = Nivel de Deficiencia

El nivel de probabilidad, considera el nivel de exposicién por el nivel de deficiencia,

para ello se procede a la evaluacién correspondiente:

NP =2+%4

NP =8

Siendo el resultado un nivel de probabilidad medio, por lo tanto, se reemplaza en la

ecuacion ( 6), considerando el nivel de consecuencia grave (25):
NR =8 %25

NR = 200

Corresponde a un nivel de intervencion Il y se deben Corregir y adoptar medidas de
control. Con la misma metodologia se procede a evaluar los riesgos laborales en todas las areas

de la Mecénica Industrial Ordéfiez.
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1. Area de tornos

Figura 19

Matriz NTP 330 puesto de trabajo tornero.

MATRIZ DE NTP-330

Mecanica Industrial HORARIO DE . .
EMPRESA Ordéfiez TRABAJO 08:00 a 18:00
PUESTO DE TRABAJO Tornero N° TRABAJADORES 3
Elaboracion de piezas
ACTIVIDAD TRABAJO mecanizadas FECHA 1/11/2023
IDENTIFICACION DE P
RIEGOS Y PELIGROS LRI ON
) Probabilidad Nivel de Estimacion del Riesgo
Factor de Riesgo Consecuencia
Riesgo Laboral 1\ b | nE il (NC) NR Nivelde | o nificado
(ND*NE) (NP*NC) | Intervencion | °'9
Corregiry
. - adoptar
Atrapamiento Mecéanico 2 4 8 25 200 11 medidas de
control.
Situacion
lluminacion Fisico 6 4 24 25 600 C”“C&E-,
Correccidn
urgente.
Corregiry
Ruido Fisico 2 | 4 8 25 200 adoptar
medidas de
control.
Situacion
Posturas | e oonomico | 6 | 4 24 25 600 critica.
forzadas Correccion
urgente.

Nota. Se establece que los principales tres factores de riesgo en situacion critica en el puesto

de trabajo de tornero corresponden a: lluminacion, Electrocucion y posturas forzadas (haciendo

énfasis que la medida de control se la realizara de acuerdo al operario de la maquina); mismos

que requieren cambios urgentes. Elaborado por el autor, 2024.
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2. Area de fresadora

Figura 20

Matriz NTP 330 puesto de trabajo fresador.

MATRIZ DE NTP-330

Mecénica Industrial HORARIO DE . .
EMPRESA Ordéfiez TRABAJO 08:00 a 18:00
PUESTO DE TRABAJO Fresador N° TRABAJADORES 1
Trabajos mecanizados de
ACTIVIDAD TRABAJO corte y dar forma FECHA 3/11/2023
IDENTIFICACION DE P
RIEGOS Y PELIGROS EVLIUAEEN
Probabilidad . Estimacion del Riesgo
Factor de Riesgo LX) ale
Riesgo Laboral NP CRTSECURETE NR Nivel de
ND | NE | nD*NE) (NG) (NP*NC) | Intervencion | Significado
Corregiry
lluminacion Fisico 6 3 18 25 450 1l adpptar
medidas de
control.
Corregiry
Ruido Fisico 2 | 3 6 25 150 I adoptar
medidas de
control.
Situacion
Posturas | £ oonomico | 6 | 4 24 25 600 critica.
forzadas Correccion
urgente.

Nota. Se establece que el principal factor de riesgo en situacion critica en el puesto de trabajo

de fresador corresponde a posturas forzadas el cual se debe adoptar medidas de control de

manera inmediata. Elaborado por el autor, 2024.
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3. Areade Soldadura

Figura 21

Matriz NTP 330 puesto de trabajo soldador.

MATRIZ DE NTP-330
EMPRESA Mecanica Industrial HORARIO DE TRABAJO 08:00 a 18:00
Ordoiiez
PUESTO DE TRABAJO Soldador N° TRABAJADORES 1
ACTIVIDAD TRABAJO Unidn y corte de piezas FECHA 15/11/2023
IDENTIFICACION DE p
RIEGOS Y PELIGROS SvHUEle
Probabilidad Nivel de Estimacion del Riesgo
Factor de Riesgo Consecuencia
Riesgo Laboral NP NR Nivel de .
ND | NE | \p=nE) (NC) (NP*NC) | Intervencion | Significado
Situacion
Huminacion Fisico 6 4 24 25 600 C”“C?-,
Correccién
urgente.
Corregiry
. . adoptar
Ruido Fisico 2 3 6 25 150 | medidas de
control.
Corregiry
Estrés . adoptar
térmico Fisico 6 3 18 10 180 ] medidas de
control.
Situacion
Posturas | g\ onémico | 6 | 3 18 60 1080 critica.
forzadas Correccién
urgente.
Corregiry
Humo y Quimico | 6 | 2 12 25 300 adoptar
vapores medidas de
control.

Nota. Se establece que el principal factor de riesgo en situacion critica en el puesto de trabajo

de soldador corresponde a posturas forzadas el cual se debe adoptar medidas de control de

forma inmediata, asi como también la iluminacion en el puesto de trabajo.

Se puede concluir que los factores de riesgo a intervenir de forma urgente son

iluminacion que se realizo por mediante la medicion con un luxometro y posturas forzadas

donde se aplicé el método REBA donde estos arrojaron un riesgo alto, el tipo de intervencion

de clase I; sin embargo, los factores de riesgo ruido aplicada la medicion con un sonémetro por

medio del método de la cuadricula que se encuentra en la normativa mexicana 025,
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atrapamiento, estrés térmico, humo y vapores tiene un riesgo medio evaluado a través de la
matriz NTP 330; donde, el tipo de intervencion es de clase Il y se debe corregir y adoptar

medidas de control.

Area de Estudio

Dominio: Tecnologia y Sociedad

Linea de investigacion: Identificacion y evaluacion de riesgos

Sub Linea de investigacion: Analisis de riesgos, evaluacion de riesgos
Campo: Ingenieria en Seguridad Industrial

Area: Seguridad

Aspectos: Gestion de riesgos laborales

Objeto de estudio: Mecénica Industrial Ordofiez

Periodo de andlisis: octubre 2023- febrero 2024

Modelo Operativo

Figura 22

Modelo operativo, tomado de (Villamarin, 2022)

Plantear medidas de
intervencién Mecanica

Ordoiiez
I
| ]
Barreras Duras Barreras Blandas
Control de Controles
Ingenieria Administrativos
I
| ] |
Medio de .
Fuente Transmision Trabajadores
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Desarrollo del modelo operativo
Medidas de intervencion

Las medidas de intervencion se dividen en dos
e Las acciones de prevencion de riesgos laborales son de gran utilidad para eliminar y
controlar los riesgos identificados, es importante que dichas medidas eliminen los
efectos negativos que suponen los riesgos laborales. (Toro, 2021)
e Las acciones correctivas se las ejecuta para eliminar o mitigar la causa de una no

conformidad detectada. (Lopez Lépez & Maturana Arias, 2021)

Barreras de control

Las medidas de control de riesgo son fundamentales; aunque estas siempre serdn mas efectivas
si se considera disminuir o limitar la causa de los riesgos antes del evento y mitigar o controlar
las lesiones o perdidas después del acontecimiento. Estas se pueden dividir en barreras duras y
blandas. (Seguridad Minera, 2020)
e Las barreras duras son aquellas que su principal intervencion ante el riesgo es la
eliminacidn, sustitucion y controles de ingenieria.
e Las barreras blandas se realiza el control administrativo y con la dotacion de equipos

de proteccion personal EPP.

Controles de ingenieria

Este tipo de barreras involucran el redisefio en el equipamiento ya sea del proceso o de la
organizacion del trabajo tienen como objetivo el reducir la probabilidad de ocurrencia de un

posible accidente laboral. (ZYGHT HSE , 2018)
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Controles administrativos

Este tipo de controles se puede implementar en controles para riesgos leves; también cuando
no se pueda aplicar controles de ingenieria que contenga el peligro; la utilizacién de los
controles administrativos sirve para generar conciencia y advertir al trabajador acerca del
peligro al que se encuentra expuesto y las medidas que se tomaran para mitigarlo. Algunos

controles administrativos pueden ser: (ZYGHT HSE , 2018)

e Carteles
e Procedimientos
e Instructivos

e Capacitaciones y entrenamiento

Controles en la fuente, medio de transmision y trabajador

e Control en la fuente hace referencia a las medidas aplicadas directamente en el origen
del riesgo; ejemplo: una maquina genera ruido la medida en la fuente deberia ser retirar
la maquina del area de trabajo.

e Control en el medio de transmision es aquella media que se ejecuta en el espacio que
separa a la maquina del trabajador; ejemplo: una maquina genera ruido el control en el
medio de transmisién seria la colocacién de pantalla insonoras para atenuar el ruido.

e Controles en el trabajador estas se aplican directamente al colaborador y es denominada
como ultima alternativa; ejemplo: una, maquina hace ruido la medida de control
empleada en el trabajador es la dotacion de protecciones auditivas que atenden los
decibeles necesarios; otra medida es limitar el tiempo de exposicion al trabajador y rotar
a otra area de trabajo en caso de ser posible. (Organizacion Internacional del Trabajo,

s,f.)
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CAPITULO 111

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Desarrollo de la propuesta

La presente propuesta de solucion establece medidas de control o intervencion en los puestos
de trabajo de la mecéanica Industrial Ordofiez, el resultado de la evaluacion presenta mayor
nivel de riesgo y su actuacion de urgente en los riesgos laborales fisicos y ergondmicos y es
necesario intervenir en la iluminacion del taller ya que no se encuentran dentro de los limites
permisibles establecidos por el Decreto Ejecutivo 2393 y en el caso de factores de riesgo
ergonémico las posturas forzadas; para ello se ejecutaran medidas que comprendan el
establecer barreras duras, con los controles de ingenieria actuando directamente en la fuente o
medio de transmision; y barreras blandas tales como controles administrativos interviniendo

en el trabajador. En la Tabla 25 se presentan las medidas de control propuestas.

Planificacion de medidas de control para los puestos de trabajo de la Mecénica Industrial

Ordoriez

A continuacion, se expone las medidas de control en la fuente, en el medio de
transmision y en el trabajador, en funcién de cada uno de los riesgos laborales a los que estan
expuestos los trabajadores con el fin de ir organizando cada uno de ellos. En la Tabla 25 se

presentan las medidas de control propuestas.
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Tabla 25

Medidas de intervencion de acuerdo a cada puesto de trabajo y factor de riesgo.

RIESGOS MEDIDAS DE CONTROL
Puesto Factor d Ri
Trabajo actor de 16590 Fuente Medio Trabajador
Riesgo Laboral
Instructivo de uso
Atrapamiento  Mecanico - - correcto de la ropa de
trabajo.
L . Redisefio de iluminacion
° lluminacién Fisico - - -
e en el puesto de trabajo
S
o -z -z
= Ruido Fisico i i Dotacion d(_e proteccion
auditiva
Posturas o Colocar una .
f Ergonomico - plataforma torno Pausas activas
orzadas . ~
mediano y el pequefio
Huminacion Fisico Redisefio de iluminacion i i
en el puesto de trabajo
S Dotacisn d -
3 - . i i otacion de proteccion
2 Ruido Fisico auditiva
S
LL
Posturas o Colocar una )
Ergonémico - plataforma en el Pausas activas
forzadas -
puesto de trabajo
S . Redisefio de iluminacion
lluminacion Fisico - - -
en el puesto de trabajo
Ruido Fisico i i Dotacion de_> proteccion
auditiva
S ) Puntos de hidratacién.
e Estrés - -
S P Fisico - - Instructivo para una
e térmico . i
S adecuada hidratacion.
w
Posturas - .
Ergonomico - - Pausas activas
forzadas
Ventilacién localizada
Humo y Quimico i con extractor Instructivo de uso y
vapores Delimitar el area con mantenimiento de EPP

pantallas

Control de Ingenieria en la fuente

El redisefio de las luminarias se lo realizara de forma general en toda el area de la

Mecanica Industrial Ordofiez, donde se colocaran las lamparas en lugares estratégicos con el
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fin de dar cumplimiento al Decreto Ejecutivo 2393 donde sefiala que la iluminacién para

trabajos en torno, fresadora y donde se requiera mayor exactitud los luxes minimos es de 500

IX, sin embargo, en el resto de las areas de la mecanica debe ser minimo 200 Ix.

Redisefio de luminarias para todos los ambientes de la empresa

Para el redisefio de iluminacion en los diferentes puestos de trabajo se utilizé el software

DIALux evo 12.0; mismo que permite la simulacion de areas complementando elementos utiles

para areas de oficinas; sin embargo, al realizar la simulacion de la mecanica se utilizo cajas que

simulan las maquinas existentes en la empresa, el programa de forma automaética calcula la

cantidad de luminarias necesarias para obtener los luxes de acuerdo al trabajo.

Célculos de superficie de las luminarias

Para lograr evaluar la cantidad adecuada de luz; es necesario considerar ciertos aspectos

tales como la altura de las luminarias y la distancia con el plano de trabajo; también se toma en

cuenta las caracteristicas propias de las lamparas.

Tabla 26

Calculo de superficies de luminarias en cada puesto de trabajo.

PUESTO ALTURA PLANO DE B
Emin Emax INDICE
TRABAJO TRABAJO
Torno Grande 1,30 m 508 Ix 457 Ix 576 Ix CG1
Fresadora 1,24 m 536 Ix 475 Ix 632 Ix CG2
Soldadura 1,04 m 541 Ix 490 Ix 573 Ix CG3
Torno Pequefio 1,15m 504 Ix 458 Ix 546 Ix CG4
Torno Mediano 1,20 m 503 Ix 439 Ix 542 Ix CG5

Nota. La Tabla 26 de resumen de los luxes que emplean las luminarias de acuerdo a los planos

de trabajo sefiala la iluminacion que emite las lamparas tipo reflector.
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Disefio de los puestos de trabajo de la mecanica

Figura 23

Disefio de los puestos de trabajo en DIALux.

El la Figura 23 representa el area total de la mecanica 386.85 m2, conjuntamente la
simulacion de las maquinas, asi mismo se puede observar que el area de trabajo existe
iluminacion localizada lo que permite obtener 500 Ix como minimo en los puestos de trabajo
para actividades de torneado, fresado y trabajos en que sea indispensable una fina distincion de
detalles; sin embargo tiene en el plano de trabajo general una iluminacion de 213 Ix ya que para
talleres de metal mecénica, la iluminacion minimo es de 200 Ix; dichos valores lo establece el

Decreto Ejecutivo 2393
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Plano de iluminacion de los puestos de trabajo de la Mecanica Industrial Ordofiez

Figura 24

Plano de iluminacion de los puestos de trabajo de la mecénica.

Ground area 386.85 m? Clearance height 6.300 m
Reflection factors Ceiling: 70.0 %, Mounting height 4350m-6920m
Walls: 50.0 9%,
Floor: 20.0 % Height working plane 1.200 m
Maintenance factor 0.80 (fixed) Wall zone working plane 0.000 m

En la Figura 24 se observa la simulacién de los niveles de iluminacion de forma focalizada
que alcanza 500 Ix en los puestos de trabajo, mientras que en el resto de la mecéanica estos
varian entre 250 Ix y 300 Ix; y se encuentran dentro de lo estipulado en la normativa, por lo

que se puede indicar que la distribucion de las luminarias es la adecuada.
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Las luminarias utilizadas en el software de simulacidn son situadas de forma estratégica

en las areas de tornos, fresadora y soldadura, que permitiré la obtencién de los luxes minimos

necesarios, misma que se pueden observar en la Tabla 27.

Tabla 27

Descripcion luminaria seleccionadas en todos los puestos de trabajo.

Marca Modelo Tipo de lampara Potencia Eflc!enua Referencia
luminosa
SYLVANIA 5039030 Reflector 425.0 W 43.3 Im/W ! E

Nota. Tomado de Catalogo SYLVANIA, area Industrial.

Se puede concluir que la ldmpara tipo reflector de marca SYLVANIA modelo 5039030, es la

idonea para colocar dentro del redisefio de iluminacidn en la mecanica ya que estas al plano de

trabajo arroja mas de 500 Ix como lo estipula la norma.

Control de Ingenieria en el medio de transmisién

Se estableceran medidas de control en el medio de transmision ya que este es el espacio

que separa de la fuente raiz que causa el riesgo con el trabajador.

Distribucion de planta

Se ha realizado un layout con la redistribucion de planta en las areas de soldadura y

fresadora; debido a que la actividad de suelda también se lo realiza en el area de tornos,

delimitando dichas areas para poder aplicar respectivamente se sectorizacion de humo y aplicar

de forma eficiente las medidas del control.
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Para una correcta distribucion se aplicé que el método Guerchet que permite determinar
las éareas requeridas para el puesto de trabajo considerando el nimero y tamafio de las
maquinarias y equipos necesarios para la produccion requerimiento de personal. EI método

consiste en el calculo de tres superficies:

e Superficie Estéatica (Ss): Corresponde a las dimensiones de la maquina.

Ss = lado * base (8)

e Superficie Gravitacional (Sg): Es el area alrededor de la maquina que es utilizada por

el operario

Sg = Ss * N° lados de la maquina (9)

e Superficie Evolutiva: Es el area que se debe reservar entre los diferentes puestos de
trabajo para los desplazamientos del personal y mantenimiento de las maquinas

moviles.

Se=(Ss+Sg) *K (10)

Donde

K: Coeficiente de holgura
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Figura 25

Estatura de los trabajadores de la Mecanica Industrial Ordoéfiez.

MAQUINARIA | ESTATURA
Torno 1 1,73
Torno 2 1,86
Torno 3 1,60
Soldadora 200

Soldadora 250 180
Fresadora 1,72

h promedio

trabajadores 174

Para determinar el coeficiente de holgura (K) se debe aplicar las siguientes ecuaciones:

e Altura de Elemento Moviles (hgp

e Altura de Elemento Fijos (hgp)

hegm =

N 4,55
EM ™ 2 60

hEM = 1, 75

YAreaxnxh

YArea*n

_ZSs*n*h
EF ™ »Ssxn

. 21
EF ™ 12,42

hEF = 1, 69

— hEM
2 * hgp

175
T 2%1,69

K =0,52

75

(11)

(12)

(13)



Figura 26

Aplicacion Método Guerchet.

N° SUPERFICIE =~ AREA VOLUMEN SUPERFICIE SUPERFICIE SUPERFICIE
ELEMENTO CANTIDAD LADOS LARGO = ANCHO = ALTURA ESTATICA TOTAL TOTAL GRAVITACIONAL EVOLUCION TOTAL
_ _ Se=K*(Ss+ St=(Ss+Sg
* * * * *
n N L (m) A (m) H (m) Ss=(L*A) Ss*n Ss*n*H Sg = Ss*N Sg) +Se)* n
Tornol 1 1 2,25 0,8 1,35 1,80 1,80 2,43 1,80 1,86 5,46
Torno2 1 1 3,25 0,85 1,40 2,76 2,76 3,87 2,76 2,86 8,38
@]
= Torno3 1 1 3,75 0,85 1,37 3,19 3,19 4,37 3,19 3,30 9,68
L
Fresadora 1 1 2,04 1,85 2,50 3,77 3,77 9,44 3,77 3,91 11,45
Mesa de 1 4 1,00 0,90 1,00 0,90 0,90 0,90 3,60 2,33 6,83
trabajo
12,42 21,00 41,80
Estacion 1 4 0,52 02 2 0,10 0,10 0,20 -
S Soldadora - -
O
= Trabajadores 5 - - - 1,74 0,50 2,50 4,35 - ) )
2,60 4,55

Nota. En la Tabla 26 la estacion de soldadura se ha considerado el coche que tiene 2 soldadoras, una cortadora, asi mismo se han calculado las

dimensiones minimas que necesita cada trabajador, con dichas superficies se procede a realizar el layout de redistribucion de planta.
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Figura 27

Layout redistribucion de planta.
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Nota. Se aplicd el método Guerchet para establecer las dimensiones de las superficies, sin
embargo, se debe respetar lo estipulado en el Decreto Ejecutivo 2393 que sefiala que los

espacios minimos para pasillo son de 800mm.

Considerando que el &rea de soldadura tiene interaccion con el area de torneado, se

toma en cuenta las siguientes especificaciones el area de soldado

Largo (1) = 16,5m
Ancho(b) = 6,5m
Altura (h) = 2,0m

Area=1%b (14)
Area = 16,5 * 6,5 = Area = 107,25

Volumen =1*b *h (15)

Volumen = 16,5 6,5 * 2,0 = Volumen = 214,50

Seleccion de biombos o cortinas

Primeramente, se debe determinar el area para la soldadura de acuerdo a la nueva
distribucion de planta realizada, el area de soldadura al tener interaccidn directa con el area de
soldadura se colocaran biombos o cortinas para soldadura mismas que permiten delimitar el

espacio de soldado y consigo las areas donde intervenga la actividad de soldar.

Para la seleccion se realiza el método de factores ponderados, que sirve para realizar un
analisis cualitativo de las diferentes alternativas; considerando las puntuaciones de la Tabla

28.
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Tabla 28

Criterios de evaluacion método factores ponderados.

CRITERIO DE ACEPTACION VALORACION

Muy Satisfactorio 3
Satisfactorio 2
Poco satisfactorio 1

Nota. Los criterios de la Tabla 28 seran utilizados para la valoracién por medio del método de

factores ponderados.

Con el fin de evitar la disipacion del humo de la soldadura por toda la mecanica se ha
propuesto una cortina o biombos con material ignifugo con certificacion 1ISO EN 25 980
“Seguridad e higiene en el soldeo y procesos afines, cortinas, lamas y pantallas transparentes
para procesos de soldeo por arco”, que le permita al trabajador realizar sus actividades laborales
sin generar un riesgo de incendio. Para la seleccién se ha seleccionado a través del método de

factores ponderados, ver Tabla 29.

Tabla 29

Factores ponderados cortina y biombo para soldadura.

| CORTINA TEXFIRE BIOMBO CEPRO GAZELLE
PONDERACION —— ———
FACTOR (%) Datos Calificacion P)* (C) Datos Calificacion P)* (C)
Técnicos (© Técnicos ©

Peso (Kg) 10 6 3 0,30 8 2 0,20
Estructura 10 No 1 0,10 Si 3 0,30
metalica
Medida (m) 30 2X28 3 0,90 2X14 1 0,30
Precio ($) 50 125,00 3 1,50 200,00 2 1,00
TOTAL 100 2,80 1,80

Nota. Por medio de los factores ponderados la cortina es mas factible teniendo una puntuacion

de 2,70 lo que indica que es una alternativa muy satisfactoria.
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La alternativa con mayor puntaje en los factores ponderados calificados es la opcién 2,

el biombo marca CEPRO, la misma que consta de las caracteristicas detalladas en la Tabla 30.

Tabla 30

Descripcion cortina para soldadura.

Marca Certificacion Proteccion Material Medidas (m) Referencia

1SO EN Radiacién de luz

TEXFIRE 25980 azul y :a(lles/c;lon IR Ignifugo 2,0x2,8

Seleccidn de extractores de humo para soldadura

Dentro de este control hacia el factor de riesgo de humos y vapores ocasionado por la
actividad de soldadura se plantea colocar un extractor de humo portatil ya que permitira mitigar
y controlar de forma efectiva la captacion de los humos de soldadura como MIG/MAG, TIG y
cortadora con plasma y autdgena, evitando la propagacion del humo y por ende la
contaminacion en el puesto de trabajo; asimismo se pretende la extraccion de particulas

metéalicas desde su origen para ser eliminados descartados de forma correcta.

Con el fin de determinar la maquina adecuada para la extraccion de humo generados
por la soldadura, se aplicé el método de factores ponderados misma que se puede evidenciar
en la Tabla 31; y fueron considerados con los criterios detallados en la Tabla 28, considerando

los siguientes aspectos:

Area = 107,25m?
Volumen = 214,50m3

Tiempo = 8 horas
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|74
Caudal = 7 (16)

Caudal 214,5m3
audal = —————
8h
m3
Caudal = 26,817
Tabla 31
Factores ponderados extractor de humo.
PROSOLDES 1CMA 531-2M LINCOLN MINIFLEX K2497-18
PONDERACION
FACTOR (%) Datos Calificacion P)* (C) Datos Calificacion ®)* (C)
Técnicos ©) Técnicos ©
Peso (kg) 10 29 2 0,20 18 3 0,30
Velocidad
de flujo de 15 1790 2 0,30 183 3 0,45
aire (m/h)
Nivel de
presion 15 78 3 0,45 <80 2 0,30
sonora
(dBa)
Extraccién
humo Humo de
MIG7MAG, suelda
TIG, corte 30 Todos 3 090 micmAG, ! 0,30
con plasma TIG
y autbgena
Precio ($) 30 3200 2 0,60 2268 3 0,90
TOTAL 100 2,45 2,25

Nota. El extractor de humo mas factible tiene una valoracion de 2,45; mismo que arroja un

criterio de muy satisfactorio.

Una vez aplicado los factores de ponderacion y las respectivas valoraciones se pueden

concluir que la alternativa con mayor aceptacién es la opcion 1, la maquina de extractor de

humo para soldadura portatil; misma que consta de las siguientes caracteristicas, ver Tabla 32.
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Tabla 32

Caracteristicas extractor de humo para el puesto de trabajo de soldadura.

Marca Modelo Motor C&%ial Peso Aprox. Referencia
PROSOLDES CM2AM531- 3384 rpm 1790 m%h 29 kg

Medidas de intervencion para posturas forzadas.

Dentro del factor de riesgo de posturas forzadas en las &reas mas criticas donde la
intervencion es inmediata en los puestos de trabajo de tornero maquina 1 donde el trabajador
supera el area de plano de trabajo para trabajos de precision; mientras que el tornero de la
maquina 3 tiene una estatura inferior al plano de trabajo; por otro lado, el fresador sobrepasa
la medida del plano de trabajo al igual que el soldador; sin embrago también se propondra
medida de control para el tornero de la maquina 2 ya que el resultado de la evaluacion tiene un

riesgo alto y necesaria su intervencion pero no inmediata.

Con el fin de establecer un mecanismo para adecuar la altura en los puestos de trabajo,
brindando confort al trabajador al momento de desempefiar sus actividades laborales, se aplico
el método de factores ponderados misma que se puede evidenciar en la Tabla 33; y fueron

considerados con los criterios detallados en la Tabla 28, considerando los siguientes aspectos:

e Tolerancia peso minimo de 600 Lb.
e La plataforma debe ajustarse a la altura del puesto de trabajo.

e El material debe ser ignifugo o retardante de fuego.
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Tabla 33

Factores ponderados seleccion de mecanismo de plataforma.

Piso técnico Plataformas de madera
PONDERACION
FACTOR (%) Datos  Calificacion ) *(c) | Dawos Calificacion ®)*(©)
Técnicos © Técnicos ©
Factor de
Seguridad 10 3 3 0,30 - 2 0,20
Precio ($) 10 489,6 1 0,10 105 3 0,30
Peso tolerable max. 20 1000 3 0,60 250 2 0,40
(Lb)
Altura regulable 25 Si 3 0,75 No 1 0,25
Resistencia al 35 Si 3 1,05 No 1 0,35
uego
TOTAL 100 2,80 1,50

Nota. EI mecanismo idoneo tiene una valoracion de 2,80; mismo que arroja un criterio de muy

satisfactorio.

Una vez aplicado el método de factores ponderados y las respectivas valoraciones se

pueden concluir que la alternativa con mayor aceptacion es la opcion 1, del mecanismo de piso

técnico regulable; misma que consta de las siguientes caracteristicas, ver Tabla 34.

Tabla 34

Caracteristicas del piso técnico.

Modelo Carga Material Reilusetzggua Medidas (cm) Referencia
Hunter . Placa de La placa
Concentrada: -
Douglas 1.000 Lb acero proteccion en 60 x 60
HD 1000 ' superior lisa. pintura epoxi.
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Medidas de control para el area de tornos

Para el trabajador de la maquina 1 se procede a sefialar las medidas tanto general como
hasta la altura del plano de trabajo para actividades de precision tomadas del (Instituto Nacional
de Seguridad y Salud en el Trabajo , s,f); misma que para el tornero de la maquina 1 se puede

evidenciar en la Figura 28.

Figura 28

Estatura tornero maquina 1.

1.08

Nota. La altura del trabajador es de 1,73m y la medida del plano de trabajo para actividades de

precisién ese de 1,08m.

En la Figura 29 se puede observar las medias de como se encuentra el puesto de trabajo

en la actualidad:
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Figura 29

Puesto de trabajo de tornero maquina 1 actual.

L==i=,J

Nota. Las dimensiones del plano de trabajo de la maquina es 1,15m; el trabajador actualmente
trabaja sobre una plataforma de 0,20m; y la zona de trabajo de colaborador para actividades de

precision sobrepasa con 0,14m al plano de trabajo de la maquina.

En la Figura 29 se puede visualizar que en la actualidad el plano de trabajo de la maquina esta
por debajo de la zona de trabajo de colaborador misma que debe poseer para actividades de

precision.

Dentro de la propuesta para esta estacion de trabajo se plantea disminuir la altura de la

plataforma a 0,06m; con el fin de nivelar los planos de trabajo tanto de maquina como el de la

persona para ello se puede visualizar en la Figura 30.
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Figura 30

Propuesta al puesto de trabajo de tornero maquina 1.

Nota. La altura del piso técnico que esta el trabajador se debe regular a 0,06 m.

Para el tornero de la maquina 2, en la Figura 31 se puede mostrar la estatura y plano de

trabajo para actividades de precision.

Figura 31

Estatura tornero maquina 2.

Nota. La altura del trabajador es de 1,86m y plano de trabajo para actividades de precision ese
de 1,20m.
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En la Figura 32 se puede observar como se encuentra el puesto de trabajo actualmente:

Figura 32

Puesto de trabajo de tornero maquina 2 actual.

Nota. Las dimensiones del plano de trabajo de la maquina es 1,20m; el trabajador actualmente
trabaja sobre una plataforma de 0,20m; y la zona de trabajo de colaborador para actividades de

precision sobrepasa con 0,22m al plano de trabajo de la maquina.

En la Figura 32 se puede visualizar que en la actualidad el plano de trabajo de la maquina esta
por debajo de la zona de trabajo de colaborador misma que debe poseer para actividades de

precision.

Dentro de la propuesta para esta estacion de trabajo se plantea eliminar la plataforma;

con el fin de nivelar los planos de trabajo tanto de maquina como el de la persona para ello se

puede visualizar en la Figura 33.
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Figura 33

Propuesta al puesto de trabajo de tronero de la maquina 2.

Nota. Al eliminar la plataforma se nivelan los planos de trabajo tanto de la maquina como el

del trabajador.

Para ajuste del puesto de trabajo del tornero de la maquina 3, en la se puede visualizar

la estatura y plano de trabajo para actividades de precision.

Figura 34

Estatura tornero de la maquina 3.

Nota. La altura del trabajador es de 1,60m y el plano de trabajo para trabajos de precision ese

de 1,00m.
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En la Figura 35 se puede observar cdmo se encuentra el puesto de trabajo actualmente:

Figura 35

Puesto de trabajo de tornero maquina 3 actual.

Nota. Las dimensiones del plano de trabajo de la maquina es 1,30m; el trabajador actualmente
trabaja sobre una plataforma de 0,20m; y la zona de trabajo de colaborador para actividades de

precision se encuentra por debajo al plano de trabajo de la maquina con 0,10m.

En la Figura 35 se puede visualizar que actualmente el plano de trabajo de la maquina se
sobrepasa a la zona de trabajo de colaborador misma que debe poseer para actividades de

precision.

Dentro de la propuesta para esta estacion de trabajo se plantea aumentar la altura de la

plataforma a 0,30m; con el fin de nivelar los planos de trabajo tanto de maquina como el de la

persona para ello se puede visualizar en la Figura 36.
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Figura 36

Propuesta al puesto de trabajo de tornero maquina 3

Nota. La altura del piso técnico que esta el trabajador se debe ajustar a 0,30m.

Para el puesto de trabajo del fresador en la Figura 37 se puede mostrar la estatura y

plano de trabajo para actividades de precision.

Figura 37

Estatura del fresador.

Nota. La altura del trabajador es de 1,72m y plano de trabajo para actividades de precision ese

de 1,08m.
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En la Figura 38 se puede observar como se encuentra el puesto de trabajo actualmente:

Figura 38

Puesto de trabajo de fresador, actual.

Nota. Las dimensiones del plano de trabajo de la maquina es 1,24m; el trabajador actualmente
trabaja sobre una plataforma de 0,20m; y la zona de trabajo de colaborador para actividades de

precision sobrepasa con 0,28m al plano de trabajo de la maquina.

En la Figura 38 se puede visualizar que en la actualidad el plano de trabajo de la maquina esta
por debajo de la zona de trabajo de colaborador misma que debe poseer para actividades de

precision.

Dentro de la propuesta para esta estacion de trabajo se plantea eliminar la plataforma;
con el fin de nivelar los planos de trabajo tanto de maquina como el de la persona para ello se

puede visualizar en la Figura 39
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Figura 39

Propuesta al puesto de trabajo de fresador.

Nota. Al eliminar la plataforma se nivelan los planos de trabajo tanto de la maquina como el

del trabajador.

Control Administrativo en el trabajador

Se realizara los controles administrativos en el trabajador ya que estos permiten la
creacion de nuevos instructivos, registros que ayudan a los trabajadores ejecutar sus actividades
laborales de forma segura en condiciones previstas; asi como también permite equipar a los

colaboradores con equipos de proteccion individual especificos con el fin de reducir el riesgo.

Instructivo de uso correcto de la ropa de trabajo.
Debido a que en el area de tornos existe un riesgo medio de clase 1l en el factor de riesgo de

atrapamiento ya que la maquina siempre se encuentra en movimiento y los trabajadores no
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portan el uniforme de forma correcta pudiendo ocasionar un posible accidente laboral y los
trabajadores desconocen el uso correcto del uniforme mientras ejecutan sus actividades
laborales es por ello se contribuye con el siguiente instructivo
1. Todos los trabajadores portaran el uniforme que les dota el empleador de la Mecanica
Industrial Ord6fiez mismo que consta:
e Camiseta de algoddn blanca
e Camisa jean
e Pantalon jean
e Gorra
e Calzado punta de acero
2. Con el fin de cuidar la higiene y limpieza en los trabajadores el trabajador dotara de 2
paradas de ropa de trabajo, a excepcion de botas de acero.
3. Todos los trabajadores deben portar la camisa por dentro del pantalon, las mangas

deben estar abotonadas, asi como se observa en la figura referencial.

4. El uso correcto de la ropa de trabajo sera obligatorio en la jornada laboral, sobre todo
cuando el trabajador se encuentre ejecutando sus actividades laborales.

5. No se permite utilizar la ropa de trabajo incompleta, rota 0 en malas condiciones, en
caso de deterioro por uso debera acercarse hacer la reposicion.

6. Se prohibe el uso de anillos, cadenas, gafetes colgantes.

7. Se prohibe alterar el modelo de la ropa de trabajo, realizar combinaciones no previstas;

asi como el uso de ropa o calzado deportivo con la ropa de trabajo.
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Instructivo de uso, mantenimiento y reposicion de EPP

Teniendo en cuenta la importancia del uso, mantenimiento y reposicién de los equipos de
proteccion personal, de tal forma que asegure la proteccion individual del trabajador, con el fin
de minimizar los riesgos laborales presentes en los puestos de trabajo, se muestran algunas
instrucciones para su respectiva utilizacion.

1. Al'momento de la entrega de los EPP, se socializa las instrucciones de necesarias acerca

de como usar el equipo. Como se muestra en las figuras referenciales

Tomado de: (3M, 2017)
2. Tener las manos limpias al momento de la colocacién de los EPP.
3. El empleador debera inspeccionar de forma semanal los EPP.
4. Los trabajadores deberan limpiar, lavar y desinfectar los EPP; con el fin de evitar
infecciones.
5. Almacenar los EPP en lugares donde estos no se quiebren.
6. El mantenimiento que se debe emplear en cada EPP es:
Protecciones auditivas
e Deben lavarse con agua tibia y jabon antes y después de uso.
e Guardar secos en el estuche cuando estos no estén en uso.
e En caso de deteriorarse o deformarse deben ser reemplazados.
Gafas de seguridad
e Limpiar con un pafio himedo antes de uso.

e En caso de tener ralladuras o quebradas, solicitar la reposicion.
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La reposicion de EPP se lo realizara en caso de que tenga un deterioro del EPP producto

por el uso normal o defecto.

. Al momento de la reposicion el trabajador debe firmar la constancia de haber recibido

el EPP para ello se debe aplicar el siguiente formato.
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MECANICA
INDUSTRIAL

MECANICA INDUSTRIAL ORDONEZ

REGISTRO DE DOTACION Y REPOSICION DE

EQUIPO DE PORTECCION PERSONAL

Fecha de elaboracion: 29-12-2023
Fecha de aprobacion: 10- 01.-2024

Version: 0.0
Pagina: 1de 1

DATOS GENERALES DEL TRABAJADOR

NOMBRE DEL TRABAJADOR

Gaibor Reales Luis Joel

CEDULA

PUESTO DE TRABAJO

Fresador

CLAUSULA DE COMPROMISO

Por medio del presente registro hago constar que he recibido de la Mecénica Industrial Ordéfiez con RUC 06016794340001, para uso personal y en perfectas
condiciones de acuerdo a la periodicidad requerida, mismo que he recibido una previa capacitacion.
Me comprometo a utilizarlos de forma explicita en mi jornada laboral, también cuidarlos y solicitar el respectivo cambio de forma oportuna.

NE ELEMENTO FECHA NOMBRE DE QUIEN DEVULEVE EL FIRMA DEL
RECIBIDO DD | MM | AA ENTREGA ANTERIOR TRABAJADOR

p | Proteccion (tapon) 17 | 11 | 2023 | Alfredo Ordéfiez si S

auditivo i
2 | Guantes de corte 02 12 2023 | Alfredo Ordofiez Si /ﬁ/
N

3

4

5

6

7

8

9
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Periodo de trabajo por hora para el soldador

De acuerdo a la NTP 322 de la valoracion del riesgo de estrés térmico indice WBGT
sefiala la ecuacion ( 17 ) para la adecuacion de regimenes de trabajo y descanso durante una

hora para una persona aclimatada.

_(33-B)

ft_(SS—D)

(17)

Donde:
ft = Fraccion de tiempo de trabajo respecto al total (indica los minutos a trabajar por cada hora)
B = WBGT en la zona de descanso.
D = WBGT limite en el trabajo
_ (33-31,35)
(33 — 30)

ft=0,55h = 33 (minutos de trabajo por hora)

Luego de aplicar la ecuacion ( 17 ) para determinar el tiempo de trabajo- descanso
arroja que el trabajador en soldadura debe trabajar 33 minutos y descansar 27 minutos para

lograr un confort térmico en el lugar de trabajo.

Punto de hidratacion

El punto o zona de hidratacion es el lugar donde los trabajadores acuden a reponer los
liquidos perdidos durante su jornada laboral; ademas de considerando que el sitio geografico
donde se encuentra la empresa en una zona tropical que la mayor parte del tiempo supera los
30°C, a eso sumado a que el soldador esta expuesto al calor debido a la naturaleza de su trabajo
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que es la fusion de metales a altas temperaturas, provocando estrés térmico mismo que es
ratificado por medio de la evaluacion de estrés térmico en la que arrojé que realiza una carga

de trabajo ligero y un TGBH 31,35.

Es por ello se ha propuesto un punto de hidratacion ya que en el dentro de la mecénica
no existe; resaltando que una buena hidratacion puede prevenir posibles accidentes laborales y
situaciones de bajo rendimiento y mejorar la sensacion de bienestar de los trabajadores. Para
ello se utilizard un dispensador con el que cuenta el empleador con las caracteristicas

presentadas en la Tabla 35.

Tabla 35

Caracteristicas del dispensador de agua.

Descripcion Modelo Salidas de agua  Dimensiones Cgpamqlad Referencia
otellén
Tres llaves Alto: 93 cm
Dispensador Temperatura: Ancho: 31
de Agua ES11SR natural, fria, cm >3 a5 galones
Electrolux caliente (bloqueo Fondo: 34
para nifios) cm

De igual forma es necesario indicar un instructivo para una hidratacion adecuada

durante la jornada laboral que incluye a todos los trabajadores.

Instructivo para una hidratacion adecuada durante la jornada laboral en la

Mecanica Industrial Ordofiez

La correcta hidratacion laboral es necesaria para mantener la salud y el rendimiento en el
trabajo; especialmente en los puestos de trabajo donde se puede experimentar estrés térmico

debido al ambiente de la region; ya que en el canton La Joya de los Sachas existe mucha
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humedad, la mayor parte del tiempo la condicion climética es soleado sobrepasando los 30°C
y la ropa de trabajo es muy cerrada debido a los riesgo que se encuentran expuesto es por ello
laimportancia la hidratacion en el transcurso de la jornada laboral, es por ello se detallan ciertas

instrucciones para una hidratacion correcta de acuerdo a (Cruz Roja Argentina, s,f)

1. Seaconseja consumir al menos 2 L de agua, equivalente a 6 a 8 vasos, con el fin de
mantenerse hidratado.

2. No esperares a tener sed, ni la boca seca para proceder a hidratarse, acostumbra a
tener una botella limpia con agua segura.

3. Optar por el agua natural y la ingesta de fruta, verduras con altos contenidos de
agua.

4. Beber pequefios sorbos de agua durante la jornada laboral cada 10, 15 o 20 minutos,
para evitar el cansancio en el transcurso de la jornada laboral y mantenerse
hidratado.

5. Esaconsejable beber agua a temperatura ambiente, en lugar de fria o helada cuando

hace calor para obtener una sensacion de mayor saciedad.

Equipo de proteccion auditivo

Se ha propuesto este tipo de medida de control debido a las caracteristicas fisicas de
mecanica no se puede separar las areas de trabajo, tampoco se puede realizar la encapsulacion
del ruido en las areas de torno y fresadora ya que este es generado por el contacto de la materia
prima con la cuchilla de corte; mientras que en el area de soldadura el ruido es ocasionado por
la utilizacién de amoladora y soldadura; sin embargo, se propone tapones auditivo reutilizables,

con la caracteristicas que se pueden observar en la Tabla 36.
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Tabla 36

Caracteristicas tapon auditivo.

Descripcion Modelo Material Ateg;z;:lon Referencia

Proteccion | rrapT14  C2ucho desilicona 14.dB %
auditivo hipo alergénica.

Nota. La proteccion auditiva es reutilizable, con resistencia a la humedad y de baja atenuacion

hasta 14dB, permitiendo que el trabajador reciba los decibeles permisibles, sefialados en el

Decreto Ejecutivo 2393.

Rutina de pausas activas

De acuerdo a (Ministerio de Trabajo, 2023) en el Reglamento Interno de Higiene y
Seguridad del Consejo Nacional para la igualdad de Género, en el control de los factores de
riesgo ergonémicos en la acciones preventivas se debe efectuar pausas activas para atenuar las
posturas forzadas ya sean de pie denominado bipedestacion, o sentado que es considerado
como sedentarismo; se debe aplicar ligeros estiramientos de las extremidades tanto superiores

como inferiores cada 2 horas, por un lapso de 5 minutos.

Dentro de la mecénica el riesgo a posturas forzadas es alto es por ello se propone una

rutina para pausas activas, que tiene un alcance a todos los trabajadores de la empresa.

PARTE

CUERPO REFERENCIA DESCRIPCION
e Con la espalda derecha, lleve los brazos
. por detras de la espalda baja sujetando las
A manos.
Cabeza 7
(4 ). e En la postura que se encuentra mueva la
n cabeza hacia los hombros de forma

pausada

100



Hombros

Con la mirada la frente y los hombros
relajados, eleve los hombros hacia arriba y
debajo de forma pausada.

Brazos

De pie con las piernas abiertas al ancho de
la cadera.

Eleve los brazos estirdndolos por encima
de la cabeza y entrelace los dedos con las
palmas hacia afuera para lograr un mayor

estiramiento de brazos y espalda.

Espalda

De pie, lleve la mano izquierda al hombro
derecho por detras de la cabeza.

Hale el codo hacia atras con la mano
contraria y flexione el torso hacia un lado.

Repita con el lado contrario.

Cintura

Suevamente rote la cintura hacia ambos
lados, mantenga la cadera fija.

Realizar 8 repeticiones por lado.

Piernas

Sujete con la mano el empeine llevando el
talon hacia la cola.

Para mantener el equilibrio puede sujetarse
de unasilla.

Mantenga esta posicion durante 5

segundos.

Espalda,
piernas,
brazos

Apoye las manos contra la pared y
adelante una pierna, la otra debe estar
estirada y con el pie contra el suelo es decir
sin elevar el taldn.

Desplace la cadera hacia adelante hasta
que sienta un leve estiramiento en la pierna
de atrds y luego regrese a la posicion
inicial.

Repita 8 veces.
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Relajacion
todo el
cuerpo

De pie con los brazos relajados, sacuda las

manos, abriendo y cerrando los pufios.

Realice 8 repeticiones.

Nota. No es necesario realizar todos los ejercicios, sino los que sean Utiles para relajar la parte

del cuerpo afectada. Tomado de: (Ministerio de Salud Publica, 2018)

Figura 40

Cronograma rutina de pausas activas

CRONOGREMA RUTINA DE PAUSAS ACTIVAS

Lunes

Martes

Miércoles

Jueves Viernes Sabado
@ | r | e ® | -
w | m e R LA
Espalda,
Cabeza Hombros Brazos Espalda Cabeza piernas, brazos
= i a i
2\ 2 . (o) 2
- Ul “ o
Relajacion
Espalda Piernas Cintura todo el cuerpo Piernas

Sefalizacion de seguridad

Por medio de la normativa ecuatoriana NTE INEN — ISO 3864-1:2013 se propone

estandarizar de acuerdo a las caracteristicas que menciona la norma como las dimensiones de

la sefalética, colores, formas segun su uso, ver Tabla 37.
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Tabla 37

Requerimientos de disefio para una sefial de seguridad.

REQUISITOS GENERALES DE SENALETICAS DE SEGURIDAD

. . - Color de Color de Cplordel
Figura Geométrica Significado - simbolo
seguridad  contraste e
grafico
Circulo con
barra Prohibicion Rojo Blanco Negro
diagonal
Circulo /-\_ccmn_ Azul Blanco Blanco
obligatoria
A
Triangulo
- - equilatero
3 : = con esquinas  Precaucion Amarillo Negro Negro
exteriores
b redondeadas
1064
Cuadrado Condicion Verde Blanco Blanco
segura
d
Equipo
Cuadrado contra Rojo Blanco Blanco
incendio
' I l I Lineas — Alertade 5\ oiye Negro :
. horizontales peligros

Nota. Simbolos tomados de: (INEN, 2013)
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Dimensiones de las sefales de seguridad

De igual forma para el calculo de dimensiones de acuerdo a las figuras geométricas se
lo realizara de acuerdo a las siguientes ecuaciones, considerando el area de superficie (s) y la
distancia méxima de observacion ver Ecuacion ( 18 ) y para determinar el tamafio de la letra

se utiliza la Ecuacion ( 18)

lZ
s>2000 (18)
(19)

H> 550

Donde:

s = Superficie de la sefial en metros cuadrados.
| = Distancia en metros desde el cual se puede ver la sefal.

H= Altura de la letra

Tabla 38

Dimensiones para las sefiales de seguridad.

FORMULAS PARA SENALES

Cuadrado Triangulo Circular Rectangular

12
s=1° s=mxr? Szzﬁ b=15%h

Nota. Las siguientes formulas deben ser empleadas para determinar las dimensiones de las

sefiales de acuerdo a la distancia de observacion.

Aplicadas las formulas se han calculado las dimensiones que se presentan en la Tabla

39, dependiendo su forma.
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Tabla 39

Dimensiones de sefialéticas de seguridad.

. . Distancia Superficie . Tamafio
Distancia o . Cuadrado Circulo Triangulo Rectangulo
visualizacion minima letra
I (m) I (cm) s (cm?) lado (cm)  didmetro(cm) lado(cm) b(cm) h(cm) cm
5 500 125 11,2 12,6 17,0 15,8 7.9 2,5
10 1000 500 22,4 25,2 34,0 31,6 15,8 5
15 1500 1125 335 37,8 51,0 47,4 23,7 75
20 2000 2000 447 50,5 68,0 63,2 31,6 10

Las sefialéticas necesarias dentro de la Mecanica son las que detallan en la Tabla 40

Tabla 40

Sefialéticas de obligacion, informacion, advertencia, prohibicion y emergencia.

SENALES DE OBLIGACION

Cantidad Ubicacién Designacion Sefalética
Area de
3 torneado, Uso obligatorio de
soldadura y botas de seguridad
fresado USO OBLIGATORIO
DE SEGURIDAD
Area de
torneado, Uso obligatorio de
3 .
soldadura y gafas de seguridad
fresado uso gEaléfFAATgmc
ANTISALPICADURA
Area de . .
Uso obligatorio de
torneado, L
3 proteccion
soldadura 'y actstica
fresado “DE PROTECION
ACUSTICA
Area de
3 torneado, Uso obligatorio de
soldadura 'y guantes
fresado US0 OBLIGATORIO
DE GUANTES
Area de
3 torneado, Uso obligatorio de
soldadura 'y mascarilla
fresado

USO OBLIGATORIO
DE MASCARILLA
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SENALES DE SEGURIDAD Y VIAS DE EVACUACION

Cantidad Ubicacién Designacion Sefalética

4 Toda la Ruta de
mecanica evacuacion

SENALES DE ADVERTENCIA

Cantidad Ubicacién Designacion Sefalética

Caja de revision Riesgo eléctrico &

1 P
eléctrica.
RIESGO
ELECTRICO)
) Riesgo de
3 Area de tornos god
atrapamiento
iPELIGRO!
RIESGO DE
ATRAPAMIENTO
Riesgo carga
4 Brazo pluma go carg
suspendida
PELIGRO
CARGA

SUSPENDIDA

SENALES DE PROHIBICION

Cantidad Ubicacién Designacion Sefalética

Area de tornos,
2 fresadora y Area Restringida

soldadura e
RESTRINGIDA

3 Toda la Prohibido usar
mecénica celular
NO UTILIZAR
TELEFONOS
MOVILES
SENALES DE EMERGENCIA
Cantidad Ubicacién Designacion Sefalética
1 Area de Extintor
soldadura
Entrada a la NuUmero de
1 L. . EMERGENCIAS
mecanica emergencia MARQUE

011
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Figura 41

Mapa de riesgo y recursos de la Mecénica Industrial Ordéfiez.
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Resultados esperados

Con la gestion técnica de los riesgos laborales presentada en el desarrollo de la

propuesta se busca la mitigacion y control del riesgo y la concientizacion en la prevencién en

los trabajadores de la mecénica y el resultado que se va a obtener es el siguiente:

Comparacion del antes y después de las medidas de control de iluminacion

Para determinar si el resultado ha sido favorable se realiza el analisis comparativo de

las mediciones antes y después de las medidas de intervencion referente a la iluminacién

verificando que se encuentren dentro de los niveles permisibles, para ello se puede observar en

el Tabla 41.

Tabla 41

Comparacion de las mediciones de iluminacion.

. . Medicion medidas de Valor
Puesto Trabajo Medicion inicial o
control DIALux permisible min.
Torno Pequefio 108 Ix 576 Ix 500 - 700 Ix
Torno Mediano 243 Ix 632 Ix 500 - 700 Ix
Torno Grande 266 Ix 573 Ix 500 - 700 Ix
Fresadora 151 Ix 546 Ix 500 - 700 Ix
Soldadura 182 Ix 542 Ix 500 - 700 Ix

En la Tabla 41 se puede observar que, en los puestos de trabajo intervenidos al establecer

medidas correctivas mediante el redisefio de luminarias, se puede obtuvo la iluminacion

minima que estipula el Decreto Ejecutivo 2393.
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Comparacion de las medidas de control de ruido

Para demostrar el resultado del nivel de ruido se realiza la comparacion con la medicion
inicial y el valor atenuado que corresponde a la proteccion auditiva, pudiendo asi determinar

el nivel de presion sonora en dBa, ver Tabla 42.

Tabla 42

Comparacion de las mediciones de ruido.

Valor

. Medicion . Nivel .
Puesto Trabajo o Atenuacion SNR permisible

inicial Sonoro )

max.
Torno Pequefio 86 14 72 <85 dBa
Torno Mediano 82 14 68 <85 dBa
Torno Grande 78 14 64 <85 dBa
Fresadora 88 14 74 <85 dBa
Soldadura 86 14 72 <85 dBa

Nota. La tabla muestra los niveles sonoros a los que se desea lograr para tener un ambiente de
trabajo confortable, y esta avalado en el Decreto Ejecutivo 2393, sefialando que el trabajador
debe estar expuesto hasta a 8 horas diarias a 85 dBa; sin embargo, el nivel adecuado es de 70 a

80 dBa, Yya que si reduce demasiado el nivel sonoro puede ocasionar el efecto sordera.

Con la implementacion del extractor de humo conjuntamente con los biombos para
delimitar el espacio y propagacion del humo hacia las otras areas; mismo que es ocasionado
por la suelda de tipo MIG/MAG, se obtiene un beneficio en término de mejorar de la calidad
del aire, disminuyendo la exposicion a humos y vapores; asi mismo con la implementacion del
extractor de humo portatil se puede usar cuando el trabajador requiera ejecutar sus actividades
laborales de soldadura en el torno sin temor a generar mas costos de inversion ya que puede

transportarlo con inconveniente y continuar con su labor.
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Comparacién del antes y después del ajuste de puesto de trabajo

Con la ejecucién de las medidas de control propuestas para los factores de riesgo de
posturas forzadas se logra adecuar los puestos de trabajo a las estaturas de los trabajadores,

mismas que se muestran en la Tabla 43.

Tabla 43

Comparacion de ajuste en los puestos de trabajo.

PUESTO TRABAJADOR MAQUINA
h PROPUESTA

TRABAJO Estatura h Plano trabajo h Plataforma  h Plano trabajo

Torno Mag. 1 1,73 1,08 0,06 1,15 -0,01
Torno Mag. 2 1,86 1,20 0,00 1,20 0,00
Torno Mag. 3 1,60 1,00 0,30 1,30 0,00
Fresadora 1,72 1,08 0,16 1,24 0,00

La Tabla 43 muestra las alturas en los puestos de trabajo a los que se desea ajustar para lograr
un equilibrio entre los planos de trabajo tanto de maquina como del trabajador al momento de
realizar actividades de precisién, mismo que se encuentra estipulado en el guia de bocetos sobre
dimensiones humanas proporcionado por el (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el

Trabajo , s,f) ver Anexo 11.

De la misma forma con la colocacion de sefialética de seguridad en la Mecénica
Industrial Ordofiez se espera llamar la atencion acerca de los peligros que existen en cada area,
también delimitar las areas de trabajo evitando el acceso a personas externas a las fuentes de
riesgo previniendo posibles riesgos; de la misma forma se advertira de forma rapida y de facil

comprension localizando la salida en caso de una emergencia.
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Cronograma de actividades para la aplicacion de la propuesta

DIAGRAMA DE GANTT PARA APLICACION DE MEDIDAS DE CONTROL EN LA MECANICA INDUSTRIAL “ORDONEZ”.

Redimensionamiento de luminarias

Redistribucion de puestos

Colocacion de cortinas

Colocacion de extractor de humo

Colocacion de plataformas

Dotacion de protecciones auditivas

Instalacién punto de hidratacion y capacitacion
Capacitacion uso correcto de la ropa de trabajo
Capacitacion uso, mantenimiento y reposicion de EPP
Socializacidn rutina de pausas activas

Colocacidn de sefialéticas de seguridad

Socializacion de riesgo laborales en cada puesto de trabajo

02/05/2024
03/05/2024
04/05/2024
05/05/2024
06/05/2024
07/05/2024
08/05/2024
09/05/2024

10/05/2024
11/05/2024
12/05/2024
13/05/2024
14/05/2024
15/05/2024
16/05/2024
17/05/2024
18/05/2024
19/05/2024
20/05/2024
21/05/2024
22/05/2024
23/05/2024
24/05/2024
25/05/2024
26/05/2024
27/05/2024
28/05/2024
29/05/2024
30/05/2024
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Analisis de costos

Para el andlisis de costos se considera los insumos, mano de obra y capacitaciones para su

implementacion:

Tabla 44

Costos de adquisicion de insumos de materiales.

o ) Valor
Detalle Descripcion Cantidad o Total
Unitario
Marca: SYLVANIA
Luminarias 6 50,26 301,56
Modelo: 5039030
Material: Madera
Plataformas ) 2 35,00 70,00
Especie: Teca
. Marca: TEXFIRE
Cortinas para soldadura ) 8 125,00 1000,00
Material: Ignifugo
Estructura metalica para )
] Material: Acero 1 300,00 300,00
cortinas
Modelo: HD 1000
Piso técnico 12,24 30,00 367,20
Material: Acero
Marca: PROSOLDES
Extractor de humo 3200,00 3200,00
Modelo: CMA 531-2M
. Marca: 3M
Tapones auditivos ) 5 2,00 10,00
Modelo: Ultrafit 14
Sefialéticas Sefiales de prevencion 34 4,00 136,00
TOTAL 5384,76

Nota. En presente tabla se muestra Gnicamente los costos para insumos y mano de obra para

la propuesta en la Mecéanica Industrial Ordoriez.
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Tabla 45

Analisis de costos de mano de obra.

Detalle Descripcién Cantidad Vglor_ Total
Unitario
Instalacion luminarias Costo por punto 6 8,00 48,00
Disefio en DIALux Redisefio de luminarias 1 30,00 30,00
Mover las maquinarias Maquina: Fresadora 1 100,00 100,00
Instalacion estructura Costo por m? 1224 10,00 122,40
plataformas
Colocacién de sefialéticas 34 sefaléticas 34 2,00 68,00
TOTAL 368,40

Nota. En la tabla se presenta exclusivamente los costos por mano de obra para la colocacion de

los insumo o materiales.

Tabla 46

Analisis de costo capacitaciones

Valor

Detalle Trabajadores  Horas Unitario Total
Cgpacnamon tema: Prevencion de 5 2 10,00 100,00
Riesgos Laborales
Capacitacién tema: Equipos de
proteccion colectiva (sefialéticas) e 5 2 10,00 100,00

individual

Socializacion de instructivos del uso
correcto de la ropa de trabajo e 5 1 30,00 150,00
hidratacién adecuada

SOC|aI|;ac_|on del mstru_ct_wo del uso, 5 1 20,00 100,00

mantenimiento y reposicion de EPP

Socializacién rutina de pausas activas 5 1 5,00 25,00
TOTAL 475,00

Nota. En presente andlisis se muestra los costos de las capacitaciones que deben llevarse a cabo

en la propuesta.

113



Tabla 47

Analisis de costos totales para la implementacién de la propuesta.

Detalle Valor
Costos de adquisicion de insumos 0 materiales 5384,76
Costos por mano de obra 368,40
Costos de capacitaciones 475,00

TOTAL 6228,16

Nota. El costo total necesario para la implementacion de las medidas de intervencion propuesta

en la Mecénica Industrial Ordofiez seria de $6228,16.

114



CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Mediante la observacion directa in situ se identifico que la empresa cuenta con tres
areas: torneado, fresado y soldadura; en las mismas se aplico la lista de verificacion del
Ministerio de Trabajo obligatoria de 1 a 10 trabajadores donde tiene un 35% de criterios
que se encuentran implementados; 10% de requerimientos tiene documentado y no
implementado y finalmente tiene un 25% de requisitos que no cumple; siendo los
riesgos ergondmicos (posturas forzadas), fisicos (iluminacion, ruido y estrés térmico)
los de mayor intervencion y las condiciones inseguras son la falta de sefializacion y una
deficiente distribucion de planta.

En los resultados de riesgos fisicos iluminacion y estrés térmico se obtuvo un nivel alto
de clase I y 1l en ruido, donde se debe actuar con medidas correctivas en los puestos de
trabajo de forma inmediata; los riesgos ergondmicos en la evaluacion de posturas
forzadas por medio del método REBA existe riesgo alto de nivel 3, donde es necesaria
la actuacion cuanto antes; finalmente en la matriz NTP 330 se evaluaron riesgos
mecanicos y quimicos y existe un riesgo medio de clase 11 que se debe corregir y adoptar
medidas de control.

El establecimiento de barreras duras, los controles en la fuente se elaboré un redisefio
de luminarias localizada; los controles en el medio de transmision se realizé la
redistribucion de planta por medio del método Guerchet determinando las superficies
estatica, gravitacional y de evolucion, asimismo se delimitdé las areas con mayor

interaccion y dependencia tornos y soldadura; también la seleccion de cortinas para la
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encapsulacién de humo de material ignifugo y la seleccion6 de un extractor de humo
de soldadura portatil con tales caracteristicas caudal 1790m?3/h y motor de 3384 rpm; y
la adecuacién de pisos técnicos regulables de acero evitando posturas forzadas en los
trabajadores; asimismo se establecieron barreras blandas en controles administrativos,
se implementaron instructivos acerca del uso correcto de la ropa de trabajo, igualmente
el uso, mantenimiento y reposicion de EPP, hidratacion adecuada y un cronograma de
pausas activas; igualmente un punto de hidratacion; y dotacién de protecciones
auditivas de baja atenuacion reduciendo hasta 14dB de ruido y colocacion de
sefializacion de prevencion, obligacion, prohibicion e informacion y emergencia; con

el fin de garantizar la seguridad y salud de los trabajadores.

Recomendaciones

Es importante realizar un andlisis periddico a los requerimientos que solicita el SUT a
empresas de 1 a 10 trabajadores para determinar el cumplimiento de los criterios con
respecto a riesgos laborales con el fin de identificar situaciones de peligro en su puesto
de trabajo contribuyendo a crear un entorno laboral mas seguro.

Realizar mediciones de los riesgos laborales una vez se hayan aplicado las medidas de
control propuestas, con el fin de verificar la eficiencia de las mismas; asi como la
actualizacién de la matriz de riesgos laborales y estableciendo nuevas medidas en caso
de ser necesario.

Se recomienda llevar a la implementacion esta propuesta ya que reduce los niveles de

riesgo, lo que contribuye a mejoramiento y bienestar de los trabajadores.
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ANEXOS

Anexo 1. Lista de verificacion obligatoria del SUT.

LISTA DE CHEQUEO DE OBLIGACIONES DE SEGURIDAD EN EL. TRABAJO PARA EMPRESAS DE1 A 10 TRABAJADORES

Fecha evaluacion: |

Localizacién |

Representante Legal |

MECANICA
RUC | | EN GEN_ERAL
ORDONEZ
Teléfono | | N° Trabajadores |
Proceso | | Horario Trabajo |
NORMATIVA LEGAL EN p
SEGURIDAD CUMPLIMIENTO LEGAL VERIFICACION
. . Cumple | Cumple | Cumple No No
GESTION EN PREVENCION DERIESGOS LABORALES
100% | 50% 25% | Cumple |Aplica

Acuerdo Ministerial MDT- 2020-244

Evidencia de implementacién del Protocolo de
Prevencion y Atencion de casos de
Discriminacién, Acoso laboral y toda forma de
Violencia contra la Mujer en los espacios de
trabajo.

Decision 584. Art. 11. Literal h), i),
Art. 23.

Resolucién 957. Art 1. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 9, 10.

Evidencia de capacitacion, formacion e informacion
recibida por los trabajadores en Seguridad y Salud
en el trabajo.

Decision 584. Art 11. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 5, Art. 177.

Equipos de proteccion individual para el craneo
(uso correcto, en buen estado y es acorde a la
exposicion)

Decision 584. Art 11. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 5, Art. 176.

Equipos de proteccion individual para el cuerpo
(uso correcto, en buen estado y es acorde a la
exposicion)

Decision 584. Art 11. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 5, Art. 178.

Equipos de proteccién de para cara y 0jos (uso
correcto, en buen estado y es acorde a la
exposicion)

Decision 584. Art 11. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 5, Art. 179.

Equipos de proteccion auditiva (uso correcto, en
buen estado y es acorde a la exposicion)

Decision 584. Art 11. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 5, Art. 180.

Equipos de proteccién para vias respiratorias (Uso
correcto, en buen estado y es acorde a la
exposicion)

Decision 584. Art 11. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 5, Art. 181.

Equipos de proteccion para las extremidades
superiores (uso correcto, en buen estado y es
acorde a la exposicion)

Decision 584. Art 11. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 5, Art. 182.

Equipos de proteccion para extremidades inferiores
(uso correcto, en buen estado y es acorde a la
exposicion)

Decision 584. Art 11. Literal c).
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 5, Art. 184.

Ropa de trabajo (uso correcto, en buen estado y es
acorde a la exposicion)




RIESGO MECANICO

Estructura de prevencion contra caida de objetos y personas

¢Las plataformas de trabajo estan en buen estado y

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 29. .
bajo norma?

¢Las barandillas y rodapiés estan en buen estado y

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 32. .
bajo norma?

¢Las escaleras fijas y de servicio estan en buen

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 26. .
estado y bajo norma?

¢Las cadenas, cuerdas, cables, eslingas, ganchos,

D Ej ivo 2393. Art. 104, 1 . .
ecreto Ejecutivo 2393. Art. 104, 105, poleas, tambores de izar estan en buen estado y

106, 107, 108, 109, 110.

bajo norma?
Ordeny Limpieza
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 34. ¢Los locales se encuentran limpios?
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 24. ¢;Los pasillos, galerias y corredores se encuentran
Numeral 4. libres de obstaculos y objetos almacenados?

Méquinas y herramientas

¢;Los dispositivos de paradas, pulsadores de
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 85. paraday dispositivos de parada de emergencia
Numeral 5, Art. 88. estan perfectamente sefializados, facilmente
accesibles y estan en un lugar seguro?

;Todas las partes fijas 0 moviles de motores,
Decreto Ejecutivo 2393. Art. 76. 6rganos de transmisién y maquinas cuentan con
resguardos u otros dispositivos de seguridad?

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 95. ¢Las herramientas de mano se encuentran en
Numeral 5. buenas condiciones de uso?

RIESGO FiSICO

;Se han tomado medidas de prevencién de riesgos

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 55. .
] por Ruido?

¢Se han tomado medidas de prevencién de riesgos

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 55. .
! por Vibraciones?

¢Se han tomado medidas de prevencién por falta o

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 56. L,
sobre lluminacién?

¢Se han tomado medidas de prevencién de

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 53. . .
] Temperaturas Extremas (frio/caliente)?

;Se han tomado medidas de prevencion de

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 62. . .
Radiaciones lonizantes?

¢Se han tomado medidas de prevencién de

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 61. L .
. Radiaciones Ultravioletas?

¢Se ha realizado gestion de ventilacion, renovacion

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 53. . L - .
! de aire y condiciones de ambiente de trabajo?




RIESGO QUIMICO

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 136.
Numeral 1.

¢Los productos y materiales inflamables se
almacenaran en locales distintos a los de trabajo y
en caso de que no fuera posible se mantiene en
recintos completamente aislados?

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 136.
Numeral 5.

¢Los recipientes de liquidos o sustancias
inflamables se encuentran rotuladas indicando su
contenido, peligrosidad y precauciones necesarias
para su empleo.

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 138.
Numeral 2.

¢;Los bidones, baldes, barriles, gafarras, tanques y
en general cualquier tipo de recipiente que tenga
productos corrosivos o causticos, estan rotulados
con indicaciones de tal peligro y precauciones para
Su uso?

RIESGO BIOLOGICO

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 66.
Numeral 1.

;Se aplica medidas de fumigacion en el puesto de
trabajo y las instalaciones para evitar la
propagacion de zancudos

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 66.
Numeral 2.

¢Cuenta con las medidas de bioseguridad de ser
mordido por una serpiente?

RIESGO ERGONOMICO

Decision 584. Art. 11. Literal b), ) y
e).

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 2y Art. 128.

¢Se han tomado medidas de prevencién para el
levantamiento manual de cargas?

Decision 584. Art. 11. Literal b), ¢) y
e).

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 2.

;Se han tomado medidas de prevencién para
posiciones forzadas?

Decision 584. Art. 11. Literal b), ¢) y
e).

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 2.

¢Se han tomado medidas de prevencién para
movimientos repetitivos?

Decision 584. Art. 11. Literal b), ¢) y
e).

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 11.
Numeral 2.

¢Se han tomado medidas de prevencién para la
exposicion de pantallas de visualizacién de datos
(PVD)?

RIESGO PSICOSOCIAL

Decision 584. Art. 11. Literal b), ¢) y
e).

;Se ha realizado gestion en la prevencion de
riesgos psicosociales?

TRABAJOS DE ALTO RIESGO

Acuerdo Ministerial 174. Art. 59.
Literal b), Art. 62, 103, 104, 105, 106,

107, 108, 109, 110, 111, 112, 113, 114,

115, 116, 117, 118.

¢;Se ha realizado gestion de Trabajos en Altura?

Acuerdo Ministerial 174. Art. 59.
Literal a).

;Se ha realizado gestién de Trabajos en Caliente?




Acuerdo Ministerial 174. Art 59.
Literal b) y Art. 60. Literal f).

;Se ha realizado gestion de Trabajos en Espacios
Confinados?

Acuerdo Ministerial 013. Art. 14.

;Se ha realizado gestion de Trabajos en
instalaciones eléctricas energizadas?

Acuerdo Ministerial 174. Art. 41.

¢Se ha realizado gestion de Trabajos en
Excavaciones?

Decreto Ejecutivo 2393. Art 113, 114,
115, 116, 117, 118, 119.
Acuerdo Ministerial 174. Art. 68

;Se ha realizado gestion de izajes de cargas
(Montacargas / Gruas)?

SENALIZACION

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 167, 168,
169, 170, 171.
NTE INEN-1SO 3864-1.

Sefializacion preventiva.
*Cumple con la normativa.

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 167, 168,
169, 170, 171.
NTE INEN-1SO 3864-1.

Sefializacién prohibitiva.
*Cumple con la normativa.

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 167, 168,
169, 170, 171.

Sefalizacién de informacion.
*Cumple con la normativa.

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 167, 168,
169, 170, 171.
NTE INEN-1SO 3864-1.

Sefializacién de obligacion.
*Cumple con la normativa.

Decreto Ejecutivo 2393. Art. 154.
Numeral 1.

Sefializacién de equipos contra incendio.
*Cumple con la normativa

Decreto Ejecutivo 2393. Art 160, 161,
166.

Sefalizacion que oriente la facil evacuacion del
recinto laboral en caso de emergencia.




Anexo 2. Cuestionario Nordico de Kuorinka.

CUESTIONARIO ACERCA DE PROBLEMAS EN LOS ORGANOS DE LA LOCOMOCION

Fecha consulta: Sexo: F :I M :I Afio nacim.: I:I

Peso (k) I

Altura I

;Cudnto tempo lleva realizando ¢l mismo tipo de

trabajo? Afio :

Puesto de Trabajo Tomero :I Fresador I:I

Soldador

[

En promedio, jcuantas horas a la semana trabaja® Horas :

PROBLEMAS EN EL APARATO LOCOMOTOR

Para ser respondido por todos

;En algim momento durante los dltimos 12 meses, ha tenido problemas
(dolor, molestias, disconfort) en:

Cucllo No[ ] si

[]
Hombro Mo D 51 D Lzqg. DDEL’

Codo No I:I 51 I:I Lzq. I:IDcr

Espalda alta (region dorsal) Mo I:I 51

Muficea No[ | si [ ]tz [ o[ ] /

Una o ambas caderas’ piernas No I:I 51

L]
Espalda baja {region lumbar) Mo D 51 D
L]
]

Una o ambas rodillas No [ ] si

Uno o ambos tobillos / pies Mo I:l 51 I:l

PROBLEMAS EN EL APARATO LOCOMOTOR

Para ser respondido solo por aquellos que han presentado problemas durante los Gltimos 12 meses

;Ha tenido problemas en cualquier momento de estos

;En algim momente durante los dltimos 12 meses ha tenido

impedimento para hacer su trabajo normal (en casa o fuera de |7 . s

casa) debido a sus molesnas? timon 7 diat
wLd sLd Nl ]
Honbro No |:l Si I:l No |:|
co o s o[ ]
Mufieca Mo I:l Si I:l Mo I:l
Espalda alta {reg. dorsal) Mo I:l Si |:l No I:l
Espalda baja (reg. lumbar)  No I:I Si D No I:I
B N N B
caderaspicenas No Si No

Una o ambas rodillas No [ ] si [ ] No[ ]
Uno o ambos tobilloapies  pyg I:l o D No I:I

Si
51
Si
51
Si
51
Si

51

NINLNNanN

Nota. Tomado del (Instituto de Salud Publica gobierno de Chile, s,f)




Anexo 3. Cuestionario de evaluacion subjetiva de iluminacion.

CUESTIONARIO DE EVALUACION DE CONDICIONES DE ILUMINACION

Fecha consulta: Sexo: F |:| M |:| Afio nacim.: |:| Horas prom semanal |:|

¢Cuanto tiempo lleva realizando el mismo tipo de trabajo? Afio I:I Mes I:I

1

Fresador I:I Soldador I:I

Puesto de Trabajo Tornero

1. Considera usted que la iluminacion en su puesto de trabajo es:

Adecuada

Algo molesta

Molesta

111

Muy molesta

2. Si usted pudiera regular la iluminacion para estar mas comodo, preferiria tener:

Mas luz

Sin cambio de luz

Menos luz

L

3. Sefiale con cudl o cuales de las siguientes afirmaciones esta de acuerdo:

a) Tengo que forzar la vista para poder realizar mi trabajo.

b) En mi puesto de trabajo la luz es excesiva

¢) Las luces producen brillos o reflejos en varios elementos.

d) La luz de las lamparas me da directamente en los 0jos.

e) En mi puesto de trabajo hay muy poca luz

f) En mi puesto de trabajo tengo dificultad para ver los colores.

0) En las superficies de trabajo de mi puesto hay algunas sombras molestas

h) Necesitaria mas luz para poder realizar mi trabajo mas comodamente.

i) En algunas superficies, instrumentos, etc. de mi puesto de trabajo hay reflejos.

j) Cuando miro a las lamparas, me molestan.

ITINNNEETEN

k) En mi puesto de trabajo hay algunas luces que parpadean.

4. Si durante o después de la jornada laboral nota alguno de los sintomas siguientes, sefale:

Fatiga en los ojos.

Vision borrosa.

Sensacién de tener un velo delante de los ojos.

Vista cansada

Picor de ojos

UL

Pesadez en los parpados




Anexo 4. Niveles minimos permisibles de iluminacion.

lHHluminacion

. Actividades
Minima
20 luxes Luxes Pasillos, patios y lugares de paso.
Operaciones en los que la distincion no sea esencial como manejo de materias, desechos
50 luxes

100 luxes

200 luxes

300 luxes

500 luxes

1000 luxes

de mercancias, embalaje, servicios higiénicos.

Cuando sea necesario una ligera distincion de detalles como: fabricacion de productos
de hierro y acero, taller de textiles y de industria manufacturera, salas de maquinas y
calderos, ascensores.

Si es esencial una distincion moderada de detalles, tales como: talleres de metal
mecanica, costura, industria de conserva, imprentas.

Siempre que sea esencial la distincion media de detalles, tales como: trabajos de
montaje, pintura a pistola, tipografia, contabilidad, taquigrafia.

Trabajos en que sea indispensable una fina distincién de detalles, bajo condiciones de
contraste, tales como: correccién de pruebas, fresado y torneado, dibujo.

Trabajos en que exijan una distincién extremadamente fina o bajo condiciones de
contraste dificiles, tales como: trabajos con colores o artisticos, inspeccién delicada,

montajes de precision electrénicos, relojeria.

Nota. Tomado del Decreto Ejecutivo 2393, Reglamento de Seguridad y Salud de los

Trabajadores, por (Ministerio de Trabajo, 2003).

Anexo 5. Niveles maximos permisibles del Factor de Reflexion.

Concepto Reflexion méaxima (Kf)
Plano trabajo 50%
Paredes 60%

Nota. Tomado de la Normativa Mexicana 025, Condiciones de iluminacion en los centros de

trabajo, por (Secretaria del Trabajo y Prevision Social, 2008)



Anexo 6. Normativa NTP 322 Valoracion de Estrés térmico.

AR e

HMIMISTERIO IHETITUTO HACIORAL
ﬁ%r B (0) S
NTP 322: Valoracién del riesgo de estrés térmico: indice WBGT

Estimation de la cointrante thermique: indice WBGT
Estimation of the heat stress: WBGT index

Las NTF zon guias de buenas praclicas. Sus indficacionss no son obijalorias sakvo gue aslén recogidas en una disposicion
normativa vigente. A eleclos de valorar la perinencia de kas recomendaciongs conlenidas en una NTP concrata es conveniente
tener en cuenta su fecha de edicion.

Redactor:

Pablo Luna Mendaza
Ldo. en Ciencias Quimicas

CENTRO NACIONAL DE CONDICIONES DE TRABAID
Introduccién

La existencia de calor en el ambéente |aboral constituye frecuentemente una fuente de problemas que se treducen en quejas por falta
de confort, bajo rendimiento en el trabajo y, en ocasiones, fesgos para la salud.

El estudio del ambiente térmico reguiere &l conocimiento de una serie de variables del ambiente, del tipo de trabajo y del individuo. La
mayor parte de las posibles combinaciones de estas vanables que se presentan en &l mundo del rabajo, dan lugar a situaciones de
inconfort, sin que exista fesgo para |la saled. Con menor frecuencia pueden encontrarse situaciones laborales térmicamente
confortables y, pocas veces, el ambiente térmico pusde generar un riesgo para la salud. Esto ditimo estd condicionado casi siempre a
la existencia de radiacidn térmica (superficies calientes). humedad (= 80%) y trabajos que impliquen wn cierto esfuerzo fisico.

El riesgo de estrés térmico, para una persona expussta a un ambiente caluroso, depende de la produccitn de calor de su organismo
como resultado de su actividad fisica y de las caracteristicas del ambiente gue le rodea. que condiciona el intercambio de calor entre el
ambiente y su cuerpo. Cuando &l calor generado por el organismo no puede ser emitido al ambisnte, se acumula en el interior del
cuerpo ¥ la temperatura de éste Bende a sumentar, pudiendo producirse dafos imeversibles.

Existen diversos métodos para valorar €l ambiente térmico en sus diferentes grados de agresividad.

2

indice PRIV
ligrmpa maximo de
PErMErEncia

Fig. 1: indices de valoraciin de ambiente térmico

Fara ambientes térmicos moderados es il conocer el indice PMY, cuyo calculo permite evaluar el nivel de confort o disconfort de una
situacion laboral (1),

Cusndo gueremaos valorar el riesgo de estrés térmico se utiliza el indice de sudoraclon requerida, gue nos da enfre otros datos, el
tiempo méximo recomendable, de permanencia en una situacidn determinada (2).

El indice WBGT (3), objeto de esta Mota Técnica. se utiliza, por su sencillez, para discriminar rdpidamente si es o no admisible =



Anexo 7. Puntuacion A, By C; método REBA.
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Anexo 8. Evaluacion Método REBA

Tornero 2
RESUMEN DE DATOS METODO REBA
DATOS GENERALES
EMPRESA Mecamica Industrnial Ordofiez
PUESTO DE TRABAJO Tornera 2

ACTIVIDAD TRABAJO

Elaboraciin de piczas mecanizadas

FECHA EVALUACION 127102023
DATOS DEL TRABAJADOR
NOMBRE Juan Pablo Orddficz ANTIGUEDAD EN EL PUESTO 1 afio
SEXD Masculing TIEMPO OCUPA EL PUESTO POR JORNADA 6 horas
EDAD 21 afis |D|.IME[6N DE SU JORNADA LABORAL & horas
RESUMEN

Grupo A (Andlisis de tronco, cuello, piernas)

Puntuacion Tronco 3
Puntuacion Cuello 1
Puntuacion Plernas 1
Puntuacion Carga/ Fuerza 0

Grupo B (Andlisis de brazos, antebrazos v mufiecas

Puntuacion Brazos 2
Puntuacion Antebrazos 1
Puntuacion Mufiecas 1
Puntuacion Agarre 0

Actividad Muscular

Una o mis partes del cuerpo permanecen estaticas

Existen movimientos repetitivos

Se producen cambios posturales importantes o posturas inestables

NIVELES DE RIESGO Y ACCION

Puntuaciin REBA 5
Nivel de Accidn Medio
Nivel de Riesgo 2

Actuacitn Es necesana la actuacion.




Tornero 3

RESUMEN DE DATOS METODO REBA
DATOS GENERALES
EMPRESA Mecanica Industrial Ordofiez
PUESTO DE TRABAJO Tomero 3
ACTIVIDAD TRABAJO Elaboracidn de piezas mecanizadas
FECHA EVALUACION /112023
DATOS DEL TRABAJADOR
NOMEBRE Adrian Pluas ANTIGUEDAD EN EL PUESTO 5 afos
SEXD Masculing TIEM PO OCUPA EL PUESTO POR JORNADA f haras
EDAD 28 afos |I)l|.| RACION DE SU JORNADA LABORAL & loras
RESUMEN

Grupo A (Andlisis de tronco, cuello, piernas)

Puntuacion Tronco 3

Puntuacion Cuello 2

Puntuaciom Piernas 2

Puntuacion Carga’ Fuerza 1

Grupo B (Andlisis de brazos, antebrazos ¥ mufiecas

Puntuaciin Brazos

Puntuacion Antebrazos

Puntuacion Mufiecas

Puntuacion Agarre

Actividad Muscular

Una o mds partes del cuerpo permanecen estaticas

Existen movimientos repetitivos

Se producen cambios posturales importantes o posturas inestables

NIVELES DE RIESGO Y ACCION

Puntuaciin REBA
Nivel de Accidn
Nivel de Riesgo

Actuacion

13
Alto

Es necesana la actuacion cuanto antes




Fresador

RESUMEN DE DATOS METODO REBA

DATOS GENERALES

EMPRESA

Mecinmca Industrial Ordofiez

PUESTO DE TRABAJO

Fresador

ACTIVIDAD TRABAJO

Trabajos mecanizados de corie y dar forma

FECHA EVALUACION 12/11/2023
DATOS DEL TRABAJADOR
NOMBRE Joel Gaibor ANTIGUEDAD EN EL PUESTO f meses
SEXO Masculino TIEMPO OCUPA EL PUESTO POR JORNADA 6 horas
EDAD 23 afios DURACION DE SU JORNADA LABORAL % horas
RESUMEN

Grupo A (Anilisis de tronco, cuello, piernas)

Puntuacion Tronco 3
Puntuacion Cuello 2
Puntuacién Piernas 1

Puntuacion Carga/ Fuerza 2

Grupo B (Analisis de brazos, antebrazos y muiiecas

Puntuacion Brazos q
Puntuacién Antebrazos 2
Puntuacion Muifiecas |

Puntuacion Agarre 0

Actividad Muscular

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas

Existen movimientos repetitivos

Se producen cambios posturales importantes o posturas inestables

NIVELES DE RIESGO Y ACCION

Puntuacion REBA 11

Nivel de Accion Alto

Nivel de Riesgo -

Actuacion Es necesaria la actuacién cuanto antes




Soldador

RESUMEN DE DATOS METODO REBA

DATOS GENERALES

EMPRESA

Mecamea Industrial Ordodiez

PUESTO DE TRABAIOQ

Soldador

ACTIVIDAD TRABAJQ

Unidn y corte de piezas

FECHA EVALUACION 12/11/2023
DATOS DEL TRABAJADOR
NOMBRE Luis Ordofiez ANTIGUEDAD EN EL PUESTO 1 afo
SEXO Masculing TIEMPO OCUPA EL PUESTO POR JORNADA 6 horas
EDAD 37 afos DURACION DE 5U JORNADA LABORAL # horas
RESUMEN

Grupo A (Anilisis de tronco, cuello, piernas)

Puntuacion Tronco 3
Puntuacion Cuello 3
Puntuacion Piernas 1

Puntuacion Carga’ Fuerza 0

Grupo B (Anilisis de brazos, antebrazos y muiiecas

Puntuacion Brazos 4
Puntuacion Antebrazos 1
Puntuacion Mufiecas 3

Puntuacioén Agarre 0

Actividad Muscular

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas

Existen movimientos repetitivos

Se producen cambios posturales importantes o posturas inestables

NIVELES DE RIESGO Y ACCION

Puntuacion REBA 9

Nivel de Accidn Alto

Nivel de Riesgo -

Actuacion Es necesaria la actuacion cuanto antes




Anexo 9. Tablas de puntuaciones del Método Ocra FR, FF, FFz, FP, FC, MD.

FACTOR DE RECUPERABILIDAD (FR)

Situacidn de los periodos de recuperacion Puntuacion

- Existe una interrupcién de al menos 8 minutos cada hora de trabajo
(contando el descanso del almuerzo).

- El periodo de recuperacion esta incluido en el ciclo de trabajo (al menos
10 segundos consecutivos de cada 60, en todos los ciclos de todo el turno)

- Existen al menos 4 interrupciones (ademas del descanso del almuerzo)
de al menos 8 minutos en un turno de 7-8 horas.

- Existen 4 interrupciones de al menos 8 minutos en un turno de 6 horas
(sin descanso para el almuerzo).

- Existen 3 pausas, de al menos 8 minutos, ademas del descanso para el
almuerzo, en un turno de 7-8 horas.

- Existen 2 pausas, de al menos 8 minutos, en un turno de 6 horas (sin
descanso para el almuerzo).

- Existen 2 pausas, de al menos 8 minutos, ademas del descanso para el

almuerzo, en un turno de 7-8 horas.

- Existen 3 pausas (sin descanso para el almuerzo), de al menos 8 4
minutos, en un turno de 7-8 horas.

- Existe 1 pausa, de al menos 8 minutos, en un turno de 6 horas.

- Existe 1 pausa, de al menos 8 minutos, en un turno de 7 horas sin
descanso para almorzar.

) - 6
- En 8 horas s6lo existe el descanso para almorzar (el descanso del
almuerzo se incluye en las horas de trabajo).
- No existen pausas reales, excepto de unos poco minutos (menos de 5) en 10

7-8 horas de turno.




FACTOR DE FRECUENCIA (FF)

Acciones técnicas dindmicas ATD
Los movimientos del brazo son lentos (20 acciones/minuto). Se permiten 0
pequefias pausas frecuentes.
Los movimientos del brazo no son demasiado rapidos (30 1
acciones/minuto). Se permiten pequefias pausas.
Los movimientos del brazo son bastante rapidos (mas de 40 3
acciones/minuto). Se permiten pequefias pausas.
Los movimientos del brazo son bastante rapidos (mas de 40
acciones/minuto). Sélo se permiten pequefias pausas ocasionales e 4
irregulares.
Los movimientos del brazo son rapidos (mas de 50 acciones/minuto). 6
Sélo se permiten pequefias pausas ocasionales e irregulares.
Los movimientos del brazo son rapidos (més de 60 acciones/minuto). La 8
carencia de pausas dificulta el mantenimiento del ritmo.
Los movimientos del brazo se realizan con una frecuencia muy alta (70 10
acciones/minuto o mas). No se permiten las pausas.

Acciones técnicas estaticas ATE

Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos consecutivos
realizandose una 0 mas acciones estaticas durante 2/3 del tiempo de ciclo 25
(o de observacion).
Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos consecutivos,
realizandose una 0 mas acciones estaticas durante 3/3 del tiempo de ciclo 45

(o de observacién).




ESCALA CR-10 DE BORG (FFz)

Esfuerzo Puntuacion OCRA FFz
Nulo 0
Muy débil 1
Débil 2
Moderado 3
4
5
Fuerte
6
Muy fuerte 7
8
Cercano al maximo
10
Duracién Puntos Duracién Puntos Duracién Puntos
1/3 del 2 2 seg. cada 4 2 seg. cada 6
tiempo 10 min. 10 min.
0, 0, 0,
SQAJ del 4 1/0 del 8 1/0 del 12
tiempo tiempo tiempo
> 50% del 5% del 5% del
tiempo 6 tiempo 16 tiempo 24
Casi todo el > 10% del > 10% del
tiempo 8 tiempo 24 tiempo 32




FACTOR DE POSTURAS Y MOVIMIENTOS (FP)

Posturas y movimientos del hombro PHo

El brazo/s no posee apoyo y permanece ligeramente elevado algo mas de

la mitad el tiempo !
El brazo se mantiene a la altura de los hombros y sin soporte (o en otra 5
postura extrema) mas o menos el 10% del tiempo

El brazo se mantiene a la altura de los hombros y sin soporte (0 en otra 6
postura extrema) mas o menos el 1/3 del tiempo

El brazo se mantiene a la altura de los hombros y sin soporte mas de la 12
mitad del tiempo

El brazo se mantiene a la altura de los hombros y sin soporte todo el 24

tiempo

(*) Si las manos permanecen por encima de la altura de la cabeza se duplicaran las puntuaciones.

Posturas y movimientos del codo PCo

El codo realiza movimientos repentinos (flexion-extensién o prono-

AN - . - 2
supinacion extrema, tirones, golpes) al menos un tercio del tiempo
El codo realiza movimientos repentinos (flexion-extensién o prono- 4
supinacién extrema, tirones, golpes) mas de la mitad del tiempo
El codo realiza movimientos repentinos (flexion-extensién o prono- 8
supinacién extrema, tirones, golpes) casi todo el tiempo
Posturas y movimientos de la mufieca PMu

La mufieca permanece doblada en una posicion extrema o adopta
posturas forzadas (alto grado de flexidn-extension o desviacion lateral) al 2
menos 1/3 del tiempo

La mufieca permanece doblada en una posicion extrema o adopta
posturas forzadas (alto grado de flexidn-extension o desviacion lateral) 4
mas de la mitad del tiempo

La mufieca permanece doblada en una posicion extrema, todo el tiempo 8
Duracion del Agarre PMa
Alrededor de 1/3 del tiempo 2
Mas de la mitad del tiempo 4
Casi todo el tiempo. 8

(*) El agarre se considerara solo cuando sea de alguno de estos tipos: agarre en pinza o pellizco,
agarre en gancho o agarre palmar.

Movimientos estereotipados PEs

Existe repeticion de movimientos idénticos del hombro, codo, mufieca,
0 dedos, al menos 2/3 del tiempo 15
- O bien el tiempo de ciclo esta entre 8 y 15 segundos.

Existe repeticion de movimientos idénticos del hombro, codo, mufieca
0 dedos, casi todo el tiempo 3
- O bien el tiempo de ciclo es inferior a 8 segundos




FACTOR DE RIESGO ADICIONALES (FC)

Factores fisico-mecénicos Ffm

Se utilizan guantes inadecuados (que interfieren en la destreza de 5
sujecion requerida por la tarea) mas de la mitad del tiempo
La actividad implica golpear (con un martillo, golpear con un pico
sobre superficies duras, etc.) con una frecuencia de 2 veces por minuto 2
0 Mas
La actividad implica golpear (con un martillo, golpear con un pico
sobre superficies duras, etc.) con una frecuencia de 10 veces por hora o 2
mas
Existe exposicion al frio (menos de 0°) més de la mitad del tiempo 2
Se utilizan herramientas que producen vibraciones de nivel bajo/medio 5
1/3 del tiempo o mas
Se utilizan herramientas que producen vibraciones de nivel alto 1/3 del 5
tiempo o0 mas
Las herramientas utilizadas causan compresiones en la piel 5
(enrojecimiento, callosidades, ampollas, etc.)
Se realizan tareas de precision mas de la mitad del tiempo (tareas sobre 5
areas de menos de 2 0 3 mm.)
Existen varios factores adicionales concurrentes, y en total ocupan mas 2
de la mitad del tiempo
Existen varios factores adicionales concurrentes, y en total ocupan todo 3
el tiempo
(*) Si concurren varios factores se escogera alguna de las dos ultimas opciones.

Factores socio-organizativos Fso
El ritmo de trabajo esté parcialmente determinado por la méaquina, con
pequefios lapsos de tiempo en los que el ritmo de trabajo puede 1
disminuirse o acelerarse
El ritmo de trabajo esta totalmente determinado por la maquina 2




MULTIPLICADOR DE DURACION (MD)

Tiempo Neto de Trabgjo Repetitivo (TNTR) en MD
minutos

60-120 0.5
121-180 0.65
181-240 0.75
241-300 0.85
301-360 0.925
361-420 0.95
421-480 1
481-539 1.2
540-599 15
600-659 2
660-719 2.8
>720 4

Tiempo Neto de Trabajo Repetitivo (TNTR) en MD

minutos (Solo para anélisis multitarea)

<1.87 0.01
1.88-3.75 0.02
3.73-7.5 0.05
7.6-15 0.1
15.1-30 0.2
31-59 0.35

NIVEL DEL RIESGO, ACCION RECOMENDADA E INDICE OCRA
EQUIVALENTE.

. . indice
Indice Check Nivel de .
List OCRA Riesgo Accion recomendada O_CRA
equivalente
<5 Optimo No se requiere <15
51-75 Aceptable No se requiere 16-22
76-11 Incierto Se recomlepda un nuevo analisis 0 23.35
mejora del puesto
Inaceptable Se recomienda mejora del puesto, i
Motk 2 Leve supervision médica y entrenamiento =49
141-225 Inaceptgble Se regqmlenQa_mejora del puesto, 46-9
Medio supervisién médica y entrenamiento
5225 Inaceptable Se recomienda mejora del puesto, 59

Alto supervision médica y entrenamiento



Anexo 10. NTP 330: Sistema simplificado de evaluacion de riesgos de accidente. Tomado de

(Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, 1995)

Ano: 199

's MINISTERIO INSTITUTO NACIONAL
L3, DE TRABAJO ) ) oesecuriao € Hiciene
% Y ASUNTOS SOCIALES EN ELTRABAJO

= W2 espania

NTP 330: Sistema simplificado de evaluacion de riesgos de accidente

Systéeme simplifié d'evaluation des risques d'accident
Simplified Method for evaluating Accident Risks

Las NTP son guias de buenas practicas. Sus indicaciones no son obligatorias salvo que estén recogidas en una disposicion
normativa vigente. A efectos de valorar la pertinencia de las recomendaciones contenidas en una NTP concreta es conveniente
tener en cuenta su fecha de edicion.

Redactores:

Manuel Bestratén Bellovi
Ingeniero Industrial

Francisco Pareja Malagén
Ingeniero Industrial

CENTRO NACIONAL DE CONDICIONES DE TRABAJO

El método que se presenta en esta Nota Técnica pretende facilitar la tarea de evaluacion de riesgos a partir de la verificacion y
control de las posibles deficiencias en los lugares de trabajo mediante la cumplimentacioén de cuestionarios de chequeo.

Riesgo: Probabilidad y consecuencias
A fin de establecer prioridades para la eliminacion y control de los riesgos, es necesario disponer de metodologias para su evaluacion.

Aunque todos los riesgos pueden ser evaluados y reducidos si se emplean los suficientes recursos (hombres, tiempo de dedicacién,
material, etc.), éstos son siempre limitados. Por ello, en funcién del rigor cientifico y del nivel de profundizacion del analisis que se
requiera, optaremos por métodos simplificados o sistemas complejos, como arboles de fallos y errores, estudios de operabilidad
(HAZOP), etc.

A pesar de la existencia de diversidad de métodos es recomendable empezar siempre por los mas sencillos, que forman parte de lo
que denominamos andlisis preliminares. Utilizando éstos, de acuerdo a la ley de los rendimientos decrecientes, con pocos recursos
podemos detectar muchas situaciones de riesgo y, en consecuencia, eliminarlas. El método que aqui se presenta se integra dentro de
estos métodos simplificados de evaluacion.

En todo caso siempre hemos de llegar a poder definir los dos conceptos clave de la evaluacién, que son:

« La probabilidad de que determinados factores de riesgo se materialicen en dafios, y
« La magnitud de los dafios (consecuencias).

Probabilidad y consecuencias son los dos factores cuyo producto determina el riesgo, que se define como el conjunto de dafios
esperados por unidad de tiempo. La probabilidad y las consecuencias deben necesariamente ser cuantificadas para valorar de una
manera objetiva el riesgo.

Probabilidad

La probabilidad de un accidente puede ser determinada en términos precisos en funcién de las probabilidades del suceso inicial que lo
genera y de los siguientes sucesos desencadenantes. En tal sentido, la probabilidad del accidente serd mas compleja de determinar
cuanto mas larga sea la cadena causal, ya que habra que conocer todos los sucesos que intervienen, asi como las probabilidades de
los mismos, para efectuar el correspondiente producto. Los métodos complejos de analisis nos ayudan a llevar a cabo esta tarea.

Por otra parte, existen muchos riesgos denominados convencionales en los que la existencia de unos determinados fallos o
deficiencias hace muy probable que se produzca el accidente. En estas situaciones es cuando el método presentado en esta Nota
Técnica facilita la evaluacion.

Tengamos en cuenta que cuando hablamos de accidentes laborales, en el concepto probabilidad esta integrado el término exposicion
de las personas al riesgo. Asi, por ejemplo, la probabilidad de caida en un pasillo debido al agua derramada, dependera de la



Anexo 11. Boceto sobre dimensiones humanas. Tomado de (Instituto Nacional de Seguridad
y Salud en el Trabajo, s,f)

BOCETO SOBRE DIMENSIONES
HUMANAS

¥ b
S, )
T 7

I R | —
- / %ﬁ -

7500 & HOMBRES
T0-85

9056
B5-80 cm MUWERES

Trabajo ligero Trabajo de fuerza

104.8 em HOMBRES
980 em MUJERES
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