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RESUMEN

La finalidad del presente proyecto es evaluar los riesgos mecanicos y ergonédmicos
en la empresa REPCOL-TORQUE, un taller especializado en la reparacion de
colisiones vehiculares, ademas de dar medidas de prevencién y control para tales
riesgos, incluyendo aspectos higiénicos.

El Capitulo 1 corresponde a los Antecedentes, donde se describen las
generalidades y aspectos por los que se justifica la realizacién del proyecto.

En el Capitulo 2 se desarrolla el Marco Teérico, donde se detallan los aspectos
mas relevantes de la seguridad e higiene industrial. También se realiza la
descripcion de la empresa a la que esta dirigido el proyecto y los diferentes
procesos que alli se realizan.

El Capitulo 3 abarca la Evaluacion de Riesgos, donde se da paso a la
identificacion, metodologias de evaluacion para cada uno de los riesgos y
valoracion de los mismos. Los diferentes riesgos industriales tomados en cuenta
dentro del analisis, son de caracter Fisico, Ergonémico, Mecanicos, Carga Mental
e Incendios.

El Capitulo 4 se enfoca a las Medidas de Control, donde se describen las acciones
preventivas y correctivas generales y puntuales que se deben tomar para tratar los
diferentes riesgos industriales en la empresa REPCOL TORQUE.

El Capitulo 5 se desarrollan los Mapas de Riesgo, correspondientes para la
empresa, en funcion de la evaluacion realizada y, con la finalidad de referenciar
los espacios y areas especificas que involucran un nivel de satisfaccion o
disconformidad en un determinado riesgo

Al Capitulo 6 le corresponden las Conclusiones y Recomendaciones. En este
capitulo se dictaminan los criterios finales en base a los objetivos iniciales bajo los
que se desarrollé el proyecto. Se enumeran también sugerencias para la mejora
continua de la empresa en lo que al aspecto de seguridad e higiene ocupacional
respecta.
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PRESENTACION

El presente proyecto esta dirigido a la empresa REPCOL — TORQUE, un centro
especializado en la reparacion de colisiones vehiculares, que debido a aspectos
mismos del trabajo, condiciones del entorno y demas, presenta riesgos
industriales, los cuales seran tratados.

La finalidad del proyecto es analizar la presencia de los distintos riesgos, para asi
en base a una adecuada valoracion, establecer recomendaciones técnicamente
tratadas para mejorar las condiciones de seguridad y salud ocupacional, dentro de
las instalaciones de la empresa.



CAPITULO 1

ANTECEDENTES

1.1 INTRODUCCION

El presente proyecto aborda la relevancia de la Seguridad Industrial en la
actualidad, tema que representa un ambito muy importante para cualquier

empresa, independientemente de su especifica labor.

Para cubrir sus necesidades, el hombre transforma la naturaleza, realizando
diversas actividades, es decir trabajando, lo cual genera riesgos. El trabajo es un
acto necesario e indispensable para la vida cotidiana, ya que le permite al ser
humano desarrollar sus aptitudes fisicas e intelectuales en consecucién de un
propdsito laboral, lo cual a su vez genera una remuneracion, recurso fundamental

que permite la subsistencia diaria.

En general, el trabajo es una actividad social convenientemente organizada, que a
través de la combinacion de una serie de recursos como materias primas,
productos, equipos, herramientas, accesorios, dispositivos, energias, tecnologias y
principalmente trabajadores, le permiten al ser humano alcanzar objetivos

prefijados y satisfacer sus necesidades.

Cada dia las maquinas efectuan mas trabajos. Esta difusion de la mecanizacion y
de la automatizacion, e incluso robotizacion, acelera a menudo el ritmo de trabajo
y puede hacer en ocasiones que sea menos estresante. Por otra parte, todavia
hay muchas tareas que se deben hacer manualmente y que entrafian un gran
esfuerzo fisico. Una de las consecuencias del trabajo manual, ademas del
aumento de la mecanizacion, es que cada vez hay mas trabajadores que padecen
dolores de la espalda, dolores de cuello, inflamacion de mufecas, brazos y

piernas, ademas de tension ocular, entre otras



El disefio y la ergonomia, son disciplinas que caminan juntas, ya que la finalidad
del disefio (arquitectura, disefio mecanico, industrial, grafico, interiores, artesanal,
textil, etc.), es adaptar o adecuar una herramienta, maquina, equipo, accesorio o
dispositivo, de una manera funcional y con facil manejabilidad pensando en el ser
humano. En pocas palabras la ergonomia estd presente cuando hay un ser

humano frente a un objeto en un espacio para realizar alguna actividad.

La finalidad de la ergonomia es no segmentar nunca al ser humano, ni en si
mismo durante la actividad que realiza. Esta disciplina esta presente a lo largo de
todo el proceso de diseno; durante el disefio se aplica la ergonomia preventiva y

durante el redisefio se aplica la ergonomia correctiva.

Hasta los ultimos afios, algunos trabajadores, sindicatos, empleadores, fabricantes
e investigadores no han empezado a prestar atencion como puede influir el disefio
del lugar de trabajo en la salud de los trabajadores. Si no se aplican los principios
de la ergonomia, las herramientas, las maquinas, el equipo y los lugares de
trabajo se disefian a menudo sin tener demasiado en cuenta la fisonomia de las
personas y sus caracteristicas particulares, por lo que el disefio debe analizar las
situaciones a detalle y establecer una norma que cubra las necesidades de la
mayor poblacion posible, sin descartar o excluir las posibilidades de menor
coincidencia Es importante considerar estas diferencias para proteger la salud y la
comodidad de los trabajadores. Si no se aplican los principios de la ergonomia, a
menudo los trabajadores se ven obligados a adaptarse a condiciones laborales

deficientes.

El presente proyecto esta dirigido al ambito automotriz, que en la actualidad
representa una de las industrias mas importantes a nivel mundial, por todo lo que

significa y, por el flujo monetario que mueve a nivel general.

Los principales participantes que integran al sector automotriz son: las Industrias
automotrices propiamente (constructores de vehiculos y ensamblaje). Los
fabricantes de accesorios automotrices, los distribuidores.y los “concesionarios de

vehiculos, talleres de reparacién y servicios post — venta.”



Como todos los subsectores asociados al area automotriz, los talleres de
reparaciones y centros de colisiones, constituyen una parte fundamental,
especificamente en el post —servicio vehicular; ya que permiten la correccién de

fallas vehiculares de estética y funcionales debidas a imprevistos accidentes.

Actualmente, ademas de las formas tradicionales de servicios post - venta (talleres
autorizados), existen una variedad de talleres y centros de colisiones
especializados, que permiten abarcar la gran demanda por el servicio, a un costo

comodo y con trabajo de calidad y garantizado.

El principal modelo de éxito para estos negocios se sustenta en cuatro puntos:
como primero, la localizacion, que debe ser préxima a grandes aglomeraciones de
poblacion; el segundo punto es el capital humano existente en los servicios
especializados que se brindan, para asi dar una calidad de servicio adecuada, lo
que involucra el tercer punto y, finalmente el cuarto punto que es el tiempo de

entrega.

Este tipo de empresas, forman uno de los colectivos mas dinamicos del sector
automotor, con grandes inversiones en instalaciones, maquinaria, mano de obra,
formacién, marketing, etc. Ademas al ser centros especializados y dirigidos a
multi-marca vehicular, se adaptan facilmente a las nuevas necesidades de los
usuarios, donde los parametros que priman en su funcionamiento son el tiempo, el

precio y la comodidad, por lo que el servicio es completo e integrado.

1.2 ACCIDENTES DE TRANSITO EN EL ECUADOR

Los accidentes de transito, son una de las principales causas de muerte en el
pais, la imprudencia de los conductores que exceden los limites de velocidad y
cometen infracciones de transito, los peatones que irrespetan los cruces
sefalados y, mas factores contribuyen a que las tasas de accidentabilidad sean

elevadas.



Es necesario concienciar a la ciudadania y, sobre todo educarla en normas
generales de conduccién y respeto a las sefales de transito para generar una
convivencia vial y de sociedad adecuadas. Las medidas de prevencion para
disminuir las alarmantes cifras de accidentes en el pais deben partir de los
gobiernos seccionales que trabajando junto con las comisiones de transito
cantonales y apegados a la ley actual que rige el transito en el Ecuador deben
resolver y ejecutar sanciones ejemplarizadoras para los infractores y, mas que

todo educar a la comunidad en vialidad para convivir correctamente en sociedad.

A continuacion, en la tabla 1.1 se muestran las estadisticas de accidentabilidad a
nivel nacional, a partir del afio 2010, hasta la actualidad. A modo de poder
establecer una concepcion clara del presente proyecto, se realiza la investigacion,

considerando datos de los tres ultimos afios y lo que va del 2013.



" LNV Jopeno3 [ap ojsuel] ap [euoioeN elousaby el Jod sopeji|ioe) SONS|PE)Sa SOjep UOD EPEZI[eal e|qe] |

£57°9. 09)u0J [2}0L
mc-c—‘ - - - - - - - - - - mm.v wo.m AQ\GV 0.‘“#-&00&0&
€102
L6£C - - - - - - - - - - 06LL | 0T) 0%
001 1270} ge'g 7’8 182 86'9 or's 68 ges | lz8 9’8 118 g, | (%) efeyusaiod
zLoz
Zve'ez €552 0661 5002 298’1 G99’k | €00z | 0002 | Le6'L | Li6'L | v66°L | 6v6L | 6581 o9juey
001 96 c'g 06 5/ Ll c'g Ll 9. g/ 16 g gg | (%) efeyusdiod
LL0Z
929'v2 1982 5502 912'C 681 888'L | 250z | 806V | ¥/8'L | Ses’L | 9szz | 880z | v8LE o9juey
001 v'6 1'g 1'6 9/ £'6 0's 1'8 v'6 1'g 0'6 v 19 | (%) efeusaiod
oLoz
886°GZ ¥66C 002 zeee 1€671 ggez | 60 | v80'Z | ¥ovz | 190 | Lezz | z88L | €oLL 08juoy
aiquiaioig | aiquiainoN | aiqnyoQ | aiquandag | oysoby | olnp ounp | ofepy |uqy | oziepy | ossige4 | ossuzg
uooeaynueny | ONV
s3san
7TVNOIOVN T3AIN V OLISNY¥L 3d SILNIAIOV 3a SYIILS|AV.LSI

,JOpEeN23 |3 U O}ISURI)} AP SBJUSPIIJE SO| 3P BOIJSIPEISd UQIdEBIYIJUEBN) “|'| B|qe]



Jopenog |8 ua ojisuel} 9p S8jULBPIIOe SO| 8P Seolsipe)sy ‘L'l 0dyein

& ,¢o¢ oao,.a
Gv%v@. @@,@@. &@,%wo &Jo/,vv@. o.@%o& o/@r @z.%,./ of@py //,.mw& o.%%r o«s«o\.,w.VV o%vé\vv
£70Z 0UY ——
Z10Z oy ——
TT0Z OYY —— — \\
0710z oUy ——
7

0}SuUBJ] dP SIUIPIIIY P SI|BUOIIEN SeIIISIpeIsT

00s

000°T

00S'T

0oo'¢

00s°¢

000°€

sowlj|n 0Jjend SO| 8jUeINp JOPEeNdT |8 Ud pepl|iqeiuspiooe ap eze) e| ‘eluswelelo JezijensiA apand as ‘|| oolelb |8 ug



El analisis establece, que entre los afios 2010 y 2012, existe una estadistica

sostenida de accidentabilidad, poco fluctuante entre afio y afo.

Las consideraciones mensuales varian como es razonable, pero resulta evidente,
que no se han tomado las debidas medidas de prevencion y control, ya que la

contabilizacién anual arroja conteos similares.

1.2.1 ESTADISTICAS DE ACCIDENTES DE TRANSITO EN LA PROVINCIA DE
PICHINCHA Y QUITO

Ya que el presente proyecto, aborda directamente lo relacionado a la provincia de
Pichincha, en especial ciudad de Quito, que es donde se situa y funciona la
empresa a la que hace alusién el presente proyecto, es importante establecer los

indices estadisticos manejados para esta zona.

Las estadisticas manejadas por la Agencia Nacional de Transito del Ecuador
referentes a la provincia de Pichincha, van acorde a la situacion nacional, dénde
Pichincha se ubica como la segunda provincia en sufrir accidentes de transito en

el pais.

A continuacion, en la tabla 1.2, se presentan los datos estadisticos para la
provincia de Pichincha, considerados de igual modo, para los tres ultimos afos y

lo que va del 2013.
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De lo que fue, en diciembre 2011 una cantidad de 1.645 accidentes producidos a
nivel nacional por exceso de velocidad, en diciembre 2012, tras las medidas de
control de velocidad adoptadas, los accidentes se redujeron sustancialmente a

686 casos.

Los foto-radares permitieron sancionar, durante los 7 meses que ha funcionado
este sistema de control tecnolégico, a 32.144 conductores. Con estas medidas, la
policia asegurd que el exceso de velocidad en vias urbanas, autopistas, carreteras
provinciales y nacionales se ha ubicado en el cuarto puesto de causas de los

accidentes de transito.

En base a lo expuesto, y ya que es necesario se tiene que a nivel de la provincia
de Pichincha, en consideracién a los ultimos tres afios se tiene que el numero de

accidentes anuales son los que muestra en la tabla 1.3.

Tabla 1.3. Niumero de Accidentes Anuales

ANO NUMERO DE ACCIDENTES ANUALES | NUMERO DE ACCIDENTES ANUALES
EN EL ECUADOR EN PICHINCHA

2010 25.588 5.594

2011 24.626 5.396

2012 23.842 5221

De los accidentes contabilizados a nivel nacional, se tiene que, para el afo 2010,
el 21.86 % del conteo nacional le corresponden a la provincia de Pichincha,
mientras que para el 2011 es el 21.91 %, lo que significa practicamente la misma

taza de accidentabilidad.

Teniendo conocimiento que el numero de accidentes en el Ecuador para el 2012
fue 23.842, y que la provincia de Pichincha representa 5.221 de estos, resulta que

corresponden al 21.9 % de este valor.
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Para visualizar claramente la taza de accidentabilidad en la Provincia de Pichincha

y, su tendencia en el tiempo se establece la grafica 1.2 a continuacion:

Tendencia de Accidentes

5.700
5.600
5.500
5.400
5.300
5.200
5.100
5.000

Tendencia de
Accidentes

2010 2011 2012

Grafico 1.2. Tendencia de accidentes de transito en la provincia de Pichincha

Enfocado directamente a la ciudad de Quito, se tiene que, las estadisticas de la
Direccion Nacional de Transito demuestran que el 93% de los accidentes
ocurridos en Quito se deben a algun tipo de error humano, siendo las principales

causas la impericia, el exceso de velocidad y la embriaguez.

De los 1744 accidentes registrados en los primeros seis meses del afio 2012, 979,

el (56%) corresponden a la impericia.

Este dato sugiere que la falta de correcta sefalizacién y fallas mecanicas del
automotor corresponden a un minimo margen en las causas de accidentabilidad,
por lo que se hace necesario evaluar a los conductores de manera anual en
cuanto a destrezas, conocimientos y convivencia urbana, para de algun modo

reducir las tazas asociadas a la impericia.

La mayoria de accidentes que ocurren debido a causa de impericia, se presentan
entre la Av. Rodrigo de Chavez y el sector de la Y, es decir, el hiper - centro de la
capital. La avenida Mariscal Sucre y la Galo Plaza también tienen altos indices de

colisiones, principalmente los fines de semana.
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En cuanto al exceso de velocidad, la avenida Simén Bolivar es la mas peligrosa
con 179 casos, al igual que el sector de la Universidad Internacional. Se espera
que los nuevos controles en cuanto a los limites de velocidad contribuyan a

controlar esta problematica.

Quitumbe es el sector que presenta la mayor cantidad de accidentes debido a la

embriaguez de los conductores; todos estos datos del afio 2012.

La Policia de Transito esta trabajando en un plan piloto que basandose en
referencias por zonificacion, permitira establecer los sectores, dias, horas, tipo de

vehiculos y causas de accidentes que con mayor frecuencia ocurren.

Estas estadisticas se basan a informes policiales, de llamadas de auxilio y
notificaciones a la autoridad; sin embargo se establece que el indice es mucho
mayor, ya que existen accidentes no reportados, sobre todo de gravedad media y

leve.

1.3 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

La seguridad industrial se ocupa de establecer lineamientos generales para la
prevencion de riesgos de trabajo en los diferentes ambientes laborales, como
oficinas, industria y demas, dependiendo en cada caso del tipo de factores que
influencien el trabajo y la exposicidén, probabilidad y consecuencias dafinas que

se puedan suceder.

En las condiciones de trabajo se sintetiza la forma como la actividad laboral
determina la vida humana; en ellas se debe tener en cuenta los factores de
riesgos a los cuales esta sometido el trabajador, asi como los elementos que
contribuyen para que una condicion riesgosa se convierta en un evento

incontrolado.
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El ambiente de trabajo es el resultado de la interaccion de todos aquellos
parametros y objetos que rodean el lugar y el momento en el cual el trabajador
ejecuta su labor. En la actualidad, la industria automotriz es una de las mas

importantes a nivel mundial.

En conformidad al crecimiento del parque automotor en el pais en los ultimos
afios, el trabajo en los talleres automotrices se ha incrementado también
significativamente, a tal punto que existe una sobrecarga de trabajo de manera

constante, lo cual genera condiciones de seguridad riesgosas para el personal.

En consecuencia a lo expuesto, surge la necesidad de proporcionar a REPCOL -
TORQUE, un estudio de posibles riesgos mecanicos y ergondmicos que permita
detectar, evaluar y corregir estos factores de inseguridad y, asi facilitar la

prevencion de accidentes y generar un ambiente seguro y confortable de trabajo.

1.4 OBJETIVOS

1.4.1 OBJETIVO GENERAL

Identificar los riesgos mecanicos y ergondmicos que se presentan en el diario
trabajo de la empresa REPCOL - TORQUE.

1.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Identificar los mas graves riesgos que se presentan en cada una de las
actividades que se realizan en la empresa.
e Establecer un adecuado manejo de materiales.

e Determinar un plan de control en la empresa para los riesgos identificados.



13

CAPITULO 2

MARCO TEORICO

2.1 TALLERES AUTOMOTRICES

En la actualidad el crecimiento del parque automotor en el pais es muy
significativo, debido a las facilidades que brindan las casas comerciales para su
adquisicion vy, el particular interés que generan los vehiculos para el consumidor,

ya sea por necesidad o por comodidad.

Factores como malas carreteras, inadecuada senalizacién o la falta de esta,
imprudencias de terceros e impericia del conductor, clima, entre otros, son por los

cuales los vehiculos se ven afectados y requieren ser reparados.

Revisando estadisticas actuales de accidentes viales en el pais, la incidencia de
este tipo de accidentes en comparacion con la cantidad de vehiculos que circulan
por las calles es muy elevada, por lo que, esto representa de igual manera una
gran demanda del servicio de reparaciones en talleres automotrices; sector al cual

esta enfocado este proyecto.

Ya que los talleres automotrices, presentan una participacion importante en el
mercado actual y a futuro, debido a que la proyeccion de crecimiento vehicular es
ascendente y con esto su demanda también lo sera, esto supone a su vez una
carga elevada de trabajo, y una exposicion continua por parte de los trabajadores
al mismo medio donde desempefan sus labores, por lo cual es importante
dictaminar medidas de seguridad industrial para minimizar al maximo los riesgos y

factores de peligro que se puedan presentar.
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2.2 SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL

2.2.1 DEFINICION E IMPORTANCIA

La seguridad industrial y la salud ocupacional se encargan de proporcionar pautas
que sirvan de base para la prevencion y control de riesgos en los diferentes tipos
de trabajo, ya sean técnicos, al aire libre, en la industria, de oficina, talleres y

demas.

Toda empresa tiene la obligacion de cumplir las leyes de seguridad y salud
ocupacional y, aplicarlas en el medio laboral. Deben establecer un sistema de
gestién con disposiciones y directrices practicas y de evaluacién, conforme a lo
establecido en la normativa de seguridad y salud en el trabajo; por ello es

necesario conocer la legislacién vigente.

La reglamentacion de seguridad y salud ocupacional, vigentes en la Republica del
Ecuador estan dirigidas a los diferentes estamentos de la empresa y de las

entidades publicas y estipula lo siguiente:

ESTADO

El gobierno es uno de los actores primordiales para el desarrollo social,
economico y cultural de un pais; por ende es indispensable mencionar su
participacion en el ambito laboral, que es la fuerza activa que mueve a la
sociedad, genera recursos, empleo a personas, no solo a quienes se deben a
una determinada institucion o empresa, sino también a terceros que se
interrelacionan de alguna manera con las actividades pertinentes de
produccion o servicios que brinda una especifica entidad, como por ejemplo la
distribucion, cobertura, mantenimiento, implementacion y demas aplicaciones
posibles. Tomando en cuenta este razonamiento y llevandolo a magnitud de
un pais, es indispensable que este proporcione regulaciones que permitan
organizar, regular y salvaguardar los derechos y obligaciones que se deben

cumplir en cada una de las entidades (empresas, negocios, etc) por parte de
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todos quienes las componen para asi evitar abusos, negligencias, excesos,
conductas impropias o cualquier otro tipo de comportamientos inadecuados

que puedan derivar en situaciones anoémalas.

De conformidad con la constitucion vigente, se indica lo siguiente: “El trabajo
es un derecho y un deber social, y un derecho econdémico, fuente de
realizacion personal y base de la economia. El Estado garantizara a las
personas trabajadoras el pleno respeto a su dignidad, una vida decorosa,
remuneraciones Yy retribuciones justas y el desempefo de un trabajo saludable

y libremente escogido o aceptado” 3
INSTITUCIONES Y EMPRESAS

Por otra parte, para las empresas e instituciones, la Ley de Seguridad social
actual determina: “Las empresas sujetas al régimen del instituto Ecuatoriano
de Seguridad Social (IESS) deberan cumplir las normas y regulaciones sobre
prevencion de riesgos establecidos en la ley, reglamentos de salud y
seguridad de los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo,
reglamento de seguridad e higiene de trabajo del Instituto Ecuatoriano de
Seguridad Social (IESS) y las recomendaciones especificas efectuadas por los
servicios técnicos de prevencion a fin de evitar los efectos adversos de los
accidentes de trabajo y las enfermedades profesionales, asi como también de

las condiciones ambientales desfavorables para la salud de los trabajadores.™

Independientemente de su actividad econdmica, las empresas pueden
aumentar su nivel de calidad en seguridad poniendo en practica acciones

preventivas que reduzcan notablemente el riesgo de accidentes laborales.
TRABAJADORES

Otra instancia importante en el seguro de los riesgos profesionales son los

trabajadores, que tienen derechos y obligaciones a respetar durante el

3 Constitucion de la Republica del Ecuador - Montecristi 2008; Seccion Octava — Trabajo y seguridad social; Articulo 33
4 Ley de Seguridad Social Art. 44: Normas y Regulaciones de Prevencion
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desarrollo de su labor. El cddigo de trabajo en su conformacion dicta lo
siguiente: “Los trabajadores estan obligados a acatar las medidas de
prevencion, seguridad e higiene determinadas en los reglamentos y facilitadas
por el empleador. Su omisién constituye justa causa para la terminacion del

contrato de trabajo” °

Ya establecidos los apegos reglamentarios que se deben acatar por parte de los
diferentes actores del ambito laboral y, las obligaciones que les merecen a cada
uno, es importante sefalar que el cumplimiento de estas normas es fundamental
para una convivencia segura y fructifera en el desarrollo y consecucion de
objetivos personales, en el caso de los trabajadores y empresariales, en lo
concerniente a crecimiento y logros institucionales, ademas de la produccion vy

generaciéon de recursos que nutrirdn y ayudaran al desarrollo de la nacion.

La seguridad industrial, por lo tanto, brinda la proteccién de los trabajadores (con
las vestimentas necesarias, por ejemplo) y su monitoreo médico, la
implementacién de controles técnicos y la formacién vinculada al control de

riesgos.

En un mundo competitivo como el de hoy, la mayoria de empresas reconoce que
para obtener lo mejor de sus empleados y aumentar su motivacién para que
contribuyan completamente al alcance de los objetivos de negocio, se debe
mantener no solo la seguridad, salud y prestaciones sociales de los trabajadores,
sino también procurar su bienestar. Con frecuencia, esta responsabilidad va mas
alla del cumplimiento de la ley como tal. Es un enfoque proactivo que considera
todos los factores que contribuyen a los buenos habitos de trabajo y se ocupa con

antelacién de la prevencion de accidentes, incidentes y enfermedades

5 Cédigo de Trabajo Art. 416: Obligaciones respecto de la Prevencion de Riesgos
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2.2.2 RESENA HISTORICA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL

Desde el principio de la historia, el hombre ha poseido el instinto de conservacion,
el cual lo ha usado como medio de valoracion de riesgos y plataforma de defensa
ante una posible lesion corporal; es asi como se puede considerar el nacimiento

de la seguridad, reflejada en un simple acto instintivo para evitar accidentes.

La revolucion industrial marca el inicio de la seguridad industrial como
consecuencia de la aparicion de la energia del vapor, y la consecuente
mecanizacion de la industria, lo que produjo el incremento de accidentes y
enfermedades laborales. No obstante, el nacimiento de la industrializacién y el de
la seguridad industrial no fueron simultaneos, por esta razén se degradaron las
condiciones de trabajo. Es decir, a mediados del siglo XIX, el cincuenta por ciento
de los trabajadores perecia antes de llegar a los veinte afos, debido

exclusivamente a los accidentes laborales y nefastas condiciones de trabajo.

Es importante hacer en este punto un paréntesis, para sefalar, el surgimiento de
la Seguridad Social como tal en Alemania, en la época del Canciller Otto von
Bismarck, con la Ley del Seguro de Enfermedad, en 1883 como primera alerta que
incorpora a los riesgos en el trabajo, producto de las fuertes luchas de los
trabajadores, la presién de las iglesias, de algunos grupos politicos y sectores
académicos de la época para asi validar las prestaciones del trabajador

emparentandola directamente a un aspecto de tratamiento de salud.

Otros paises como Japon, también daban los primeros pasos en este aspecto;
antes de la Segunda Guerra Mundial es uno de los principales impulsores
mundiales de la seguridad social, creando el Ministerio de Sanidad, Trabajo y

Bienestar y su propio sistema de pensiones e incapacidad.

Sin embargo la seguridad industrial como medio de prevencién tardaria un tiempo
mas en desarrollarse y tomarse en cuenta de manera seria y técnica en las

diferentes empresas e industrias a nivel mundial.
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No es sino hasta 1919 que el tema de la seguridad industrial alcanza su maxima
expresion al crearse la Asociacion Internacional de Proteccion de los
Trabajadores, en la actualidad denominada OIT (Oficina Internacional del Trabajo),
organismo rector y guardian de los principios e inquietudes referentes a la

seguridad del trabajador en todos los aspectos y niveles.

Posteriormente, ya en el siglo XX, con el pujante desarrollo industrial y, pese a los
avances en seguridad concretados, el incremento de accidentes laborales era muy
elevado, lo que obligo a aumentar los controles de seguridad, los cuales se fueron
concretando de la mano con la consecucién de triunfos laborales. Sin embargo,
esto no basto, por lo que el hacer consciencia por parte del empresario y trabajar
en el perfeccionamiento de medidas de seguridad, se dio paulatinamente hasta
conseguir mayores avances en la toma de decisiones y prevencion de riesgos y

accidentes laborales.

Minimizar el riesgo en el trabajo y, por ende los accidentes laborales solo es
posible, tomando a la seguridad industrial como un aspecto fundamental en las
diferentes empresas y, para esto es necesaria una capacitacién permanente y una

inversion importante en el aspecto de formacion.

Ya en la actualidad, el tema de seguridad industrial es un ambito primordial en el
desarrollo de una empresa, ya que los conceptos estan claros, los procesos
plenamente definidos vy, las leyes muy estrictas enfocadas en hacer respetar las

normas basicas de seguridad y hacer cumplir los derechos de los trabajadores.
2.2.3 EL ACCIDENTE DE TRABAJO

“‘Es todo suceso imprevisto y repentino que ocasione al trabajador una lesién
corporal o perturbaciéon funcional, muerte inmediata o posterior con ocasién o por

consecuencia del Trabajo que ejecuta por cuenta ajena.”®

6 Codigo de Trabajo del Ecuador; Articulo 354.
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También se considera accidente de Trabajo, el que sufriere el asegurado al
trasladarse directamente desde su domicilio al lugar de trabajo o viceversa (in

itinere).

Basicamente, el accidente de trabajo constituye la base del estudio de la
Seguridad Industrial, enfocado desde el punto de vista preventivo, estudiando las
causas del por qué ocurren, sus fuentes (actividades comprometidas en el
accidente), sus agentes (medios de trabajo participantes), su tipo (como se
producen o se desarrollan los hechos), su concurrencia, todo ello con el fin de

desarrollar la prevencién.

En general en todas las empresas de una u otra manera se realizan actividades
basicas para evitar los accidentes del trabajo. Por lo menos se tienen nociones de
coémo mover materiales, el cuidado en el uso de las distintas superficies de trabajo,
se sabe de la importancia del orden y aseo de los lugares de trabajo, se cuida de
no provocar incendios, precaucion con la electricidad, algunas charlas o consejos
de la supervision, incluso algunos hacen un procedimiento de trabajo o entregan

catalogos, etc.

Existen otras empresas, en que esta materia es parte integrante del trabajo diario,
en ellas se realizan charlas diarias de cinco minutos, para cada trabajo critico se
realiza un procedimiento de trabajo, se realizan investigaciones de accidentes e
incidentes, se llevan estadisticas, se realizan reuniones semanales o mensuales,

etc.
2.2.3.1 Consecuencias de los Accidentes
Las consecuencias que acarrean los accidentes de trabajo, son diversas, la lesion

de los trabajadores es solo una de las consecuencias posibles de los accidentes.

El accidente es un hecho inesperado que produce pérdidas y, como tal tiene otras
consecuencias algunas previstas y otras no. Dentro de las varias consecuencias

que se pueden dar, se pueden mencionar: lesion de los trabajadores, pérdida de
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tiempo, dafio a equipos y/o materiales, herramientas, dafio al medio ambiente,

desperdicios y otros no contemplados.

Las consecuencias de los accidentes pueden ser lesiones, dafos, pérdidas, etc.
Como se resalto anteriormente, los accidentes tienen causas y no se producen por
azar, pero, la consecuencia del mismo es distinta de una persona a otra y de un
equipo a otro, es decir, entra al campo de las probabilidades y, no se puede
establecer una gravedad definida generalizada. Por ejemplo, si una persona
resbala por pisar una cascara de platano, debiera sentir dolor por un rato y
ninguna consecuencia mas, pero hay personas que han muerto por el mismo

accidente.

2.2.3.1.1 Consecuencias para los trabajadores

Las consecuencias que sufren en un accidente de trabajo son:

Pérdida de Confianza en si mismo.- El que se accident6 una vez puede estar
pendiente si se volvera a accidentar y tendra miedo, de volver al mismo lugar en

que se accidento.

Alteraciéon en la vida familiar.- La persona que se accidenta muchas veces se
molesta al sentir que no puede colaborar en su casa. Dafio psicolégico en los

familiares que sufriran dolor al mirarlo postrado en una cama.

Reduccidn de sus ingresos.- Aunque el seguro cubre la mayor parte de los gastos,

el accidentado no tendra los mismos ingresos.
2.2.3.1.2 Consecuencias para la Empresa

Los accidentes también producen pérdidas para la empresa, como por ejemplo,
pagos de horas extraordinarias para reemplazar el trabajador lesionado,
disminucion de la productividad ya que ningun trabajador podra hacer el trabajo de
la misma forma que el trabajador titular de esa actividad (no por falta de

capacidad, sino por falta de continuidad y experiencia en la especifica labor), falta
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de animo y baja moral de los demas trabajadores, pérdida de tiempo de todos los

trabajadores por atender al lesionado o comentar el accidente entre ellos, etc.
2.2.3.2 Causas de los Accidentes

Los accidentes no surgen por generacion espontanea, tienen causas naturales y

explicables; gracias a ello se pueden tomar medidas preventivas para evitarlos.

Los accidentes ocurren porque la gente comete actos incorrectos o porque los
equipos, herramientas, maquinarias o lugares de trabajo no se encuentran en

condiciones adecuadas.
Para identificar estas causas, es importante clasificarlas:
2.2.3.2.1 Causas Directas o Inmediatas

Las causas inmediatas de los accidentes de trabajo se dividen en dos grupos,
actos inseguros o acciones subestandar y condiciones inseguras o condiciones

subestandar.

Acciones Subestandar.- se define como cualquier accién o falta de accién de la
persona que trabaja, lo que puede llevar a la ocurrencia de un accidente. Por
ejemplo: hacer reparaciones de maquinas con el motor en marcha, hacer trabajos
para los que el trabajador no esta calificado, utilizar herramientas o equipos
defectuosos o en mal estado, levantar cargas de forma incorrecta, reparaciones de
maquinas de forma provisional, bromear en el trabajo, sobrecargar capacidades

de equipos, como elevadores de carga, etc.

Condiciones Subestandar.- se considera como cualquier condicién del ambiente
laboral que puede contribuir a la ocurrencia de un accidente, como son los fallos
de materiales, instalaciones, maquinaria, etc. Por ejemplo: falta de protecciones
y/o resguardos en equipos e instalaciones, protecciones y/o resguardos
inadecuados, normas de trabajo deficientes, riesgo de incendio o explosion no

controlado, ventilacion insuficiente, disefo inadecuado, etc.
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2.2.3.2.2 Causas Basicas
Las causas basicas pueden dividirse en factores personales y factores del trabajo.

Factores Personales.- Se refieren a aspectos puntuales del trabajador de turno,
por los cuales se puede provocar un incidente, como pueden ser: falta de
conocimiento o de capacidad para desarrollar el trabajo, no cumplir con reglas de
seguridad, falta de motivaciéon o motivacion inadecuada, tratar de ahorrar tiempo o

esfuerzo y/o evitar incomodidades, existencia de defectos fisicos o mentales, etc.

Factores de Trabajo.- Estas causas explican por qué existen las condiciones
inseguras. Se las describe a continuacion: inexistencia de normas o normas
inadecuadas, desgaste normal de maquinarias e instalaciones causadas por el
uso, disefio, fabricacion e instalacion defectuosa de maquinaria, uso inadecuado

de maquinarias e instalaciones, accion de terceros, etc.

En la figura 2.1, se hace una comparacion entre los accidentes laborales y una
cadena de fichas de domino; en la (Fig 2.1a) se puede apreciar como una lesiéon
viene provocada por el encadenamiento de un numeroso cumulo de factores que
se da en la secuencia adecuada; a su vez, se puede valorar visualmente que si se
elimina una de las fichas (Fig. 2.1b), que equivale a un factor de riesgo, el

accidente no se producira.

Figura 2.1. Encadenamiento de accidentes.”

" Fernandez, R. (2008). “Manual de Prevencion de riesgos laborales para no iniciados”. Espafia. ISBN. pag. 37
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Al analizar como funciona el encadenamiento de un accidente y, teniendo en
cuenta que la manera mas apropiada para que la secuencia no derive en uno es
eliminar un factor de riesgo, indudablemente se tiene que el aspecto mas factible
sobre el que se debe actuar para su reduccién, son las condiciones inseguras, ya
que sobre estas la empresa tiene incidencia directa y es la encargada de

minimizarlas.

2.2.3.3 Costos de un Accidente

Los costos de los accidentes, dificiilmente se los puede apreciar en su verdadero
valor, puesto que son tan variados que cuantificarles seria una tarea poco menos
que imposible. Se hace referencia a los costos mas representativos y faciles de

entender como ejemplo, los costos directos y los costos indirectos.

Para dar una idea grafica de lo que verdaderamente significan los costos directos
e indirectos, se los representara como un témpano de hielo (iceberg). La parte
superior, la que esta a la vista, serian los costos que la empresa cubre por
obligacién con el seguro, también llamados costos directos. La masa inferior del
témpano que no se ve, mucho mas grande, estaria bajo la superficie y son los

llamados costos indirectos.

Esto que a primera vista parece exagerado, no lo es tanto pues los accidentes,
realmente son un problema mucho mayor de lo que aparece en la superficie. Ya
que los costos que implican los accidentes laborales significan un problema, todos
los recursos y medios econdmicos y humanos que se empleen para evitarlos, son
necesarios y plenamente justificados, ya que los argumentos para luchar contra la

siniestralidad, son mas que convincentes.

Los costos derivados de los accidentes de trabajo, pueden ser agrupados en dos
categorias, costos directos y costos indirectos. Los costos directos abarcan gastos
como: afiliacion del trabajador al seguro social. (Pdlizas de seguro),
indemnizaciones por accidente, gastos de asistencia sanitaria, sanciones y

recargos en la cuota de seguridad social, honorarios de abogados o asesorias (si
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fuere el caso), otros costos que se le puedan atribuir de forma clara a la empresa.
En cambio los costos indirectos, corresponden a todos los costos que no se
pueden anotar directamente en la contabilidad de la empresa, pero que tienen su
origen en el propio accidente y ademas inciden negativamente en dicha
contabilidad. Estos costos son dificiles de evaluar, tienen una importancia
fundamental en la economia de la empresa, ya que pueden incluso superar a los
costos directos. Entre los costos indirectos estan: pérdidas de tiempo, pérdidas

productivas, pérdidas de mercado, pérdidas de materiales y equipamiento.

2.3 MARCO LEGAL DEL PROYECTO

2.3.1 REGLAMENTACION LEGAL A LA QUE SE APEGA EL PROYECTO

En consideracion a la importancia de este proyecto y, a la relevancia de
aplicacion al que apunta el mismo, la seguridad industrial, es necesario acordar los

margenes legales en los cuales se manejara su realizacion.

El codigo de trabajo del Ecuador vigente, en su titulo IV, de la prevencion de
riesgos, de las medidas de seguridad e higiene, de los puestos de auxilio y, de la

disminucion de la capacidad para el trabajo, dicta en su articulo 410:

“Los empleadores estan obligados a asegurar a sus trabajadores

condiciones de trabajo que no presenten peligro para su salud o vida”

SISTEMA DE ADMINISTRACION DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO - DICIEMBRE 2005

5.3.3 Medicion

La medicion o cuantificacion de los factores de riesgo se lo realizara aplicando
procedimientos estadisticos, estrategias de muestreo, métodos o procedimientos

estandarizados y con instrumentos calibrados, asi tenemos:
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a) Factores de riesgo mecanico; ejemplo:

e Meétodo W. Fine.

5.3.4 Evaluaciéon ambiental, biolégica y psicolégica

c) Factores de riesgo Fisicos:

d) Factores de riesgo mecanicos:

Comentario Personal:

El proyecto en desarrollo se basa en el cédigo de trabajo por lo cual se realiza la

evaluacién de los riesgos por el método FINE.

Reglamento General del Seguro de Riesgos del Trabajo, (Resolucién 741)
Articulo 44.- |las normas y regulaciones sobre prevencion de riesgos establecidas.
RESOLUCION 957

Reglamento del instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo

Art. 1. Segun lo dispuesto por el articulo 9 de la decision 548. Los Paises
Miembros desarrollaran los Sistemas de Gestion de seguridad y Salud en el

Trabajo, para lo cual se podran tener en cuenta los siguientes aspectos:
b) Gestidn técnica:

Identificacién de factores de riesgo.
Evaluacién de factores de riesgo.

Control de factores de riesgo.

W=

Seguimiento de medidas de control
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2.3.2 REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD DE LOS TRABAJADORES Y
MEJORAMIENTO DEL MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO - LEON FEBRES
CORDERO 2393

Las disposiciones del presente Reglamento se aplicaran a toda actividad laboral y
en todo centro de trabajo, teniendo como objetivo la prevencién, disminucién o
eliminacion de los riesgos del trabajo y el mejoramiento del medio ambiente de

trabajo.

El reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo, corresponde al Decreto Ejecutivo 2393, de Registro Oficial
N.- 565, del 17 de noviembre de 1986. Este decreto aplica a toda actividad laboral

y a todo centro de trabajo del Ecuador.

Debido a la limitada especificidad del Decreto Ejecutivo 2393, con relacion al
manejo de equipos y especificamente, en su Titulo Ill de manejo de aparatos,
maquinas y herramientas, el presente proyecto se realizara, empleando como
referencia y herramienta de comparacién para normativas de seguridad, el Real
Decreto 1215/97 que rige actualmente en Espana, donde se detallan claramente
los puntos a tener en cuenta en cada uno de los aparatos y maquinas, para

identificar los riesgos que estos presenten.

Es posible basarse en el Real Decreto 1215/97, sin ningun problema, ya que es
bastante claro y especifico, abarca las puntualizaciones del Decreto 2393 que rige
en el Ecuador y, detalla minuciosamente los criterios a tener en cuenta para la
valoracion de riesgos en cada maquina, herramienta o equipo, cualquiera que
fuere el caso; por lo cual es una herramienta mas versatil para el analisis y permite

obtener éptimos resultados.

2.3.2.1 Real Decreto 1215/97

Si bien este no es un reglamento nacional, en el presente proyecto se lo utilizara

como instrumento de evaluacion de equipos.
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El Real Decreto 1215/97, de 18 de julio, establece las disposiciones minimas de

seguridad y salud para la utilizacion por los trabajadores de los equipos de trabajo.

Ademas, este decreto, determina el cuerpo basico de garantias vy
responsabilidades que se precisan para establecer un adecuado nivel de
proteccion de la salud de los trabajadores frente a los riesgos derivados de las
condiciones de trabajo, en el marco de una politica coherente, coordinada y eficaz.
Segun el articulo 6 de la misma seran las normas reglamentarias las que iran

fijando y concretando los aspectos mas técnicos de las medidas preventivas.

Asi, son las normas de desarrollo reglamentario las que deben fijar las medidas
minimas que deben adoptarse para la adecuada proteccion de los trabajadores.
Entre ellas se encuentran las destinadas a garantizar que de la presencia o
utilizacion de los equipos de trabajo puestos a disposicion de los trabajadores en
la empresa o centro de trabajo no se deriven riesgos para la seguridad o salud de

los mismos.
2.3.2.1.1 Criterios para la aplicacion del Real Decreto 1215/97

Los criterios para la aplicacion del Real Decreto 1215/97, al presente proyecto, se
refieren a demostrar el cumplimiento del mismo en los equipos de trabajo, asi
como también que existan las condiciones minimas de seguridad y salud para los

trabajadores.

Para estar claros en que se cumplen las disposiciones del decreto, es necesario
adoptar una metodologia a seguir para el analisis de riesgos, que establezca un
procedimiento que cubra los requerimientos que dicta el decreto y, que sea

plenamente viable y de facil aplicacion.
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A continuacién, en el diagrama 2.1, se establece la metodologia para evaluar los
riesgos en las herramientas y equipos en REPCOL.

Delimitacion de cada area

de la Empresa

Definicion de los limites

de cada maquina, equipo
y herramienta en cada
area de trabajo

Identificacion de riesgos

en cada area

Valoracidn del estado de
herramientas y equipos

Es segura la
herramienta,
maquina o
equipo?

NO si

Adecuar medidas de
control

FIN

Diagrama 2.1. Metodologia de Evaluacion de Riesgos en herramientas y equipos en
REPCOL - TORQUE

La valoracion del estado de las herramientas y equipos de REPCOL — TORQUE,

se adjunta en los Anexos del presente proyecto. (Ver Anexos D)
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2.4 SEGURIDAD INDUSTRIAL ENFOCADA EN UN TALLER
AUTOMOTRIZ

2.4.1 CONSIDERACIONES

Como se ha mencionado, la seguridad industrial es un aspecto muy importante
que las empresas deben considerar si desean establecer un sistema de Gestion
en Seguridad y Salud en el Trabajo exitoso, beneficiando no solo a la organizacion

sino cuidando la integridad de los trabajadores.

La seguridad industrial dirigida al tipo de empresa que aborda este proyecto, un
taller automotriz, debe considerar varias puntualizaciones basicas, partiendo
desde las apropiadas instalaciones para el funcionamiento del tipo de negocio v,
la distribucion correcta de cada area de trabajo cumpliendo normas técnicas que

permitan desarrollar las tareas cotidianas.

La evaluacién de los riesgos laborales en un taller automotriz, debe ser valorada

en cada area vy, a su vez en cada puesto de trabajo.

El primer paso a dar sera identificar los peligros mas frecuentes a los que estén
expuestos los trabajadores para asi poder actuar en consecuencia a la magnitud
que estos representen y evitar que se materialicen en lesiones u otros dafos a la

salud del trabajador.

Para evaluar los riesgos laborales hay que tener en cuenta todas las condiciones
del entorno laboral. Una vez seleccionadas, se clasificaran acorde a su potencial

de riesgo y se las examinaria técnicamente.

2.5 REPCOL - TORQUE CENTRO DE COLISIONES

REPCOL — TORQUE Centro de colisiones, es un taller especializado, que enfoca
su labor en la reparacion de colisiones automovilisticas, con todo lo que esto
conlleva vy, servicio de pintura al horno; brindando a los clientes cordialidad, un

servicio de calidad, trabajos con agilidad y eficacia.
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Se encuentra operando en el mercado desde el afio 1998 vy, dispone de 10

colaboradores calificados directos y con mas de 25 indirectos.
2.5.1 MISION

Cumplir con la satisfaccion de servicio a los clientes, brindando buen trato, respeto
y confiabilidad, con productos y servicios de alta calidad y, con precios

competitivos y rapido tiempo de entrega.
2.5.2 UBICACION

REPCOL TORQUE esta ubicada en la Av. De los Pinos N 54 — 135 y de los

Jazmines, Quito — Ecuador.
2.5.3 PLANO DE REPCOL - TORQUE
Ver Anexo A1.

2.5.4 DEFINICION ESPECIFICA DE SERVICIOS Y OPERACIONES QUE SE
REALIZAN EN REPCOL - TORQUE

Antes de empezar con el estudio de los riesgos laborales, es importante definir y
delimitar claramente, los servicios y principales operaciones que se desarrollan en
REPCOL — TORQUE.

El trabajo principal como se ha explicado, es el tratamiento de colisiones, es decir
el enderezado y pintura de la carroceria de un automotor, la correcta adecuacion y
funcionalidad de todos los componentes afectados por el siniestro, tales como
motor, sistemas eléctrico, de refrigeracion y demas, que permiten su correcto

funcionamiento.

A continuacién, una mencion general de los servicios que presta REPCOL -

TORQUE vy, que implican la reparacion de un siniestro:

- Mecanica general.
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- Montaje y desmontaje de paneles, partes y accesorios
- Enderezado de superficies.

- Pintura de partes metalicas, plasticas y chasis.
Servicios adicionales:

Ademas de los servicios comunes que implica un siniestro como se explicd
anteriormente, se ofrecen también servicios adicionales entre los que estan: Pulida
de faros, eliminaciéon de ruidos, lavado de tapiceria y alfombras, repuestos y

accesorios, transporte dentro de la ciudad y reparacion de parabrisas

Es importante rescatar, que la filosofia de trabajo de REPCOL — TORQUE destaca
un servicio personalizado, rapidez y cumplimiento, acabados de primera,

confianza y honestidad en servicios especificos de:

Pintura

e Pintura al Horno.
e 2 anos de garantia.

e Pintura en poliuretano y polyester.

Enderezada

o Cama de enderezada.
o Técnicos especialistas.
« Fibra de vidrio y plastica PVC.

Todo esto gracias a que se cuenta con un respaldo con:

e Tecnologia de punta
o Instalaciones de primera
« Soporte Técnico.

« 14 anos de prestigio.
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A continuacidén, en el diagrama 2.2 se presenta el organigrama del personal que trabaja en la

empresa, con su respectivo orden jerdrquico.

Gerente Administrativo

Gerente de Servicio

Asesores de Servicio

Técnicos de Area

Ayudante

Diagrama 2.2 Organigrama del personal en REPCOL - TORQUE

2.5.6 HERRAMIENTAS Y EQUIPOS DEL TALLER

A continuacioén se realizara un inventario de las maquinas, equipos y herramientas

con las que cuenta REPCOL — TORQUE en cada una de sus areas de trabajo; es

importante sefalar que en las siguientes tablas se mencionaran los equipos y

herramientas disponibles, su cuantificacion, asi como sus caracteristicas y

especificaciones de fabrica; las imagenes de cada uno en detalle se adjuntan para

su visualizacion en Anexos B.

2.5.6.1 Area de Mecanica

El area mecanica es el sitio donde ingresa el automotor antes de realizar las

operaciones de enderezado y pintura. Es el lugar en el cual se realizan tareas de
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tipo mecanico en lo concerniente a carroceria, motor, accesorios y partes del

vehiculo. A continuacién en las tablas 2.1 y 2.2 se enlistan las herramientas y

equipos respectivamente, con los que cuenta el area.

Herramientas:
Tabla 2.1 Herramientas del Area Mecanica.
NUMERO HERRAMIENTA ESPECIFICACIONES TECNICAS | CANTIDAD
1 Equipo individual de herramientas Funcional y acorde al trabajo a 1 Por cada
desempenar trabajador
2 Sierra de mano - 1
3 Llaves Inglesas Juego de medidas estandar 1 Juego
4 Llaves de Pico 8’-10"-12" 1 Juego
5 Llaves Allen Juego de medidas estandar 1 Juego
6 Combo --- 1
7 Galgas de espesores Juego de medidas estandar 1 Juego
8 Medidor de fugas de cilindros - 1
9 Extractor de volantes Universal 1
10 Extractor de rotulas - 1
1 Comprimidor de espirales - 1
12 Gata Hidraulica Capacidad: 2 Toneladas 2
13 Prensa de banco 6"%x3 — %~ 2
14 Carro porta-herramientas De 3 estantes en chapa de 0,7 mm 1
15 Banco de trabajo Resistente al aceite y la humedad ]
Antiestatico




Equipamiento:

Tabla 2.2 Equipos del Area Mecanica.
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NUMERO

EQUIPO

ESPECIFICACIONES TECNICAS

CANTIDAD

1

Scanner automotriz multimarca

1

2 Multimetro - 1
Mecanismo: pin cluth
3 Llave de impacto Velocidad: 7.000 rpm 1
Par max: 450pie/lb
Temperatura 0 a 70 °C
Medidor de densidad para
4 Salinidad 0 a 5% 1
baterias
Densidad 0 a 999 mg/It
5 Elevador de dos postes Capacidad de 4 toneladas 1
Capacidad: 20 litros
6 Deposito recolector de aceite 1

Dimensiones: 1280 mm x 1940 mm

Es importante senalar, que las imagenes de cada una de las herramientas y

equipos de los que dispone REPCOL - TORQUE, en cada una de sus areas, se

encuentran adjuntadas en los Anexos B del presente proyecto.

2.5.6.2 Area de Enderezada

Una vez revisado el vehiculo en toda su zona o zonas afectadas, ingresa al area

de enderezada, donde mediante las herramientas y equipos apropiados se

adecuan las estructuras a su forma original. (No asi estado inicial, siempre un

golpe resiente al material).
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Herramientas:
Tabla 2.3 Herramientas del Area de Enderezado.
NUMERO HERRAMIENTA ESPECIFICACIONES TECNICAS | CANTIDAD
1 Banco de trabajo Resistente al aceite y la humedad ]
Antiestatico
) Equipo individual de Funcional y acorde al trabajo a 1 Por cada
herramientas desempenar trabajador
3 Compas de varas - 1
4 Prensa de Banco 6"%x3 — %" 2
Equipamiento:
Tabla 2.4 Equipos del Area de Enderezado.
NUMERO EQUIPO ESPEC,IFICACIONES CANTIDAD
TECNICAS
1 Taladro --- 1
2 Amoladora Velocidad: 18.000 rpm 1
3 Llave de impacto 7000 rpm - Par:737 pie/lb 1
4 Soplador de aire industrial - 2
5 Lijadora roto orbital neumatica Velocidad: 10.000 rpm 1
6 Cama de Enderezada --- 1
7 Equipo de estiramiento mecanico - 1
8 Equipo de estiramiento hidraulico - 1
9 Spotter (Equipo eléctrico de acabado 60 Hz — 220 V ]
de superficies)




2.5.6.3 Area de Pintura

2.5.6.3.1 Seccion de Preparacion de Superficies

Herramientas:

En el proceso de preparacion de superficie para la pintura se emplean las

siguientes herramientas:

Tabla 2.5 Herramientas del Area de Pintura.

. ESPECIFICACIONES
NUMERO HERRAMIENTA , CANTIDAD
TECNICAS
1 Tacos de Lijado - 2
Equipamiento:
Tabla 2.6 Equipos del Area de Pintura.
. ESPECIFICACIONES
NUMERO EQUIPO . CANTIDAD
TECNICAS
1 Lijadora roto orbital eléctrica Velocidad: 10.000 rpm 2
2 Lijadora roto orbital neumatica Velocidad: 10.000 rpm 3

2.5.6.3.2 Seccion de Pintura y Secado

El proceso de pintura, se lo realiza en una cabina profesional, con un posterior

secado en horno de dos fases.
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Equipamiento:
Tabla 2.7 Equipos del Area de Pintura.
, ESPECIFICACIONES
NUMERO EQUIPO i CANTIDAD
TECNICAS
1 Cabina de pintura y horno de secado De dos Fases 1
9 Equipo de aplicacion de pintura HVLP )
(pistolas)
3 Sistema de pintado PPS 3
4 Pulidora orbital Velocidad: 10.000 rpm 4
5 Medidor de espesores 1
1,000 W /220 V —
6 Lamparas de Secado infrarrojo o 2
Monofasico
Sistema hardware y software para
7 Intel core i5 1
cédigos de pintura
8 Pistola de aplicacion de PVC y )
anticorrosivos.
2.5.6.4 Area de Armado
Herramientas:
Consta de las siguientes herramientas:
Tabla 2.8 Herramientas del Area de Armado.
. ESPECIFICACIONES
NUMERO HERRAMIENTA i CANTIDAD
TECNICAS
Equipo individual de Funcional y acorde al ]
1 1 por cada trabajador

herramientas

trabajo a desempenar




2.5.6.5 Area de lavado

Herramientas:

El area consta con las siguientes herramientas:

Tabla 2.9 Herramientas del Area de Lavado.

. ESPECIFICACIONES
NUMERO HERRAMIENTA i CANTIDAD
TECNICAS
1 Manguera - 1
2 Cepillos - 3
3 Pistola de presion - 1
Equipamiento:
Consta de los siguientes equipos:
Tabla 2.10 Equipos del Area de Lavado
. ESPECIFICACIONES
NUMERO EQUIPO , CANTIDAD
TECNICAS
1 Aspiradora Industrial Doble motor 1
2 Soplador de aire a presion --= 1
3 Hidro — lavadora Potencia: 2400 watts 1
4 Pulidora eléctrica Velocidad: 10.000 rpm 1
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2.6 PROCESOS REALIZADOS EN REPCOL-TORQUE

Una Organizacion tiene sentido si puede satisfacer con sus productos o servicios
las necesidades de los clientes. En la organizacion también hay otros grupos de
interés (empleados, proveedores, administracion, etc.) a cuyas necesidades y

expectativas hay que dar una respuesta.

La gestion de procesos surge, con la necesidad de estipular de manera
coordinada, ordenada y analizando técnicamente cada uno de los pasos que la
empresa debe seguir para alcanzar las satisfacciones de cada grupo y con ello de
toda la organizacion. Para esto, es importante tener claro qué tipo de necesidades
se desean cubrir, tanto por parte de los clientes, asi como los demas grupos de
interés, y en funcién de estos requisitos, identificar, definir y desarrollar los

procesos necesarios para conseguir los objetivos establecidos.

Cuando los empleados reconocen que sus actividades individuales son parte de
algo mayor, se alinean en torno a metas comunes como: la estrategia general de

la empresa y la satisfaccion del cliente.

Si no, es posible que ocurra que las personas que conforman una empresa, no
conozcan los procesos en los que estan involucrados. De ser asi, existiria una
falta de alineacion entre los procesos y los objetivos. Los procesos que estan
detectados no se viven en el dia a dia porque no estan actualizados, y la empresa

no haria mas que dedicarse a solucionar los problemas diarios.

En REPCOL TORQUE, el enfoque a los procesos tiene mucha relevancia, ya que
es importante seguir un adecuado ordenamiento de estos que permita realizar el
trabajo de forma agil, segura y concatenada, evitando de esta manera pasar por
alto pasos o procedimientos que al final pueden afectar el desarrollo de la labor,

ocasionar retrasos o incidir directamente en la calidad del trabajo.
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Los procesos estan directamente relacionados con la misién de la empresa y sus
objetivos y, es a través de un buen cumplimiento de estos, lo que permite un

resultado final del trabajo global adecuado vy, la satisfaccion de las partes.

La gestion de procesos, necesariamente introduce al responsable del proceso. El
responsable o duefio del proceso, es quien se encarga de su desarrollo adecuado
y pertinente consecucion. Es por estos motivos que el responsable de un proceso
debe ser conocedor del tema y participar activamente en el mismo, en el caso
particular de REPCOL — TORQUE, un técnico del area.

Los procesos que se llevan a cabo en cada una de las areas y, su correcta
interconectividad, dan rapidez o su vez retrasos en el trabajo, es principalmente
por esta razén, que temas como distribucion de areas y, un planificado manejo de
tiempos (citas, turnos, prioridades de trabajo, etc), son fundamentales para el

desarrollo del trabajo.

2.6.1 DESCRIPCION DEL PROCESO EN CADA AREA
2.6.1.1 Area Administrativa

Es el area encargada de manejar adecuadamente los recursos de la empresa,
toma de decisiones y, determinar profesionalmente las necesidades del cliente y

recibir la autorizacion de la solicitud del cliente.

El area administrativa en el caso de REPCOL - TORQUE abarca los siguientes

procesos:

Administracion de recursos.- Se enfoca en optimizar el empleo de recursos
economicos Y fisicos para la consecucion de objetivos; Ademas de establecer los
alcances de cada area, su correcta organizacion y, la supervisidon de empleados y

su bienestar.
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Proceso de Citas.- El objetivo del proceso de citas es planificar la llegada de un
cliente al taller, a una hora predeterminada, con el fin de optimizar tiempos,
mantener una correcta organizacion y, dar un adecuado trato al cliente,

brindandole el tiempo necesario para su atencion y mejorar asi su satisfaccion.

Cotizaciones.- Involucra establecer como su nombre lo indica, cotizaciones,
emisiones de proformas y facturas correspondientes a la reparacion de un
vehiculo, detallando en su redaccion el desglose de los valores que pertenecen a
cada arreglo especifico, cambio de piezas, mano de obra, etc.
Esta labor sera realizada una vez que el asesor de servicio realice una minuciosa
inspeccion del vehiculo siniestrado, si es un dafo leve se podra expedir una
cotizaciéon inmediata sujeta a posibles ajustes y, a su vez si el dafo es grave la
cotizacion estara sujeta a una valoracion completa del vehiculo previo su paso por

el taller para la evaluacion.

Cabe recalcar, que dentro del espacio fisico donde funciona el area administrativa,
esta ubicado el laboratorio de pintura. Si bien no corresponde a una plaza o
proceso que corresponda a esta area, esta situado aqui por la cercania al area de
pintura y, ya que el laboratorio de pintura emplea un empleando un hardware, para
precisar tonalidades y consulta de cddigos de color y, estos son equipos

delicados.
2.6.1.2 Area de Recepcion y Entrega de Vehiculos

Es el area encargada de la atencion personalizada del cliente, durante la
recepcion y entrega del vehiculo, con todo lo que esto implica. Los procesos que

abarca esta area son:

1. Proceso de Recepcion.- El objetivo de este proceso es recibir al cliente,
informarse de los dafios o molestias que el vehiculo le presenta a su duefio,
asegurar que la informacion en la orden de reparacion y, la consecuciéon efectiva

del trabajo por parte del personal, contribuyan a la satisfaccion del cliente.
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El redactar adecuadamente una orden de reparacion, basada en las expectativas

del cliente, proporcionara una base fuerte para realizar un correcto trabajo.

2. Proceso de Entrega.- El proceso de entrega, consiste basicamente en
despachar el vehiculo con todos los arreglos realizados a su respectivo duefio v,
explicarle con evidencias, es decir chequeos visuales del automotor por parte del
cliente todo el trabajo realizado y, ver que quede completamente satisfecho con el

arreglo.

2.6.1.3 Zona de Taller

La zona de taller, es basicamente el espacio donde se realizan las
correspondientes reparaciones de los vehiculos, en funcién de las o6rdenes

dirigidas para cada automotor.

El flujo eficiente de los trabajos en el taller de servicio, en cada una de sus areas,
requiere una adecuada coordinacion entre la fuerza y capacidades humanas, con
las instalaciones. El taller de servicio necesita estar constantemente monitoreado
para controlar el despacho y correcta distribucion de las 6rdenes de reparacion vy,

a su vez que estas se cumplan de manera satisfactoria.

Esta claro, que la consecucion de los objetivos en el taller, es cumplir con los
puntos redactados en la orden de reparacién, mediante la aplicacién de métodos
técnicos y demas acciones realizadas en cada una de las sub-areas que

componen el area de taller, y asi alcanzar la satisfaccion del cliente.
Las areas que componen la zona de taller son:
2.6.1.3.1 Area de Mecanica

El area de mecanica esta ubicada a la entrada del taller al lado derecho (Ver plano

Anexo A1), es la primera seccion donde se ubicara el vehiculo a reparar tras pasar



43

el area de recepcion. Esta area, esta dispuesta en un espacio de dimensiones
13.8m x 8.5m (117.3 m?). Cuenta con 4 puestos de trabajo, con capacidad para un
vehiculo cada uno; sin embargo en el puesto 1, esta instalado el elevador de dos
postes, que permite elevar automotores para desmontar sus elementos inferiores

0 a su vez repararlos.

Los puestos de trabajo, son espacios donde se realiza el desmontaje y montaje de
piezas, accesorios y elementos electromecanicos. El area mecanica se considera
como una zona donde se realizan operaciones mecanicas de apoyo para el
proceso de enderezado y previas a este, actividades propias de reparacién de un
vehiculo, como son el motor y sus componentes, revisiones de liquidos de los
diferentes sistemas del automotor, alineaciones y buen funcionamiento de este en

general.
Las actividades especificas que se realizan en esta area son:

- Desmontaje de elementos mecanicos.

- Desmontaje de elementos eléctricos y electronicos.

- Desmontaje de elementos interiores, como asientos, volante, etc.

- Revisién de elementos mecanicos, eléctricos y electrénicos.

- Operaciones mecanicas propias de un vehiculo.

- Revisiones de buen funcionamiento de elementos, motor y sus componentes.

- Control de calidad.

2.6.1.3.2 Area de Enderezado

El area de enderezada, esta ubicada junto al area mecanica, lo cual es légico, ya
que es un area que de apoyo para los procesos de enderezada. El area de
enderezada, esta dispuesta en un espacio de dimensiones 13.8m x 8.7m (120.06

m?). Cuenta con 4 puestos de trabajo, cada uno con capacidad para un vehiculo.
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En uno de los espacios de trabajo, esta dispuesta la cama de enderezado, equipo

fundamental para este trabajo.

El objetivo del trabajo de enderezada, consiste en readecuar los paneles o partes
del chasis de un vehiculo a su forma original. Para esta labor es importante
respetar las lineas y formas originales del automotor y, con ayuda de herramientas

y equipos conseguir este fin.

Como se menciond anteriormente, el trabajo de enderezada se lo puede realizar
en la cama de enderezada o en un puesto de trabajo apropiado, dependiendo la
gravedad de dafos que presente un automotor. Si el dafio no es tan severo y no
amerita el empleo de la cama de enderezado, se puede realizar las operaciones
de estiramiento y enderezada pertinentes en un puesto de trabajo, con las

herramientas y equipos apropiados.
El trabajo de enderezado consiste en:

- Desmontaje y desarme de piezas afectadas en el vehiculo colisionado.

- Preparacion para enderezado.

- Enderezado de chasis y paneles afectados.

- Puesta a punto de superficies trabajadas, donde se efectu6 el trabajo de
enderezado.

- Montaje y armado de paneles o partes de carroceria nuevas, solicitadas para

el vehiculo accidentado.

2.6.1.3.3 Area de Pintura

El area de pintura, esta ubicada frente al area administrativa, en la parte posterior
izquierda de la zona de taller del taller y esta dividida en cuatro secciones. Al area
de pintura le corresponde un espacio de dimensiones 13.05m x 8.3m (108.32 m?);

los cuales estan distribuidos en cuatro secciones: Seccidon de preparacion de
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superficies, seccidn de pintura y secado, seccidon de mezclas y preparacion de

pinturas y cuarto de compresor.

En el area de pintura, el objetivo primordial es darle color al vehiculo, bien en su
totalidad o la seccion de este que lo amerite. Para esta labor, es importante la
tonalidad, es decir el color original del carro, para lo cual se analizan los colores en

el laboratorio de pintura.

Ya que para la aplicacion de la pintura en un vehiculo, como se menciond
anteriormente, es necesaria una correcta eleccidon de tonos, una correcta
preparacion de la superficie donde se aplicara la pintura y otras adecuaciones

mas, el area de pintura esta dividida en las siguientes secciones:

Seccion de Preparacion de superficies para pintura:

Para la realizacion del proceso de pintura, o repintado de piezas metalicas y
plasticas de exteriores e interiores y carroceria, previamente es necesario hacer
una preparacion del vehiculo o partes de este que necesiten el trabajo. Es
necesario limpiar la superficie o superficies a tratar, posteriormente se debe

masillar, lijar y fondear, antes del trabajo de pintura.

El area de preparacion del vehiculo para la pintura consta de los siguientes

procesos que son:

- Preparacién de la superficie.
- Desengrasado de superficies.
- Lijado de bordes.

- Aplicacion de masilla y lijado.

- Lavado y empapelado.

Laboratorio de Pintura:

El laboratorio de pintura es la seccion en la cual se seleccionara a través de un

sistema de computacién los diferentes colores que se necesiten para llegar a la
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tonalidad precisa para pintar el automotor completo o los especificos paneles y
piezas afectadas en el vehiculo siniestrado; para ello se dispondra principalmente
de un sistema hardware. Si bien este espacio se encuentra en el area
administrativa y no en el de pintura, la labor que aqui se efectua le corresponde al

proceso de pintura.
Cuarto de Preparacion y mezcla de pintura:

Una vez que se establece el color apropiado para la superficie del vehiculo en el
Laboratorio de pintura, este es el lugar donde se procede al trabajo practico,
donde con los datos expedidos en el laboratorio, se realizan las mezclas
convenientes en cantidades y tonalidad previas para realizar el trabajo de pintura.
En esta seccion también existe el espacio donde se ubican los equipos,
herramientas y accesorios necesarios para efectuar el trabajo, tales como lijadoras
neumaticas, pistolas, etc; ademas de los insumos como diluyentes, catalizadores y

mezclas de pintura.
Cuarto de Compresor:

Es basicamente el espacio donde se situa el compresor que se emplea para la

distribucion de aire alrededor de toda la zona de taller.

Cabina de Pintura y horno de secado:

Esta es la seccién donde se efectua el trabajo de pintura y el secado de la misma.
2.6.1.3.4 Area de Armado

El area de armado esta ubicada junto al area de enderezada, en la parte posterior
derecha dentro del taller. Esta area, esta dispuesta en un espacio de dimensiones
13.8m x 8.7m (120.06 m?). Cuenta con 4 puestos de trabajo, con capacidad para

un vehiculo cada uno.
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El area de armado es donde se ensamblan en el vehiculo las partes exteriores e
interiores, como son paneles, accesorios, lunas, asientos, cableado, etc; que
fueron retirados para el trabajo y, una vez culminado el proceso de pintura del
vehiculo en su totalidad o los paneles pertinentes, como fuere el caso, es posible
adecuar nuevamente todos estos componentes ya que no existe riesgo de

mancharlos o maltratarlos.

2.6.1.4 Area de Lavado

El area de lavado, esta ubicada en la parte posterior exterior del taller, respetando
el orden de concatenacion de los procesos, ya que el lavado es el paso final al que
se somete un vehiculo en reparacion antes de la entrega. Esta area, ocupa un

espacio de dimensiones 6.5m x 3m (19.5 m?).

El area de lavado, es el espacio destinado a la limpieza integral del vehiculo, una

vez terminados los trabajos de reparacion en la zona de taller.

La limpieza es un proceso técnico que permite remover la suciedad e impurezas
del exterior e interior del vehiculo, ademas de desinfectar estas, sobre todo la
parte interior del automotor, que es donde agentes bacterioldgicos tienen lugares

mas propicios para alojarse, como asientos, piso, alfombras, techo, etc.

2.6.1.5 Area de Almacenamiento

El area de almacenamiento, se denomina a las zonas destinadas a guardar
suministros, insumos, materiales y repuestos; todos requeridos durante alguno de
los procesos de trabajo, ya sea previa a posteriormente. REPCOL — TORQUE,
cuenta con dos areas especificas para este fin, las cuales se definen a

continuacion:
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Bodega 1

La bodega 1, esta ubicada en un espacio entre el area administrativa y el area de
taller, especificamente el area de pintura. Esta bodega, esta destinada para el
almacenamiento de insumos como aceites, liquidos refrigerantes, de frenos, etc;

todos referentes a los vehiculos, que son la materia prima de la empresa.

La bodega 1 tiene dos accesos, uno por la parte administrativa y otro por el area

de pintura y, esta dispuesta en un espacio de 2.52m x 2.52m (6.35 m?).
Bodega 2

La bodega 2, estd ubicada en la parte exterior del taller, en la parte posterior
derecha, junto al area de lavado y esta dispuesta en un espacio de 7.32m x 4m
(29.28 m?). En esta bodega, se almacenan los repuestos de los vehiculos que se
estan trabajando, tales como paneles (de ser el caso), lunas, retrovisores, entre
otros, dispuestos en este lugar hasta que las reparaciones pertinentes permitan

que estos repuestos sean instalados al vehiculo en el area de armado.

2.6.1.6 Area de Parqueo

Es un area especifica con la que cuenta la empresa, para el parqueo del personal,
de los vehiculos terminados y, para los clientes, que visitan las instalaciones para
un chequeo, diagnostico y cotizacion de arreglas de su automotor. El area de
parqueo por ende esta dividida en tres secciones como se aprecia en el esquema

de distribucion de areas, y estas son:

Zona de parqueo de personal.- Espacios destinados para el parqueo de gerencia y

personal de REPCOL — TORQUE. Cuentan con 5 lugares de estacionamiento.
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Zona de parqueo de vehiculos terminados listos para entrega.- Corresponde a los
lugares donde se colocan los vehiculos que estan listos para la entrega durante el

transcurso del dia. Estan destinados 6 parqueaderos para este fin.

Zona de parqueo de clientes.- Esta zona esta asignada para el estacionamiento de
potenciales clientes, que vienen a hacer revisar sus vehiculos y a abastecedores
que vienen a entregar partes o repuestos. Existen 6 espacios de parqueo para los

clientes.

Ya descritas a detalle cada una de las areas con las que cuenta la empresa, es
posible desarrollar los procesos que se llevan a cabo dentro de cada una de ellas
para el cumplimiento de un trabajo. A continuacion en las paginas 42y 43 - 45 se
presentan los diagramas de bloque y flujo respectivamente, con los procesos que
se llevan a cabo en REPCOL, de principio a fin, durante la reparacion de un

vehiculo:



Recepcion del Vehiculo

SRR

Diagrama 2.3 Diagrama de Bloque del Proceso de Reparacion de un Vehiculo

50
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Diagrama 2.4 Diagrama de Flujo del Proceso de Reparacion de un Vehiculo
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Tabla 2.11 Diagrama de Flujo detallado del Proceso de Reparacién de un Vehiculo

DIAGRAMA DE FLUJO DETALLADO DEL PROCESO DE REPARACION DE UN VEHICULO

10

11

12

DESCRIPCION

INICIO

Recepcion del cliente
Inspeccion del vehiculo
(zona de daino)
Tramites previos de
acuerdo para
reparacion del
automotor.
Inspeccion detallada
de caracteristicas del
vehiculo

Ingreso del vehiculo a
taller al area mecanica
Espera

Determinacién de
meétodos de reparacion
Trabajos
correspondientes al
area

Traslado del automotor
al area de enderezado
Preparacion de la zona
afectada

Enderezado de area
dafada

Inspeccion de trabajo
realizado

SIMBOLOGIA

lo\ O\V

-
]
@)
@)
=
D
&
=
=
=
=
@

PROCESO: RESUMEN RESPONSABLE
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Reparacion de un Vehiculo Transporte
Siniestrado
Espera FIN:
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Documentacién ¥»* = TIEMPO NO
ESTIMADO (Depende de
Almacenamiento gravedad, disponibilidad,
tecnicismos, etc)
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Tratamiento previo del
area afectada
Técnicamente
realizada
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13

14
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16
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24

25

26

27

28
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31

Traslado del vehiculo
al area de pintura
Espera

Preparacion de
superficie a pintar
Ingreso del vehiculo a
cabina de pintura
Trabajo de pintura

Inspeccion de trabajo
realizado

Secado al horno de
pintura

Inspeccion de trabajo
realizado

Traslado del vehiculo
al area de armado
Ensamble de partes
Traslado del vehiculo
al area de lavado
Lavado del automotor
Inspeccion del trabajo
Traslado a zona de
vehiculos terminados
Inspeccion final

Recepcion del cliente
Inspeccion del trabajo
realizado
conjuntamente con el
cliente

Tramites de entrega

Entrega del vehiculo
FIN

-

0/3/0

0/90/0
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Esperar disponibilidad
de espacio y equipos
Tratamiento previo del
area afectada

Técnicamente
realizada
Visual

En horno de dos fases

Visual y tactil

Visual

Visual y técnica.
(Pruebas de Ruta de
ser necesario)

Visual y explicando el

trabajo realizado

Documentacion y
pagos

En estos diagramas,

se demuestran los procesos que se siguen para la

consecucion de la meta, lo que implica la satisfaccion del cliente a causa de la

Optima operatividad del servicio prestado
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2.7 ERGONOMIA

2.7.1 DEFINICIONS

Desde el punto de vista etimoldgico, la ergonomia proviene del griego ergon que
significa trabajo, y gnomos que significa ley o normas; por lo tanto el término
denota las normas o leyes del trabajo, por lo que la ergonomia es una disciplina
sistematicamente orientada, que se aplica a todos los aspectos de la actividad

humana en relacién con el ambiente de trabajo y las maquinas.

La ergonomia se considera como la aplicacion conjunta de algunas ciencias
biolégicas y ciencias de ingenieria, tales como la antropometria, biomecanica,
entre otras, con el fin de asegurar entre el hombre y el trabajo un vinculo
satisfactorio que permita una 6ptima adaptacion mutua, con el fin de incrementar
el rendimiento del trabajador y contribuir a su propio bienestar. En concreto, es
una disciplina cientifica o ingenieria de los factores humanos, de caracter
multidisciplinar, centrada en el sistema persona — maquina, cuyo objetivo consiste
en la adaptacion del ambiente o condiciones de trabajo a la persona con el fin de
conseguir la mejor armonia posible entre las condiciones 6ptimas de confort y la

eficacia productiva.
2.7.2 OBJETIVOS DE LA ERGONOMIA

El objetivo principal de la ergonomia, es la adaptacién del trabajo, a la persona
con el fin de lograr la armonizacion, la eficacia funcional y el bienestar humano

(salud, seguridad, satisfaccion).

Los objetivos generales de la ergonomia son: la reduccién de lesiones y
enfermedades ocupacionales, la disminucién de los costos por incapacidad de los
trabajadores, el aumento de la produccion y productividad, el mejoramiento de la
calidad del trabajo, la disminucion del absentismo, la disminucién de la pérdida de

materia prima, entre otras.

8 Gonzales D.(2007). Ergonomia y Psicosociologia 4ta Edicién. Editorial FC. Pag. 37 (Adaptado)
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2.7.3 PRINCIPIOS BASICOS DE LA ERGONOMIiA INDUSTRIAL®

La adaptaciéon del puesto de trabajo, objetos y entorno en general al ser humano
es la finalidad de la ergonomia, con el fin de armonizar y potenciar la produccién y
el bienestar del individuo. Para este fin, los principios basicos en que se

fundamenta la ergonomia industrial son:

a. La maquina se concibe como un elemento al servicio de la persona, susceptible
de ser modificada y perfeccionada.

b. La persona constituye la base de calculo del sistema persona-maquina y en
funcidn de esta maquina debera ser disefiada, a fin de permitirle realizar el trabajo

libre de toda fatiga fisica, sensorial o psicolégica.

Los principios basicos de la ergonomia industrial expuestos, estan considerados

en funcion a los principios generales de la ergonomia, que son:

Alcance facil.- Este principio asocia que toda herramienta, accesorio, implemento
de trabajo o equipo que se emplee durante una determinada labor, debe estar al
alcance inmediato y comodo del operador.

Trabajo a una altura apropiada.- Sugiere que debe existir una altura apropiada
entre el empleado y su plano de trabajo, con el propdsito de evitar malas posturas
y reducir el esfuerzo fisico.

Reducir fuerza excesiva.- Implica reducir el peso, para asi reducir la fuerza de
agarre y evitar lesiones o sobrecarga.

Buenas Posturas.- Se relaciona con trabajar a una altura apropiada vy, evitar
mantener una misma posicion por tiempo prolongado.

Reducir la repeticion excesiva.- Establece que los cambios de disposicion del sitio
de trabajo pueden eliminar los movimientos innecesarios de la mano y del brazo.
Es decir, adecuar de manera diferente el plano de trabajo puede evitar realizar

repetitividad de un acto.

® Cortés J. (2007) Seguridad e Higiene del Trabajo 9na Edicion. Madrid — Espafia. Tebar. Pag 570
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Minimizar la fatiga.- Sobrecargar las capacidades fisicas y mentales, puede
contribuir a lesiones, trastornos crénicos y a un trabajo de mala calidad.

Minimizar la presion directa.- Se refiere a realizar una labor empleando un
accesorio, dispositivo o implemento como una herramienta de ayuda y, no exponer

las extremidades u otras partes del cuerpo directamente para su consecucion.

2.7.3.1 Sistema Hombre - Maquina

Si el hombre se adapta a los requerimientos de la maquina, se establecera una
relacion entre ambos, de tal manera que la maquina dara informacion al hombre
por medio de su aparato sensorial, el cual puede responder de alguna manera, tal
vez si se altera el estado de la maquina mediante sus diversos controles; el
hombre podra corregirlos gracias a sus sentidos. De esta forma, la informacion
pasara de la maquina al hombre y otra vez de éste a la maquina, en un circuito

cerrado de informacién-control como se muestra en la figura 2.2.

AMBIENTE

SISTEMA

PERCEPTUAL TABLERO

HOMBRE MAQUINA

SISTEMA CONTROLES
ELECTOR

AMBIENTE

Figura 2.2. Sistema Hombre - Maquina'®

No se deben considerar los componentes de un trabajo o tarea en forma aislada
sino conjunta, de esta manera se tiene el sistema hombre — maquina, que es un
estrecho lazo de operacion, que ha ido evolucionando a la par que la historia del

trabajo.

10 http://www.ideal.es/waste.magazine online.htm
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Se considera como sistema, a un conjunto, constituido por objetos, por las
relaciones de estos objetos entre si y por las relaciones de los atributos de estos
objetos entre si. El sistema hombre-maquina es aquél en el que al menos uno de
los elementos es un hombre que trabaja, el sistema puede ser un hombre con una

maquina o a su vez varios hombres con varias maquinas.

Las metodologias de estudio de los sistemas hombre - maquina son las de la
ergonomia en general: observacion directa, observaciones instantaneas,
encuestas, estudio de tiempos y movimientos, analisis de errores, como las mas
importantes, siendo la basica la creacion de modelos para trabajar
experimentalmente con ellos y poder con posterioridad hacer una validacion de los
mismos. El modelo, para que resulte valido, ha de ser pobre en elementos y rico
en la calidad de estos elementos. El modelo mas sencillo es el que graficamente
se representa en esquema por una maquina y un hombre, correlacionados por una

sefal emitida que genera a su vez una respuesta del hombre.
2.7.3.1.1 Estructura funcional del Sistema Hombre-Maquina-Entorno

Esta conformada no solo por lo que se ha denominado factores humanos, sino
también por factores organizativos (de estructuracion), factores informativos (de

comunicacion) y factores territoriales (de espacio).

Al estudiar la estructura funcional del sistema debe considerarse, ademas de los
factores humanos, estos ultimos para asi obtener un mejor resultado de la
investigacion. La ergonomia conceptualizada asi no es una simple ciencia

integradora de otras ciencias sobre la actividad laboral.
2.7.4 COMPONENTES DE LA ERGONOMIA

La ergonomia esta compuesta por la conjuncion de varias ciencias en multiples
areas de conocimiento en las que se auxilia con la finalidad de generar y aplicar
eficientemente el principio que defiende, el cual es ofrecer disefios y soluciones

apropiadas al lazo “Usuario — Objeto - Entorno”.
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A continuacion se muestran las principales ciencias que componen a la

ergonomia:

Ciencias Médico — Biolégicas.- A esta area de ciencias, corresponden todas
aquellas que estudian la composicion, estructura, funcion y dimensiones del
cuerpo humano, valorando sus capacidades y sus limitaciones. Las ciencias que
se relacionan son: la fisiologia, anatomia, biomecanica, antropometria y medicina

laboral o en el trabajo.

Ciencias Psicolégicas.- Corresponden al plano psiquico y mental del ser humano.
Permiten analizar los fendmenos sensoriales, perceptuales y de comportamiento
del individuo, por lo que las disciplinas relacionadas a esta area son: psicologia
fisiologica, experimental, de percepcion, de comportamiento, ambiental entre

otras.

Ciencias Sociales.- Se aplican en el diario vivir del ser humano, ya que el hombre
es por condicidn un ser que vive y se desarrolla en sociedad. Las ciencias sociales
buscan comprender las diferentes relaciones humanas y sus reacciones ante los
diversos sucesos que ocurren cotidianamente vy, frente a eventos aislados. Dentro
de las principales ciencias de caracter social estan: sociologia, psicologia social,
historia, antropologia, geografia entre otras; que no son mas que herramientas

mediante las cuales se pueden conocer mejor los grupos humanos.

Ciencias Exactas.- Las ciencias exactas se emplean para obtener informacion de
caracter técnico, estadistico y objetivo que brinden la oportunidad de organizar y
cuantificar o medir los datos recopilados de investigaciones efectuadas. Las
ciencias pertinentes para estos fines son: matematicas, estadistica, fisica,

ingenieria industrial, mecanica, electronica, informatica, luminotecnia y demas.

Cada una de las ciencias expuestas en los cuatro numerales anteriores con sus
correspondientes derivaciones descritas, cumplen una participacién importante en

la conformacion de la ergonomia, sin embargo existen puntos de singular
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relevancia que generan sus bases, materias que por su funciébn se vuelven

fundamentales y se las describe a continuacién:

2.7.4.1 Antropometria

Es una ciencia que realiza un estudio de las personas en funcion a las
dimensiones estructurales del cuerpo humano, como son: estatura, largo del

antebrazo, etc. Es importante debido a que constituye la base para el disefo.

Los cambios ocurridos en los estilos de vida, en la nutricion asi como en las
caracteristicas anatomicas personales de cada poblacion y, a su vez de cada
individuo, conllevan a cambios en la distribucién de las dimensiones corporales
(por ejemplo: obesidad) y con ellos surge la necesidad de actualizar

constantemente la base de datos antropométrica.

Las dimensiones del cuerpo humano varian de acuerdo al sexo, edad, raza, nivel
socioecondmico, etc.; por lo que esta ciencia dedicada a investigar, recopilar y
analizar estos datos, resulta una directriz en el disefio de los objetos y espacios
arquitecténicos, al ser estos contenedores o prolongaciones del cuerpo y que por

lo tanto, deben estar determinados por sus dimensiones.

La unidad de medicion empleada en la antropometria es el percentil, y va en un
rango de apreciacion de 0 a 100. Es asi que por ejemplo se puede establecer que
una persona con percentil de 80 es 80% mas alta que el promedio del grupo

medido y 20% mas baja.

2.7.4.1.1 Tipos de Antropometria

Existen dos tipos de datos antropométricos, la funcional y la estructural. La
Antropometria estructural estudia las dimensiones simples del ser humano cuando
se encuentra en reposo. Datos de longitud, anchura, estatura, peso y la estructura

del cuerpo (profundidad y circunferencia); mientras que la Antropometria funcional
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estudia las medidas compuestas del ser humano en movimiento. Ej.: Cuando el

cuerpo se estira para alcanzar algun objeto, las articulaciones, etc.
Todo este estudio de la antropometria sirve para realizar los siguientes disefios:

Disefo para extremos: Es un factor que limita el valor maximo y minimo de una
variable de poblacion que sera ajustada. Esto se refiere a disefiar el tamafio de
puertas, o la entrada a un tanque de almacenamiento para un caso maximo donde
un mayor numero de hombres y casi todas las mujeres puedan pasar esto se logra

escogiendo el percentil mas alto que sera de 95%.

Diseio con ajuste regulable: Generalmente se usa para equipos o instalaciones
donde se debe ajustar una variedad amplia de individuos. En esta parte se debe
analizar las sillas, mesas, escritorios, asientos de vehiculos, etc. Disefar de esta

manera es mas conveniente pero tiene un alto costo de implantacion.

2.7.4.2 Biomecanica

Es la ciencia que estudia a los seres vivos desde el punto de vista de la mecanica.
Es un area de conocimiento que analiza los modelos, fendmenos y leyes que sean
relevantes en el movimiento y el equilibrio de los seres vivos. Esta disciplina que
tiene por objetivo estudiar las estructuras de caracter mecanico que poseen los
seres vivos, considerando el cuerpo humano, sus movimientos y limites dentro de
un adecuado desempefo, en diversas situaciones de exposicibn que se

presenten.

La biomecanica esta intimamente ligada a la bidnica y usa algunos de sus
principios, ha tenido un gran desarrollo en relacion con las aplicaciones de la
ingenieria a la medicina, la bioquimica y el medio ambiente, tanto a través de
modelos matematicos para el conocimiento de los sistemas biolégicos como en lo
que respecta a la realizacién de partes u 6rganos del cuerpo humano y también en

la utilizacién de nuevos métodos diagndsticos.
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Entre los objetivos principales de la biomecanica, estan el obtener un rendimiento
maximo del individuo, resolver limitaciones o problemas de discapacidad, disefar
tareas y actividades seguras para las personas, adaptar el movimiento a las
necesidades del ser humano, optimizar la eficacia de los movimientos y desarrollar

metodologias de analisis, entre otros.
2.7.4.2.1 Aplicaciones de la Biomecdnica

La Biomecanica, debido a su diversidad e importancia tiene un amplio campo de
aplicaciones, entre los mas destacados estan: actividades de la vida diaria,
aplicaciones médicas, por ejemplo en la creacion de proétesis, traumatologia,
ortopedia, entre otras, aplicaciones al deporte para mejorar rendimientos y, todas

las aplicaciones motrices en general.

En general, la biomecanica posee una aplicacion global, ya que en cada situacion
de la vida, los movimientos corporales estan presentes, asi como también las
condiciones en que estos suceden, por lo que su estudio permitira realizarlos de
manera segura y eficiente, dependiendo del momento y prestancia en que se los

necesite realizar.

2.7.5 CAMPOS DE ESTUDIO DE LA ERGONOMIA

Una vez explicados los componentes y objetivos de la ergonomia, es posible

enfatizar los campos de su estudio, que son:

Caracteristicas y contenido del trabajo: intensidad y tipos de esfuerzos requeridos,

musculos implicados en las tareas, posturas adaptadas, etc.

Condiciones ambientales: temperatura, ruido, iluminacién, radiaciones, calidad del

aire interior, etc.
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Condiciones de organizacion: horarios, turnos, ritmos de trabajo, pausas, estilos de

mando, participacion, etc.

En definitiva, la ergonomia estudia integralmente una determinada situacion de
trabajo, con la finalidad de aumentar la eficiencia, seguridad y competitividad. De
este modo se procedera a la adecuacion del trabajo al Hombre, y no del Hombre

al trabajo como base primordial.

2.7.6 APLICACIONES DE LA ERGONOMIA

La aplicacion de la ergonomia al lugar de trabajo reporta muchos beneficios
evidentes; Para el trabajador, unas condiciones laborales mas sanas y seguras vy,

para el empleador, el beneficio mas potente es el aumento de la productividad.

Para muchos de los trabajadores de los paises en desarrollo, los problemas
ergonémicos pudieren no figurar entre los problemas prioritarios en materia de
salud y seguridad que deben resolver, pero el numero grande, y cada vez mayor
de trabajadores a los que afecta un disefio mal concebido hace que las cuestiones

ergondmicas tengan importancia.

La ergonomia mediante la aplicacion de sus principios permite suprimir del ambito
laboral las situaciones que pueden provocar en los trabajadores incomodidad,
fatiga o mala salud. Se puede utilizar la ergonomia para evitar que un puesto de
trabajo esté mal disefiado si se aplica cuando se concibe un puesto de trabajo,
herramientas o lugares de trabajo. Asi, por ejemplo, se puede disminuir
grandemente, o incluso eliminar totalmente, el riesgo de que un trabajador
padezca lesiones del sistema 6seo - muscular si se le facilitan herramientas
manuales adecuadamente disefiadas desde el momento en que comienza una

tarea que exige el empleo de herramientas manuales.
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2.7.7 FACTORES DE RIESGO ERGONOMICO

Se entiende por riesgo ergondmico, la probabilidad de sufrir algun evento adverso
o indeseado (accidente o enfermedad) durante la realizacion de algun trabajo, y

condicionado por ciertos factores de riesgo.

Los factores de riesgo ergondmico son un conjunto de atributos o elementos de
una tarea que aumenten la posibilidad de que un individuo o usuario expuesto a

ellos, desarrolle una lesion.

Estos factores de riesgo, debidos a incompatibilidad ergondmica, se clasifican en
cuatro grupos y, a continuacién se muestran en la tabla 2.12, los que se evaluaran

dentro del presente proyecto.

Tabla 2.12 Formas de Riesgo Ergonémico

FORMAS DE RIESGO ERGONOMICO
TIPO RIESGO ESPECIFICO

Sobrecarga Fisica
CARGA FiSICA Malas Posturas

Actividades Repetitivas

lluminacion
ENTORNO FisICO Ruido
Vibraciones
Estrés
CARGA MENTAL
Cansancio o fatiga mental
HORAS DE TRABAJO Horario, descansos, turnos.

A continuacién se describen cada uno de los riesgos de la tabla 2.12:

1. Carga fisica o fatiga:

Sobrecarga fisica o fatiga.- Se refiere a las causas que producen efectos negativos a

nivel del sistema musculo — esquelético. Las principales causas que ocasionan
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este problema son las malas posiciones al efectuar una tarea, posiciones

estaticas, etc.

La sobrecarga se define como el incremento paulatino, escalonado, mantenido y
planeado de las cargas de trabajo, tales como la intensidad de trabajo, peso,

volumen, frecuencia, duracion y densidad del entrenamiento

Al momento en que la carga fisica de trabajo supera la capacidad del individuo,
este llega a un estado de fatiga muscular, que se manifiesta como una sensacion
desagradable de cansancio y malestar, acompafada de una disminucion del

rendimiento.

Las lesiones, son el resultado comun por sobrecarga fisica y, es un mal que
aqueja a todos quienes estan sometidos a estas condiciones de entrenamiento o

trabajo.

Las principales causas por las que el individuo se somete a esfuerzos excesivos
pueden ser: factores dependientes de una incorrecta organizacién del trabajo,
factores dependientes del mismo individuo (defectos visuales, lesiones
esqueléticas pre - existentes), condiciones ergondmicas y ambiente de trabajo no

satisfactorios.

Los sintomas de la fatiga fisica suelen ser: algias cervicales, tirantez de nuca,
dorsalgias, lumbalgias. Entre otras. Esta claro, que la fatiga es un fenémeno
complejo y ocasionado tanto por factores relativos a la tarea y las condiciones en
que esta se realiza, como de las caracteristicas individuales de la persona (edad,

sexo, entrenamiento, dieta etc.).

Cuando la persona no se recupera de la fatiga, entra en un estado de fatiga
cronica o patologica, que puede tener graves repercusiones en la salud y que no
siempre son reversibles. Dentro de las alteraciones irreversibles que se pueden

ocasionar, estan: degeneracion cronica de las articulaciones (artrosis),
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degeneracion de los discos intervertebrales o lesiones de los mismos (hernias),

enfermedades del corazon (infarto, angina de pecho, etc.).

Malas Posturas.- Las malas posturas o posturas forzadas, se consideran a las
posiciones incomodas para las partes corporales del individuo, que este adopta

para la consecucion de un objetivo, generalmente de trabajo.

Se define como mala postura, aquellas posiciones de trabajo que supongan que
una o varias regiones anatomicas dejen de estar en una posicion natural de
confort para pasar a una posicion forzada que genera la consecuente produccion

de lesiones por sobrecarga o fatiga.

Las posibles lesiones debidas a malas posturas, aparecen como molestias ligeras

llegando a convertirse en lesiones cronicas.

Generalmente dentro del ambito laboral, el trabajo se puede realizar en posiciones
establecidas, bien sea de pie o a su vez sentado. En el caso particular del
presente proyecto, al tratarse de un centro de reparaciéon de colisiones de
vehiculos, la principal area de andlisis es la zona de taller, ya que es el lugar
donde mayores riesgos y probabilidades de accidentes laborales se pueden
suceder, debido al tipo de trabajo y las variables asociadas. Siendo asi, la mayor
parte del trabajo, salvo excepciones, se lo realizara de pie, por lo que profundizar

el estudio de las malas posturas, con énfasis en el trabajo de pie, es fundamental.

El trabajo de pie ocasiona una sobrecarga de los musculos de las piernas, los
hombros y la espalda. Para eliminar la sensacidén de cansancio debe alternarse

con posturas de movimiento o sentado si fuere posible.

Si el trabajo implica manejo de equipos, para evitar posturas inadecuadas se debe
considerar que los mecanismos de accionamiento y control de las herramientas
estén dentro del area de trabajo y, que la altura del plano de trabajo sea el
adecuado, en funcion del tipo de actividad a realizar. Sin embargo este

razonamiento entra en las pautas de disefio y medidas de control.
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Los efectos en la salud, ligados a las malas posturas de pie son: dificultad en la
circulacion de la sangre en las piernas, fatiga de los musculos, comprension de las

estructuras 6seas, sobre todo, en la zona lumbar, dolores de espalda, entre otros

Trabajos o actividades repetitivas.- Las actividades repetitivas, son una derivacion
directa del tipo de trabajo que se realice, y van en consecuencia a la frecuencia y

duracion que se deba imprimir en la determinada labor.

Los movimientos repetitivos estan definidos como un grupo de movimientos de
tipo continuo, mantenidos durante la realizacion de un trabajo, que implica la
accion conjunta de musculos, huesos, articulaciones y nervios de una parte del
cuerpo y provoca en esta zona fatiga muscular, sobrecarga, dolor y demas

sintomatologia que puede desencadenar en una lesion.

Se considera como trabajo repetitivo, a cualquier actividad laboral cuya duracién
es de al menos 1 hora, la cual se lleva a cabo en ciclos de trabajo de menos de 30
segundos y similares en esfuerzos y movimientos aplicados o en los que se realiza
la misma accion el 50% del ciclo. Se entiende por ciclo, la sucesion de
operaciones necesarias para ejecutar una tarea u obtener una unidad de

produccion.

Los ciclos de trabajo cortos y repetitivos (menos de 30 segundos), acompanados
del ritmo de trabajo elevado, son uno de los principales problemas a la hora de
sufrir lesiones musculo - esqueléticas, manifestdndose especialmente en lesiones

de espalda y miembros superiores.

Los factores de riesgo considerados en los movimientos repetitivos son: el
mantenimiento de posturas forzadas de mufieca o de hombros, la aplicacion de
una fuerza manual excesiva, los ciclos de trabajo muy repetidos que dan lugar a
movimientos rapidos de pequefios grupos musculares y tiempos de descanso

insuficientes.
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2. Entorno fisico:

Iluminacion.- La iluminacion constituye un elemento fundamental en la
conformacion de los puestos de trabajo, ya que establece la percepcién visual por
parte del individuo, para con la labor que realiza cada dia o en su jornada laboral
correspondiente; Puede ir asociado con trastornos de la visidon, problemas de

salud y un pobre rendimiento en el trabajo.

El aspecto de luminosidad, esta directamente relacionado con la luz, que es una
radiacion de tipo electromagnética que percibe el ojo humano, y cuya unidad de

medida es el lux.

Cada tipo de trabajo, dependiendo de sus caracteristicas propias, requiere de
niveles de iluminacioén especificos. Siendo el caso de trabajo en exteriores o al aire
libre, donde la fuente de iluminacion es natural, o los trabajos realizados en
interiores, como edificios, galpones, locales cerrados en general, donde se emplea
luz natural y artificial. EI ambito luminico debe estara} en funcién de la tarea que
se realice, ademas de las variables que lo acompafian, como el tiempo y la

precision necesarias para su realizacion.

Es importante sefalar, que en todos los trabajos necesariamente en algun
momento se debe emplear luz artificial, ya que como es conocido, la luz natural
depende de las condiciones climaticas del dia, del horario y de las estaciones del
afno; es importante tener en cuenta de igual modo al individuo que las realiza, ya
que el ojo humano se deteriora en su capacidad visual con la edad, ademas de
que una persona puede presentar alguna afeccién de tipo visual como miopia,

astigmatismo u otras afecciones a cualquier edad y limitarian su labor.

Independientemente de los factores, al existir una inadecuada iluminacion en el
puesto de trabajo, se pueden presentar problemas para las personas y en la

produccién o servicio prestados por estas.
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Los efectos de una iluminacion inadecuada, pueden no tomarse muy en cuenta en
un principio, ya que tomando como punto de analisis al ojo, que es el érgano de la
vision, se debe tener en cuenta que este se adapta facilmente a las deficientes
condiciones de iluminacion; sin embargo si se esta sometido por largo tiempo a

estas condiciones, las molestias fisicas no tardaran en aparecer.

Si el caso es el opuesto, es decir que la iluminacion al contrario de ser deficiente,
es excesiva, se causara deslumbramientos, debido a que es superior a la que el
ojo esta adaptado a recibir o visualizar, por lo que la incomodidad estara asociada
a la falta de contraste, presencia de reflejos, que a su vez también pueden

desencadenar en lesiones.

Los dafos resultantes a consecuencia de iluminacién inadecuada son: lesiones
oculares, irritacién de los ojos, cansancio o fatiga visual, dolor de cabeza, lesiones

derivadas como accidentes de diferentes niveles de gravedad.

Ruido.- Un sonido es el resultado de vibraciones mecanicas cuya onda se traslada
empleando como medio al aire, desde el origen hasta el oido, este a su vez

transmite la sensacioén al cerebro.

El ruido por consiguiente se refiere a todo aquel sonido no deseado y molesto.

Debido a esto, la sensibilidad ante el ruido varia de persona a persona.

Por su duracion, el ruido se clasifica en: continuo o estacionario, discontinuo y de

impacto.
La unidad de medida del ruido es el decibelio [dB].

Los efectos del ruido dependen de tres parametros: la intensidad, que es la fuerza
de la vibracion y las alteraciones que esta produce en el aire; la frecuencia, que se
refiere a la tonalidad de los sonidos, esta puede ser grave o aguda dependiendo si
se trata de baja o alta frecuencia respectivamente; y la molestia, que se refiere al

grado de incomodidad de los ruidos encasillados como irritantes al oido humano
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y, se relaciona directamente con la intensidad del sonido, incluyendo en casos

también los de poca intensidad.

El ruido produce lesiones fisiolégicas, tanto auditivas como extra auditivas, como
la ruptura del timpano, la sordera temporal o definitiva, la aceleracién del ritmo

respiratorio, aumento del ritmo cardiaco, etc.

También produce lesiones de tipo psicoldgico, que trastornan el comportamiento,
provocando agresividad, ansiedad, disminucion de la atencién y pérdida de
memoria inmediata, pudiendo derivar estas consecuencias en accidentes

laborales que a su vez causen otro tipo de lesiones o perdidas.

La lesién mas grave ocasionada directamente por el ruido es la hipoacusia o

sordera profesional.

Vibraciones.- Las vibraciones son el resultado de la oscilacion de particulas
alrededor de un punto en un medio fisico cualquiera (agua, aire, suelo, etc.) vy,
transferirse dicha energia al cuerpo humano, el cual actia como receptor, que

experimenta una sensacién de movimiento.

La unidad de medida de las vibraciones es el Hertz (Hz).

Por los efectos que acarrean al cuerpo humano, las vibraciones se clasifican en
funcion de la frecuencia, es decir, el numero de oscilaciones por segundo

producidas.

Las vibraciones se clasifican en: Vibraciones de muy baja frecuencia.- Se
consideran en valores de hasta los 2 Hz. Un claro ejemplo de vibraciones de este
tipo se da en barcos y trenes. Vibraciones de baja frecuencia.- El rango para la
consideracion de vibraciones de baja frecuencia va de 2 — 20 Hz; un ejemplo de
estas vibraciones se presenta en los vehiculos de transporte urbano o de
carretillas elevadoras. Vibraciones de alta frecuencia.- Su valor va de 20 — 1000
Hz. Este tipo de vibraciones estan presentes en maquinaria pesada, por ejemplo

maquinas neumaticas en general, rotativas, como de martillos, motosierras, etc.
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Los efectos ocasionados por las vibraciones sobre la integridad corporal del
hombre, dependen directamente de la constitucién fisica del individuo, de la zona
del cuerpo sobre la cual incidan las vibraciones, el tiempo de exposicion vy, por

supuesto la frecuencia de vibracion.

Generalmente, las vibraciones de baja y alta frecuencia son aquellas que
producen efectos durante el trabajo. Esto tiene una claro justificacion, y es la
exposicion; por ejemplo, las bajas frecuencias como se enuncio anteriormente, se
presentan en los autobuses, tractores, etc; situaciones plenamente posibles y de
diaria ocurrencia. Asi mismo, las de alta frecuencia se presentan en el manejo de
martillos neumaticos, pulidoras, amoladoras y demas maquinas y equipos

comunmente usados en la industria.

Las lesiones son el resultado de los efectos que producen las vibraciones sobre el
cuerpo humano. La primera parte corporal en sufrir los estragos, es la que esta
expuesta directamente sobre la maquina; posteriormente, su transmision los hace
llegar hasta las articulaciones vertebrales, ademas deben considerarse los efectos
asociados a la vibracién, tales como el ruido, peso y adopcién de posturas, los que

influenciaran y afectaran también al individuo.

Las principales lesiones que producen las vibraciones son: déficit del aparato
circulatorio (fendmeno del dedo frio), enrojecimiento de manos y mufecas,
hinchazén y dolor de las articulaciones, lumbalgias, pinzamientos discales,
deformaciones éseas, alteraciones del sistema digestivo (nauseas, ulceras), entre

otras.

Radiaciones.- La radiacion, es una forma de transmision de energia. Se fundamenta

en el desplazamiento de energia, de un punto a otro a través del vacio.

Existen radiaciones de muchos tipos segun su origen, el cual puede ser natural

como el sol, o artificial, como en el caso de una lampara infrarroja.



71

Las radiaciones electromagnéticas, se clasifican de acuerdo a su frecuencia en
radiaciones ionizantes y no ionizantes. Las radiaciones no ionizantes a su vez
pueden ser de frecuencias bajas como por ejemplo la radio; y de frecuencias
medias, como por ejemplo la radiacion de microonda, infrarrojo, luz visible y luz
ultravioleta. A su vez las radiaciones ionizantes son aquellas frecuencias altas

como los rayos x, la radiacion gamma y la radiacién cosmica.

Como se acaba de explicar, las radiaciones ionizantes, son las de mas alta
frecuencia, por ende mas energéticas, por lo que su capacidad de incidir sobre la
materia es mayor. Esto implica a su vez, que son las mas nocivas para la salud
humana, en caso de entrar en contacto con el individuo y, son las mas peligrosas
también, debido a que no se las puede percibir por los sentidos. Las radiaciones
de frecuencia media o baja, llamadas también no ionizantes, presentan riesgo
también pero notablemente inferior a las de frecuencia alta, no queriendo decir con
esto que el contacto continua con estas no cause lesiones d consideracion a una

persona.

Los efectos de las radiaciones, dependera de su frecuencia, de su intensidad y del
tiempo que el individuo este sometido a ellas, los cuales pueden darse a corto y

largo plazo.

Las lesiones resultantes de la exposicidn a radiaciones se derivan de si la
exposicion es a radiacion ionizante o no ionizante, para el caso de la ionizante,
estas pueden ser a corto plazo, cambios temporales en los componentes
sanguineos, nauseas Y fatiga; y a largo plazo, pueden desencadenar en cancer de
piel, pulmén, huesos o médula Osea, ademas de ocasionar esterilidad o
malformaciones hereditarias si la exposicion fue en la zona genital, por ende se
produjeron lesiones del material genético de las células. Para el caso de las
radiaciones no ionizantes pueden causar lesiones a nivel ocular, tales como

infecciones, conjuntivitis o cataratas.
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3. Carga mental:

El realizar un trabajo, sugiere la aplicacién de diversas capacidades y destrezas
fisicas y mentales. Muchos de los trabajos que parecen cémodos y de poco
esfuerzo, ajenos a presiones de tiempo y de produccion, en ocasiones no
corresponden ni con la realidad, ni con la percepcion de quienes los desempefian,

ni con las diversas molestias y el cansancio que provocan.

Los factores de riesgo en el trabajo, no solo son somaticos, la carga de trabajo
mental es un concepto que se utiliza para referirse al conjunto de tensiones
inducidas en un individuo por las exigencias del trabajo mental que este realiza
(procesamiento de informacion del entorno a partir de los conocimientos previos,
actividad de rememoracion, de razonamiento y busqueda de soluciones, etc.).
Para una persona dada, la relacion entre las exigencias de su trabajo y los
recursos mentales de que dispone para hacer frente a tales exigencias, expresa la

carga de trabajo mental.

La carga de trabajo mental remite a tareas que implican fundamentalmente
procesos cognitivos, procesamiento de informacion y aspectos afectivos; por
ejemplo, las tareas que requieren cierta intensidad y duracion de esfuerzo mental
de la persona en términos de concentracién, atencion, memoria, coordinacién de
ideas, toma de decisiones, etc. y autocontrol emocional, necesarios para el buen

desempefio del trabajo.

Las capacidades de la persona, referentes a las funciones cognitivas que
posibilitan las operaciones mentales, constituyen sus recursos personales para
responder a las demandas del trabajo mental. Las capacidades de memoria, de
razonamiento, de percepcion, de atencion, de aprendizaje, etc. son recursos que
varian de una persona a otra y que también pueden variar para una persona en
distintos momentos de su vida: pueden fortalecerse, por ejemplo, cuando se
adquieren nuevos conocimientos utiles, cuando se conocen estrategias de
respuesta mas econdmicas (en cuanto a esfuerzo necesario), etc. pero, en

circunstancias fisicas o psiquicas adversas, pueden deteriorarse o debilitarse.
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En general, en las situaciones de trabajo, son muy diversos los factores que
contribuyen a la carga de trabajo mental y que ejercen presiones sobre la persona
que lo desempena. Estos factores deben identificarse para cada puesto o

situacién de trabajo concreta y se pueden agrupar segun procedan.

Las principales factores se derivan de: las exigencias de la tarea, de las
circunstancias de trabajo (fisicas, sociales y de organizacion) y del exterior de la

organizacion.

La carga de trabajo mental puede ser inadecuada cuando uno o mas de los
factores identificados, desfavorecen a la persona, y esta no dispone de los

mecanismos adecuados para afrontarlos.

La carga mental en el trabajo, debe considerarse en funcion del numero de etapas
de un proceso o a su vez, en funcion del numero de procesos requeridos para
realizar correctamente una tarea y, particularmente, en funcién del tiempo
necesario que el individuo requiere para elaborar mentalmente las respuestas a
una informacién recibida. Esta definicion incluye dos factores de la tarea que
inciden en la carga mental: La cantidad y la calidad de la informacion, que es la
mayor o menor complejidad de la informacién recibida condicionara, una vez
superado el periodo de aprendizaje, la posibilidad de automatizar las respuestas; y
el tiempo, que se refiere a si el proceso estimulo-respuesta es continuo, la
capacidad de respuesta del individuo puede verse saturada; si por el contrario
existen periodos de descanso o de menor respuesta, el individuo puede recuperar

su capacidad y evitar una carga mental excesiva.

A los factores mencionados, se debe afnadir los relativos a las condiciones fisicas
(ruido, temperatura, iluminacion), psico-sociales (relaciones jerarquicas, sistema

de comunicacion) en las que se desarrolla el trabajo.

Por otra parte, hay que tener en cuenta al individuo que realiza el trabajo.

Consideraciones como: la edad, el nivel de aprendizaje, el estado de fatiga, las
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caracteristicas de personalidad y las actitudes hacia la tarea (motivacion, interés,

satisfaccion, etc.)

Si la realizacién de una tarea implica el mantenimiento prolongado de un esfuerzo
al limite de nuestras capacidades, es decir, si la cantidad de esfuerzo que se
requiere excede la posibilidad de respuesta de un individuo, puede dar lugar a
fatiga mental. Esta se traduce en una serie de disfunciones fisicas y psiquicas,
acompafadas de una sensacion subjetiva de fatiga y una disminucién del

rendimiento.

Se pueden distinguir dos tipos de fatiga. En primer lugar la fatiga aparece como
una reacciéon homeostatica del organismo para adaptarse al medio. El principal
sintoma de este tipo de fatiga es una reduccion de la actividad que se da como
consecuencia de: la disminuciéon de la atencion, lentitud del pensamiento y
disminucion de la motivacion. En caso que exista un desequilibrio prolongado
entre la capacidad del organismo y el esfuerzo que se debe realizar para dar

respuesta a las necesidades del ambiente, puede aparecer la fatiga cronica.

Se da, no por una sobrecarga de trabajo accidental, sino por una determinada
carga que se va repitiendo. Sus sintomas, que no soélo se sienten durante o
después del trabajo sino que pueden ser permanentes, son los siguientes:
inestabilidad emocional presentada como: irritabilidad, ansiedad, estados
depresivos, alteraciones del suefo. De igual modo, se pueden presentar
alteraciones de tipo psicosomaticas, como: mareos, alteraciones cardiacas,

problemas digestivos, entre otros.
4. Horas de trabajo:

Se refiere a las horas y turnos correspondientes a cada trabajador. Los horarios
deben estar sujetos a la ley, que establece las 40 horas semanales, con las

debidas consideraciones adyacentes, como horas extras.
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Es importante respetar el cumplimiento de los horarios laborales, con el fin de

mantener la comodidad en el trabajador y evitar la sobrecarga fisica y mental.

2.8 RIESGOS DE INCENDIOS Y EXPLOSIONES

Un incendio se considera como el fuego desproporcionado o no controlado, que

azota un espacio, recinto u objeto, consumiéndolo rapidamente.

Una explosién, es la reaccion debida a la liberacién de forma violenta de grandes
energias acumuladas o almacenadas en un espacio reducido, o considerado asi
en relacién a la energia que guarda. La explosion sugiere necesariamente, el
manejo o presencia de elevadas presiones, que tras acumularse, funcionan como

el dispositivo detonador.

En el caso particular de las explosiones, se pueden formar también por la
concentracion de ciertos vapores, gases y polvos en el aire, que entran en

contacto con fuentes de ignicion de cualquier tipo, es decir por causas quimicas.

Debido a su origen existen dos tipos de explosiones, tal y como se explicé en las
definiciones anteriormente detalladas, debido a causas fisicas o causas quimicas.
Las explosiones de origen fisico se relacionan directamente con cambios bruscos
de presion, en cambio las de origen quimico se producen como resultado de

reacciones quimicas violentas.

Los incendios y explosiones se pueden explicar por fisicamente, como en las
anteriores definiciones expuestas, sin embargo también se los puede enfocar
desde el punto de vista quimico, ya que al fin y al cabo, generalmente son

reacciones de este tipo las que los influencian.

Para que exista la presencia de fuego, deben presentarse simultdaneamente los

siguientes cuatro factores:
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a) Combustible.- es una sustancia en estado sdélido, liquido o gaseoso, capaz de
arder.

b) Comburente.- es el medio que arde, el mas comun es el oxigeno, que se
encuentra en el aire.

c) Foco de calor.- debe existir algo | suficientemente caluroso para provocar la
chispa o el fuego.

d) Reaccion en cadena.- es el desenlace de unir todos los parametros.

Los efectos que producen los incendios y explosiones en gran parte de los casos

son devastadores para el individuo, los bienes y el medio ambiente.

Debido a su potencia y alcance de destruccion, generalmente denominado como
onda expansiva, ocasionan dafos no solo en la instalacion o espacio en que

suceden, sino también en los alrededores.

Las lesiones resultantes de los incendios y explosiones pueden ser leves, graves y
mortales, dependiendo basicamente de la distancia a la que se encuentre el
individuo y tiempo de permanencia en el lugar del hecho. Las posibles lesiones se
describen a continuacién, desde las leves a las mas graves: intoxicacién, asfixia,

quemaduras de distinto grado y muerte.

De manera directa o Indirectamente también pueden ocasionar traumatismos,
heridas de distinta gravedad, y muerte, debidas a caidas, aplastamiento,

proyeccion de elementos, etc.

2.9 RIESGOS MECANICOS

2.9.1 DEFINICION

Se denomina riesgo mecanico al conjunto de factores fisicos que pueden dar lugar
a una lesion por la accion mecanica de elementos, de maquinas, herramientas,

piezas a trabajar o materiales proyectados, sélidos o fluidos.
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Los agentes mecanicos se enmarcan dentro del denominado ambiente mecanico
de trabajo, esto es, los espacios de trabajo y las maquinas herramientas y demas

objetos presentes durante el trabajo.

En el espacio de trabajo pueden resaltarse, entre otras causas, el estado del
suelo, las dimensiones de pasillos y puertas, la abertura de huecos en ventanas,
escaleras, etc. De las maquinas y demas objetos, sus elementos modviles, el

apilamiento de material, el transporte del mismo, etc.

En el ambiente de trabajo pueden resaltarse, entre otras causas que ocasionan
riesgos mecanicos, el estado del suelo, las dimensiones de pasillos y puertas, la
abertura de huecos en ventanas y escaleras, etc. De las maquinas y demas
objetos, sus elementos moviles, el apilamiento de material, el transporte de

material u objetos, etc.

Basicamente todos los movimientos de las maquinas consisten en una serie de

movimientos sencillos:

- Movimiento rotatorio.

- Movimiento alternativo.

- Combinacién de rotatorio y alternativo.
- Movimiento longitudinal u horizontal.

- Movimiento vertical.

- Movimiento oscilatorio.

Vale resaltar este principio de movilidad de las maquinas, ya que es importante
comprender su funcionamiento y, el rango de su desempefio y manejabilidad,
ademas de estar los trabajadores siempre atentos y con los cinco sentidos en su

operacion, para evitar asi accidentes de trabajo.
2.9.2 FORMAS DE RIESGO MECANICO

Las formas elementales del peligro mecanico son principalmente:
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- Aplastamiento;

- Cizallamiento;

- Corte;

- Enganche;

- Atrapamiento

- Arrastre;

- Impacto;

- Perforacion

- Punzonamiento;

- Friccion o abrasion;

- Proyeccion de sélidos o fluidos.
- Caidas por tropiezo o resbalén.

- Caidas al vacio.

El peligro mecanico generado por partes o piezas de la maquina esta

condicionado fundamentalmente por:

- Suforma (aristas cortantes, partes agudas).

- Su posicidn relativa (zonas de atrapamiento).

- Su masa y estabilidad (energia potencial).

- Su masay velocidad (energia cinética).

- Su resistencia mecanica a la rotura o deformacion.

- Su acumulacién de energia, por muelles o depdsitos a presion.

2.9.3 LESIONES RESULTANTES

Suelen producir contusiones en cabeza, tronco y extremidades, micro-
traumatismos, heridas inciso — contusas, hematomas, fracturas e inclusive la

muerte; dependiendo el tipo de riesgo al que el trabajador este expuesto.
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2.10 HIGIENE INDUSTRIAL

Si bien dentro del presente proyecto, no se evaluaran los riesgos de aspecto
higiénico, por el tipo de empresa al que se dirige el estudio, un taller de reparacion
de colisiones de vehiculos, si se mencionaran medidas para su control y

prevencion ya que de hecho estos riesgos estan presentes.

Para esto es importante conocer que la Higiene Industrial es la ciencia y arte
dedicados al reconocimiento, evaluacion y control de aquellos factores
ambientales o tensiones emanadas o provocadas por el lugar de trabajo y que
pueden ocasionar enfermedades, destruir la salud y el bienestar, o crear algun

malestar significativo entre los trabajadores o los ciudadanos de la comunidad.

El objeto de la Higiene Industrial es prevenir las enfermedades profesionales
causadas por contaminantes fisicos, quimicos o biolégicos que actuan sobre los

trabajadores.

Se trata por tanto, de una técnica preventiva, no médica, encaminada a evitar las
enfermedades profesionales, cuyas acciones han de llevarse a cabo con la

antelaciéon necesaria para que no lleguen a manifestarse.

2.10.1 RAMAS DE LA HIGIENE INDUSTRIAL

En la practica de la Higiene industrial, se pueden considerar cuatro ramas

diferentes:

e Higiene tedrica.- Se dedica a estudia los efectos que tienen los contaminantes
sobre el hombre, con la intencion de determinar cuales son los valores que
pueden resultar peligrosos para la salud de los trabajadores expuestos,
analizando la relacidn que existe entre la dosis que recibe el organismo y su
respuesta. Su objetivo es por tanto, establecer los valores limites de exposicidon

que garanticen la salud de los trabajadores.
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e Higiene de campo.- Tiene por mision realizar el estudio de la situacién
higiénica de un puesto de trabajo concreto, detectando los contaminantes que
pueden estar presentes, midiendo sus concentraciones, evaluando en
comparacion con los limites establecidos y determinando el grado d riesgo que
presentan para el trabajador.

¢ Higiene analitica.- Se encarga de determinar cualitativa y cuantitativamente los
contaminantes captados en el ambiente de trabajo. Utiliza los conocimientos
que aporta la higiene tedrica para valorar las muestras obtenidas en el puesto
de trabajo, mediante la aplicacion de las técnicas de la higiene de campo.

e Higiene operativa.- Tiene por objetivo, corregir las situaciones de riesgo
detectadas, mediante la implantacion de acciones de control que permitan
eliminar o reducir la exposicion de los trabajadores a los contaminantes, de

forma que no presente efectos perjudiciales para la salud.

La higiene industrial actua sobre el ambiente del puesto de trabajo, aplicando
controles propios de la ingenieria; A su vez, la medicina del trabajo actua sobre el
trabajador de forma individual, pudiendo llegar a separar a éste del puesto de

trabajo si asi fuese necesario para preservar su salud.

Es necesaria la completa coordinacion entre la medicina del trabajo y la higiene
industrial, puesto que ambas se complementan y se potencian en funcion de un

objetivo comun.
2.10.2 TIPOS DE CONTAMINANTES

Los tipos de agentes contaminantes que ocasionan riesgos de tipo higiénico que
se tomaran en cuenta son quimicos y biologicos. Los de tipo quimico, vienen
definidos por la naturaleza de los productos quimicos, la via de entrada en el
organismo, el tiempo de exposicién, las condiciones de trabajo, la sensibilidad de

los trabajadores y el entorno medioambiental.
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En atencion a su estado de agregacion, los contaminantes quimicos se pueden
presentar en tres estados: solido (polvo, residuos de material, humo, etc), liquido

(fluidos, niebla, bruma, etc.) y gaseoso (gas, vapor, etc.)

Ademas de su estado fisico, es necesario considerar otros aspectos como la
toxicidad del producto, las propiedades que este presenta al reaccionar con el
medio ambiente en que se opera, etc. De este modo la principal medida de control
que se emplea respecto a los contaminantes de tipo quimico es su manejo

correcto.

Por otro lado, los agentes bioldgicos, son agentes vivos, de tamafio microscopico,
que estando presentes en el medio ambiente de trabajo, pueden producir

enfermedades o dafios para la salud.

Estos agentes son microorganismos susceptibles de originar cualquier tipo de
infeccidn, alergia o toxicidad en el trabajador expuesto. Entre estos contaminantes

se encuentras los microbios, las bacterias, virus, parasitos, protozoos y hongos.
2.10.3 METODOLOGIA DE ACTUACION EN HIGIENE INDUSTRIAL

La higiene industrial sigue un procedimiento de actuacion secuencial que se lleva

a cabo completando las fases que se muestran en el diagrama 2.5.

CONTAMINANTE

Identificacion

Medidas de
prevencion y control

Diagrama 2.5. Metodologia de actuaciéon en Higiene Industrial
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El diagrama 2.5, representa el modo en que se abordara el tema de la higiene
industrial dentro del presente proyecto. Si bien no se evaluaran los riesgos, si se

los identificara y puntualizaran medidas para su prevencion y control.

La identificacion de los contaminantes a los que se encuentra expuesto el
trabajador es el primer acto de la higiene industrial. La identificacion permite
conocer cuales son los contaminantes que se encuentran presentes en el puesto

de trabajo.

Ya teniendo conocimiento de los agentes presentes, se procede a dar medidas

preventivas y de control para evitar posibles conflictos debidos a su exposicion.

2.11 RESUMEN Y CLASIFICACION DE RIESGOS

Una vez definidos los puntos a los que apunta el presente proyecto, el estudio de
riesgos de tipo ergondmicos, mecanicos y consideraciones preventivas para
riesgos higiénicos en REPCOL — TORQUE, Centro de reparacion de colisiones;
resulta consecuente realizar un resumen estableciendo la clasificacion de estos
tipos de riesgo y, a su vez los riesgos derivados de cada uno, asi como también
las lesiones resultantes que estos provocan; de modo que quede bastante clara la
diferencia entre estos y bien especificada su influencia sobre la salud y

condiciones fisicas del trabajador en caso de estar expuesto a uno de ellos.
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TIPO DE RIESGO RIESGO DERIVADO LESIONES RESULTANTES
lluminacion Problemas de visién
Ruido Sordera
FisicOs
Vibraciones Afecciones al sistema nervioso y motor

Radiaciones No lonizantes

Afecciones a la zona de exposicion, cancer.

ERGONOMICOS

Sobrecarga Fisica

Lumbalgias, mialgias, osteoartritis, trastornos

musculo — esqueléticos, artritis., lumbalgia,

hernias, atrofia muscular.

Malas posturas

Tension en cuello y hombros, bursitis

Actividades o movimientos repetitivos

Tendinitis, bursitis, dedo engatillado,

ganglios

CARGA MENTAL

Estrés, problemas psicosociales

INCENDIOS

Quemaduras de diferentes grados

MECANICOS

Aplastamiento

Dafio de musculos y nervios, muerte

Cizallamiento

Amputaciones

Cortes

Heridas expuestas, desangramiento

Enganche

Desgarres

Atrapamiento

Amputaciones, luxaciones

Arrastre

Contusiones, heridas.

Golpes o Impacto

Fracturas, contusiones, hematomas,

luxaciones.

Perforacion

Heridas expuestas, desgarros.

Punzonamiento

Contusiones.

Friccién o abrasién

Quemaduras

Proyeccién de solidos o fluidos

Traumatismos

Caidas al mismo nivel (Tropiezo o

resbalén)

Traumatismos, contusiones, fracturas.

Caidas al vacio

Traumatismos, contusiones, fracturas,

muerte
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CAPITULO III

EVALUACION DE RIESGOS

3.1 INTRODUCCION

La evaluacién de riesgos busca identificar los riesgos presentes en el entorno de

trabajo asi como la valoracion de la urgencia con que se necesite actuar.

La evaluacion de riesgos laborales es una obligacion empresarial y una
herramienta fundamental para la prevencion de dafios a la salud y la seguridad de

los trabajadores.

El fundamental objetivo de evaluar riesgos, es identificar los peligros derivados de
las condiciones de trabajo cotidianas en una empresa o cualquier sector laboral,
con el fin de: reducir los factores de riesgo que puedan hacerlo facilmente, evaluar
los riesgos en el centro de trabajo. Y planificar la adopcion de medidas

correctoras.

El principio base en esta valoracion, consiste en examinar detalladamente todos
los aspectos del trabajo que puedan causar danos a los trabajadores, valiéndose
para esto de distintos métodos, siendo el primordial, el recoger la opinion de los

trabajadores, ya que son quienes mejor conocen su puesto de trabajo.

Para poder evaluar una situacion peligrosa, hay que estar preparado y alerta para
reconocer las condiciones de trabajo que generan riesgos. Es importante
inspeccionar visualmente los movimientos, dimensiones y ambientes donde se
desarrolla el trabajo y, es necesario realizar mediciones para establecer que las

condiciones laborales sean las mas favorables.

Muchos de los aspectos y criterios de riesgo estan establecidos en normativa, sin
embargo se los puede mejorar mediante negociacion colectiva, empleando la

informacion recogida a los trabajadores para asi detallar las sugerencias y porque
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no, especificarla y llegar a plantear acuerdos en el comité de seguridad y salud de

una empresa.
3.2 PASOS PARA LA EVALUACION

La evaluacién de riesgos laborales engloba los siguientes pasos:

- Identificar los peligros presentes, por areas y/o por puestos de trabajo.

- ldentificar quién puede sufrir dafios, contemplando la posibilidad de que haya
colectivos especialmente sensibles a determinados riesgos.

- Evaluar los riesgos e identificar medidas que se deben adoptar.

- Documentar los hallazgos, detallando las medidas ya adoptadas y las
pendientes.

- Planificar las medidas pendientes e implementarlas.

- Revisar la evaluacion y actualizarla cuando sea necesario.

3.3 METODOLOGIA DE EVALUACION DE RIESGOS

La metodologia de la evaluacion de riesgos se basa en identificar y cuantificar el
riesgo para cada puesto de trabajo teniendo en cuenta a cada una de las areas, es
decir el entorno fisico donde se desarrolla la actividad y las operaciones rutinarias,

aquellas tareas que son llevadas a cabo por cada puesto de trabajo.

A la hora de cuantificar el riesgo, el nivel de cuantificacion de este, se obtiene a
partir de la probabilidad de ocurrencia del dafno y de la gravedad de las
consecuencias y exposicion. Para esto se estipulan los parametros de la siguiente

manera:

Probabilidad de que se produzca una situacibn andémala; siendo las

posibilidades: muy improbable, probable, improbable.
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- Frecuencia de exposicion al riesgo, que para el area son: exposicion diaria,
puntual y esporadica. Para operacion son: muy alta, alta, habitual, ocasional,
baja y muy baja.

- Consecuencias.

3.4 IDENTIFICACION DE RIESGOS

Para identificar los posibles riesgos en una empresa u organizacioén, se debe
empezar con una eficiente evaluacion, que permita llegar a definir para cada uno
de los trabajadores de la empresa las situaciones de riesgo y peligros a los que
puedan estar expuestos como consecuencia de las actividades y tareas que

desarrollan en sus puestos de trabajo, asi como en las areas donde lo realizan.

En el actual proyecto, se identificaran los riesgos de tipo mecanico, ergonémico e

higiénico en el centro de reparacion de colisiones REPCOL — TORQUE.

Ya que se tienen establecidos los riesgos que se identificaran y evaluaran, es
importante al hacerlo, establecer la probabilidad de que estos riesgos se
transformen en un accidente laboral y, la gravedad de dafo que estos puedan

ocasionar para el trabajador, la maquinaria y la empresa como tal.

Como se ha explicado, el proceso que se adoptara para el desarrollo de este
capitulo, sera en primer lugar identificar los riesgos establecidos por categoria y, a

continuacion evaluarlos.
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3.5 VALORACION DE RIESGOS

Para valorar los riesgos que se presentan en REPCOL — TORQUE, se ha
escogido hacerlo por areas, de tal forma que se establezcan los peligros mas

probables que presente cada una de manera mas consecuente y ordenada.

Tal como se puede apreciar en el esquema de distribucion de areas, REPCOL —

TORQUE, esta dividida en 9 areas que son:

e Area Administrativa.

e Area de Recepcion.

ZONA DE TALLER

La zona de taller a su vez esta compuesta por las siguientes areas:

e Area Mecanica.

¢ Area de Enderezado.

¢ Area de pintura y secado.

e Area de armado

e Area de lavado.

e Area de almacenamiento (Bodegas).

e Area de Parqueos o estacionamientos.

Para la identificacion de riesgos, debido a los minimos peligros que representan,

se descartaran las siguientes areas, salvo en la valoracion luminica:

e Area administrativa.- Ya que no presenta mayores riesgos de caracter
ergonomico, mecanico ni higiénico, por lo que no implican una gravedad
significativa como para su evaluacion.

e Area de recepcién.- Debido a que se trata de un area de rapida transicién,
donde se recibe al cliente y se identifican los dafios que presenta el

vehiculo de manera visual, por ende no justifica una evaluacion de riesgos.
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o Area de estacionamientos.- De igual manera, este espacio no representa

un mayor problema, estd bien sefializado y no existen peligros

considerables de ninguna clase.

3.5.1 EVALUACION DE RIESGOS FiSICOS

En primer lugar, se valoraran los riesgos fisicos de iluminacion y ruido en cada una

de las areas. Se empieza con el anadlisis de estos riesgos, ya que para

establecerlos no basta con inspecciones visuales y de percepcion general, es

necesario emplear equipos para su medicion y asi establecer el caracter de

gravedad o conformidad de los mismos; ademas es a partir de estos riesgos que

se pueden derivar varias de las condiciones de inseguridad en el trabajo.

3.5.1.1 Huminacion

3.5.1.1.1 Metodologia de Evaluacion

La valoracion luminica en REPCOL - TORQUE en sus diferentes areas se la

realizara mediante la medicién de luz y, en base a la comparaciéon de los

resultados de tales mediciones con respecto a la necesidad de luz para cada

espacio establecidos en el Decreto Ejecutivo 2393, en el articulo 56.

Tabla 3.1 Niveles de lluminacién permisibles para trabajos especificos'!

Nivel minimo de

iluminacion (Luxes)

Actividades

20

Pasillos, patios y lugares de paso.

50

Operaciones en las que la distinciéon no sea
esencial, como manejo de materias,
desechos de mercancias, embalaje,
servicios higiénicos.

100

Cuando sea necesaria 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.

1 Decreto Ejecutivo 2393; Articulo 56
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Si es esencial una distincion moderada de
detalles, tales como: talleres de metal
mecanica, costura, industria de conserva,
imprentas.

300

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

500

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

1000

Trabajos en que exijan una distincién
extremadamente fina o bajo condiciones de
contraste dificiles, tales como: trabajos en
colores artisticos, montajes de precisién
electronicos, relojeria.
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El método a emplear, se basa en el calculo del indice de disconformidad, que

propone el Decreto ejecutivo 2393, en su articulo 56. Consiste en levantar

mediciones correspondientes en los lugares que se considere necesario Y,

compararlos con las medidas de luz recomendados para cada area o espacio,

segun el tipo de trabajo que alli se realice.

El indice de disconformidad se ca

lcula mediante la siguiente formula:

Valor de iluminacién medida

- Valor

de iluminacioén recomendada

Tabla 3.2 indice de disconformidad de lluminacién2

MAGNITUD CLASIFICACION

0<1<08 BAJO

08<1<15 OPTIMO
1>15 ALTO

12 Decreto Ejecutivo 2393; Articulo 56

Ec. 3.1
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3.5.1.1.2 Valoracion de Iluminacion

Para las mediciones se empleara un Iluxometro con las siguientes

especificaciones:
Tabla 3.3 Especificaciones técnicas del Luxémetro
ESPECIFICACIONES DE INSTRUMENTACION
INSTRUMENTO DE MEDICION Luxdédmetro Tipo 2
Digital Lux Meter
ESPECIFICACIONES TECNICAS LX 1330B
Rango: 0 — 200.000 Luxes

Dentro de REPCOL — TORQUE, existen varias areas, en las que los niveles de
luminosidad pueden variar acorde a las tareas que alli se realicen;

consideraciones que se tendran en cuenta y se denotaran a continuacion:



16

13]|e} Ud ugIoeZIjIAOW
oLV L9°¢ L9V 00¢ 0oLl oovl ap soj|ised
oLV 99°L 99°L 0§ €8 €8 Josixe ebopog
orvdg 44\ [44] 0§ L L sownsul ap ebapog
(Jousx3)
olv €e'8 1961 00¢ 00S¢ 0065 opeAe- ap ealy
oLV L9°1 € 00¢ 00S 006 opewly ap ealy
einuid
ONILdO 14 2y 2 14 2 2 00¢€ (025 ove ap oliojeloqge]
I—
orvdg 820 820 000l 08¢ 08¢ einjuld ep euiqed w
einuid i
oLV 8'c 1'8 00S 006} 050 esed seyiadns op
uoioesedald ap euoz
epezalopu]
oLV A 9 00€ 096 0081 ap ooueg
epezalopug
olL1v (A% L9°G (0[O} 096 0041 ap sojsend
oLV €L'E L9V 00€ ocll 00wl BOIUBOS|\ ealy
orvdg 680 680 0S Cvy 1944 S9)UBII0 Bp soyed >
orvdg L6°0 L6°0 00¢€ 06¢ 06¢ eJads3 op ejeg m
orvdg L.0°0 1,00 00¢ €¢ €¢ 19]|e} ap ajar m
orvdg g€L'o €Lo 00€ 8¢ 8¢ elousaleg 2
orvdg 920 920 00¢ Yy Yy S8losese 8p ojsend m_
orvg G20 G20 00€ 7 S/ [eJausg euldlO °©
obsary 04nos0 oJe| eiq (xn7) wd 00:Z :uoldipay || wd 00:g :uoIdIpaN
elg
ap epLanbay 01n9sQ BIg ole|s BIg oloedsy
opejs3 (xn7) | uoloeulwn||

(xn) sauoldipapy

INDYOL-T02d3d

ua ugIdBUIWN|| 9P UQIORIO|BA }'S B[qel




92

Como se puede apreciar en la tabla 3.4, la situacion luminica dentro de REPCOL-
TORQUE, no es satisfactoria, al contrario, la mayor parte de areas de trabajo, no
tienen la iluminacion requerida para la labor que alli se desempefa; sin embargo
los lugares donde el resultado de iluminacion resulto “BAJO”, son los que mas
problemas pueden causar, ya que los puntajes “ALTOS”, estan en la zona de
taller, donde existen translucidos y por lo tanto es la luz natural la que se encarga
de iluminarlos y, no existen deslumbramientos ni reflejos que ocasionen
incomodidad durante el trabajo, al contrario, el ambiente es muy bueno y

confortable.

3.5.1.2 Ruido
3.5.1.2.1 Metodologia de Evaluacion
“METODO DE DOSIS” 3

La aplicacién del método de Dosis se fundamenta en la captacion de ruido que
percibe el trabajador en un espacio de tiempo y, los perjuicios que esta exposicion

le ocasionan a su salud auditiva.

La expresién para calcular la dosis de ruido es:

Cl1 C2 (3

D=-t—+—
1 712173

Ec. 3.2
Doénde:

D= Dosis
C= Tiempo total de exposicion a un nivel sonoro especifico.

T= Tiempo total de exposicidn a ruido permitido para ese nivel.

13 Decreto Ejecutivo 2393, Articulo 55; (Ruidos y Vibraciones)



Los valores permitidos para los diferentes ruidos se exponen a continuacion:

Tabla 3.5 Niveles permisibles de ruido de impacto'

Numero de impactos en una Nivel maximo de presion
jornada de 8 horas sonora (dB)
100 140
500 135
1000 130
5000 125
10000 120

Tabla 3.6 Niveles permisibles de ruido estable's

Nivel sonoro dB(A) / SLOW Tlempo de exposicion por
jornada/hora

80 16

85 8

90 4

95 2

100 1

105 0.5

110 0.25

115 0.125

14 Decreto Ejecutivo 2393; Articulo 55; (Ruidos y vibraciones)
15 Decreto Ejecutivo 2393; Articulo 55; (Ruidos y vibraciones)



94

3.5.1.2.2 Valoracion de Ruido

La valoracion del ruido parte con la medicién, la cual se realizara con un

Sondmetro, que es la instrumentacion empleada para este fin.
Las especificaciones del sondmetro a usar son las siguientes:

Tabla 3.7 Especificaciones técnicas del Sonémetro

ESPECIFICACIONES DE INSTRUMENTACION

INSTRUMENTO DE MEDICION Sondmetro Tipo 2

ESPECIFICACIONES TECNICAS -

Las mediciones se tomaron en respuesta SLOW, ya que corresponde al
comportamiento del oido humano.
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Establecida la valoracién de ruido en la tabla 3.8, se puede dictaminar que de los
resultados obtenidos se tiene que la situacion sonora general en REPCOL -
TORQUE es satisfactoria, ya que los rangos de ruido para todos los casos son

aceptables.

Es necesario considerar también que el trabajo de taller no es estricto en lo que a
tiempos se refiere, ya que depende exclusivamente del tipo de trabajo o
reparacion que se necesite hacer y de la presencia de este, ya que en temporadas
el trabajo se puede incrementar y en otras rebajar, por ende las tareas que se
realizan en cada area pueden repetirse con mayor o menor frecuencia,
proyectando asi la necesidad de uso de equipos, aditamentos y/o herramientas en
mayor o menor cantidad, por lo que el ruido asociado a su empleo puede fluctuar y

la valoracion variar.

En base al razonamiento anterior cabe considerar la posibilidad de que el riesgo
de ruido pueda presentarse o no; Siendo un trabajo técnico de taller y a modo de
seguridad preventiva, en las medidas de control se consideraran acciones a tomar

para evitar estragos en la salud de los trabajadores
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3.5.1.3 Vibraciones
3.5.1.3.1 Metodologia de Evaluacion
METODO LEST'°

El método LEST fue desarrollado por F. Guélaud, M.N. Beauchesne, J. Gautrat y
G. Roustang, miembros del Laboratoire d'Economie et Sociologie du Travail
(L.E.S.T.), del C.N.R.S., en Aix-en-Provence en 1978 y pretende la evaluacion de
las condiciones de trabajo de la forma mas objetiva y global posible, estableciendo
un diagnéstico final que indique si cada una de las situaciones consideradas en el

puesto es satisfactoria, molesta o nociva.

LEST, es un método de enfoque global, que considera cada aspecto del puesto
de trabajo de manera general para ser evaluado. No se profundiza en cada uno de
eso0s aspectos, si no que se obtiene una primera valoracion que permite establecer
si se requiere un analisis mas profundo con métodos especificos. El objetivo es,
segun los autores, evaluar el conjunto de factores relativos al contenido del trabajo
que pueden tener repercusién tanto sobre la salud como sobre la vida personal de

los trabajadores.

A pesar de tratarse de un método general no puede aplicarse a la evaluacion de
cualquier tipo de puesto. En principio el método se desarrollé6 para valorar las
condiciones laborales de puestos de trabajo fijos del sector industrial, en los que el
grado de cualificacién necesario para su desempeno es bajo. Algunas partes del
método pueden ser empleadas para evaluar puestos con un nivel de cualificaciéon
mayor del sector industrial o servicios, siempre y cuando el lugar de trabajo y las

condiciones ambientales permanezcan constantes

El primordial objetivo del método LEST, es el de desarrollar habilidades y
competencias técnicas y de gestibn mediante su aplicacién y la de sus

instrumentos para el analisis, evaluacion y control global de las condiciones de los

16 www.insht.es/html
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puestos de trabajo, que permitan economia y la disminucion de riesgos de
seguridad, higiene, ergonomia y psicosociales, logrando una mayor productividad,

satisfaccion y calidad de vida laboral.
Otros de los objetivos del método LEST son los siguientes:

o Describir las condiciones de trabajo de manera tan objetiva como sea posible
para tener una vision de conjunto del puesto de trabajo.

o Servir de base a la discusion entre directivos de empresa, representantes de
los trabajadores y técnicos, para definir un programa de mejora de las

condiciones de trabajo.

Por condiciones de trabajo se entiende el contenido de trabajo y las repercusiones
que pueden tener en la salud y sobre la vida personal y social de los asalariados.
Se excluye el nivel de remuneracion, los beneficios sociales y la seguridad en el

empleo, ya que responden a otros campos de estudio.

El método LEST es uno de los primeros métodos de analisis de las condiciones de
trabajo, algunas de sus aportaciones mas importantes son las que se describen a

continuacion:

o La difusién de los conocimientos necesarios en el estudio de las condiciones
de trabajo (se recogen los conocimientos existentes hasta el momento de su
elaboracion, se justifican las preguntas formuladas y como valorarlas para
llegar a una puntuacion de 0 a 10).

« El servir de base a programas de formacion sobre las condiciones de trabajo.

o El proporcionar un lenguaje comun para aquellos a quienes les interesa la
mejora de las condiciones de trabajo.

o El establecer indicadores de las condiciones de trabajo de la empresa.

e La consideracion de los diversos elementos de las condiciones de trabajo.

« El modificar la definicion de los puestos de trabajo en la empresa (no sélo
puede servir para describir las condiciones existentes, sino para prever

cuales podrian ser las condiciones en los nuevos talleres).
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Con el fin de determinar el diagndstico, el método considera variables agrupadas
en 5 aspectos: entorno fisico, carga fisica, carga mental, aspectos psicosociales y
tiempo de trabajo. La evaluacion se basa en las puntuaciones obtenidas para cada

una de las variables consideradas.

Durante el desarrollo del presente estudio, la aplicaciéon del método LEST, se
enfocara en el analisis de las vibraciones, una variable relacionada al entorno
fisico de REPCOL — TORQUE.

A continuacion se muestran los parametros a considerar en cada variable para su

valoracion:
Tabla 3.9 Parametros a considerar en analisis de variables de tipo fisico
ASPECTO VARIABLE PARAMETROS
e Duracién diaria de exposicion
ENTORNO FiSICO | VIBRACIONES a las vibraciones
e Caracter de las vibraciones

Mediante los datos recogidos en la observacidén del puesto y el empleo de las
tablas de puntuaciones se obtienen las valoraciones de cada variable. La
valoracion obtenida oscila entre 0 y 10 y la interpretacion de dichas puntuaciones

se realiza segun la siguiente tabla:

Tabla 3.10 Puntuacion del método LEST"?

TABLA DE PUNTUACION
0,1,2 Situacion satisfactoria
3,4,5 Débiles molestias. Se pueden plantear algunas mejoras.
6,7 Molestias medias. Existe riesgo de fatiga
8,9 Molestias fuertes. Fatiga
10 Nocividad

7 www.insht.es/html
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La aplicacién del método LEST, inicia con la observacion de la tarea desarrollada
por el trabajador, donde se recogeran los datos e informacion necesarios para el

analisis y evaluacion del puesto.

En lo concerniente a la representacion de los resultados, seran resumidos en un
cuadro y, teniendo en cuenta los valores obtenidos para cada factor y usando los
criterios de la tabla 3.10, se propondran soluciones de tipo técnico u organizativo,
que contribuyan a conseguir una situacion satisfactoria en los puestos de trabajo

analizados que asi lo requieran.

3.5.1.3.2 Valoracion de Vibraciones

El método no estipula una medicién de vibraciones, una de las razones por las que
se lo eligio, ya que la medicion es muy dificultosa y, la instrumentacion para hacerlo

es muy costosa.
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En funcién del analisis global de los criterios y en comparacién con el puntaje ideal
estipulado y, en base a la tabla 3.10, se le da al riesgo por vibraciones en cada

area una calificacion de:

Tabla 3.12 Valor de Riesgo de Vibraciones

Valor de Riesgo por Vibraciones

Area Puntos Interpretacion
Mecanica 1 Situacion satisfactoria
Enderezado 3 Leves molestias. Se pueden
plantear mejoras
Preparaqlqn de 2 Situacion satisfactoria
. superficies
Pintura —
. Seccion de 1 Situacion satisfactoria
pintura y secado
Armado 2 Situacion satisfactoria
Lavado 1 Situacién satisfactoria

En general la situacién es satisfactoria para el riesgo por vibraciones, inclusive
para el area de enderezado, ya que las molestias son minimas, partiendo de que

la exposicion a este factor es muy reducida.

3.5.2 EVALUACION DE RIESGOS ERGONOMICOS

3.5.2.1 Metodologia de evaluacion de Malas Posturas

“METODO OWAS”

El método O.W.A.S. (Ovako Working Posture Analysis System), fue desarrollado
en la Ovako Oy, Industria siderurgica Finlandesa, dedicada a la produccion de
perfiles y barras de acero, en la década de los 70, con el fin de identificar y valorar

las posturas de los trabajadores durante el trabajo.
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Posteriormente a la creaciéon del método, el propio Instituto de Salud Laboral de
Finlandia, se encargd de ir perfeccionando progresivamente el método durante los
afios posteriores, lo cual se ve reflejado en los excelentes resultados que este

ofrece.

El método O.W.A.S. se basa en una clasificaciéon simple y sistematica de las
posturas de trabajo, combinada con observaciones sobre las tareas, que permiten
identificar la frecuencia con que se adoptan posturas repetitivas y consideradas
incomodas durante el trabajo y, de esta forma conocer la carga musculo

esquelética que estas originan.

Las posturas de trabajo que difieran de la posicion media normal se consideran
como perjudiciales para el sistema musculo - esquelético. A su vez, la carga
estatica o continua de malas posturas de trabajo conduce al sobreesfuerzo y a la
fatiga muscular y, en algunos casos extremos, a dafos y enfermedades

relacionadas con el trabajo.

En el puesto de trabajo, la regulacion de la carga postural requiere un sistema
fiable para determinar la cantidad y la calidad de las posturas de trabajo, y asi
valorar las cargas musculo — esqueléticas que se presenten. El método OWAS se
desarrollé para este propdsito, puede usarse para identificar y clasificar posturas
de trabajo y sus cargas musculo - esqueléticas durante varias fases de la tarea.
Una vez que las cargas han sido determinadas, se puede valorar la necesidad de
mejoras en el puesto de trabajo y la urgencia de implementacion. Basandose en
los resultados, el trabajo puede organizarse tomando acciones conjuntas para
reducir tanto el numero de malas posturas como las cargas estaticas perjudiciales.
El objetivo es conseguir una carga de trabajo fisico que corresponda a las
caracteristicas individuales de cada trabajador y que potencie las capacidades y la

salud del trabajador.

La metodologia de aplicacion es muy sencilla. El primero de los pasos consiste en
observar la tarea a evaluar, posteriormente se procede a delimitar las posturas de

cada fase de trabajo, categorizarlas y por ultimo analizar cada una, teniendo en
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cuenta la frecuencia de su aparicion, con el fin de establecer si es recurrente

durante la jornada de trabajo.

El método maneja cuatro niveles de registro para las posturas adoptadas, donde
se consideran: espalda, brazos, piernas y fuerza. Cada uno de los niveles tiene
como finalidad recoger las posturas mas comunes a las que se somete el

trabajador durante el trabajo.

Cada uno de los niveles fijado dentro de cada opcion, se definen de la siguiente

manera:

Espalda:

Figura 3.1 Opciones posturales de espalda®®

Y
)
{

Gl 1™ 1

(1) (2) (3) (4)

1. Espalda Recta.- Involucra también a espalda inclinada, girada o inclinada
lateralmente menos de 20 grados.

2. Espalda Inclinada.- En esta consideracion, el angulo de inclinacion es
mayor a 20 grados.

3. Espalda con giro.- El angulo de giro o de inclinacién lateral es mayor a 20
grados.

4. Espalda inclinada con giro.- La espalda adopta simultaneamente las dos

posiciones, de inclinacion o encorvamiento y giro.

'8 Ergonomia y Psicosociologia aplicada. Manual para la formacién del Especialista ; J. Llaneza Alvarez; 2009; pag. 319
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Brazos:

Figura 3.2 Opciones posturales de brazos™®

L]
e -7 4 e/

,/"\\‘ = v
(M (2) 3)

1. Ambos brazos por debajo de los hombros
2. Un brazo o parte de él por encima o al nivel de los hombros.

3. Ambos brazos o parte de ellos por encima o al nivel de los hombros.

Piernas:

Figura 3.3 Opciones posturales de piernas?®

b 3
2 A
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—

(1) (2) ©) 4 () (6) (7

1. Sentado.- El peso del cuerpo es soportado por las nalgas.

2. De pie, con las dos piernas rectas.- el peso del cuerpo es soportado por
las dos piernas completamente rectas, el angulo de las rodillas es mayor a
150 grados.

3. De pie, con el peso soportado en una pierna recta.- El peso del cuerpo
es soportado por una pierna completamente recta, angulo correspondiente

a la pierna mayor a 150 grados.

% J. Llaneza Alvarez. (2009). “Ergonomia y Psicosociologia aplicada. Manual para la formacién del Especialista”; pag. 319
20 J. Llaneza Alvarez. (2009). “Ergonomia y Psicosociologia aplicada. Manual para la formacién del Especialista”; pag. 319
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De pie, con las rodillas flexionadas.- El peso del cuerpo es portado por
las dos piernas flexionadas, el angulo formado por las rodillas para ser
consideradas en flexién es menor a 150 grados.

De pie, con el peso sobre una pierna con la rodilla flexionada.- El peso
del cuerpo es soportada por una pierna flexionada, con un angulo d la

rodilla menor a 150 grados.

6. Arrodillado.- Sobre una o las dos rodillas.

Caminando o moviéndose.- El trabajador esta en constante movimiento

alrededor de su puesto de trabajo.

Fuerza:

En lo que se refiere a este aspecto, existen tres categorizaciones referidas

directamente al peso o fuerza que se maneje durante el trabajo. Estas son:

1.

Peso a manipular o fuerza requerida menor o igual a 10 kg.

2. Peso a manipular o fuerza requerida entre 10 y 20 kg.

3. Peso a manipular o fuerza requerida mayor o igual a 20 kg.

Bajo todos los parametros mencionados, se registran 252 posibilidades de

posturas diferentes y excluyentes entre si, que se agrupan en cuatro situaciones

de riesgo, asociadas a la siguiente numeracion:

1.

Posturas Normales.- Son aquellas en las que se incluyen tareas sin riesgo
de lesion musculo - esquelética. En este caso, no es necesario tomar
medidas correctoras.

Posturas con ligero riesgo.- Son posturas donde si se precisa una
modificacion, aunque no sea inmediata.

Posturas con alto riesgo.- Se consideran las posturas que asocian un
riesgo alto, para este caso se debe redisenar la tarea tan pronto como sea

posible.
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4. Posturas de riesgo extremo.- Para este tipo de posturas, las medidas han
de ser urgentes, ya que la situacion es intolerable desde el punto de vista

ergonomico.

Como se puede apreciar, los cuatro niveles de registro para las distintas partes
corporales y sus posturas, comprenden codigos de registro que se exponen de
manera resumida a continuacion, en la siguiente tabla que los asocia entre si, asi
como también da un valor para cada una de las situaciones posibles que se

presentan de su combinacion:

Tabla 3.13 Situaciones de riesgo para cada combinacién postural segiin OWAS?'

1 2 3 4 5 6 7 Piernas
Espalda | Brazos
1123|112 |3|1]2|3)1]|]2|3|1]2|3|1|2|3|1|2]|3]| Fuerza
1 1111111111111 ]12121212 122111111 1]1
1 2 11111111111 f(111]12121212 (22111111 1]1
3 1T{1)11 11 {11111 f{11112(21312(213)1|1[(1)1]1]2
1 2213122 |3|2|2(3|3|3|3]3]|3|3]2]2]|2]2(|3]|3
2 2 22131212 |3|2|33]3|4|4]|3|4[4]3]|3|4]J2(3]|4
3 313|312 (2(3]3)|3|3|3(4(4]4|14)4]4|4|4]|2]|3]|4
1 1111111 (1123|3134 |4(4|1]1]1]11]1
3 2 212|131 |1 |1]|4|4|12)4|4|4]414)4]|3|3|3)11]1
3 2 (2131111233444 |4|4(4]4]|4]|4]1[1]1
1 213322422 (4|4|4|4|4|4|4]4|4|4]2]|3]|4
4 2 313|412 |3(4]3|3|4|4|4|4]4|4)4]4|4|4]|2]|3]|4
3 44141231413 |3|4|4(4|4|4(4|4)4|4(4]12|3]|4

Encasillada la situacion de riesgo con su respectivo valor, se procede a evaluar el
porcentaje de tiempo que cada zona del cuerpo permanece en los distintos

niveles.

Una vez con todos los datos recogidos, es necesario analizarlos, valorarlos e
interpretar los resultados que se obtengan, a fin de establecer puntos

concluyentes acerca de la situacion que se debe afrontar.

21 J. Llaneza Alvarez. (2009). “Ergonomia y Psicosociologia aplicada. Manual para la formacién del Especialista”; pag. 320
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La metodologia a seguir para la evaluacion de riesgos mediante el método OWAS

es la siguiente:

Tabla 3.14 Tabla con valores de registra en cada fase para valoracion OWAS

Fuerza /
Espalda Brazos Piernas FASE
Carga

En la tabla 3.14, se establece, mediante cédigo numérico, las diferentes posturas
de espalda, brazos y piernas, asi como también la fuerza o carga que se realizan

en una determinada labor.

Las frecuencias de las posturas de trabajo incorporadas en el método OWAS, y
sus proporciones relativas respecto al tiempo de trabajo total, se determinan por
observacion. Los datos recogidos en observaciones visuales rapidas que permiten
clasificar la postura de la espalda, los brazos y las piernas, asi como el uso de la
fuerza y la fase de trabajo en el momento en que el observador mira al trabajador

durante el cumplimiento de su labor.

Una vez hecha la observacion, se escoge el codigo numérico correcto para dicha
observacién, segun la postura observada. Los resultados del método OWAS

pueden obtenerse de grabaciones de video, o por visualizacion no grabada.

En una segunda tabla, el método permite valorar la carga postural para cada una
de las zonas corporales contempladas, en este caso, en funcion del porcentaje de
tiempo que la zona corporal, ya sea espalda, brazos y piernas, pasa en cada

posicion respecto al tiempo total de trabajo.

La proporcion relativa de tiempo que representa cada postura sobre toda la
jornada de trabajo (o el periodo analizado), se calcula a partir de la frecuencia de
aparicion de cada postura respecto del total de posturas registradas durante el

muestreo.
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Teniendo en cuenta lo anterior, para cada postura individual de espalda, brazos y
piernas se determinara su porcentaje de aparicion. A medida que aumenta este
porcentaje el riesgo de carga fisica debido a posturas rigidas es mayor, indicando,

como se dijo, una mayor prioridad de intervencion ergonémica.

Tabla 3.15 Clasificacion de riesgo para partes corporales segun la frecuencia relativa??

PARTE ) . -
CODIGO POSICION ESPECIFICA VALORACION
CORPORAL
1 Recta 1111111111711
ESPALDA 2 Inclinada 1[1[1]2]2]2[2]2]3]3
3 Con giro 111 2|12 |3|3[3]3]3
4 Inclinada con giro 112 313 (3[3|]4]141]24
1 Ambos bajo los hombros 1111111 111111 1
BRAZOS 2 Uno por encima o al nivel de los hombros 111111212 (2|2]2]3
3 Ambos por encima o al nivel de los hombros 1 1121 2 2121213 3
1 Sentado 1T (1111111111112
2 De pie, con piernas rectas. 1111111 1111111122
3 De pie, con una pierna recta 1 111121 212|223 3
PIERNAS 4 De pie, con rodillas flexionadas 112233 |3|3[4]4]4
5 De pie con una rodilla flexionada 1 1212131 313[314]4]|24
6 Arrodillado 1 (112122 ]3]3[3]3]3
7 Caminando o moviéndose 1 11111 1111111122
PORCENTAJE DE TIEMPO (%) 20 40 60 80 100

3.5.2.1.1 Criterios para la fiabilidad del método

Para que las observaciones sean lo mayormente fiables, se debe aplicar el

siguiente criterio:

Debe haber tiempo suficiente entre las observaciones para permitir registrarlas.
Debe suministrarse regularmente un feedback de los resultados obtenidos, y debe
compararse la validez de las observaciones frente a las posturas de trabajo

estandares. Los errores causados por factores humanos pueden reducirse

2. Llaneza Alvarez. (2009). “Ergonomia y Psicosociologia aplicada. Manual para la formacién del Especialista”; pag. 320
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mediante el entrenamiento de los observadores y ofreciéndoles suficientes
ejercicios practicos. La asociacion de observaciones de diferentes posturas de
trabajo con distintas fases de trabajo requiere que los observadores conozcan bien
la tarea. La validez y la fiabilidad de los resultados de las observaciones pueden

comprobarse si las tareas se graban en el momento de realizar las observaciones.
3.5.2.1.2 Categorias de accion de las posturas de trabajo

En el método OWAS, las posturas de trabajo y las respectivas combinaciones han
sido clasificadas en cuatro categorias de accién en base a calculos especializados
de la carga musculo - esquelética causada por las posturas. Los expertos incluian
médicos, analistas del trabajo, y trabajadores. Un grupo internacional de
ergbnomos, a su vez, reviso el trabajo del grupo de expertos. Segun los expertos,
las proporciones relativas de horas de trabajo pasadas con la espalda, brazos y
piernas en las diferentes posturas de trabajo deben ser conocidas antes de poder
ser clasificada dentro de una categoria de accion. En el caso de combinaciones de
posturas de trabajo, la categoria de accidn para cada postura de trabajo en
particular estd determinada por el porcentaje de apariciéon de dicha postura en la

totalidad de posturas verificadas.

Las categorias de accion de las posturas de trabajo y las combinaciones de

posturas de trabajo son las siguientes:
Categoria de accion 1

Las posturas de trabajo y las combinaciones de posturas de trabajo de las
diferentes partes del cuerpo son normales y naturales. Su carga postural en el
sistema musculo -esquelético es normal y aceptable. Las posturas de trabajo no

necesitan ser corregidas.
Categoria de accion 2

La carga causada por la postura de trabajo o por combinaciones de posturas de

trabajo puede tener un efecto perjudicial en el sistema musculo - esquelético. En
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el corto tiempo deben tomarse medidas correctivas para mejorar las

posturas de trabajo.

Categoria de accion 3

La carga causada por la postura de trabajo o por combinaciones de posturas de
trabajo puede tener un efecto perjudicial en el sistema musculo - esquelético.
Deben tomarse medidas correctivas para mejorar las posturas de trabajo lo

antes posible.

Categoria de accion 4

La carga causada por la postura de trabajo o por combinaciones de posturas de
trabajo puede tener un efecto perjudicial en el sistema musculo - esquelético.
Deben tomarse medidas correctivas para mejorar las posturas de trabajo

inmediatamente

3.5.2.1.3 Aplicacion del método

A continuacion, se detallan de manera especifica, los puntos a considerar y seguir

durante el desarrollo del método OWAS, de forma concatenada.

Como se ha explicado, el método OWAS, basicamente consiste en registrar cada
cierto intervalo de tiempo la posicion de espalda, brazos y piernas, y la carga
levantada o mantenida, durante un periodo representativo de cada una de las

tareas que el trabajador realiza durante su jornada laboral.

Siendo asi, los pasos a seguir para su correcta consecucion son:

- Conocer las diferentes tareas o fases realizadas en el puesto de trabajo
(incluso tareas no repetidas y descansos) y clasificarlas segun un cédigo de
2 digitos (01, 02, 03, etc.)
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Visualizar las tareas realizadas por el trabajador detalladamente, si es
posible, grabar en video al trabajador durante la realizacion de estas tareas
que se van a analizar. De no disponerse, pueden fotografiarse o simplemente
recurrir a la observacion visual.

Analizar las observaciones recogidas, codificarlas de acuerdo con las
posturas de espaldas, piernas, brazos y fuerza. Completar, para cada
observacion, el cdédigo numeérico explicado para cada nivel de registro
postural.

Trasladar las codificaciones de registro a una tabla, como la tabla 2, ya sea
individualmente o una tabla general de registro por area.

Calcular las categorias de accidon de los niveles de registro 1 a 4 indicadas

en las tablas 1y 3.

En la tabla 1, se muestran las categorias de accién de las 252
combinaciones posibles de posturas de las distintas partes del cuerpo, junto

con el uso de la fuerza para la carga manipulada.

Esta categoria de accién permite reflejar la posibilidad de efectos lesivos
sobre el sistema musculo - esquelético del trabajador debido a la adopcion
de las distintas posturas, un mayor nivel de riesgo se traducira en una mayor
urgencia o prioridad de intervencion para la correccion o mejora de esta

postura.
Presentacion de los resultados.
Un analisis basico de los resultados obtenidos deberia contener:

a. Distribucion de las combinaciones de posturas entre las diferentes
categorias de accion, indicando frecuencia y porcentaje relativo.

b. Relacion de las posturas de cada zona del cuerpo, junto con su
frecuencia y porcentaje de aparicion y la categoria de accion

correspondiente.
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Resultara muy util complementar todos estos datos con diagramas de barras

o circulares que permitan mostrar en forma grafica los resultados obtenidos.

3.5.2.2 Valoracion del Riesgo Ergonomico de malas posturas en REPCOL-TORQUE

1. AREA MECANICA

A continuacién, se explicaran, las consideraciones generales bajo las cuales se

aplicara el método en el presente proyecto:

- Separacidon de tareas.- Se establece el numero de tareas realizadas en el
area.

- Toma de muestras.- El levantamiento de muestras, se lo realizo visualmente,

medida permitida por el método.
El hecho de involucrar una camara filmadora, fue aceptado por los
trabajadores, sin embargo la sensacién de limitacidon o cohibicion ante su
presencia me llevo a no hacerlo por este medio, sino visualmente, con el fin de
gue los datos sean veridicos y lo mas cercanos a la realidad de su dia a dia.

- Intervalo de muestreo.- 30 segundos.

- Numero de muestras.- El numero de muestras tomadas se apega al tipo de
trabajo, ya que es trabajo de taller, es una labor constante, por lo que los
procedimientos realizados en el area se repiten constantemente, por lo tanto el
numero de muestras que se recogeran seran todas las que se consigan
durante el lapso de observacion en una jornada laboral.

- Formato.- El formato que se respeta, es el que dicta la norma, y todas las
muestras tomadas, con sus intervalos correspondientes asi como el posterior
analisis de estos se fundamenta en cubrir el formato establecido. (Ver formato
Anexo C1).

Las tareas que se realizan en el area mecanica en lo que refiere a reparacién de

colisiones son:
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Tabla 3.16 Clasificacion de tareas en el Area Mecanica—Reparacion de Colisiones

CLASIFICACION DE TAREAS EN EL AREA MECANICA
REPARACION DE COLISIONES

TAREA CcODIGO
Ingreso del vehiculo al &rea 01
Diagnéstico de dafios externos e internos 02
Desmontaje de partes afectadas 03
(Paneles, motor, accesorios)
Inspeccion del trabajo realizado 04

Las tareas de cdédigo: 01 y 04, no presentan problemas de postura para el

trabajador, por consiguiente, se evaluara la tarea 02 y 03.

Para el area mecanica, a modo de ejemplo de calculo, se desarrollaran las tablas
con los resultados individuales de frecuencia y riesgo para cada postura analizada;
posteriormente, para las siguientes se omitira este paso y simplemente se
expondran los resultados obtenidos, en base a los cuales se establecera la
situacion de riesgo del lugar. Las tablas con los resultados individuales de
frecuencia para cada tarea analizada en las siguientes areas, se adjuntaran en

Anexos. (Ver Anexos C.)



Tarea 2: Desmontaje de partes afectadas (Paneles, accesorios, motor)

Tabla 3.17 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la tarea 2
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TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES

Espalda Brazos Piernas Carga
1: Sentado
3 2: De pie, con piernas rectas.
ARFA: 1: Espalda Recta 3: Detple, con peso sobre pierna
MECANICA 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta recta . 1:<10kg
) ; 4: De pie, con rodillas
3: Espalda con Giro 2: Espalda Inclinada flexionad 2: 10- 20 kg
4: Espalda inclinada 3: Espalda con Giro X0 a. as 3:>20 kg
) 5: De pie, con el peso sobre
con giro ; . ;
pierna y una rodilla flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.
TAREA 2: DIAGNOSTICO DE DANOS EXTERNOS E INTERNOS DEL AUTOMOTOR
. . Frecuencia .
N.- Espalda Brazos Piernas Carga Frecuencia %) Riesgo
0
1 1 1 2 1 21,43 1
2 1 1 7 1 4 28,57 1
3 1 1 6 1 1 7,14 1
4 1 1 4 1 2 14,29 2
5 2 1 2 1 1 7,14 2
6 2 1 6 1 1 7,14 2
7 2 1 7 1 2 14,29 3
Total: 14 100




Tarea 3: Desmontaje de partes afectadas (Paneles, accesorios, motor)

Tabla 3.18 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la tarea 3
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TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS
DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES
Espalda Brazos Piernas Carga
1: Sentado
2: De pie, con piernas rectas.
AR,EA: 1: Espalda Regta 3: zitzie, con peso sobre pierna
MECANCA | & | it | Dooconrtes | 1305
4: Espalda inclinada 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3:>20 kg
congiro pierna y una rodilla flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.
TAREA 3: DESMONTAJE DE PARTES AFECTADAS
Numero Espalda Brazos | Piernas Carga Frecuencia Frec(:l/e)ncia Riesgo
1 1 3 2 1 3 5,88 1
2 1 2 2 1 1 1,96 1
3 1 2 4 1 4 7,84 2
4 1 2 4 2 3 5,88 2
5 1 3 4 1 5 9,8 2
6 1 3 4 2 3 5,88 2
7 4 1 2 1 4 7,84 2
8 2 1 6 1 3 5,88 2
9 2 1 2 1 1 1,96 2
10 2 1 3 1 1 1,96 2
11 1 3 4 3 1 1,96 3
12 2 1 4 1 4 7,84 3
13 2 1 5 1 7 13,73 3
14 3 2 6 1 4 7,84 3
15 2 2 6 1 3 5,88 3
16 4 2 6 1 2 3,92 4
17 2 3 6 1 2 3,92 4
Total: 51 100
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Tras el analisis de las tres fases expuestas, se tiene que:
N° de posturas diferentes adoptadas: 24
N° de observaciones realizadas: 65

El porcentaje de posturas asociadas a cada categoria de riesgo es:

Tabla 3.19 Porcentaje de posturas en cada categoria de riesgo

| 1 | 18,46% |

2 43,08%

Grafica 3.1 Porcentaje de posturas por cada categoria de riesgo

Porcentaje de Posturas por
categoria de Riesgo

43,08%
32,31%

18,46%

De los resultados, se puede concluir que las posturas en general, dentro del area

mecanica, involucran una categoria de riesgo “2” marcada, con un 43,08 %.

Sin embargo se registran posturas con riesgo de “4”. Analizando detalladamente

los resultados se tiene que la postura mas critica es:
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Tabla 3.20 Detalle de la postura mas critica en el Area Mecanica

Espalda Brazos Piernas Cargas

Caédigo 4 2 6 1

Postura Espalda doblada con giro | Un brazo abajo y otro elevado | Arrodillado | <10 Kg.

Riesgo 4

Frecuencia 3,92 %

Existen varias posturas con riesgo “4”, es decir un alto riesgo, sin embargo en la
tabla 3., se ubica el cédigo (4 2 6 1), ya que dentro del estudio en el area es la

postura de mayor frecuencia con dicho riesgo.

Asi mismo, se tiene que la tarea de mayor riesgo dentro del trabajo en el area

mecanica es la de “Desmontaje de Partes”.

Tabla 3.21 Resultados Posturales por zonas del cuerpo

RESULTADOS POSTURALES POR ZONAS
ZONA POSICION NUMERO DE | PORCENTAJE
CORPORAL POSTURAS
Derecha 30 46,15%
ESPALDA Doblada 25 38,46%
Con giro 4 6,15%
Doblada con giro 6 9,23%
Dos brazos abajo 34 52,31%
BRAZOS Un brazo abajo y otro 17 26,15%
elevado
Dos brazos elevados 14 21,54%
Sentado 0 0%
De pie 13 20,00%
Sobre una pierna recta 1 1,54%
PIERNAS Rodillas flexionadas 22 33,85%
Sobre una rodilla 7 10,77%
flexionada
Arrodillado 16 24,62%
Caminando 6 9,23%
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El exponer el numero de posturas y el porcentaje correspondiente a cada zona,
permite visualizar las adopciones corporales mas frecuentes dentro del trabajo y

asi entender de mejor manera los resultados generales.

2. AREA DE ENDEREZADO

Las tareas realizadas dentro del area de enderezada, son las siguientes:

Tabla 3.22 Clasificacion de tareas en el Area de Enderezado

CLASIFICACION DE TAREAS EN EL AREA DE

ENDEREZADA
TAREA CODIGO

Categorizacion de daio 01
Andlisis de geometria de 02

carroceria y sus partes
Medicion y enderezada 03

(Readecuacion de geometria)

Inspeccion del trabajo realizado 04

De las tareas especificadas en la tabla anterior, la que presenta se analizara es la
tarea 3, ya que por el tipo de trabajo y de la visualizacion realizada, es donde se

presentan posturas forzadas.

La informacion recolectada, se detalla a continuacion en la siguiente tabla, donde

se establece el porcentaje de posturas asociadas a cada categoria de riesgo.
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RESULTADOS

Tabla 3.23 Porcentaje de posturas por cada categoria de riesgo

1 27,70%
2 21,54%

Grafica 3.2 Porcentaje de posturas por categoria de riesgo

Porcentaje de Posturas por
categoria de Riesgo

10,77%

En los resultados obtenidos, se puede apreciar que las posturas en general,
dentro del area de enderezado, tienen una tendencia de categorizacién “3”, con

un porcentaje del 39,99 %.

La categoria de riesgo 3, dictamina que las posturas involucradas tienen efectos
daninos sobre el sistema musculo-esquelético, por ende, se requiere tomar

acciones correctivas lo antes posible.



La postura mas critica registrada es:

Tabla 3.24 Detalle de la postura mas critica en el Area de Enderezado
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Espalda Brazos Piernas Cargas
Caodigo 4 1 6 1
Postura Espalda doblada con giro | Los dos brazos bajos | Arrodillado | < 10 Kg.
Riesgo 4
Frecuencia 10,77 %

De las posturas valoradas, existen varias con un resultado “4”, es decir un alto

riesgo, sin embargo, se ubica como la postura mas critica la de cédigo (4 1 6 1),

ya que dentro del estudio en el area de enderezada es la postura de mayor

frecuencia con dicho riesgo.

Tabla 3.25 Resultados Posturales por zonas del cuerpo

RESULTADOS POSTURALES POR ZONAS
ZONA POSICION NUMERO DE | PORCENTAJE
CORPORAL POSTURAS
Derecha 9 13,85%
ESPALDA Doblada 40 61,53%
Con giro 13,85%
Doblada con giro 10,77%
Dos brazos abajo 55 84,62%
BRAZOS Un brazo abajo y otro 10 15,38%
elevado
Dos brazos elevados 0 0%
Sentado 0 0%
De pie 0 0%
Sobre una pierna recta 0 0%
PIERNAS Rodillas flexionadas 16 24,62%
Sobre una rodilla 0 0%
flexionada
Arrodillado 49 75,38%
Caminando 0 0%
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3. AREA DE PINTURA
3.1 SECCION DE PREPARACION DE SUPERFICIES

Las tareas realizadas dentro de la seccion son las siguientes:

Tabla 3.26 Clasificacion de tareas en la seccion de preparacion de superficies

CLASIFICACION DE TAREAS EN LA SECCION DE
PREPARACION DE SUPERFICIES PARA PINTURA
TAREA cODIGO
Lijado de bordes 01
Masillado y lijado de superficies 02
Imprimacion y aparejo 03
Secado 04
Enmascarado 05

De las tareas especificadas en la tabla 3.26, la unica que se exceptua del analisis
por no representar problema, ya que no se adoptan posturas forzadas, es la tarea

4, por lo que el estudio se enfocara a las cuatro restantes.

RESULTADOS

Los resultados obtenidos de los datos recopilados son:

Tabla 3.27 Porcentaje de posturas en cada categoria de riesgo

1 1,98%
| 2 | 31,19%
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Grafica 3.3 Porcentaje de posturas por categoria de riesgo

Porcentaje de Posturas por
categoria de Riesgo

49,01%

En los resultados obtenidos, se tiene que de las posturas en general dentro de la
seccion de preparacion de superficies para pintura, la categorizacion “37, es la

predominante, con un porcentaje del 49,01 %.

La categoria de riesgo 3, dictamina que las posturas involucradas tienen efectos
daiinos sobre el sistema musculo-esquelético, por ende, se requiere tomar

acciones correctivas lo antes posible.

De los resultados obtenidos se tiene que la postura mas critica es:

Tabla 3.28 Detalle de la postura mas critica en la Seccién de preparacion de superficies

Espalda Brazos Piernas Cargas

Cédigo 4 1 6 1

Postura Espalda doblada con giro | Los dos brazos bajos | Arrodillado | < 10 Kg.

Riesgo 4

Frecuencia 23,17 %

Existen varias con un resultado “4”, es decir un alto riesgo; sin embargo, se ubica
como la postura mas critica la de cédigo (4 1 6 1), ya que dentro del estudio en la
seccion de preparacion de superficies, es la postura de mayor frecuencia con

dicho riesgo, con un porcentaje del 23,17 %.



Tabla 3.29 Resultados Posturales por zonas del cuerpo

RESULTADOS POSTURALES POR ZONAS
ZONA POSICION NUMERO DE | PORCENTAJE
CORPORAL POSTURAS
Derecha 4 1,98%
ESPALDA Doblada 162 80,20%
Con giro 0 0%
Doblada con giro 36 17,82%
Dos brazos abajo 155 76,73%
BRAZOS Un brazo abajo y otro 47 26,27%
elevado
Dos brazos elevados 0 0%
Sentado 0%
De pie 28 13,86%
Sobre una pierna recta 0 0%
PIERNAS Rodillas flexionadas 74 36,63%
Sobre una rodilla 0 0%
flexionada
Arrodillado 79 39,11%
Caminando 21 10,40%

3.2 SECCION DE PINTURA Y SECADO

Las tareas realizadas dentro de la seccion son las siguientes:

Tabla 3.30 Clasificacion de tareas en la Seccion de Pintura y Secado

CLASIFICACION DE TAREAS EN LA SECCION DE PINTURA Y SECADO
TAREA cODIGO
Aplicacién de pintura de acabado 01
Secado de pintura 02
Desenmascarado 03
Limpieza de superficies 04
Lijado y pulido de superficies 05

124



125

De las tareas especificadas en la tabla anterior, se exceptuan del analisis las de
cédigo 02 y 03, por no representar un problema, ya que no se presentan
adopciones posturales forzadas, por lo que el estudio se enfocara a las tres fases

restantes.

RESULTADOS

Tabla 3.31 Porcentaje de posturas en cada categoria de riesgo

1 15,63%
2 16,87%

Grafica 3.4 Porcentaje de posturas por categoria de riesgo

Porcentaje de Posturas por categoria
de Riesgo

o 38,12%
— | 29,38%

15,63% 16,87%

En los resultados obtenidos, se tiene que de las posturas en general dentro de la
seccion de pintura y secado, la categorizacion “3”, es la predominante, con un
porcentaje del 38,12 %, seguido no muy distantemente por la categorizacién “4”

con un valor de 29,38 %, por lo cual es pertinente tomarla en cuenta en el analisis.
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La categoria de riesgo 3, dictamina que las posturas involucradas tienen efectos
daiinos sobre el sistema musculo-esquelético, por ende, se requiere tomar

acciones correctivas lo antes posible.

El puntaje 4, establece que la carga causada por las posturas asociadas a esta
categoria, ocasionan efectos sumamente dafinos sobre el sistema musculo-

esquelético.
En un analisis detallado de los resultados se tiene que la postura mas critica es:

Tabla 3.32 Detalle de la postura mas critica en la Seccién de pintura y secado

Espalda Brazos Piernas Cargas
Codigo 4 1 6 1
Postura Espalda doblada con giro | Los dos brazos bajos | Arrodillado | <10 Kg.
Riesgo 4
Frecuencia 20,22 %

De las posturas valoradas, existen varias con un resultado “4”, es decir un alto
riesgo, sin embargo, se ubica como la postura mas critica la de codigo (4 1 6 1),
ya que dentro del estudio en la seccion de pintura y secado, es la postura de

mayor frecuencia con dicho riesgo, con un porcentaje del 20,22%.

Tabla 3.33 Resultados Posturales por zonas del cuerpo

RESULTADOS POSTURALES POR ZONAS
ZONA POSICION NUMERO DE | PORCENTAJE
CORPORAL POSTURAS

Derecha 36 22,50%

ESPALDA Doblada 82 51,25%

Con giro 9 5,63%

Doblada con giro 33 20,63%

Dos brazos abajo 112 70,00%

BRAZOS Un brazo abajo y otro 26 16,25%
elevado

Dos brazos elevados 22 13,75%




Sentado 0 0%
De pie 6 3,75%
Sobre una pierna recta 0%
PIERNAS Rodillas flexionadas 61 38,12%
Sobre una rodilla 0 0%
flexionada
Arrodillado 61 38,12%
Caminando 32 20,00%

4. AREA DE ARMADO

Las tareas realizadas en el area son:

Tabla 3.34 Clasificacion de tareas en el Area de Armado

CLASIFICACION DE TAREAS EN EL AREA DE ARMADO
TAREA cODIGO
Montaje y ajuste de elementos de carroceria 01
Montaje y ajuste de vidrios fijos y moéviles 02
Adecuacion de cableado, elementos eléctricos 03
y mecanicos (accesorios)
Inspeccion de trabajo realizado 04
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De las tareas especificadas en la tabla anterior, se exceptua nada mas la fase 4,

por no involucrar un riesgo postural significativo en la identificacion visual.

RESULTADOS

Tabla 3.35 Porcentaje de posturas en cada categoria de riesgo

30,77%

20,88%
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Grafica 3.5 Porcentaje de posturas por categoria de riesgo

Porcentaje de Posturas por
categoria de Riesgo

-

39,01%

En los resultados obtenidos, se tiene que de las posturas en general dentro de la
seccion de preparacion de superficies para pintura, la categorizacion “3”, es la
predominante, con un porcentaje del 39,01 %, seguido no muy distantemente por
la categorizacion “1” con un valor de 30,77%, por lo cual es importante tener en

cuenta este dato en el analisis.

La categoria de riesgo 3, dictamina que las posturas involucradas tienen efectos
dafinos sobre el sistema musculo-esquelético, por ende, se requiere tomar

acciones correctivas lo antes posible.

Tabla 3.36 Detalle de la postura mas critica en el Area de Armado

Espalda Brazos Piernas Cargas
Codigo 4 1 6 1
Postura Espalda doblada con giro | Los dos brazos bajos | Arrodillado | <10 Kg.
Riesgo 4
Frecuencia 15,52 %

De las posturas valoradas, existen varias con un resultado “4”, es decir un alto

riesgo, sin embargo, se ubica como la postura mas critica la de cédigo (4 1 6 1),
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ya que dentro del estudio del area de armado, es la postura de mayor frecuencia

con dicho riesgo, con un porcentaje del 15,52%.

Es importante sefialar también que la adopcion de esta postura presenta una

aparicion mayor en la tarea 3.

Tabla 3.37 Resultados Posturales por zonas del cuerpo

RESULTADOS POSTURALES POR ZONAS
ZONA POSICION NUMERO DE | PORCENTAJE
CORPORAL POSTURAS
Derecha 60 32,97%
ESPALDA Doblada 74 40,66%
Con giro 31 17,03%
Doblada con giro 17 9,34%
Dos brazos abajo 115 63,19%
BRAZOS Un brazo abajo y otro 52 28,57%
elevado
Dos brazos elevados 15 8,24%
Sentado 0 0%
De pie 0%
Sobre una pierna recta 0%
PIERNAS Rodillas flexionadas 69 37,91%
Sobre una rodilla 0 0%
flexionada
Arrodillado 113 62,09%
Caminando 0 0%
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3.5.2.2 Metodologia de evaluacion de Movimientos Repetitivos

“METODO OCRA” 23

El Método OCRA (Occupational Repetitive Action), evalua el riesgo por trabajo
repetitivo de la extremidad superior, asociando el nivel de riesgo a la predictibilidad

de aparicion de un trastorno en un tiempo determinado.

Este método, se aplica para todos los trabajadores expuestos en una determinada
situacién de riesgo y, su objetivo principal es el analisis de cuatro especificos
factores de riesgo, que son: repeticion, fuerza, posturas y movimientos forzados y

la falta de periodos convenientes de recuperacion.

El método OCRA (indice y checklist) analiza los factores de riesgo
independientemente, cada valoracion se obtiene tras el analisis independiente del

factor, ponderado por el tiempo en que este presente dentro de la tarea.

Los factores de riesgo considerados en la evaluacion OCRA son:

indice Checklist OCRA = ( Factor de Factor de Factor de , Factor de Factores ) Factor de

Recuperacién = Frecuencia Fuerza Postura ~ Adicionales/ ™ Duracion

Cada uno de estos factores se define de la siguiente manera:

a) Factor de Recuperacion (FR).- Se refiere al tiempo de recuperaciéon de los
tejidos de las extremidades superiores, lo cual sucede si existen los periodos

adecuados de descanso.

2 Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo; Gobierno de Espafia; Trastornos Musculo - Esqueléticos
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Tabla 3.38 Puntuacion de Factor de Recuperaciéon?

FACTOR DE RECUPERACION PUNTOS

Existe una interrupciéon de al menos 8—10 minutos cada hora (contando el 0
descanso del almuerzo) o el periodo de recuperacién esta incluido en el
Existen 2 interrupciones por la mafiana y dos por la tarde (ademas del
descanso del almuerzo) de al menos 7-10 minutos para un movimiento de
7-8 horas; o bien existen 4 interrupciones del movimiento (ademas del 2
almuerzo); o cuatro interrupciones de 8-10 minutos en un movimiento de 7-
8 horas; o bien al menos 4 interrupciones por movimiento (ademas del

Existen 2 pausas de al menos 8-10 minutos cada uno para un movimiento
de 6 horas (sin descanso de almuerzo); o bien existen 3 pausas, ademas

del descanso para el almuerzo, en un movimiento de 7-8horas
Existen 2 pausas, ademas del descanso para el almuerzo, de entre 8-10

minutos cada una para un movimiento de entre 7-8 horas (o 3 pausas sin 4
descanso para el almuerzo); o 1 pausa de al menos 8-10 minutos en un

movimiento de 6 horas
Existe una unica pausas, de al menos 10 minutos, en un movimiento de 7

horas sin descanso para el almuerzo; o en 8 horas solo existe el descanso 6
para el almuerzo (el descanso del almuerzo se incluye en las horas de
trabaio)

No existen pausas reales, excepto de unos pocos minutos (menos de 5) en 10

7-8 horas de movimiento

b) Factor de Frecuencia (FF).- Se refiere al numero de acciones técnicas por
minuto dentro de un ciclo. Una accién técnica es el conjunto de movimientos
necesarios para completar una operacion, que asocia la accion de una o

varias articulaciones de los miembros superiores.

El factor de frecuencia, es el valor con la maxima puntuacion entre las
acciones técnicas, ya sean estaticas o dinamicas y, es independiente para

cada extremidad.

Este factor esta definido por:

FF = Max(ATD; ATE)

24 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacion Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.243
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Ec.(3.1)
Dénde:
FF: Factor de Frecuencia
ATD: Valor de acciones técnicas dinamicas.
ATE: Valor de acciones técnicas estaticas.
Tabla 3.39 Puntuacion de Factor de Frecuencia (ATD)%
FACTOR DE FRECUENCIA (ATD) PUNTOS
Los movimientos del brazo son lentos (20 acciones/minuto). Se permiten 0
pequefias pausas frecuentes.
Los movimientos del brazo no son demasiado rapidos (30 2
acciones/minuto).Se permiten pequefias pausas.
Los movimientos del brazo son bastante rapidos (mas de 40 3
acciones/minuto). Se permiten pequenas pausas.
Los movimientos del brazo son bastante rapidos (mas de 40 4
acciones/minuto). Solo se permiten pequefias pausas ocasionales e
irreaulares
Los movimientos de los brazos son rapidos y constantes (cerca de 50 6
acciones/minuto)
Los movimientos del brazo se realizan con una frecuencia muy alta (70 10
acciones/minuto 0 mas), no se permiten bajo ningun concepto las pausas.
Tabla 3.40 Puntuacién de Factor de Frecuencia (ATE)?®
FACTOR DE FRECUENCIA (ATE) PUNTOS
Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos 25
consecutivos, realizdndose una o mas acciones estaticas '
durante 2/3 del tiempo de ciclo (o0 de observacion)
Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos 45

consecutivos, realizandose una o mas acciones estaticas
durante 3/3 del tiempo de ciclo (o de observacion)

25 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacion Ergondmica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.244
26 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.245
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c) Factor de fuerza (FFz).- Se considera el factor de fuerza, unicamente si se

ejerce fuerza con los brazos y/o manos una vez cada pocos ciclos.

Tabla 3.41 Ejemplos de acciones técnicas?’

ACCIONES TECNICAS

Es necesario empujar o tirar palancas

Es necesario pulsar botones

Es necesario cerrar o abrir

Es necesario manejar o apretar componentes

Es necesario utilizar herramientas

Es necesario elevar o sujetar objetos

Cualesquier de estas acciones se puntua de acuerdo a la intensidad de la

fuerza requerida y su duracion total, como se muestra a continuacion en la
tabla 3.42:

Tabla 3.42 Intensidad de Esfuerzo?®

INTENSIDAD DE ESFUERZO

ESCALA DE BORG CR-10

Ligero <2

Un poco duro 3
Duro 4-5
Muy duro 6-7
Cercano al méximo >7

Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.245

28 pAsencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo”,

Espafia, Paraninfo;

pag.246
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Segun la intensidad del esfuerzo se tiene la puntuacién del factor de fuerza

que se establece a continuacion en las tablas 3.43, 3.44 y 3.45:

Tabla 3.43 Puntuacion de Factor de Fuerza (Fuerza Moderada)?®

FUERZA MODERADA (3-4 puntos en la escala CR-10 de Borg)

Duracioén Puntos

1/3 de tiempo 2

Méas o menos la mitad de tiempo.

4
Mas de la mitad del tiempo. 6
Casi todo el tiempo 8

Tabla 3.44 Puntuacion de Factor de Fuerza (Fuerza Intensa)®

FUERZA INTENSA (5-6-7 puntos en la escala CR-10 de Borg)
Duracion Puntos
2 segundos cada 10 minutos 4
1% del tiempo. 8
5% del tiempo. 16
Mas del 10% del tiempo. 24

Tabla 3.45 Puntuacion de Factor de Fuerza (Fuerza Maxima)3'

FUERZA INTENSA (8 o mas puntos en la escala CR-10 de Borg)
Duracién Puntos
2 segundos cada 10 minutos 6
1% del tiempo. 12
5% del tiempo. 24
Méas del 10% del tiempo. 32

2 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.246
30 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacion Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.246
31 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.246
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En caso que ninguna de las acciones propuestas refleje la circunstancia
hallada en el estudio, la puntuacion de dichas acciones debe ser descrita y

se valorara su puntuacion unicamente de acuerdo a su duracion.

Factor de Postura (FP).- Valora el riesgo asociado a las posturas de

hombro, codo, mufieca y de las manos.

El método incrementa el riesgo postural si existen movimientos
estereotipados 0 a su vez todas las acciones asocian a los miembros

superiores y la duracion del ciclo es corta.

El factor de postura esta definido por:

FP = Max(Ph, Pc, Pii, Pm) + Pmc
Ec.(3.2)

Doénde:

FP: Factor de Postura

Ph: Puntuacion de factor de postura (hombro).
Pc: Puntuacion de factor de postura (codo).
Pi: Puntuacién de factor de postura (mufieca).
Pm: Puntuacion de factor de postura (manos).

Pmc: Puntuacion de factor de postura (manos).

A continuacién se establece el factor de postura para hombros, codo,

mufeca y manos en las tablas 3.46, 3.47, 3.48 y 3.49 respectivamente:
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Tabla 3.46 Puntuacién de Factor de Postura (Hombro)32

Hombro Puntos
Los brazos no poseen apoyo y permanecen ligeramente 1
elevados algo mas de la mitad del tiempo.
Los brazos se mantienen en la altura de los hombros y sin 2
soporte (0 en otra postura extrema) mas o menos el 10% del
Los brazos se mantienen en la altura de los hombros y sin 6
soporte (0 en otra postura extrema) mas o menos 1/3 del
Los brazos se mantienen a la altura de los hombros y sin 12
soporte mas de la mitad del tiempo
Los brazos se mantienen a la altura de los hombros y sin 24
soporte todo el tiempo

Si las manos permanecen por encima de la altura de la cabeza se
duplicaran las puntuaciones

Tabla 3.47 Puntuacion de Factor de Postura (Codo)33

Codo Puntos
El codo realiza movimientos repentinos (flexion-extension o 2
pronosupinacién extrema, tirones, golpes) al menos 1/3 del tiempo.
El codo realiza movimientos repentinos (flexion-extensién o 4

pronosupinacién extrema, tirones, golpes) mas de la mitad del

El codo realiza movimientos repentinos (flexidn-extensién o 8
pronosupinacién extrema, tirones, golpes) casi todo el tiempo.

Tabla 3.48 Puntuacion de Factor de Postura (Mufieca)®*

Muieca Puntos
La mufieca permanece doblada en una posiciéon extrema o adopta
postura forzada (alto grado de flexion-extension o desviacion lateral) 2
al menos 1/3 del tiempo.
La mufieca permanece doblada en una posicidon extrema o adopta
postura forzada (alto grado de flexiéon-extension o desviacion lateral) 4
mas de la mitad del tiempo.
La muieca permanece doblada en una posicién extrema todo el 8
tiempo

32 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacion Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.248
33 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafa, Paraninfo; pag.249
34 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.249
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Tabla 3.49 Puntuacion de Factor de Postura (Mano)3

Mano
Agarre Duracién Puntos
e Los dedos estan apretados (Agarre en pinza o 1/3 del tiempo 2
pellizco) _ :
o La mano esta casi abierta (Agarre con palma de la | Mas de_ la mitad 4
mano) del tiempo
e Los dedos estan en forma de gancho (Agarre de Casi todo el 8
gancho) tiempo

Tabla 3.50 Puntuacion de Factor de Postura (Movimientos Estereotipados)3®

Movimientos Estereotipados Puntos

Repeticion de movimientos idénticos de hombro y/o codo, y/o mufeca,
y/o dedos al menos 2/3 del tiempo (o el tiempo de ciclo esta entre 8 y 15 1,5
segundos, todas las acciones técnicas se realizan con los miembros
superiores. Las acciones pueden ser diferentes entre si)

Repeticion de movimientos idénticos de hombro y/o codo, y/o mufieca,
y/o dedos casi todo el tiempo (o el tiempo de ciclo es inferior a 8 3
segundos, todas las acciones técnicas se realizan con los miembros
superiores. Las acciones pueden ser diferentes entre si)

e) Factores Adicionales (FA).- Se refiere a factores que complican la situaciéon

de riesgo.
Los factores adicionales estan definidos de la siguiente manera:

FA=Ffm+ Fso
Ec.(3.3)

Dénde:

35 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.249
36 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.250
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FA: Factores Adicionales
Ffm: Puntuacion de factor fisico-mecanicos

Fso: Puntuacion de factor socio-organizativos

A continuacién en las tablas 3.51 y 3.52, se establecen las puntuaciones
para factores adicionales de tipo fisico.mecanico y socio organizativo

respectivamente

Tabla 3.51 Puntuacion de Factores Adicionales (Fisico-mecanicos)®’

Factores Puntos
Se emplean por mas de la mitad del tiempo guantes inadecuados para la 2
tarea, (incomodos, demasiado gruesos, talla incorrecta).
Presencia de movimientos repetidos (uso de las manos para dar golpes) 2
con frecuencia de 2 0 mas por minuto.
Presencia de impactos repetidos (uso de las manos para dar golpes) con 2

frecuencia de al menos 10 veces por hora

Contacto con superficies frias (inferior a 0 grados) o desarrollo de labores 2
en camaras frigorificas por mas de la mitad del tiempo

Se emplean herramientas vibradoras por al menos 1/3 del tiempo.

Atribuir un valor de 4 en caso de uso de instrumentos con elevado 2
contenido de vibracién (ej. Martillo neumatico, etc.). Utilizados al menos

Se emplean herramientas que provocan compresién sobre las
estructuras musculosas y tendinosas (verificar la presencia de 2
enrojecimiento, callos, heridas, etc. Sobre la piel).

Se realizan tareas de precision durante mas de la mitad del tiempo
(tareas en areas menores a 2 o 3 mm) que requieren distancia visual de 2
acercamiento.

Existen mas factores adicionales al mismo tiempo que ocupan mas de la 2
mitad del tiempo

Existen uno o mas factores complementarios que ocupan casi todo el 3

tiempo.

37 pAsencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.251
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Tabla 3.52 Puntuacion de Factores Adicionales (Socio-organizativos)3®

Ritmo de trabajo Puntos

El ritmo de trabajo estd parcialmente determinado por la maquina, con
pequenos lapsos de tiempo en los que el ritmo de trabajo puede
disminuirse o acelerarse

El ritmo de trabajo esta totalmente determinado por la maquina. 2

f) Factor de Duracion (FD).- Se basa en el tiempo neto de trabajo TNTR.
El TNTR equivale al tiempo o duracidén del turno en minutos menos las
pausas, periodos de descanso, tareas no repetitivas y otros tiempos no

dedicados al trabajo repetitivo.

Mediante el TNTR en minutos se puede obtener el tiempo neto del ciclo, el

cual se calcula mediante la siguiente formula:
TNTR = Duracion del turno — [Tiempo de trabajo no repetitivo + pausas]
Ec.(3.4)

Asi mismo se tiene que:

TNTR

FD =
No. Ciclos o piezas

Ec.(3.5)

Doénde:

FD: Factor de duracion.

TNTR: Tiempo neto de trabajo repetitivo en minutos

No. Ciclos o piezas: Numero de ciclos que se corresponden a la elaboracién

de una pieza, o numero de piezas producidas en el turno.

38 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.251
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En este punto sera posible el calculo del indice Checklist OCRA, mediante la

expresion:

indice Checklist OCRA = (FR + FF + FFz + FP 4+ FA)xFD
Ec.(3.6)

Los resultados del indice Checklist OCRA obtenido se deben consultar para
su interpretacion en las tablas 3.63 y 3.64, donde se hallara el codigo de

color y acciones a tomar para cada nivel de riesgo:

Tabla 3.53 Clasificacion del indice Check List OCRA y escala de color para el riesgo
asociado®®

mejora del puesto

Tabla 3.54 Clasificacion de color Check List OCRA en rangos*®

RIESGO Muy Ligero

Indice Check
List OCRA

12 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

39 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafa, Paraninfo; pag.252
40 Asencio — Cuesta, Sabina; Bastante, Maria J. y Diego, Antonio (2012), “Evaluacién Ergonémica de Puestos de Trabajo”,
Espafia, Paraninfo; pag.253
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3.5.2.3 Valoracion de Riesgo Ergonomico para Movimientos Repetitivos

La continua exposiciéon a movimientos repetitivos para cumplir tareas cotidianas en
el trabajo es muy frecuente, sobre todo cuando se trata de un trabajo técnico,
donde la manipulacién y, por ende accion de las extremidades superiores (sobre
todo), para ejecutar una labor es completamente necesaria. Si la accion involucra
que el trabajador debe repetir procedimientos, puede quedar vulnerable a lesiones
en el sistema musculo-esquelético, problemas como tendinitis en el hombro,
tendinitis en la mufieca o sindrome de tunel carpiano, entre otras afecciones a su

salud.

Con el fin de valorar la situacion referente a este riesgo ergonémico, se realiza el

analisis de los puestos de trabajo donde se identifican acciones de repeticion

Dentro de REPCOL-TORQUE se realizara el analisis en las areas que se muestra
en la tabla 3.55:

Tabla 3.55 Tareas Analizadas por Movimientos Repetitivos

AREA TAREA
Numero Descripcion
ENDEREZADO 1 Medicion y Enderezado
Seccion de preparacion ! Masillado y ljado
PINTURA de su eri(?ies
P 2 Lijado y pulido de superficies
LAVADO 1 Limpielza Exterior, Inte’rior y
pulido de carroceria

Ya definidas las tareas a evaluar, se establecen cada uno de los factores que
establece el método para la valoracion del riesgo, en cada una de las areas que se

tienen en consideracion para el analisis.



1. AREA DE ENDEREZADO

Tarea: Medicion y Enderezado (Readecuacion de geometria)

a) Factor de Recuperacion (FR):

En la tabla 3.56 se establecen los factores considerados para establecer una

valoracion del factor de recuperacién en el area:

Tabla 3.56 Analisis de Factor de Recuperacion
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Factor en Analisis Situacién de Factor Puntos
Existen 2 interrupciones por la mafiana y dos por la tarde (ademas del
descanso del almuerzo) de al menos 7-10 minutos para un movimiento de 7-
FR 8 horas; o bien existen 4 interrupciones del movimiento (ademas del 2
almuerzo); o cuatro interrupciones de 8-10 minutos en un movimiento de 7-8
horas; o bien al menos 4 interrupciones por movimiento (ademas del
almuerzo); o 4 interrupciones de 8-10 minutos en un movimiento de 6 horas
b) Factor de Frecuencia (FF):
El analisis se hace para el lado izquierdo y derecho:
Tabla 3.57 Analisis de Acciones Técnicas para cada lado Corporal
Tipo de Accién Técnica Accioén Especifica Puntos
Los movimientos del brazo son lentos (20
Acciones Lado Izquierdo | acciones/minuto). Se  permiten pequefias  pausas 0
Técnicas frecuentes.
Dinémicas (ATD) Lado Derecho | LS movimientos del brazo son bastante rapidos (mas de 3
40 acciones/minuto). Se permiten pequefias pausas.
Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos
Acciones Lado Izquierdo | consecutivos, realizandose una o més acciones estaticas 2.5
durante 2/3 del tiempo de ciclo (o de observacion)
Técnicas
Estaticas (ATE) Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos
Lado Derecho | consecutivos, realizandose una o mas acciones estaticas 2.5

durante 2/3 del tiempo de ciclo (o de observacion)




Tabla 3.58 Factor de Frecuencia

Lado lzquierdo

Lado Derecho

ATD

0

3

ATE

c) Factor de Fuerza (FFz):

2.5

2.5
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La tarea realizada implica un esfuerzo fisico considerable, por lo que segun la

tabla 3.42, se considera una intensidad de esfuerzo “Muy Duro”, que

corresponde en la escala de Borg CR-10 a 6-7.

De la tabla 3.44, se tiene que para una fuerza intensa, le corresponde a un 5%

y 1% del tiempo, para lado derecho e izquierdo respectivamente, la puntuacion

de “16” para el lado derecho y “8” puntos para el lado izquierdo.

A continuacion en la tabla 3.59, se fija el valor de factor de fuerza para el lado

izquierdo y derecho del trabajador, establecido tras el analisis:

Tabla 3.59 Factor de Fuerza

Factor de Fuerza

Lado Izquierdo | Lado Derecho




d) Factor de Posturas (FP):

De las tablas 3.46, 3.47, 3.48, 3.49 y 3.50 se tiene que:

Tabla 3.60 Analisis de zonas articulares de extremidades superiores
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Zona Articular Situacién Puntos
Lado Izquierdo ITos brazos no poseen ’apoyo y permgnecen 1
ligeramente elevados algo mas de la mitad del tiempo.
Hombro
Lado Derecho ITos brazos no poseen apoyo y permgnecen 1
ligeramente elevados algo mas de la mitad del tiempo.
El codo realiza movimientos repentinos (flexion-
Lado Izquierdo | extensién o pronosupinacion extrema, tirones, golpes) 2
al menos 1/3 del tiempo.
Codo
El codo realiza movimientos repentinos (flexion-
Lado Derecho | extension o pronosupinacion extrema, tirones, golpes) 4
mas de la mitad del tiempo.
La mufeca permanece doblada en una posicion
Lado Izquierdo extrema o adopta postura forzada (alto grado de 2
flexiéon-extension o desviacion lateral) al menos 1/3
del tiempo.
Mufieca
La mufeca permanece doblada en una posicion
Lado Derecho | €Xtrema o adopta postura forzada (alto grado de 5
flexion-extension o desviacion lateral) al menos 1/3
del tiempo.
Lado lzquierdo Agarre en pinza, 1/3 del tiempo 2
Mano Agarre en pinza y con palma abierta, mas de la mitad
Lado Derecho ) 4
del tiempo
Lado Izquierdo | No hay 0
o Repeticion de movimientos idénticos de hombro y/o
Movimientos codo, y/o muieca, y/o dedos al menos 2/3 del tiempo
Estereotipados Lado Derecho (o el tiempo de ciclo esta entre 8 y 15 segundos, 15

todas las acciones técnicas se realizan con los
miembros superiores. Las acciones pueden ser
diferentes entre si)




Tabla 3.61 Valor de Factor de Postura

Zona Articular

Puntos

Lado Izquierdo

Lado Derecho

Hombro 1 1

Codo 2 4

Mufieca 2 2

Mano 2 4

Valor Maximo 2 4
Movimientos Estereotipados 0 1.5

e) Factores Adicionales (FA):

De las tablas 3.51 y 3.52 se tiene que:

Tabla 3.62 Analisis de Factores Adicionales: Fisico - Mecanicos

Puntos
Factores
Lado Lado
Izquierdo | Derecho

Presencia de movimientos repetidos (uso de las manos 0 9
para dar golpes) con frecuencia de 2 o0 mas por minuto.

Se emplean herramientas vibradoras por al menos 1/3

del tiempo. Atribuir un valor de 4 en caso de uso de

instrumentos con elevado contenido de vibracién (ej. 2 2
Martillo neumatico, etc.). Utilizados al menos 1/3 del

tiempo.

145



146

Se emplean herramientas que provocan compresion
sobre las estructuras musculosas y tendinosas
(verificar la presencia de enrojecimiento, callos,
heridas, etc. Sobre la piel).

Respecto a factores socio — organizativos, el ritmo de trabajo lo impone totalmente

el trabajador, asi que su puntuacion es 0.

Tabla 3.63 Valor de Factores Adicionales

Factor Puntos
Lado Izquierdo Lado Derecho
Fisico-Mecanicos 2 2
Socio-Organizativos 0 0

[ veerwemr ]2 ]2 ]

f) Factor de Duracion (FD):

Partiendo de un horario de trabajo de 8 horas diarias, que significan 480
minutos, se tiene que:

TNTR = 480 — [240 + 60]
TNTR = 180

Al calcular el FD se tiene que considerar que el numero de ciclos o piezas es el
tiempo empleado a la tarea; ya que se trata de un trabajo de reparacién, no se
puede establecer un tiempo exacto, sin embargo de lo visualizado, la tarea se
realiza un promedio de 240 minutos



Por lo tanto el indice Checklist OCRA para la tarea es el que se muestra a

continuacion en la tabla 3.64:

FD - 180
T 240
FD =0.75

Tabla 3.64 Valor de indice Checklist OCRA

Valor
Factores
Lado Izquierdo Lado Derecho
FR 2 2
FF 25 3
FFz 8 16
FP 2 5.5
FA 2 2
FD 0.75 0.75
indice Checklist OCRA
Interpretacion de riesgo
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Los resultados establecen que el nivel de riesgo para el lado izquierdo es ligero y

para el lado derecho un nivel de riesgo “Medio”, por lo tanto es necesario mejorar

el puesto y entrenamiento ademas de la supervision médica correspondiente.



2. AREA DE PINTURA

Tarea: Masillado y Lijado.

a) Factor de Recuperacion (FR):

Tabla 3.65 Analisis de Factor de Recuperacion
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Factor en Analisis Situacién de Factor Puntos
Existen 2 interrupciones por la mafiana y dos por la tarde (ademas del
descanso del almuerzo) de al menos 7-10 minutos para un movimiento de 7-
FR 8 horas; o bien existen 4 interrupciones del movimiento (ademas del 2
almuerzo); o cuatro interrupciones de 8-10 minutos en un movimiento de 7-8
horas; o bien al menos 4 interrupciones por movimiento (ademas del
almuerzo); o 4 interrupciones de 8-10 minutos en un movimiento de 6 horas
b) Factor de Frecuencia (FF):
Tabla 3.66 Analisis de Acciones Técnicas para cada lado Corporal
Tipo de Accion Técnica Accion Especifica Puntos
Los  movimientos del brazo son lentos (20
Acciones Lado Izquierdo | acciones/minuto). Se  permiten  pequefias  pausas 0
Técnicas frecuentes.
Dinamicas (ATD) Lado Derecho Los m.ovimient.os del brazo spn bastantfe rapidos (mas de 3
40 acciones/minuto). Se permiten pequefias pausas.
Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos
Acciones Lado Izquierdo | consecutivos, realizandose una o mas acciones estaticas 2.5
: durante 2/3 del tiempo de ciclo (o de observacion)
Técnicas
Estaticas (ATE) Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos
Lado Derecho | consecutivos, realizandose una o mas acciones estaticas 45

durante 3/3 del tiempo de ciclo (o de observacion)

Tabla 3.67 Factor de Frecuencia

Lado Izquierdo | Lado Derecho

ATD 0 3

ATE 2.5 4.5




c) Factor de Fuerza (FFz):
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La tarea realizada implica un esfuerzo fisico considerable, por lo que segun la

tabla 3.42, se considera una intensidad de esfuerzo “Duro”, que corresponde en la
escala de Borg CR-10 a 4-5.

De la tabla 3.43, se tiene que para una fuerza moderada, aplicada 1/3 y mas de la

mitad del tiempo, para lado izquierdo y derecho respectivamente, la puntuacion de

“2” para el lado izquierdo y “6” puntos para el lado derecho.

Tabla 3.68 Factor de Fuerza

Factor de Fuerza

Lado Izquierdo | Lado Derecho

d) Factor de Posturas (FP):

De las tablas 3.46 a 3.50 se tiene que:

Tabla 3.69 Analisis de zonas articulares de extremidades superiores

Zona Articular Situacién Puntos
Lado Izquierdo ITos brazos no poseen 'apoyo y permgnecen 1
ligeramente elevados algo mas de la mitad del tiempo.
Hombro
Lado Derecho ITos brazos no poseen lapoyo y permgnecen 1
ligeramente elevados algo mas de la mitad del tiempo.
El codo realiza movimientos repentinos (flexion-
Lado Izquierdo | extensién o pronosupinacién extrema, tirones, golpes) 2
al menos 1/3 del tiempo.
Codo
El codo realiza movimientos repentinos (flexion-
Lado Derecho | extension o pronosupinacion extrema, tirones, golpes) 4
mas de la mitad del tiempo.
La mufeca permanece doblada en una posicion
Mufieca Lado Izquierdo extrema o adopta postura forzada (alto grado de 5

flexion-extension o desviacion lateral) al menos 1/3
del tiempo.
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La mufeca permanece doblada en una posicion
extrema o adopta postura forzada (alto grado de

Lado Derecho ) ) e ) 4
flexion-extension o desviacion lateral) mas de la mitad
del tiempo.
Lado Izquierdo Agarre con palma abierta, 1/3 del tiempo 2
Mano
Lado Derecho | Agarre con palma abierta, mas de la mitad del tiempo 4
Lado Izquierdo | No hay 0
o Repeticion de movimientos idénticos de hombro y/o
Movimientos codo, y/o mufieca, y/o dedos al menos 2/3 del tiempo
Estereotipados Lado Derecho (o el tiempo de ciclo estda entre 8 y 15 segundos, 15

todas las acciones técnicas se realizan con los
miembros superiores. Las acciones pueden ser
diferentes entre si)

Tabla 3.70 Valor de Factor de Postura

Puntos
Zona Articular
Lado Izquierdo Lado Derecho

Hombro 1 1

Codo 2 4

Muneca 2 4

Mano 2 4

Valor Maximo 2 4

Movimientos Estereotipados 0 1.5
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e) Factores Adicionales (FA):

Tabla 3.71 Analisis de Factores Adicionales: Fisico - Mecanicos

Puntos
Factores

Lado Lado
Izquierdo | Derecho

Se emplean herramientas que provocan compresion
sobre las estructuras musculosas y tendinosas 0 2
(verificar la presencia de enrojecimiento, callos,
heridas, etc. Sobre la piel).

Respecto a factores socio — organizativos, el ritmo de trabajo lo impone totalmente

el trabajador, asi que su puntuacion es 0.

Tabla 3.72 Valor de Factores Adicionales

Factor Puntos
Lado Izquierdo Lado Derecho
Fisico-Mecanicos 0 2
Socio-Organizativos 0 0

f) Factor de Duracion (FD):

Partiendo de un horario de trabajo de 8 horas diarias, que significan 480

minutos, se tiene que:

TNTR = 480 — [300 + 60]
TNTR = 120
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De lo visualizado, la tarea se realiza un promedio de:

FD — 120
180
FD = 0.67

Por lo tanto el indice Checklist OCRA para la tarea es:

Tabla 3.73 Valor de indice Checklist OCRA

Factores Valor
Lado lzquierdo Lado Derecho

FR 2 2

FF 25 4,5

FFz 2 6

FP 2 5.5

FA 0 2

FD 0.67 0.67
indice Checklist OCRA 5,7
Interpretacion de riesgo ACEPTABLE

Los resultados establecen que el nivel de riesgo para el lado izquierdo es
aceptable y para el lado derecho un nivel de riesgo “Ligero”, por lo tanto es
necesario mejorar el puesto y entrenamiento ademas de la supervision médica

correspondiente.



Tarea 2: Lijado y pulido de superficies

a) Factor de Recuperacion (FR):

Tabla 3.74 Analisis de Factor de Recuperacion
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Factor en Analisis Situacién de Factor Puntos
Existen 2 interrupciones por la mafiana y dos por la tarde (ademas del
descanso del almuerzo) de al menos 7-10 minutos para un movimiento de 7-
FR 8 horas; o bien existen 4 interrupciones del movimiento (ademas del 2
almuerzo); o cuatro interrupciones de 8-10 minutos en un movimiento de 7-8
horas; o bien al menos 4 interrupciones por movimiento (ademas del
almuerzo); o 4 interrupciones de 8-10 minutos en un movimiento de 6 horas
b) Factor de Frecuencia (FF):
Tabla 3.75 Analisis de Acciones Técnicas para cada lado Corporal
Tipo de Accion Técnica Accion Especifica Puntos
Los movimientos del brazo son lentos (20
Acciones Lado Izquierdo | acciones/minuto). Se  permiten pequefias  pausas 0
Técnicas frecuentes.
Dinamicas (ATD) P r— -
Lado Derecho Los mgwm|ent.os del brazo sgn bastantfa rapidos (mas de 3
40 acciones/minuto). Se permiten pequefias pausas.
Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos
Acciones Lado Izquierdo | consecutivos, realizandose una o mas acciones estaticas 2.5
durante 2/3 del tiempo de ciclo (o de observacion)
Técnicas
Estaticas (ATE) Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos
Lado Derecho | consecutivos, realizandose una o més acciones estéaticas 2.5

durante 2/3 del tiempo de ciclo (o de observacion)

Tabla 3.76 Factor de Frecuencia

Lado Izquierdo | Lado Derecho

ATD 0 3

ATE 25 2.5
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c) Factor de Fuerza (FFz):

La tarea realizada implica un esfuerzo fisico moderado, por lo que segun la tabla
3.42, se considera una intensidad de esfuerzo “Duro”, que corresponde en la
escala de Borg CR-10 a 4-5.

De la tabla 3.43, se tiene que para una fuerza moderada, aplicada mas o menos la
mitad del tiempo y mas de la mitad del tiempo, para lado izquierdo y lado derecho
respectivamente, la puntuacién es de “4” para el lado izquierdo y “6” puntos para
el lado derecho.

Tabla 3.77 Factor de Fuerza

Factor de Fuerza

Lado Izquierdo | Lado Derecho

d) Factor de Posturas (FP):
De las tablas 3.46 a 3.50, se tiene que:

Tabla 3.78 Analisis de zonas articulares de extremidades superiores

Zona Articular Situacion Puntos

Los brazos no poseen apoyo y permanecen

Lado Izquierdo | - ] .
ligeramente elevados algo mas de la mitad del tiempo.

Hombro
Lado Derecho ITos brazos no poseen apoyo ly permanecen 1
ligeramente elevados algo mas de la mitad del tiempo.
El codo realiza movimientos repentinos (flexion-
Lado Izquierdo | extensién o pronosupinacién extrema, tirones, golpes) 2
al menos 1/3 del tiempo.
Codo

El codo realiza movimientos repentinos (flexion-
Lado Derecho | extension o pronosupinaciéon extrema, tirones, golpes) 4
mas de la mitad del tiempo.
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La mufeca permanece doblada en una posicion
extrema o adopta postura forzada (alto grado de

Lado lzquierdo ) . > 2
flexion-extension o desviacion lateral) al menos 1/3 del
tiempo.

Mufieca
La mufeca permanece doblada en wuna posicion

Lado Derecho extrema o adopta postura forzada (alto grado de 2
flexion-extension o desviacién lateral) al menos 1/3 del
tiempo.

Lado Izquierdo Agarre con mano abierta, 1/3 del tiempo 2

Mano Agarre en con palma abierta, mas de la mitad del

Lado Derecho ) 4

tiempo

Lado lzquierdo | No. 0

o Repeticion de movimientos idénticos de hombro y/o
Movimientos codo, y/o mufieca, y/o dedos casi todo el tiempo (o el
Estereotipados Lado Derecho tiempo de ciclo es inferior a 8 segundos, todas las 3

acciones técnicas se realizan con los miembros
superiores. Las acciones pueden ser diferentes entre
si)

Tabla 3.79 Valor de Factor de Postura

Zona Articular Puntos
Lado Izquierdo Lado Derecho
Hombro 1 1
Codo 2 4
Murfieca 2 2
Mano 2 4
Valor Maximo 2 4
Movimientos Estereotipados 0 3
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e) Factores Adicionales (FA):

Tabla 3.80 Analisis de Factores Adicionales: Fisico - Mecanicos

Puntos
Factores

Lado Lado
Izquierdo | Derecho

Se emplean herramientas vibradoras por al menos 1/3
del tiempo. Atribuir un valor de 4 en caso de uso de

instrumentos con elevado contenido de vibracién (ej. 2 2
Martillo neumatico, etc.). Utilizados al menos 1/3 del
tiempo.

Respecto a factores socio — organizativos, el ritmo de trabajo lo impone totalmente

el trabajador, asi que su puntuacion es 0.

Tabla 3.81 Valor de Factores Adicionales

Factor Puntos
Lado Izquierdo Lado Derecho
Fisico-Mecanicos 2 2
Socio-Organizativos 0 0

f) Factor de Duracion (FD):

Partiendo de un horario de trabajo de 8 horas diarias, que significan 480 minutos,

se tiene que:
TNTR = 480 — [300 + 60]

TNTR =120



De lo visualizado, la tarea se realiza un promedio de 180 minutos

FD — 120
180
FD = 0,67

Por lo tanto el indice Checklist OCRA para la tarea es:

Tabla 3.82 Valor de indice Checklist OCRA

Factores Valor
Lado Izquierdo Lado Derecho
FR 2 2
FF 25 3
FFz 4
FP 2
FA 2
FD 0,67
indice Checklist OCRA 8,35
Interpretacion de riesgo MUY LIGERO
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Los resultados establecen que el nivel de riesgo para el lado izquierdo es muy

ligero y para el lado derecho un nivel de riesgo ligero, por lo tanto es necesario

mejorar el puesto y entrenamiento ademas de

correspondiente.

la supervision médica



3. AREA DE LAVADO

Tarea: Lavado global del vehiculo.

a) Factor de Recuperacion (FR):

Tabla 3.83 Analisis de Factor de Recuperacion
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Factor en Analisis Situacién de Factor Puntos
Existen 2 interrupciones por la mafiana y dos por la tarde (ademas del
descanso del almuerzo) de al menos 7-10 minutos para un movimiento de 7-
FR 8 horas; o bien existen 4 interrupciones del movimiento (ademas del 2
almuerzo); o cuatro interrupciones de 8-10 minutos en un movimiento de 7-8
horas; o bien al menos 4 interrupciones por movimiento (ademas del
almuerzo); o 4 interrupciones de 8-10 minutos en un movimiento de 6 horas
b) Factor de Frecuencia (FF):
Tabla 3.84 Analisis de Acciones Técnicas para cada lado Corporal
Tipo de Accion Técnica Accion Especifica Puntos
Los  movimientos del brazo son lentos (20
Acciones Lado Izquierdo | acciones/minuto). Se  permiten pequefias  pausas 0
Técnicas frecuentes.
Dinamicas (ATD) Lado Derecho Los m.ovimient.os del brazo spn bastantfe rapidos (mas de 3
40 acciones/minuto). Se permiten pequefias pausas.
Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos
Acciones Lado Izquierdo | consecutivos, realizandose una o mas acciones estaticas 2.5
: durante 2/3 del tiempo de ciclo (o de observacion)
Técnicas
Estaticas (ATE) Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos
Lado Derecho | consecutivos, realizandose una o mas acciones estaticas 2.5

durante 2/3 del tiempo de ciclo (o de observacion)

Tabla 3.85 Factor de Frecuencia

Lado lzquierdo | Lado Derecho

ATD 0 3

ATE 25 2.5




c) Factor de Fuerza (FFz):
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La tarea realizada implica un esfuerzo fisico mediano, por lo que segun la tabla

3.42, se considera una intensidad de esfuerzo “Duro”, que corresponde en la

escala de Borg CR-10 a 4-5.

De las tabla 3.43 y 3.44 se tiene que para una fuerza moderada, aplicada mas o

menos la mitad del tiempo y mas de la mitad del tiempo, para lado izquierdo y lado

derecho respectivamente, la puntuacion es de “4” para el lado izquierdo y “6”

puntos para el lado derecho.

Tabla 3.86 Factor de Fuerza

Factor de Fuerza

Lado Izquierdo | Lado Derecho

d) Factor de Posturas (FP):

De las tablas 3.46 — 3.50, se tiene que:

Tabla 3.87 Analisis de zonas articulares de extremidades superiores

Zona Articular Situacion Puntos

Lado Izquierdo ITos brazos no poseen apoyo y permanecen 1

ligeramente elevados algo mas de la mitad del tiempo.
Hombro ,

Los brazos se mantienen en la altura de los hombros

Lado Derecho |y sin soporte (0 en otra postura extrema) mas o 2
menos el 10% del tiempo.
El codo realiza movimientos repentinos (flexion-

Lado Izquierdo | extensién o pronosupinacion extrema, tirones, golpes) 2
al menos 1/3 del tiempo.

Codo

El codo realiza movimientos repentinos (flexion-

Lado Derecho | extension o pronosupinacion extrema, tirones, golpes) 4

mas de la mitad del tiempo.
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La mufeca permanece doblada en una posicion
extrema o adopta postura forzada (alto grado de

Lado lzquierdo 2
flexion-extension o desviacion lateral) al menos 1/3
del tiempo.
Mufieca
La mufieca permanece doblada en una posicion
Lado Derecho extr.ema o] ac.jopta postl.Jra_ forzada (alto grado de 5
flexion-extension o desviacion lateral) al menos 1/3
del tiempo.
Lado Izquierdo Agarre en pinza, 1/3 del tiempo 2
Mano Agarre en pinza y con palma abierta, mas de la mitad
Lado Derecho ) 4
del tiempo
Lado Izquierdo | No. 0
o Repeticion de movimientos idénticos de hombro y/o
Movimientos codo, y/o mufeca, y/o dedos casi todo el tiempo (o el
Estereotipados Lado Derecho tiempo de ciclo es inferior a 8 segundos, todas las 3

acciones técnicas se realizan con los miembros
superiores. Las acciones pueden ser diferentes entre
si)

Tabla 3.88 Valor de Factor de Postura

Zona Articular Puntos
Lado Izquierdo Lado Derecho
Hombro 1 2
Codo 2 4
Murieca 2 2
Mano 2 4
Valor Maximo 2 4
Movimientos Estereotipados 0 3
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e) Factores Adicionales (FA):

Tabla 3.89 Analisis de Factores Adicionales: Fisico - Mecanicos

Puntos

Factores

Lado Lado
Izquierdo | Derecho

Se emplean herramientas vibradoras por al menos 1/3
del tiempo. Atribuir un valor de 4 en caso de uso de

instrumentos con elevado contenido de vibracién (ej. 2 2
Martillo neumatico, etc.). Utilizados al menos 1/3 del
tiempo.

Respecto a factores socio — organizativos, el ritmo de trabajo lo impone totalmente

el trabajador, asi que su puntuacion es 0.

Tabla 3.90 Valor de Factores Adicionales

Factor Puntos
Lado Izquierdo Lado Derecho
Fisico-Mecanicos 2 2
Socio-Organizativos 0 0

f) Factor de Duracién (FD):

Partiendo de un horario de trabajo de 8 horas diarias, que significan 480 minutos,
se tiene que:

TNTR = 480 — [210 + 60]

TNTR = 210



De lo visualizado, la tarea se realiza un promedio de 270 minutos

El indice Checklist OCRA para la tarea se establece a continuacion en la tabla

3.91:

oD — 210
270
FD = 0.78

Tabla 3.91 Valor de indice Checklist OCRA

Factores Valor
Lado lzquierdo Lado Derecho

FR 2 2

FF 2.5 3

FFz 4 6

FP 2 7

FA 2 2

FD 0.78 0.78
indice Checklist OCRA 9,75
Interpretacion de riesgo MUY LIGERO
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Los resultados establecen que el nivel de riesgo para el lado izquierdo es muy

ligero y para el lado derecho un nivel de riesgo “Medio”, por lo tanto es necesario

mejorar el puesto y entrenamiento ademas de

correspondiente.

la supervision meédica
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3.5.3 EVALUACION DE CARGA MENTAL

3.5.3.1 Metodologia de Evaluacion de Carga Mental

“METODO R.N.U.R.”

El método de los perfiles de puestos, fue elaborado por la Régie Nationale des
Usines Renault y, pretende realizar una valoracion desde un punto de vista
objetivo, es decir, cuantificando, sobre todas las variables que definen las

condiciones de trabajo de un puesto de trabajo concreto.

El método ha sido confeccionado a partir de una experiencia industrial comenzada
en los afnos cincuenta por especialistas de condiciones de trabajo y de produccion
de la R.N.U.R. y es aplicable principalmente a puestos de trabajo repetitivos, de
ciclo corto, como es el caso de las cadenas de montaje en la fabricacion de

automoviles, por dar ejemplo.

Es un método de andlisis global, que pretende facilitar la apreciacion de las
condiciones de trabajo y, a partir de una evaluacion objetiva, identificar los puestos
de trabajo mas problematicos y efectuar un seguimiento de los mismos una vez
realizadas las mejoras oportunas. El método esta concebido para analizar puestos
de trabajo de cadenas de montaje, trabajos repetitivos y de ciclo corto; sin
embargo es susceptible de ser modificado y adaptado, para analizar puestos de

otras caracteristicas y actividades.

Para esto, tiene en cuenta factores como Seguridad y Disefio del Puesto, que
otros métodos no valoran y, tanto por su rapidez como por la facilidad de
aplicacion es un método accesible a los no especialistas después de un periodo
corto de formacion, lo que permite la participacion de los propios trabajadores en

la valoracion y propuesta de mejoras de las Condiciones de Trabajo.

Entre los objetivos prioritarios que fija el método estan: mejorar la seguridad y el

entorno, disminuir la carga de trabajo fisico y mental, reducir las molestias del
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trabajo repetitivo o en cadena y crear puestos de trabajo crecientes. con un

contenido de trabajo elevado.

A pesar de que R.N.U.R es un método de aplicacién global, ya que como se ha
explicado, permite evaluar todos los diferentes ambitos referentes al entorno de
seguridad, en el caso del presente proyecto, el método se empleara para evaluar
el factor de la carga mental asociada al trabajo en REPCOL — TORQUE.

A continuacion en la tabla 3.92, se exponen los criterios que el método sugiere a

tener en cuenta para la valoracion del riesgo de carga mental en el trabajo:

Tabla 3.92 Criterios de valoraciéon de Carga Mental

CRITERIOS DE VALORACION
FACTOR DE RIESGO CRITERIOS A TOMAR EN CUENTA

Operaciones Mentales
CARGA MENTAL

Nivel de atencion requerido

Para la valoracion de los criterios expuestos, el método fija los siguientes niveles

de satisfaccion mostrados en la tabla 3.93:

Tabla 3.93 Niveles de Satisfaccion de Carga Mental*'

NIVELES DE SATISFACCION
NIVELES FACTOR DE CARGA MENTAL

Muy Ligero

Ligero

Moderado

Pesado

A B WO N =

Muy Pesado

4T www.insht.es/html
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La forma de lectura de los resultados que arroje el andlisis de los criterios

correspondientes, se expone a continuacion en la tabla 3.94:

Tabla 3.94 Interpretacién de Resultados*?

INTERPRETACION DE RESULTADOS
NIVEL CRITERIOS A TOMAR EN CUENTA
5 Muy penoso o muy peligroso. A mejorar con prioridad
4 Penoso o peligroso a largo plazo. A mejorar
3 Aceptable. Mejorar si es posible
2 Satisfactorio
1 Muy satisfactorio

La aplicacién practica del método establece la valoracion de cada uno de los
criterios enumerados en relacion con los niveles de satisfaccion fijados, teniendo

en cuenta las caracteristicas propias de cada uno.

Ya que el estudio y aplicacién del método se dara para la carga mental, es
propicio indicar lo que se entiende por este riesgo. La carga mental, es el conjunto
de solicitudes experimentadas por el sistema nervioso durante la realizacion de

una determinada tarea.

La carga mental esta determinada por los criterios anteriormente expuestos, y

corresponden a lo siguiente:

e Operaciones mentales.- Se valora la carga mental de estas operaciones en
funcion de: la densidad de las alternativas y la incidencia de la duracion del
ciclo.

¢ Nivel de atencion.- Se refiere al nivel de interés y cuidado que se presta para
el cumplimiento de una labor. Para su valoracién se tienen en cuenta los puntos
como: la duracion de la atencion, la precision del trabajo a realizar y la

incidencia de la duracion del ciclo.

42 www.insht.es/html
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Determinado el nivel de satisfaccién de cada uno de los criterios valorados, los
resultados se analizaran globalmente, para luego encasillar un nivel de riesgo que

identifique la valoracion efectuada acorde a su peligrosidad.

3.5.3.2 Valoracion de Carga Mental en REPCOL-TORQUE

A continuacion, en la tabla 3.95, se valoran cada uno de los criterios referentes a
las condiciones de trabajo, en funcion de la tabla 3.93, para conocer el estado de
carga mental al que estan expuestos los trabajadores. La valoracioén se la realiza a
pesar de tratarse de un trabajo técnico, ya que si bien no es necesaria una
concentracion alta en la mayoria de actividades, si existen otros factores que

pueden influenciar a que se presenten novedades al respecto de este riesgo.
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En funcidon del analisis global de los criterios y, en base a la tabla 3.94, las

puntuaciones asignadas para el riesgo de carga mental en cada area son:

Tabla 3.96 Valores de Riesgo para Carga Mental e interpretacion

Valor de Riesgo por Carga Mental

Area Puntos Interpretacion
Mecanica 2 Situacion Satisfactoria
Enderezado 3 Situacién aceptable. Si es
posible mejorar.
Preparacion de 3 Situacion aceptable. Si es
Pintura superficies posible mejorar.
Seccion de 3 Situacién aceptable. Si es
pintura y secado posible mejorar.
Armado 2 Situacion Satisfactoria
Lavado 2

Situacion Satisfactoria

En general la situacion de carga mental en

involucra un riesgo potencial para el personal.

la empresa es satisfactoria y, no
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3.5.4 EVALUACION DE RIESGO DE INCENDIO

3.5.4.1 Metodologia de evaluacion del Riesgo de Incendio

“METODO MESERI|”43

El método simplificado de evaluacion de riesgos de incendio, por sus siglas
MESERI, es un método muy practico para valorar la situacion o estado de peligro
asociado a incendios que pudiere existir en edificios de empresas u oficinas de

cualquier tipo, sobre todo industrial.

El analisis del riesgo de incendio, ya sea de una instalaciéon industrial o
cualesquier otro tipo, necesita el cumplimiento de tres etapas; En primer lugar, es
imprescindible la inspeccion del riesgo y la sistematica recoleccién de informacion
sobre el mismo, como pueden ser: fuentes de ignicidon, combustibles presentes,
actividades desarrolladas, procesos, edificaciones, instalaciones de proteccion,
organizacion de la seguridad, etc. La fase dos corresponde a la estimacion o
evaluacién de la magnitud del riesgo, que puede ser cuantitativa o cualitativa, para
finalmente proceder a la emision del juicio técnico de la situacion, concretado en
un informe en el que se expresan los resultados del analisis de manera mas

detallada.

El método MESERI, analiza diversos factores, por un lado aquellos generadores o
agravantes de riesgo de incendio y, por otro lado aquellos factores protectores y

que reducen dicho riesgo.

Una vez valorados estos elementos mediante |la asignacion de una determinada
puntuacion, se procede a calcular un valor global para calificar a los factores
generadores 0 agravantes y a los factores reductores y protectores, estableciendo
una comparaciéon entre ellos y asi hallar un valor resultante para el riesgo de
incendio en el lugar analizado. Dicha analogia se resume en la siguiente

expresion:

4 Fundacion Mapfre Estudios — http//es.scribd.com
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< >

Dénde:
R = Valor resultante del riesgo de incendio.
X = Valor global de la puntuaciéon de los factores generadores o
agravantes.
Y = Valor global de la puntuacion de los factores reductores y

protectores.

En el caso del método MESERI, el valor final se obtiene de la suma de las
puntuaciones de los factores generadores o agravantes y los factores protectores,

mediante la siguiente formula:

R = > X+5Y
129 30

Ec.(3.7)

Los factores que considera el método MESERI para evaluar el riesgo de incendio

son:

a. Aquellos que hacen posible su inicio. (Inflamabilidad de materiales, fuentes
de ignicion).

b. Aquellos que favorecen o entorpecen su extincion e intensidad (Resistencia
al fuego de los elementos, carga térmica de locales).

c. Los que incrementan o disminuyen el valor econémico de las pérdidas
ocasionadas (Destructibilidad por calor de equipos, medios, materiales, etc).

d. Sistemas dispuestos especificamente para su deteccion o control (Extintores,

cortafuegos, alarmas, etc.).
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Considerar estos grupos de factores permite ofrecer un analisis apropiado y una

estimacion global para el riesgo de incendio.
3.5.4.2 Aplicacion del método

MESERI, esta principalmente disefiado para su aplicacion en empresas de tipo
industrial, cuya actividad no sea destacadamente peligrosa, como ocurre en el
caso de REPCOL — TORQUE. Este método se aplica a edificios o instalaciones

individuales con caracteristicas de construccion homogéneas.

El método es muy simple para su aplicacién, basta con la observaciéon y, en base
a esto puntualizar los diferentes factores referenciados, otorgando un valor acorde

que represente el nivel al que mas se apegan.

El método se desarrolla a partir de la inspecciéon visual de las instalaciones y
entorno que conforma y rodea el espacio de analisis, puntualizando los factores
principales anteriormente descritos vy, asignarle a cada wuno valores

predeterminados en tablas, en base a la situacion evidenciada.

Finalmente se deben sumar las puntuaciones correspondientes al conjunto de
factores generadores y agravantes (X) y los reductores/protectores (Y) del riesgo

de incendio para hallar el valor resultante para dicho riesgo (R).

La ponderacién en el valor final de la serie de factores generadores y reductores
es la misma, con un valor de 5 puntos como maximo para cada serie. Teniendo
esto en cuenta, el valor final resultante para el riesgo estara comprendido entre

cero y diez puntos.

Respecto a la puntuacion final, el tratamiento de los resultados se hara
considerando que un puntaje inferior a 5 puntos establece que el edificio debe ser
examinado con mas detalle para ubicar las zonas exactas con mayor problema; es
decir los puntajes bajos indican un mayor riesgo d incendio y los puntajes mayores
a 5 puntos establecen un cierto grado de satisfaccion sin embargo esto no indica

que el riesgo este lo suficientemente controlado, siempre es necesario mejorar.
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3.5.4.3 Factores Evaluados
Factores generadores y agravantes:
3.5.4.3.1 Factores de Construccion

Numero de plantas o altura del edificio.- Cuanto mayor es la altura de un edificio, mas
facil es la propagacion de un incendio y, mas dificil se torna el control y extincion

del mismo. Este factor se considera a continuacién en la tabla 3.97.

Tabla 3.97 Puntuacion de factor de altura de MESERI*

Numero de Plantas Altura (m) Puntuacién
102 Menor a 6 3
De3ab Entre 6y 15 2
De6a?9 Entre 16 y 28 1
Mas de 10 Mas de 28 0

Superficie del mayor sector de incendio.- Este factor induce a que los compartimentos
en sectores proclives a incendio deben tener como minimo una calificaciéon RF-
240 (Resistente al Fuego) o mejor. Se debe prestar atencion a que las puertas de
paso entre sectores sean RF—=120 o mejor, asi como también los sellados de las
canalizaciones, tuberias, bandejas de cables, etc. Cuanto mayor sea la superficie
de los sectores de incendio, existira mayor facilidad en la propagacion del fuego.
(Ver ANEXO C1). En la tabla 3.98 se da una puntuacién a este factor:

Tabla 3.98 Puntuacion de factor superficie del mayor sector de incendio*®

Superficie del mayor sector de incendio (m?) | Puntuacion
Inferior a 500 5
De 501 a 1.500
De 1.501 a 2.500
De 2.501 a 3.500
De 3.501 a 4.500
Mas de 4.500

O = N| Wl &

4 Fundacion Mapfre Estudios — http//es.scribd.com
4 Fundacién Mapfre Estudios — http//es.scribd.com
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Resistencia al fuego de los elementos constructivos.- Los elementos de construccion se
refiere a los materiales con que esta construido el edificio estructuralmente. La
caracteristica a medir es la estabilidad mecanica frente al fuego. MESERI
considera “alta” la resistencia de los elementos de hormigdn o similares, mientras
que se conceptua como “baja” la resistencia de elementos metalicos como acero
desnudo. En caso de contar con proteccion (pinturas intumescentes,
recubrimientos aislantes, pantallas) y se tendran en cuenta solo si protegen

integralmente la estructura. (Ver cuadros con lista de materiales en ANEXO C1)

La puntuacion asignada a este factor se establece en la tabla 3.99:

Tabla 3.99 Puntuacion de resistencia al fuego MESERI|*®

Resistencia al fuego Puntuacién
Alta 10
Media S
Baja 0

Falsos techos y suelos.- Este tipo de techos y suelos propician la acumulacion de
residuos, dificultando en ocasiones la deteccion temprana de incendios ya que
anulan la correcta distribucion de los agentes extintores ademas de permitir el

movimiento descontrolado de humos.

Se considera “falso techo incombustible” aquel realizado en cemento, piedra,
yeso y metales en general, es decir, los que poseen la calificacion MO, de acuerdo
con los ensayos normalizados (UNE 23-727); se considera “techo falso
combustible” aquel realizado en madera no tratada, PVC, copolimeros ABS vy, en
general, aquellos que posean una calificacion M4 o peor. (Ver materiales en
ANEXO C2)

46 Fundacion Mapfre Estudios — http//es.scribd.com



174

Tabla 3.100 Puntuacién de falsos techos y suelos*’

Falsos techos/suelos Puntuacién
No existen 5
Incombustibles MO 3
Combustibles (M4 o peor) 0

3.5.4.3.1.2 Factores de Situacion

Distancia de los bomberos.- Valora la distancia y tiempo de desplazamiento que le
tomaria a los bomberos llegar hasta las instalaciones del edificio en caso de

incendio. Solo se toman en cuenta para la valoraciéon parques de bomberos con
vehiculos y personal disponibles las 24 horas los 365 dias del afo.

Tabla 3.101 Puntuacién de distancia de bomberos*®

Distancia (km) Tiempo de llegada Puntuacié
Menos de 5 Menor a 5 10
Entre 5y 10 Entre 5y 10 8

Entre 10y 15 Entre 10y 15 6
Entre 15y 20 Entre 15y 25 2
Mas de 20 Mas de 25 0

Accesibilidad a los edificios.- Contempla el ataque mismo al incendio y otros actos
que requieran la penetracién al mismo para aplacarlo y, la facilidad para el acceso

a este, como son puertas, ventanas, huecos en fachadas, tragaluces, etc.

Tabla 3.102 Puntuacién de accesibilidad*®

Accesibilidad al edificio Puntuacion
Buena 5
Media 3
Mala 1
Muy Mala 0

47 Fundacién Mapfre Estudios — http//es.scribd.com
48 Fundacion Mapfre Estudios — http//es.scribd.com
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3.5.4.3.1.3 Factores de Proceso/Operacion

Peligro de activacion.- Evalua la existencia de fuentes de ignicion que se empleen
habitualmente en la empresa dentro del proceso productivo o de forma

complementaria a la actividad y que puedan originar un fuego.

Tabla 3.103 Puntuacién de peligro de activacion®®

Peligro de activacion Puntuacion

Bajo 10
Medio 5
Alto 0

Carga térmica.- Evalua la cantidad de calor por unidad de superficie que producira
la combustién total d materiales existentes en la zona analizada. En un edificio hay

que considerar tanto los elementos mobiliarios como los inmobiliarios.

Tabla 3.104 Puntuacién de carga térmica%’

Carga Térmica Puntuacion
Baja (< 100 Mcal/m?) 10
Moderada (Entre 100 y 200 Mcal/m?) 5
Alta (Entre 200 y 500 Mcal/m?2) 2
Muy alta (> 500 Mcal/m?) 0

Inflamabilidad de los combustibles.- Valora la peligrosidad de los combustibles
presentes en la actividad respecto a su posible ignicion. En la tabla 3.105se asigna

una puntuacion en consideracion al nivel de inflamabilidad:

Tabla 3.105 Puntuacién de inflamabilidad5?

Inflamabilidad Puntuacion
Baja 5
Media 3
Alta 0

%0 Fundacion Mapfre Estudios — http//es.scribd.com
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Orden, limpieza y mantenimiento.- Estima el orden y limpieza de las instalaciones, asi
como la existencia de personal especifico y planes de mantenimiento periddico de
instalaciones de servicio (electricidad, agua, gas) y de la proteccion contra

incendios.

Tabla 3.106 Puntuacién de orden, limpieza y mantenimiento>

Orden, limpieza y mantenimiento Puntuacion
Alto 10
Medio S
Bajo 0

Almacenamiento en altura.- A mayor altura, mayor carga térmica, por ende se

incrementa el riesgo de incendio y favorece a la propagacion.

Tabla 3.107 Puntuacion de almacenamiento en altura*

Almacenamiento en altura Puntuacién
Menor de 2 m 3
Entre2y6 m 2
Superiora 6 m 0

3.5.4.3.1.4 Factores de Valor Economico de los Bienes

Concentracion de valores.- Se refiere a la cuantia de las pérdidas econdmicas

directas que ocasiona un incendio.

Tabla 3.108 Puntuacion de concentracion de valores®®

Concentracion de valores Puntuacién
Inferior a 800 $/m?2 3
Entre 800 y 2000 $/m? 2
Superior a 2000 $/m? 0
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Factores de destructibilidad.- Se relaciona directamente con el factor anterior y se
refiere a la destructibilidad de los elementos de produccion, materias primas,
productos elaborados y semielaborados en un incendio. Estos factores pueden
estar dados por el calor generado por el incendio en si, por el humo generado por
el fuego, por corrosion, debido a gases liberados en el proceso de combustion,
como el acido clorhidrico o sulfurico y por agua, durante el proceso de extincion; a
continuacién en las tablas 3.109, 3.110, 3.111 y 3.112, se asigna una puntuacion

para cada uno de estos factores respectivamente.

Tabla 3.109 Puntuacién de destructibilidad por calor®®

Destructibilidad por calor Puntuacion

Baja 10
Media 5
Alta 0

Tabla 3.110 Puntuacién de destructibilidad por humo®”

Destructibilidad por humo | Puntuaciéon

Baja 10
Media 5
Alta 0

Tabla 3.111 Puntuacién de destructibilidad por corrosién>®

Destructibilidad por corrosion Puntuacion

Baja 10
Media 5
Alta 0
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Tabla 3.112 Puntuacién de destructibilidad por agua®®

Destructibilidad por agua Puntuacion

Baja 10
Media 5
Alta 0

3.5.4.3.1.5 Factores de Propagacion
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Propagacion horizontal.- Sucede si existen por ejemplo cadenas de produccion de

tipo lineal donde los elementos comunes ofrecen continuidad para la posible

propagacion de las llamas; en tal caso se considera que la propagaciéon es alta,

por el contrario en las disposiciones de tipo celular donde existen espacios vacios,

la consideracion es baja.

Tabla 3.113 Puntuacién de propagacion horizontal®

Propagacion Puntuacion
Baja 5
Media 3
Alta 0

Propagacion vertical - Se da por ejemplo, en almacenamiento en altura o estructura,

maquinaria o cualquier tipo de instalacion cuya adecuacion vertical permita la

propagacion del incendio hacia cotas superiores, donde se considerara como

propagacion vertical “alta”.

Tabla 3.114 Puntuacién de propagacién vertical®

Propagacion vertical | Puntuacion
Baja 5
Media 3
Alta 0

%9 Fundacién Mapfre Estudios — http//es.scribd.com
% Fundacién Mapfre Estudios — http//es.scribd.com
61 Fundacién Mapfre Estudios — http//es.scribd.com



179
3.5.4.3.2 Factores Reductores y Protectores:
3.5.4.3.2.1 Instalaciones de Proteccion contra Incendios

Deteccion automatica.- Se toma en cuenta si existe deteccion automatica en el
edificio. De igual modo instalaciones de rociadores automaticos también se

consideran cubiertas por esta medida de proteccion.

Tabla 3.115 Puntuacién de deteccion automatica®?

PUNTUACION
Con vigilancia humana Sin vigilancia humana
CONCEPTO -
Con Sin Con S|r.|'
conexioén a | conexion a | conexion a conexion a
CRA CRA CRA CRA
Deteccion automatica 4 3 2 0

Rociadores automaticos.- Se tiene en cuenta si existen este tipo de instalaciones
dentro del edificio, que representa una capacidad de intervencion inmediata en

caso de detectar riesgo.

Tabla 3.116 Puntuacién de rociadores automaticos®

PUNTUACION
Con vigilancia humana Sin vigilancia humana
CONCEPTO
Con Sin Con S'f',
conexion a | conexion a | conexion a conexion a
CRA CRA CRA CRA
Rociadores automaticos 8 7 6 5
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Extintores portdatiles.- Se debe tomar en cuenta la existencia de extintores portatiles
que cubran toda la superficie del edificio y, que los agentes extintores sean los

pertinentes para las clases de fuego previsibles en el area.

Tabla 3.117 Puntuacién de extintores portatiles®*

CONCEPTO PUNTUACION

Con vigilancia humana Sin vigilancia humana

Extintores 2 1

Bocas de incendio equipadas (BIE).- Se debe tener en cuenta que existan bocas de
incendios en el edificio a evaluar, que cubran toda su superficie. Se considera que
una instalacion de BIE de 25 o 45 mm protege un local siempre y cuando se a
posible dirigir el chorro de agua a cualquier punto del mismo, para ello se
comprobara que el abastecimiento de agua suministre la presiéon y caudal
necesarios a cada punto BIE y estos consten de todos sus elementos de

funcionalidad (valvula, manguera y lanza).

Tabla 3.118 Puntuacion de BIE®S

CONCEPTO PUNTUACION
Con vigilancia Sin vigilancia
BIE 4 2

Hidrantes exteriores.- Se considera la existencia de hidrantes en el exterior del
perimetro del o los edificios en cuestion, que permitan cubrir cualquier punto de los
cerramientos y cubiertas. El abastecimiento de agua debe suministrar la presion y

caudal de agua necesarios para ser considerado como funcional.

Tabla 3.119 Puntuacién de hidrantes exteriores®®

CONCEPTO PUNTUACION
Con vigilancia Sin vigilancia
Hidrantes 4 2
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3.5.4.3.2.2 Organizacion de la Proteccion contra Incendios

Equipos de intervencion en incendios.- Se refiere a la existencia de equipos de
primera y segunda intervencion EPI y ESI respectivamente. Para que se considere

su puntuacién deben cumplirse las siguientes condiciones:

- El personal que integre estos equipos debera recibir formacion tedrica practica
periodicamente y estar nominalmente designado como integrante de dicho
grupo.

- Deberan existir en todos los turnos y secciones/departamentos de la empresa.

- Debera existir material de extincidon de incendios y estar adecuadamente

disefiado y mantenido.
En la tabla 3.120 se asigna una puntuacion para este factor:

Tabla 3.120 Puntuacién de equipos de intervencién®’

CONCEPTO PUNTUACION

EPI 2
ESI (Brigadas) 4

Planes de autoproteccion y de emergencia interior.- Se valora si existe y esta
implementado un plan de autoproteccion o de emergencia interior de la actividad

que se trate.

En la tabla 3,121 se asigna la puntuacién para el plan de emergencia:

Tabla 3.121 Puntuacién de plan de emergencia®

PUNTUACION
CONCEPTO — -
Con vigilancia Sin vigilancia
humana humana
Planes de 4 2
emergencia
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3.5.4.4 Valoracion de Riesgo de Incendio

3.5.4.4.1 Factores Generadores

Tabla 3.122 Valoracion de Factores Generadores X

182

EMPRESA: REPCOL — TORQUE COEFICIENTE | PUNTOS
Numero de pisos del edificio | Altura del edificio
102 <6 3
3,405 Entre 6 y 15 2 3
6,7,809 Entre 15y 28 1
10 o mas > 28 0
Superficie del mayor sector de incendio (m?)
> <500 5
O
o 501 a 1.500 4
O
= 1.501 a 2.500 3 4
|—
% 2.501 a 3.500 2
(&)
w 3.501 a4.500 1
o
@ >4.500 0
% Resistencia al fuego de elementos constructivos
|—
2 Alta (Hormigén) 10
L 5
Media (Metalica protegida, madera gruesa) 5
Baja (Metalica sin proteger, madera fina) 0
Falsos Techos
Sin falso techo 5 0
Con falso techo incombustible (MO) 3
Con falso techo combustible (M4) 0
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Distancia de los bomberos | Tiempo de llegada
<5km <5 min 10
g 5a10 km Entre 5y 10 min 8 2
g 10 a 15 Entre 10 y 15 min 6
o
% 15a 20 km Entre 15 y 25 min 2
a > 20 km > 25 min 0
m Accesibilidad del Edificio
14
8 Buena 5
2 .
X Media 3 3
Mala 1
Muy mala 0
Peligro de activacion (Fuentes de Ignicién)
Bajo 10 5
Medio 5
Alto 0
Carga Térmica
Baja (< 100 Mcal/m?) 10
a
< Moderada (Entre 100 y 200 Mcal/m?) 5 10
% Alta (Entre 200 y 500 Mcal/m?) 2
< Muy alta (> 500 Mcal/m?) 0
8 Inflamabilidad de los combustibles
]
o .
o] Baja 5 0
14
o Media 3
a
n Alta 0
g Orden, limpieza y mantenimiento
5 Alta 10
E 5
Media S
Baja 0
Almacenamiento en Altura
Menor de 2 m 3 3
Entre2y6 m 2
Superiora 6 m 0
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Factor de concentracion de valores

4
o
g § Inferior a 800 $/m?2 3 .
E <
ik Entre 800 y 2000 $/m? 2
Qn
=
S Superior a 2000 $/m?2 0
Por Calor
Baja 10 5
Media 5
Alta 0
9: Por Humo
a
S .
@ Baja 10 10
5 Media 5
o= |
e Alta 0
ﬂ Por Corrosion
a
m .
o) Baja 10 ;
0 Media 5
5
~ Alta 0
2
w Por Agua
Baja 10
5
Media 5
Alta 0
a Vertical
< .
o Baja 5
= 5
2 Media 3
(O]
g Alta 0
(@]
m -
o Horizontal
B
%) Baja 5
”-' 5
x Media 3
=
> Alta 0
(T8
SUBTOTAL VALOR X: 75
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3.5.4.4.2 Factores Protectores

Tabla 3.123 Valoracion de Factores Protectores Y

INSTALACIONES Y VIGILANCIA HUMANA PUNTOS
EQUIPOS DEP.C.L. SIN CON
Deteccién automatica SinCRA | ConCRA | SinCRA | Con CRA 0
0 2 3 4
Rociadores Sin CRA | ConCRA | Sin CRA | Con CRA 5
automaticos
5 6 7 8
Extintores portatiles 1 2 2
Bocas de incendio 2 2 2
equipadas (BIE)
Hidrantes extintores 2 4 4
ORGANIZACION
Equipos de primera 2 2 2
intervenciéon (EPI)
Equipos de segunda 4 4 4
intervencion (ESI)
Plan de
autoproteccion y 2 4 2
emergencia
SUBTOTALY: 21

Por tanto el valor resultante es:

5
R (75) + 55 21)

T 129

R=6.4



Tabla 3.124 Interpretacién de valor resultante R%°

La interpretacion de los resultados esta dada por la siguiente tabla:

VALOR DE RIESGO

CLASIFICACION DEL

RIESGO
Inferior a 3 Muy malo
Entre 3y 5 Malo
Entre 5y 8 Bueno
Superior a 8 Muy bueno

186

El resultado obtenido, correspondiente a un valor de 6.4, se encasilla como
“Bueno”, por lo que el riesgo de incendio en REPCOL — TORQUE, es satisfactorio,
es decir, la situacidén es controlable; Ademas de que debido a las condiciones de
trabajo e instalaciones y tipo de labor desempefiada, la probabilidad de ocurrencia

de un hecho tal es muy baja.
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3.5.5 EVALUACION DE RIESGOS MECANICOS
3.5.5.1 Metodologia de evaluacion de riesgos mecanicos
“METODO FINE MODIFICADO” 7

Es un método probabilistico, que mediante la ponderacién de diversas variables
de la inspeccién permite obtener un grado de peligrosidad de cada riesgo,
estableciendo magnitudes que determinan la urgencia de las acciones
preventivas. Una vez obtenidas las magnitudes se ordenan segun su grado de

peligrosidad.
Este método es util aplicarlo en puestos de trabajos concretos y definidos.

El método matematico propuesto por Wililam T. Fine, para la evaluacién de
riesgos, se fundamenta en el célculo del grado de peligrosidad, basado en tres

factores:

- Consecuencias: es el resultado mas probable de un accidente debido al
riesgo que se considera, incluyendo desgracias personales.

- Exposicion: frecuencia con la que ocurre la situaciéon de riesgo.

- Probabilidad: posibilidad de que una vez presentada la situacion los

acontecimientos puedan suceder.
De donde se obtiene la siguiente formula:
Grado de peligrosidad = Consecuencias x Exposicion x Probabilidad
3.5.5.1.1 Grado de Peligrosidad (GP)

GP=CxEXP Ec.(3.6)

70 Notas Técnicas de Prevencion NTP-101 (1984); Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo de Espafia-
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Como puede observarse en la ecuacion, se obtiene una evaluacion numérica del

grado de peligrosidad, considerando el producto de tres factores.

Al utilizar la formula, los valores numeéricos o indices asignados a cada factor,

estan basados en el juicio del investigador que hace el calculo.

Los valores respectivos para cada factor de riesgo, estan estipulados en una
escala que dictamina segun la gravedad, recurrencia y probabilidad de cada uno

respectivamente, un indice establecido para el calculo correspondiente.
A continuacion, se muestra la escala de valoracion de riesgo:

Tabla 3.125 Escala de valoracién de factores de riesgo FINE”!

ESCALA PARA LA VALORACION DE LOS FACTORES DE RIESGO QUE GENERAN
ACCIDENTES LABORALES
VALOR CONSECUENCIAS C
10 Muerte y/o dafios mayores a 2500 dolares.
6 Lesiones incapacitantes permanentes y/o dafios entre 500 y 2000 délares.
4 Lesiones con incapacidad no permanente y/o dafios hasta 499 dolares.
1 Lesiones con heridas leves, contusiones, golpes y/o pequefios dafios econdomicos.
VALOR EXPOSICION E
10 La situaciéon de riesgo ocurre continuamente o muchas veces al dia.
6 Frecuentemente una vez al dia.
2 Ocasionalmente o una vez por semana.
1 Remotamente posible.
VALOR PROBABILIDAD P
10 Es el resultado mas probable y esperado si la situacion de riesgo tiene lugar.
. Es completamente posible, nada extrafo.
Probabilidad de ocurrencia del 50%.
4 Sucederia por rara coincidencia.
Probabilidad de ocurrencia del 20%.
1 Nunca ha sucedido en muchos afios de exposicién, pero es concebible que ocurra.

" Notas Técnicas de Prevenciéon NTP-101 (1984); Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo de Espafa-
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Una vez calculada la magnitud del grado de peligrosidad de cada riesgo (GP), se
procede a determinar la gravedad relativa que suponen estos factores de riesgo,

expresados en el grado de peligrosidad.

En la tabla 3.98, se presenta una ordenacion posible de los rangos en que se

maneja el grado de peligrosidad y, la interpretacion que estos representan.

Tabla 3.126 Rangos de G.P. y su interpretacion

BAJO MEDIO ALTO

G.p. ] ] ]

1 300 600 1000

Doénde:

ALTO: Intervencion inmediata, riesgo no tolerable.
MEDIO: Intervencién a corto plazo.

BAJO: Intervencion a largo plazo o riesgo tolerable.

Los rangos pueden puede ser variables, ya que estan en funcién de la valoracion
asignada a cada factor y, esta a su vez depende de los criterios econdmicos de la

empresa y también, a como esta enfrenta los riesgos cotidianamente.

Una vez obtenidas las distintas magnitudes de riesgo, se hace una lista ordenada,

segun la gravedad que representan.
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3.5.5.1.2 Grado de Repercusion (GR)

El grado de repercusion es el producto entre el grado de peligrosidad y un factor

de ponderacién, dado de acuerdo con el porcentaje de personas expuestas

GR = GP X FP Ec.(3.7)

El porcentaje de trabajadores expuestos se lo calcula de la siguiente forma:

#Trabajadores Expuestos

%TrabajadoresExpuestos = x 100 Ec.(3.8)

#Total de Trabajadores

Donde el numero de trabajadores expuestos, se refiere a los trabajadores que se
encuentran cercanos a la fuente del peligro y, el numero total de trabajadores, se
refiere al numero de trabajadores que se encuentran laborando en el area donde

se esta realizando la identificacion de riesgos.

Para establecer el factor de ponderacion (FP), se emplea la siguiente tabla:

Tabla 3.127 Factor de Ponderacion’?

Porcentaje de Trabajadores | FACTOR DE PONDERACION (FP)
1-20 1
21-40 2
41-60 3
61-80 4
81-100 5

Una vez calculada la magnitud del grado de repercusion (GR), bajo los mismos

criterio, tal y como se realizd con el grado de peligrosidad, se procede a

2 Notas Técnicas de Prevencion NTP-101 (1984); Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo de Espafia-
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determinar su gravedad relativa con la ayuda de la tabla 2.31, donde se presentan

los rangos para el grado de repercusion y, la interpretacion correspondiente.

Tabla 3.128 Rangos de G.R. y su interpretacion

BAJO MEDIO ALTO

G.R. | | | |

1 1500 3000 5000

3.5.5.1.3 Ordenamiento y Priorizacion de Riesgos

Obtenidos todos los valores, es importante establecer un orden, especificamente,

un orden de priorizaciéon de riesgos, lo cual se la hara de la siguiente manera:

Tabla 3.129 Orden de Priorizacién de Riesgos.”

TABLA DE PRIORIZACION DE RIESGOS

N.- GP GR INTERVENCION
1 ALTO ALTO

2 ALTO MEDIO INMEDIATA

3 ALTO BAJO

4 MEDIO ALTO

5 MEDIO MEDIO A CORTO PLAZO
6 MEDIO BAJO

7 BAJO ALTO

8 BAJO MEDIO A LARGO PLAZO
9 BAJO BAJO

73 Notas Técnicas de Prevencion NTP-101 (1984); Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo de Espafa-
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CAPITULO IV

MEDIDAS DE CONTROL

4.1 CONSIDERACIONES GENERALES

Las medidas de control, se refieren a las pautas a seguir una vez terminada la
valoracion de riesgos. Es basicamente la parte final de una evaluacién, donde los
resultados obtenidos serviran para realizar un inventario de acciones con el
proposito de disefiar, redisefiar, mantener o mejorar los controles de riesgos cual

fuere el caso.

Tras la valoracion de riesgos, y en caso de existir peligros de magnitudes
significativas en rangos medianos — bajos, medianos — altos y altos, es necesario
desarrollar (de ser necesario) y aplicar medidas de control que permitan mitigar los
peligros asociados a las tareas especificas o areas en general que como resultado

del estudio hayan arrojado desenlaces que asi lo determinen.

Como parte de lo que involucran las medidas de control, es necesario contar con
un buen procedimiento, con el fin de planificar la adopciéon de medidas correctivas,
para que estas sean lo mas precisas posible y su aplicacién sea efectiva en

reducir la vulnerabilidad a riesgos en ciertas areas y sus respectivas tareas.

De este modo, las medidas de correccibn empiezan por ser una serie de
recomendaciones o sugerencias que las industrias o empresas evaluadas,
debieren adoptar como pilares de desarrollo en el aspecto de la seguridad de sus
trabajadores, pudiendo ademas establecer procedimientos documentados vy, de
tenerlos, mejorarlos con las correcciones sugeridas, a fin de consolidar el Sistema
de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, que es lo que se busca al efectuar

una evaluacion.
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Las medidas de control, como principio fundamental deben elegirse acorde los

siguientes parametros:

- Combatir los riesgos en su origen.

- Conseguir adaptar el trabajo a la persona, en caso de ser necesario un redisefio
del puesto de trabajo.

- Atenuar de ser posible el trabajo mondtono y repetitivo, de no ser posible,
adecuar la situacion a que las tareas de este tipo se realicen en condiciones
gue no involucren riesgos a la salud.

- Bajo la misma concepcién que se enfrentan las tareas repetitivas, hacerlo
también con las que involucran malas posturas, teniendo en cuenta la mejora
de la técnica en beneficio del trabajador y su salud.

- Reemplazar lo peligroso por lo que no lo involucre (hacer lo necesario para
conseguirlo).

- Adoptar medidas generales que afecten positivamente a la proteccion colectiva
por encima de la individual.

- Dialogo constante con los trabajadores y hacer énfasis en el cumplimiento de

las instrucciones impartidas.

El plan de actuacion realizado, también debe respetar ciertas consideraciones
antes de su implementacion, tales como: que las medidas de control sugeridas
deben conducir a niveles de riesgo aceptables, las medidas de control sugeridas
no deben asociar o generar nuevos peligros en caso de ser acogidas vy, los

trabajadores deben estar de acuerdo con las medidas de control en cuestion.

Las consideraciones generales, se apegan al tipo de empresa que se esta
evaluando, en el presente caso REPCOL - TORQUE, y las necesidades y
requerimientos que las actividades desarrolladas diariamente en el lugar solicitan

para un correcto desempefio en la labor.

A continuacion se describen las consideraciones que se han tomado en cuenta,

como puntales generales de adopcién y respeto en caso de ya ejecutarlas, para el
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cumplimiento y desarrollo de la seguridad industrial en las instalaciones, ligandose

directamente esto a un adecuado ambiente laboral para los trabajadores, las

actividades que realizan y el resultado final del trabajo realizado.

Estas consideraciones son:

El orden y la limpieza son imprescindibles para mantener los estandares de
seguridad, se debe gestionar y colaborar en conseguirlo.

Corregir o dar aviso de las condiciones peligrosas e inseguras que impliquen
riesgo de un accidente.

No usar maquinas o vehiculos sin estar autorizado para ello.

Usar las herramientas apropiadas y cuidar su conservacion. No improvisar en el
uso de herramientas. Al terminar el trabajo dejarlas en el sitio adecuado.

Utilizar en cada tarea los elementos de Proteccion Personal. Mantenerlos en
buen estado.

No quitar sin autorizacion ninguna proteccion o resguardo de seguridad o senal
de peligro.

Todas las heridas requieren atencién, no minimizar la gravedad. Acudir al
servicio médico o botiquin.

No hacer bromas en el trabajo, ni distraer a otro personal.

No improvisar, seguir las instrucciones y cumplir las normas.

Prestar atencion al trabajo que se esta realizando, estar concentrados en lo que

se hace.

De igual modo, en lo referente a seguridad general en el trabajo, haciendo énfasis

en la proteccion individual de los trabajadores, existen pautas a seguir que a

continuacion se describen:

a. Equipos de Proteccion Personal (EPP)

Utilizar el equipo de proteccion personal durante el desarrollo de las labores en

el puesto de trabajo.
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N caso de observar alguna deficiencia en el EPP, ponerlo inmediatamente a
conocimiento del supervisor de seguridad o del encargado del tema.

Cuidar y mantener el equipo de seguridad en perfectas condiciones de
conservacion y cuando debido al uso y paso de tiempo otras situaciones
extraordinarias esté deteriorado, cambiarlo lo mas pronto posible por otro.

Usar ropa de trabajo acorde a la labor a desempenfar; en el caso de trabajo de
taller, es peligroso llevar partes desgarradas, sueltas o que cuelguen, sobre
todo donde haya equipos 0 maquinarias con piezas en movimiento expuestas;
por tanto la ropa a emplear debe ser ajustada.

En trabajos con riesgos de lesiones en la cabeza, utilizar el casco.

Si se ejecuta o0 presencia trabajos con proyecciones, salpicaduras,
deslumbramientos, etc. utilizar gafas de seguridad.

Si hay riesgos de lesiones para los pies, no dejar de usar calzado de seguridad.
Cuando se trabaja en alturas colocarse el arnés de seguridad.

Ante la posibilidad de inhalar productos quimicos, nieblas, humos gases
debemos Proteger las vias respiratorias.

Cuando no se pueda mantener una conversacion sin alzar a la voz a un metro
de distancia significa q los niveles de ruido pueden perjudicar los oidos. Utilizar

proteccién Auditiva.

. Orden y limpieza

Procurar mantener siempre limpio y ordenado el puesto de trabajo

Evitar dejar materiales alrededor de las maquinas. Colocarlos en lugar seguro y
donde no estorben el paso.

Recoger todo material que se encuentre “tirado” en el piso del area de trabajo
que pueda causar un accidente.

Guardar ordenadamente los materiales y herramientas. No dejarlos en lugares
inseguros.

No obstruir los pasillos, escaleras, puertas o salidas de emergencia.
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4.2 MEDIDAS DE CONTROL ENFOCADAS AL TALLER

Las conductas preventivas especificas que se pueden adoptar en el taller, son
fundamentales, sin embargo no son autosuficientes, es decir no actuan solas, es
necesario configurar un entorno de trabajo seguro, donde interactuen normas,
medidas de control sujetas a las prioridades y que sean plenamente adoptadas y
respetadas por cada uno de quienes componen la empresa, desde el gerente
hasta los trabajadores, que es en funcion de quienes se aplican las acciones de

seguridad.

A continuacion se resumen una serie de medidas generales de prevencion
relativas a los principales factores de riesgo con especial incidencia en la

seguridad e higiene en el trabajo y que se deben tener en cuenta en el taller.

a) Condiciones de seguridad en el taller

- Cada uno de los elementos estructurales deben poseer la solidez y resistencia
necesarias para soportar cargas o esfuerzos.

- Los suelos deben ser fijos y estables, no resbaladizos, ni con irregularidades ni
pendientes peligrosas.

- Las barandillas, de ser necesarias, deberan estar en lugares con riesgo de
caida.

- Las escaleras fijas y de mano que se utilicen tendran las caracteristicas
reglamentarias. (En caso de que existan). Ademas contaran con elementos
antideslizantes.

- La dimension del local de trabajo deben ser las apropiadas para permitir
consecucion del trabajo para el que se disponen y, en las condiciones
ergonomicas adecuadas.

- Las caracteristicas de los techos y las paredes seran tales que permitan su facil
limpieza y mantenimiento.

- Tanto las ventanas como los dispositivos de ventilacion (de ser el caso), deben

poder abrirse y limpiarse sin peligro para los trabajadores.
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- Todas las puertas que sirvan como salidas de evacuacion deben abrirse
facilmente y hacia el exterior, o bien con la facilidad del caso.

- Las puertas mecanicas (de existir) deberan tener los mecanismos
correspondientes, para que en el caso de alteraciones o falta de suministro
eléctrico, se puedan abrir y cerrar manualmente y sin dificultad; asi como
mecanismos que impidan una caida brusca de las puertas, y dispositivos de
parada de emergencia de facil identificacidon y acceso.

- Adecuaciéon de una senalizacidon de seguridad correcta, que cumpla cabalmente
sus funciones de llamar la atencion, alertar u orientar a los trabajadores sobre
determinados riesgos, prohibiciones u obligaciones a respetar.

- Deben existir vias de circulacion en los lugares de trabajo que puedan utilizarse
de forma facil, sin obstaculos y con total seguridad para los peatones, vehiculos
y trabajadores.

- Sefalizar correspondientemente la zona de accién de los elevadores de carga,
(tecles).

- Establecer lugares especificos para el almacenamiento de los distintos
materiales.

- Limpiar y dar mantenimiento periédico segun especificaciones técnicas, de
ventiladores, compresores y extractores.

- Tener botiquin con el material de primeros auxilios.

- Contar con un numero suficiente de extintores portatiles y/o bocas de incendio
equipadas adecuadamente, bien distribuidas en el lugar de trabajo.

- lluminacién antideflagrante, de ser requerida, para lugares de almacenamiento
de sustancias inflamables.

- Disponer de los equipos de proteccién individual necesarios para procesos y

tareas donde no se haya podido eliminar el riesgo de origen.

b) Equipos de trabajo

- Los dispositivos de accionamiento y alto, de un equipo de trabajo que tengan

alguna incidencia en la seguridad deben ser claramente visibles e identificables.
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La puesta en marcha de un equipo de trabajo unicamente debe ser posible
mediante una accién voluntaria sobre sus dispositivos de control y
accionamiento previstos para tal efecto< de igual modo se debe permitir su
parada total en caso de riesgo, netamente por condiciones de seguridad.

En caso de que los equipos de trabajo asocien riesgo de caida de objetos o de
proyecciones, deben estar provistos de dispositivos de proteccion.

Los equipos de trabajo que asocien riesgo por emisiones o levantamiento de
polvo o emanacion de gases, vapores o liquidos deberan estar provistos de
dispositivos adecuados de captacion o extraccion.

En caso de que los elementos modviles de un equipo de trabajo puedan
ocasionar accidentes por contacto mecanico, deben estar equipados con los
resguardos respectivos, o dispositivos que impidan el acceso a las zonas
peligrosas o que detengan las maniobras peligrosas antes del acceso a dichos
puntos.

Las partes de un equipo de trabajo que alcancen temperaturas elevadas deben
estar protegidas contra el riesgo de contacto térmico.

Los equipos de trabajo deberan incluir las advertencias y sefalizaciones in-
dispensables para garantizar la seguridad de los trabajadores.

Todo equipo de trabajo dispondra de los dispositivos apropiados para proteger
a los trabajadores contra los riesgos de incendio, explosiéon y de con- tacto
eléctrico.

Cuando se adquiera maquinaria portatil se verificara la existencia del doble
aislamiento.

Todo equipo de accionamiento eléctrico llevara sus masas unidas al con- ductor
de proteccion de puesta a tierra.

Todo equipo de trabajo que tenga riesgos de ruido, vibraciones o radiaciones
debera disponer de las protecciones o dispositivos adecuados para limitar, en la
medida de lo posible, la generacidn y propagacion de estos agentes fisicos.

Las herramientas manuales deberan estar construidas con materiales

resistentes y la unién entre sus elementos sera firme.
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Como cualquier equipo mecanico, el elevador debera revisarse periddica-
mente, prestando especial atencion a los érganos de suspension y a los niveles
de liquido de los circuitos hidraulicos.

Los elevadores dispondran de limitador de sobrecarga y recorrido, ademas de
un dispositivo eficaz para fijar el vehiculo tanto en el ascenso como en la
bajada.

Los elevadores de dos columnas deberan estar provistos de un dispositivo de
enclavamiento de los brazos moviles que impida la modificacidon del angulo que
forman por la accion de cualquier esfuerzo lateral, una vez que se han fijado los
puntos de amarre del chasis.

El gancho del polipasto o puente grua debe contar con pestillo de seguridad.
Los equipos elevadores del vehiculo deberan contar con un dispositivo anti -
caida por cualquier tipo de accién involuntaria.

Se establecera la prohibicion de situarse debajo de cargas suspendidas por los
equipos elevadores.

El equilibrador de ruedas debera disponer de un protector enclavado en el
sistema de puesta en marcha.

En los bancos de potencia se deberan instalar protectores para que los

trabajadores no puedan ser atrapados por los rodillos.

. Herramientas manuales

Utilizar las herramientas manuales solo para sus fines especificos.

Inspeccionar las herramientas periédicamente, darles mantenimiento y reparar
las anomalias en caso de que las presenten.

Retirar de uso las herramientas defectuosas.

No llevar herramientas en los bolsillos, salvo que estén adaptados para ello.
Dejar las herramientas en lugares que no puedan producir accidentes cuando
no estén siendo empleadas.

Verificar el estado de las bocas de las herramientas llamadas fijas o estriadas.
Las herramientas de golpe prioritariamente deben ser empleadas por personas

que tengan experiencia en su manejo.
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. Energia e Instalaciones

En cualquier lugar, toda instalacion debe considerarse bajo tension o con
tension mientras no se compruebe lo contrario con los aparatos adecuados.

No realizar nunca reparaciones en instalaciones o equipos con tension.

Aislarse si se trabaja con maquinas o herramientas alimentadas por tension
eléctrica. Utilizar prendas y equipos de seguridad adecuados.

Comunicar inmediatamente si se observa alguna anomalia en la instalacion
eléctrica.

Reparar en forma inmediata si los cables estan gastados o pelados, o los
enchufes rotos.

Desconecta el aparato o maquina al menor chispazo.

Prestar atencion a los calentamientos anormales en motores, cables, armarios.
Todas las instalaciones eléctricas deben tener llave térmica, disyuntor
diferencial y puesta a tierra.

La instalacion eléctrica presentara unas condiciones adecuadas de aislamiento
de las partes activas de cuadros eléctricos, tomas de corriente, cajas de
derivacion, etc.

La instalacion eléctrica debera disponer de una red general de toma de tierra
con una resistencia apropiada, a la que deberan conectarse la totalidad de las
maquinas no provistas de doble aislamiento y contara con interruptores
diferenciales de corte automatico, que la desconecten en caso de que se
produzcan corrientes de defecto peligrosas.

Se realizaran revisiones periddicas en la instalacion eléctrica que aseguren las
condiciones de aislamiento, la adecuacién de la puesta a tierra y el
funcionamiento correcto de los diferenciales.

Las lamparas portatiles tendran mango aislante y dispositivo de proteccion con
suficiente resistencia mecanica. Se conectaran a transformadores de seguridad
(12-24 voltios).

Los bornes de conexién de los circuitos de alimentacion de los equipos de

soldadura deberan estar aislados y protegidos, asimismo la superficie exterior
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de los porta - electrodos debera estar aislada en la zona de contacto con la
mano.

Se verificara peridodicamente el funcionamiento del compresor, en especial, el
manoémetro y la valvula de seguridad.

Cada ano se limpiara el interior de los recipientes de aire comprimido, con el fin
de eliminar los restos de aceite y carbonilla que pudieran contener.

Se verificaran periddicamente los dispositivos de seguridad de los grupos
generadores de los flui- dos a presion.

Cada tres meses los extintores de descolgaran y agitaran para que el polvo del
mismo no se apelmace en el fondo.

Se comprobara una vez al mes que el manometro del extintor marca la presion

adecuada.

. Productos y sustancias

Los productos inflamables deberan estar correctamente etiquetados vy
almacenados en recintos ventilados, resistentes al fuego, independientes del
lugar de trabajo y alejados de las fuentes de ignicion.

Se realizardn comprobaciones periddicas para prevenir la concentracion de
gases en el local.

Las maquinas destinadas al mecanizado y ajuste de las distintas partes de los
frenos deberan ir provistas de extraccién localizada en los puntos de generacion
de polvo.

Habra un dispositivo de evacuacién directa al exterior de los gases de escape
generados durante el funcionamiento de los motores.

Se dispondra de un sistema de aspiracion localizada para los gases y vapores
de soldadura.

Los fosos de reparacion dispondran de sistema de extraccion y/o ventilacion.
Habra un recinto o area ventilada para efectuar la carga eléctrica de las baterias

qgue no esté préoxima a trabajos con generacion de chispas o llamas.
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. Condiciones ambientales

Al adquirir cualquier maquinaria o equipo de trabajo se tendra en cuenta el nivel
de ruido que produce durante su normal funcionamiento.

Se aislaran los centros de emisién de ruido (extractores, ventiladores, etc.).

Los compresores se colocaran en un recinto aparte del lugar de trabajo
habitual.

Se debera contar con una ventilacion general eficaz que evite la acumulacion
peligrosa de gases, vapores o humos.

Se realizaran mediciones periddicas del nivel de ruido y se prestara especial
atencion a las areas donde se superen los 85 dB (A).

Se realizaran audiometrias periddicas a los trabajadores, especialmente si se
superan los 85 dB (A) de nivel de ruido diario.

Existira una iluminacién general y localizada adecuada en funcion de los
procesos que se realicen en cada zona, evitando la ausencia total de luz
natural.

Los focos luminosos dispondran de elementos difusores de luz, asi como de
protectores antideslumbrantes.

Complementos para el soldador (careta o pantalla de proteccion facial, guantes,
mandiles de cuero, chaquetas, pantalones, manguitos y polainas).

Cascos o tapones de proteccion auditiva.

Botas de seguridad antideslizantes con puntera de acero.

Casco en trabajos con vehiculos suspendidos.

Gorras de seguridad contra pequefios golpes con objetos.

Guantes de seguridad para manipulacion de cargas, piezas grandes y
productos quimicos.

Mascarilla para las vias respiratorias ante la accion de sustancias peligrosas.
Para que los utilices adecuadamente, te exponemos las siguientes
recomendaciones:

Exige la informacién sobre como utilizar cada equipo.

Asegura el mantenimiento de los equipos.

Utiliza los equipos de manera adecuada.
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Equipos adecuados al trabajo a realizar, a las fisicas del operador y emplearlos

cuando el empresario no haya podido implantar una proteccion colectiva.

. Escaleras de mano

Antes de utilizar una escalera comprobar que se encuentre en perfecto estado.
No utilizar nunca escaleras empalmadas una con otra, salvo que estén
preparadas para ello o destinadas para ser utilizadas de ese modo.

Prestar atencién si se tiene que colocar una escalera en las proximidades de
instalaciones con tension.

La escalera debe estar siempre bien asentada. Cerciorarse de que no se pueda
deslizar, debe haber traccion en la parte que soporta a la escalera.

Al subir o bajar, dar siempre la cara a la escalera.

No pinte las escaleras ya que una rajadura es dificil de distinguir. Pintelas con

aceites, barnices etc.

. Riesgos quimicos

Utilizar el equipo adecuado, también otras partes del cuerpo pueden ser
afectados.

Al mezclar acido con agua, colocar el acido sobre agua y lentamente, nunca al
revés; podria provocar una proyeccion sumamente peligrosa, por salpicadura.
No remover acidos con objetos metalicos; puede provocar proyecciones.

Si se salpica acido a los ojos, lavarse inmediatamente con abundante agua fria
y acudir siempre al servicio médico.

Si se manipulan productos corrosivos tomar precauciones para evitar su
derrame; si este se produce actuar con rapidez segun las normas de seguridad.
Si se trabaja con productos quimicos extremar la limpieza personal,
particularmente antes de las comidas y al abandonar el trabajo.

Los riesgos para el organismo pueden llegar por distintas vias: respiratoria, oral,
por contacto...etc. Todas ellas requieren atencion.

Se debe utilizar ropa protectora segun el caso de cada producto quimico.
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Utilizar proteccién respiratoria y ocular siempre que se manipule sustancias

quimicas.

El riesgo de incendios

Los extintores son faciles de utilizar, pero sélo si se conocen; enterarse de su
funcionamiento.

Conocer las causas que pueden provocar un incendio en el area de trabajo y
las medidas preventivas necesarias para evitarlo.

tener a la mano el numero de teléfono de los bomberos.

Que el buen orden y limpieza son los principios mas importantes de prevencion
de incendios.

No fumar en lugares prohibidos, ni tirar las colillas o cigarros sin apagar.
Controlar las chispas de cualquier origen ya que pueden ser causa de muchos
incendios.

Ante un caso de incendio conocer las acciones inmediatas a tomarse.

Si se manejan productos inflamables, prestar mucha atencién y respetar las

normas de seguridad.

Emergencias

Conocer el plan de emergencia.

Seguir las instrucciones que se indiquen, y en particular, de quien tenga la
responsabilidad en esos momentos.

No correr ni empujar a los demas; si ser esta en un lugar cerrado buscar la
salida mas cercana sin atropellamientos.

Usar las salidas de emergencia, nunca los ascensores o montacargas.

Prestar atencidon a la senfalizacion, ayudara a localizar las salidas de
emergencia.

Contar siempre con una linterna a pilas
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k. Accidentes

- Mantener siempre la calma y actuar con rapidez sin perder la serenidad el caso.

- La tranquilidad dara confianza al lesionado y a los demas.

- Pensar en lo que se va hacer antes de actuar.

- Asegurarse de que no hay mas peligros.

- Asegurarse de quien necesita mas la ayuda y atender al herido o heridos con
cuidado y precaucion.

- No hacer mas de lo indispensable; recordar no reemplazar al médico.

- No dar jamas de beber a una persona sin conocimiento; puede ser ahogada con
el liquido.

- Avisar inmediatamente por los medios posibles al médico o servicio de

emergencia.

Establecidas las pautas generales de seguridad que se deben acatar para la
prevencidon de accidentes y, establecer asi espacios seguros de trabajo, es
momento de enfocarse en los aspectos especificos que se obtuvieron como
resultado de la valoracion de riesgos en REPCOL — TORQUE en el capitulo
anterior; Para esto se actuara, respetando el mismo orden bajo el que se realizo la

correspondiente evaluacion en cada area.

En la tabla 3.135, se visualizan para cada area de REPCOL — TORQUE, los
distintos riesgos a los que estas estan expuestas, empleando una “X” para marcar
la presencia de un determinado riesgo en el area respectiva y, un “¥’ para

establecer una situacion satisfactoria.

A continuacion se analizaran las medidas de control necesarias para cada una de

las areas, en funcidn de los riesgos que estas presenten:
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4.2.1 MEDIDAS DE CONTROL EN REPCOL - TORQUE
4.2.1.1 Area Mecanica:

El ingreso de un vehiculo colisionado a esta area, asocia que el dafio es de
gravedad alta, lo que implica que es necesario desmontar paneles, motor y demas

accesorios del automotor para hacer posible su reparacion.

Si bien el hecho de receptar un vehiculo en condiciones tan graves ocurre en
promedio una o dos veces por mes, el analisis del caso es imprescindible, ya que
no se puede establecer con rigurosidad la frecuencia con que esto ocurra en el
futuro y, por ende le frecuencia con que los trabajadores estaran expuestos a esta

situacion.

Tras la valoracion de riesgos, se tienen varios aspectos a tener en cuenta para la
presente area, debidos a la gravedad mediana o elevada que sugieren y, por ende

es necesario tomar decisiones para minimizar esta condicion.

La tabla 4.1 resume las deficiencias que presenta cada area y a partir de alli se

estableceran las medidas a tomar:
Riesgos Fisicos:

1. lluminacién.- En lo referente a la iluminacién, las medidas registradas, no
corresponden a las deseables para el area, ya que estan por debajo de lo

considerado minimo para el espacio, por consiguiente las medidas a tomar son:

- Reparar el sistema de iluminacion artificial, es decir las luces.

2. Ruido.- La valoracién realizada no detecta la presencia de este riesgo, sin
embargo, el ruido generado por el empleo de equipos, particularmente el
elevador de dos postes usado para el levantamiento de automotores es muy

molesto.
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Medidas preventivas:

Emplear orejeras durante las tareas que asi lo ameriten.

Riesgos Ergonémicos:

1. Malas Posturas:

Tabla 4.1 Resultados Posturales del Area Mecanica — Reparacién de Colisiones

RESULTADOS POSTURALES

GRADO | PORCENTAJE i
DE DE DANOS A LA SALUD DICTAMEN

RIESGO POSTURAS

Postura con efectos dafiinos Se requieren acciones

3 32,31% sobre el sistema musculo- correctivas lo antes
esquelético. posible.
La carga causada por esta Se requiere tomar
6,15% postura tiene efectos acciones correctivas
sumamente dafinos sobre el inmediatamente

sistema musculo-esquelético.

Medidas correctivas generales para malas posturas:

Para evitar la adopcion de posturas perjudiciales, se pueden implementar
condiciones de trabajo mas compatibles con la posicion lumbar, como
flexionar las rodillas en lugar de inclinar la espalda para efectuar una tarea en
una posicion de altura baja, salvo que sea estrictamente necesario hacerlo.

Si bien en ocasiones es necesario apoyar las rodillas al suelo para ejecutar
una labor, se pueden minimizar los efectos dafiinos de la posicién, colocando
sobre el suelo un apoyador suave sobre el que asentar las rodillas, asi
mismo, antes de iniciar el trabajo, se deben establecer claramente los

objetivos puntuales del mismo, como identificar las zonas especificas a
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trabajar, con el fin de permanecer en posturas inadecuadas el menor tiempo
posible.

Cambiar con frecuencia de postura, en caso que el método de trabajo exija
constantes esfuerzos musculares y/o posturas con brazos elevados, espalda
inclinada o piernas flexionadas.

Utilizar herramientas y extensiones de estas para alcanzar lugares
complicados y evitar asi incomodar zonas corporales.

Realizar pausas 0 a su vez alternar actividades en aquellos procesos que se
realicen esfuerzos prolongados o repetitivos.

Colocar anticipadamente todos los elementos e implementos necesarios
para la realizacion de una operacién, en lugares cercanos y accesibles para

trabajar de forma coémoda.

2. Actividades Repetitivas:

Medidas correctivas generales para las actividades repetitivas:

Reducir la velocidad de los movimientos, en operaciones que impliquen
repeticion y esfuerzo muscular localizado, ademas de realizar pausas
regulares en caso de que la operacion sea de larga duracion.

Las tareas repetitivas se pueden atenuar también empleando herramientas
especificas, que puedan utilizarse ejerciendo minima fuerza.

En caso de utilizar herramientas o equipos de precision, buscar apoyar la
mano.

Mantener las manos y los brazos a una temperatura adecuada, ya que los

musculos y tendones frios son mas vulnerables a los micro traumatismos.

Riesgos Mecanicos:

1. Enganche.- Las medidas de control generales para el especifico riesgo que se

tomaran son:

No utilizar vestuario demasiado holgado, sobre todo en mangas y bastas.
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- En caso de llevar el cabello largo mantenerlo siempre recogido.
- Organizar adecuadamente el espacio de trabajo para evitar roces y tener un

campo de accion adecuado.

4.2.1.2 Area de Enderezado

Riesgos Fisicos:

1. lluminacién.- En lo referente a la iluminacién, las medidas registradas, no
corresponden a las deseables para el area, ya que estan por debajo de lo

considerado minimo para el espacio, por consiguiente las medidas a tomar son:

- Reparar el sistema de iluminacion artificial (Luminarias).

Riesgos Ergondémicos:

1. Malas Posturas:

Tabla 4.2.Resulados Posturales del Area de Enderezado

RESULTADOS POSTURALES

GRADO | PORCENTAJE -
DE DE DANOS A LA SALUD DICTAMEN

RIESGO POSTURAS

Postura con efectos dafinos Se requieren acciones

3 39,99% sobre el sistema musculo- correctivas lo antes
esquelético. posible.
La carga causada por esta Se requiere tomar
10,77% postura tiene efectos acciones correctivas
sumamente dafiinos sobre el inmediatamente

sistema musculo-esquelético.

Medidas correctivas:

- Medidas correctivas generales para malas posturas.
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En el trabajo de enderezado, por lo general es necesario reacondicionar a su
posicion geométricamente normal y simétrica a los paneles afectados, que
por lo general son guardachoques delanteros, traseros y puertas. Una
medida adecuada para evitar malas posturas como inclinar la espalda vy
flexionar rodillas para realizar la tarea, es extraer el panel afectado para
trabajarlo sobre una mesa o banca de trabajo, estableciendo una altura de

confort para trabajar.

2. Actividades Repetitivas:

Medidas correctivas:

Medidas correctivas generales para el riesgo.

Carga mental:

1. Carga mental.- Si bien se trata de un trabajo técnico, la carga mental se

presenta debido a la cantidad de trabajo que se puede acumular y los tiempos

de entrega que sugieren el resto de procesos posteriores al area de

enderezado.

Medidas correctivas generales para el riesgo:

Organizar un cuadro de trabajos en curso y, tiempos de entrega para cada
trabajo a realizar, considerando para esto la gravedad y por ende
cuantificacion de tiempo que llevara su realizacion, y asi tener establecido un
panorama a futuro de tareas.

En caso de que el trabajo sea demasiado extenso, cabria la posibilidad de

pensar en contratar mas personal en el area que lo amerite.
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Riesgos Higiénicos:

1. Absorcion de polvos y residuos de material.- Sucede en la tarea de lijado, o
amolado.
Medidas correctivas generales para el riesgo:

- Emplear equipo de proteccion personal; gafas para proteger ojos y mascarilla
para las vias respiratorias.
- Realizar la tarea en un angulo no directo de ser posible, con el fin de evitar

que las particulas de polvo y material se dirijan directamente al rostro.

4.2.1.3 Area de Pintura
SECCION DE PREPARACION DE SUPERFICIES PARA PINTURA
Riesgos Fisicos:

1. lluminacién.- Las medidas registradas, no corresponden a las deseables para
el area, ya que exceden las medidas consideradas como satisfactorias para el
espacio, sin embarga se trata de luz natural a través de translucidos y no es
una iluminacion direccionada, por lo cual es permisible y por observacion propia

y consulta a las trabajadores del area, no causa molestias en el trabajo.

2. Radiacion no ionizante.- Se presenta al utilizar las lamparas de secado

infrarrojo para superficies o paneles pequefios.
Medidas preventivas:

- No exponerse directamente a esta luz durante su empleo.
- Utilizarla en las condiciones y espacios del taller establecidos para su uso.
- Senalizar adecuadamente el tipo de riesgo y socializar a todos los

trabajadores de su peligro.



218

Riesgos Ergonomicos:

1. Malas Posturas:

Tabla 4.3 Resultados Posturales del Area de Pintura - Seccién de Preparacién de Superficies

RESULTADOS POSTURALES

GRADO | PORCENTAJE ~
DE DE DANOS A LA SALUD DICTAMEN

RIESGO POSTURAS

Postura con efectos dafinos Se requieren acciones
3 49,01% sobre el sistema musculo- correctivas lo antes
esquelético. posible.
La carga causada por esta Se requiere tomar
17,82% postura tiene efectos acciones correctivas
sumamente dafiinos sobre el inmediatamente

sistema musculo-esquelético.

Medidas correctivas:

- Medidas correctivas generales para el riesgo.

- Trabajar directamente sobre paneles extraidos, de ser posible.

2. Actividades Repetitivas:
Medidas correctivas:

- Medidas correctivas generales para actividades repetitivas.

Carga Mental:
Medidas correctivas:

- Medidas correctivas generales para carga mental.
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Riesgos Higiénicos:

1. Absorcion de polvos y residuos de material:
Medidas correctivas:

- Medidas correctivas generales para el riesgo.
SECCION DE PINTURA Y SECADO
Riesgos Fisicos:

1. lluminacién.- En lo referente a la iluminacién, las medidas registradas, no
corresponden a las deseables para el area, ya que estan por debajo de lo
considerado minimo para el espacio de trabajo, por consiguiente las medidas a
tomar son:

- Reparar el sistema de iluminaciéon, calibrando a la intensidad luminica
adecuada las lamparas internas de la cabina.
- Limpiar y tonalizar adecuadamente las paredes internas de la cabina, con el

fin de aclarar el espacio.

Riesgos Ergondémicos:

1. Malas Posturas:

Tabla 4.4 Resultados Posturales del Area de Pintura — Seccién de Pintura y Secado

RESULTADOS POSTURALES

GRADO | PORCENTAJE i
DE DE DANOS A LA SALUD DICTAMEN

RIESGO POSTURAS

3 38,12% Postura con efectos dafinos Se requieren acciones
sobre el sistema musculo- correctivas lo antes
esquelético. posible.
La carga causada por esta Se requiere tomar
29,38% postura tiene efectos acciones correctivas
sumamente daninos sobre el inmediatamente

sistema musculo-esquelético.
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Medidas correctivas:

- Medidas correctivas generales para malas posturas.
- En caso de que los paneles a pintar estén extraidos, adecuarlos sobre
soportes y a una altura ergondmicamente correcta para el trabajo de lijado y

pulido de las superficies pintadas.

2. Actividades Repetitivas:
Medidas correctivas:
- Medidas correctivas generales para actividades repetitivas.

En este punto cabe hacer una precision, el area de pintura y secado consta de
5 tareas, claramente especificadas, de las cuales se evaluaron 3 y la Unica que
registra un nivel de riesgo postural es la 5, denotada en el parrafo anterior. La
tarea 1, es la de aplicacién de pintura, que si bien no registré peligro postural,
es necesario resaltar que aunque las posturas de espalda, brazos y piernas son
apropiadas durante el trabajo, el dedo (indice y medio) se emplea
constantemente para el gatilleo del sistema pps, por lo cual es necesario

considerar posibles lesiones o amortiguamiento de estos.
Medidas correctivas:

- Realizar pausas en caso que las superficies a pintar sean extensas. (Trabajo

de carrocerias completas o multiples paneles a la vez).
Riesgos Higiénicos:

1. Absorciéon de polvos y residuos de material.- Sucede en la tarea de lijado y
pulido.
Medidas correctivas:

- Medidas correctivas generales para el riesgo.
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2. Exposicion a agentes quimicos.- Durante el proceso de pintura.
Medidas correctivas:

- Utilizar el traje de proteccion, antes de ingresar a la cabina a realizar el
proceso de pintura. El traje tiene la caracteristica de ser ligero, no incbmodo
y resistente a las salpicaduras de liquidos y particulas quimicas propias del
proceso.
El traje cubre totalmente al usuario en todas sus zonas corporales de pies a

cabeza.

Es importante sefalar también varios puntos importantes a tomar en cuenta dentro

del area de pintura.

Como se puede apreciar en el plano de REPCOL — TORQUE (Ver ANEXO A1), el
compresor de aire, empleado para abastecer a todo el taller, esta ubicado en el
area de pintura, entre la cabina y el laboratorio; Por tanto es necesario realizar las
consideraciones pertinentes para su manejo y medidas a tener en cuenta para

evitar cualesquier suceso desafortunado.
Los principales riesgos asociados al empleo de un compresor son:

- Ruido.
- Rotura de la manguera de presion.
- Emanacién de gases téxicos por escape del motor.

- Atrapamiento durante operaciones de mantenimiento.

Medidas correctivas:

- Para el ruido, es necesario el empleo d equipos de proteccidén personal, para
este caso orejeras.
- Drenar diariamente el agua del compresor antes de encenderlo el nuevo dia

de trabajo.
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- En términos generales, el mantenimiento preventivo evitara cualquiera de los

otros riesgos descritos.
- El mantenimiento debe ser realizado por personal calificado, para asi hacerlo

con el conocimiento y cuidados debidos.

4.2.1.4 Area de Armado
Riesgos Ergonémicos:

1. Malas Posturas:

Tabla 4.5 Resultados Posturales del Area de Armado

RESULTADOS POSTURALES

GRADO | PORCENTAJE
DE DE DANOS A LA SALUD DICTAMEN

RIESGO POSTURAS

Postura con efectos dafinos Se requieren acciones
3 39,01% sobre el sistema musculo- correctivas lo antes
esquelético. posible.

La carga causada por esta
postura tiene efectos
sumamente dafinos sobre el
sistema musculo-esquelético.

Se requiere tomar
acciones correctivas
inmediatamente

9,34%

Medidas correctivas:

- Medidas correctivas generales para actividades repetitivas.
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2. Actividades Repetitivas:
Medidas correctivas:
- Medidas correctivas generales para actividades repetitivas.

Como se puede observar en el plano (ANEXO A1), dentro del area de armado
estan ubicados los equipos de soldadura eléctrica y oxiacetilénica, que a pesar
que en la valoracion correspondiente del area, no asocian riesgos, es necesario
adoptar medidas de control preventivas para su manejo y asi evitar a futuro

posibles accidentes o percances.
Medidas preventivas:

- Emplear el equipo de proteccién personal correspondiente durante su uso
(Gorro, mascara de soldar, guantes y zapatos de seguridad).

- Senalizar adecuadamente el espacio, como zona de peligro de explosion.

- Usar una mascara para las vias respiratorias, por debajo de la mascara facial
y de proteccion ocular, para evitar la aspiracion de gases nocivos producto

de la soldadura.

4.2.1.5 Area de Lavado
Riesgos Fisicos:

1. Ruido.- El ruido se presenta ya que el area de lavado es aledafna al area de
pintura, donde se encuentra ubicado el compresor de aire, que si bien en la
valoracion correspondiente no arroja resultados peligrosos, el ruido es elevado

y molesto.
Medidas preventivas:

- Equipo de proteccion personal (orejeras).
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Riesgos Ergonomicos:

1. Malas Posturas:

Tabla 4.6 Resultados Posturales del Area de Lavado

RESULTADOS POSTURALES

GRADO | PORCENTAJE
DE DE DANOS A LA SALUD DICTAMEN

RIESGO POSTURAS

Postura con efectos dafinos Se requieren acciones
3 16,29% sobre el sistema musculo- correctivas lo antes
esquelético. posible.

La carga causada por esta
postura tiene efectos
sumamente dafinos sobre el
sistema musculo-esquelético.

Se requiere tomar
acciones correctivas
inmediatamente

29,21%

Medidas correctivas:

- Medidas correctivas generales para actividades repetitivas.

2. Actividades Repetitivas:

Medidas correctivas:

- Medidas correctivas generales para actividades repetitivas
Riesgos Mecanicos:

1. Caida a nivel por resbalén.- En la valoraciéon de este riesgo, no presenta una

gravedad relevante, sin embargo es necesario tomar medidas preventivas para

evitar sucesos a futuro.

Medidas preventivas:
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- Evitar pisar las zonas de suelo con agua, de ser posible.

- Utilizar zapatos adecuados, no lisos, con suela de caucho.

- Senalizar el espacio de lavado (cono, pancarta), cuando se lo esté
ocupando, con el fin de que los companeros de trabajo aledafios sean

prudentes en caso de transitar por el area.

4.2.1.6 Area de Almacenamiento
Riesgos Fisicos:

1. lluminacién.- Las medidas de iluminacién registradas, no son aceptables para
el area, estan muy por debajo de lo considerado minimo para el espacio, por

tanto es necesario realizar cambios y tomar las medidas pertinentes al respecto:

- Reparar el sistema de iluminacion artificial del espacio, es decir las luces.
- Ordenar los implementos que se almacenan en estos espacios y pintar
adecuadamente el lugar para facilitar una tonalidad amigable con la

iluminacion.



226

CAPITULO V

MAPAS DE RIESGO

5.1 DEFINICION E IMPORTANCIA

El mapa de riesgos es basicamente, una herramienta, que permite localizar los
factores de riesgo nocivos, dentro de un espacio determinado. Para esto, se vale
de la representacion grafica de riesgos y agentes contaminantes, ubicandolos en
los sitios especificos donde estos se producen, o fueron evidenciados durante un

adecuado proceso de evaluacion.

Los principales objetivos de la elaboracibn de un mapa de riesgos para una

empresa o sector de esta, son:

a. Ubicar los espacios donde se presentan los distintos factores de riesgo.

b. Identificar, analizar y dar seguimiento periédico de los riesgos mediante la
implementacion de sistemas de control de gestidn de prevencion participativos.

c. Adoptar planes y programas de prevencion, en funcion de las prioridades
observadas.

d. Evaluar la eficacia de las intervenciones preventivas que se adoptan desde la
gestion empresarial

e. Mejorar las condiciones de trabajo a través de la participacion activa de los

trabajadores y/o sus representantes.

Un mapa de riesgo se construye a partir de la informacion proporcionada por los
empleados en cada uno de sus puestos de trabajo, ya que son los mas
conocedores de los peligros, riesgos y agentes contaminantes (Fisicos,
ergondémicos, quimicos, etc.), que afrontan durante la jornada laboral; pero
principalmente se realizan a partir de los resultados arrojados de la evaluacion de

los riesgos en los puestos de trabajo, ya que los trabajadores aportan datos
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subjetivos que se contrastan con los datos objetivos y técnicos de la valoracion
obteniéndose asi excelentes resultados en la determinacion de peligros y riesgos

potenciales de un puesto o sector de trabajo.

Hay que tener en cuenta que la percepcion del peligro por parte de los
trabajadores esta influenciada por sus costumbres, habitos de trabajo, cultura,
idiosincrasia, formacion, etc. y puede resultar que su valoracién del riesgo no se
apega con la realidad, por ende es necesario visualizar de forma personal la
situacion y hacer las evaluaciones técnicas del caso para confirmar, potenciar o

descartar la presencia de riesgos o peligros en el sector de trabajo.

El mapa de riesgo es parte de una metodologia de analisis y es un medio que
ayuda a las empresas a priorizar sus intervenciones con el objetivo de mejorar las

condiciones de trabajo.

Un mapa de riesgos debe permitir facilmente, la identificacion de los riesgos
derivados de los procesos de trabajo, con especificacion de las fuentes, poblacion

expuesta y danos potenciales a la salud.

La concatenacion légica derivada de un mapa de riesgos es conocer el riesgo para
poder intervenir, e intervenir, para cambiar la situacion, siempre con el afan de

mejorar.

Dentro del presente proyecto, ademas del mapa de riesgos se desarrollara un
mapa de sefializacion y una ruta de escape en caso de emergencia. (Ver Anexos:

D1, D2 Y D3 respectivamente.)
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUSIONES

v' Tras la valoracion de los diferentes tipos de riesgo dentro de REPCOL -
TORQUE, se puede establecer que existen varias falencias y descuidos en lo
que a su tratamiento, prevencion y correccion respecta. Tomando en
consideracion que el tipo de trabajo es técnico de caracter industrial, la
obligacion de emplear equipos de proteccién personal en las tareas es
sumamente necesario, sin embargo es algo que no ocurre de forma cotidiana.

v’ La posicion de algunos trabajadores con vasta experiencia en el campo de
reparaciones automotrices, en torno al ambito de seguridad es muy intrinseco
por su carencia; ya que si bien saben los posibles efectos a su salud que
pueden provocar el irrespeto a normas de seguridad como el uso de gafas,
mascarillas, orejeras, etc, durante la realizacion de una tarea que asi lo
amerite, se lo pasan por alto adjudicando incomodidad y falta de costumbre en
su empleo.

v La planificacién de una tarea no es muy organizada en lo que a ergonomia
respecta, ya que la consecucién de una tarea se la lleva a cabo del modo que
se cree mas facil y rapido de terminar, sin embargo no el mas seguro ni el que
mayor comodidad sugiera para el trabajador que lo realice.

v' Para los riesgos hallados con un nivel de gravedad importante, se han
dictaminado las medidas de prevencion y control correspondientes, para
atenuarlos y contribuir asi en el mejoramiento del ambiente y condiciones

laborales del personal.
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6.2 RECOMENDACIONES

v" Implementar las medidas de control preventivo y correctivo que en el presente
proyecto se establecen para cada uno de los focos de riesgo encontrados, en
los plazos indicados.

v' Capacitar al personal con charlas de seguridad industrial y empleo de equipos
de proteccion personal.

v Si es necesario establecer reprimendas econémicas o de otro tipo en caso de
no empleo o mal uso de los equipos de proteccién personal.

v Los procedimientos realizados incluyen una planificacion de trabajo en lo que
al paso por las diferentes areas respecta para llegar a la satisfaccion del
cliente que es un vehiculo reparado, aun asi es necesario realizar un
organigrama con tiempos y tareas a realizar, para asi cubrirlas sin prisas ni
excesivo desgaste de los trabajadores durante su realizacion.

v Una vez implementadas las medidas de control, realizar evaluaciones

periddicas para registrar su impacto.
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ANEXOS
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ANEXOS A

ANEXO Al: PLANO DE DISTRIBUCION DE REPCOL - TORQUE
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ANEXOS B
ANEXO B1: HERRAMIENTAS Y EQUIPOS DEL AREA MECANICA
1. HERRAMIENTAS

e Equipo individual de herramientas

Imagen B.1. Equipo individual de herramientas

e Sierra de mano

Imagen B.2. Sierra de mano

CN

e Juego de llaves inglesas

Imagen B.3. Juego de llaves inglesas
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e Llaves de pico

Imagen B.4. Juego de llaves de pico

e Llaves Allen

Imagen B.5. Juego de llaves Allen

e Combo

Imagen B.6. Combo
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e (Galga de espesores

Imagen B.7. Juego de galgas de espesores

¢ Medidor de fugas de cilindros

Imagen B.8. Medidor de de fugas de cilindros

e Extractor de volantes

Imagen B.9. Extractor de volantes
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e Extractor de rotulas

Imagen B.10. Extractor de rotulas

e Comprimidor de espirales

Imagen B.11. Comprimidor de Espirales

e Gata hidraulica

Imagen B.12. Gata Hidraulica
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e Prensa de banco

Imagen B.13. Prensa de Banco

e Carro porta — herramientas

Imagen B.14. Carro Porta - Herramientas

e Banco de trabajo

Imagen B.15. Banco de Trabajo
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2. EQUIPAMIENTO

e Scanner automotriz multi - marca

Imagen B.16. Scanner automotriz multi - marca

e Multimetro

Imagen B.17. Multimetro

e Llave de impacto

Imagen B.18. Llave de impacto
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¢ Medidor de densidad para baterias

Imagen B.19. Medidor de densidad para baterias

e Elevador de dos postes.

Imagen B.20. Elevador de dos postes

e Depdsito recolector de aceite

Imagen B.21. Deposito recolector de aceite




ANEXO B2: HERRAMIENTAS Y EQUIPOS DEL AREA DE ENDEREZADA
1. HERRAMIENTAS

e Banco de trabajo
e Equipo individual de herramientas

e Compas de varas

Imagen B.22. Compas de Varas

e Prensa de Banco

2. EQUIPAMIENTO

e Cama de Enderezada Tipo Pista

Imagen B.23. Cama de enderezada automotriz.
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e Equipo de estiramiento hidraulico y mecanico.

Imagen B.24. Equipo de estiramiento hidraulico.

Imagen B.25. Equipo de estiramiento mecanico.

e Suelda Eléctrica.

Imagen B.26. Suelda Eléctrica.
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e Suelda Autdgena.

Imagen B.27. Suelda Autégena.

e Suelda MIG

Imagen B.28. Suelda MIG.

e Herramienta de desbaste industrial eléctrica.

Imagen B.29. Equipo de desbaste industrial eléctrico.
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Equipo eléctrico de acabado de superficies. (SPOTTER)

Imagen B.30. Equipo eléctrico de acabado de superficies.




ANEXO B3: HERRAMIENTAS Y EQUIPOS DEL AREA DE PINTURA
SECCION DE PREPARACION DE SUPERFICIE
1. HERRAMIENTAS

e Tacos de lijado.

Imagen B.31. Taco de Lijado

y -

2. EQUIPAMIENTO

e Equipo de preparacion de superficie eléctrica y neumatica.

Imagen B.32. Equipo de preparacion de superficie eléctrico.

Imagen B.33. Equipo de preparacion de superficie neumatico.
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SECCION DE PINTURA Y SECADO

1. EQUIPAMIENTO

e (Cabina de Pintura — Horno de secado.

Imagen B.34a. Cabina de Pintura y Horno de secado. (Exterior)

Imagen B.34b. Cabina de Pintura y Horno de secado. (Interior)
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Imagen B.35. Ventilacion Extractiva localizada de la cabina

e Equipo de aplicacion HVLP (Alto volumen baja presion)y sistema
PPS

Imagen B.36. Equipo HVPL (Pistolas de pintura)

Imagen B.37. Sistema PPS
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e Equipo de pulido industrial.

Imagen B.38. Equipo de pulido industrial.

e Lamparas de Secado infrarrojo

Imagen B.39. Lamparas de secado infrarrojo




SECCION DE LABORATORIO DE PINTURA

1. EQUIPAMIENTO

e Software de codigos de color.

Imagen B.40. Laboratorio de pintura

Imagen B.41. Software de cédigos de color.
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ANEXO B4: HERRAMIENTAS Y EQUIPOS DEL AREA DE LAVADO

1. HERRAMIENTAS

e Mangueras.

Imagen B.42. Manguera

e Cepillos

Imagen B.43. Cepillo

e Pistola de presién para manguera

Imagen B.44.Pistola de presién de agua
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2. EQUIPAMIENTO

e Aspiradora

Imagen B.45.Aspiradora

e Hidrolavadora

Imagen B.46.Hidrolavadora
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e Soplador de aire a presion

Imagen B.47.Soplador de aire industrial

e Pulidora eléctrica

Imagen B.48.Pulidora eléctrica




ANEXOS C

ANEXO C1: FORMATO DE METODO OWAS
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EMPRESA: FECHA:

AREA:

SECCION: TAREA:

ANALISTA:

RECOLECCION DE DATOS Y/O MEDICIONES (MARCAR CON X LA POSICION)

ESPALDA

Espalda derecha

Espalda doblada

Espalda con giro

HleINd =

Espalda doblada con giro

BRAZOS

N

Los dos brazo bajos

N

Un brazo bajo y otro elevado

Los dos brazos elevados

PIERNAS

Sentado

N

De pie con las dos piernas rectas y el peso equilibrado en ambas

w

De pie con una pierna recta y otra flexionada con el peso
desequilibrado entre ambas

Las dos piernas flexionadas (Peso equilibrado entre ambas)

Las dos piernas flexionadas y el peso desequilibrado entre ambas

Arrodillado

Njo|o |k

Caminando

FUERZA O CARGA

N

Menos de 10 kg

N

Entre 10 y 20 kg

Mas de 20 kg

CODIGO RESULTANTE:

NOTAS / OBSERVACIONES:
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ANEXO C2: REGISTROS DE POSICIONES DETECTADAS POR AREA DENTRO
DE LA EVALUACION POSTURAL OWAS

1. AREA DE ENDEREZADO

Tabla C.1 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 3

TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES

Espalda Brazos Piernas Carga
1: Sentado
2: De pie, con piernas rectas.
. . 3: De pie, con peso sobre
AREA: 1: Espalda Recta pierna recta
ENDEREZADO | 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta 4: De pie, con rodillas 1: <10 kg
3: Espalda con Giro 2: Espalda Inclinada flexionadas 2: 10 a 20 kg
4: Espalda inclinada con | 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3: > 20 kg
giro pierna y una rodilla
flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.
FASE 3: MEDICION Y ENDEREZADA
N.- Espalda Brazos Piernas Carga | Frecuencia Frecuencia Riesgo
(%)
1 1 1 6 1 9 13,85 1
2 3 1 6 1 9 13,85 1
3 2 1 6 1 14 21,54 2
4 2 1 4 1 12 18,46 3
5 2 2 6 1 10 15,38 3
6 2 1 4 2 4 6,15 3
7 4 1 6 1 7 10,77 4
Total: 65 100
Se tiene que:

N° de posturas diferentes adoptadas: 7

N° de observaciones realizadas: 65



2. AREA DE PINTURA

SECCION DE PREPARACION DE SUPERFICIES

Tabla C.2 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 1
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TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES
AREA: Espalda Brazos Piernas Carga
PINTURA 1: Sentado
2: De pie, con piernas rectas.
3: De pie, con peso sobre
SECCION: 1: Espalda Recta pierna recta
. 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta 4: De pie, con rodillas 1: <10 kg
PREPARACION 3: Espalda con Giro 2: Espalda Inclinada flexionadas 2: 10 a 20 kg
DE 4: Espalda inclinada con | 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3:>20 kg
SUPERFICIES giro pler.na y una rodilla
flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.
FASE 1: LIJADO DE BORDES
N.- Espalda Brazos Piernas Carga | Frecuencia Frecuencia Riesgo
(%)
1 2 1 6 1 7 23,33 2
2 2 1 2 1 5 16,67 2
3 2 2 4 1 3 10 3
4 2 1 4 1 9 30 3
5 4 1 6 1 6 20 4
Total: 30 100




Tabla C.3 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 2
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TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES
AREA: Espalda Brazos Piernas Carga
PINTURA 1: Sentado
2: De pie, con piernas rectas.
3: De pie, con peso sobre
SECCION: 1: Espalda Recta pierna recta
. 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta 4: De pie, con rodillas 1: <10 kg
PREPARACION 3: Espalda con Giro 2: Espalda Inclinada flexionadas 2: 10a 20 kg
DE 4: Espalda inclinada con | 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3:>20 kg
SUPERFICIES giro pler.na y una rodilla
flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.
FASE 2: MASILLADO Y LIJADO DE SUPERFICIES
N.- Espalda Brazos Piernas Carga | Frecuencia Frecuencia Riesgo
(%)
1 1 1 7 1 4,88 1
2 2 1 6 1 12 14,63 2
3 2 1 2 1 7,32 2
4 2 2 4 1 4,88 3
5 2 1 4 1 11 13,41 3
6 2 2 6 1 10 12,2 3
7 2 1 7 1 10 12,2 3
8 4 1 6 1 19 23,17 4
9 4 1 4 1 6 7,32 4
Total: 82 100




Tabla C.4 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 3
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TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES
AREA: Espalda Brazos Piernas Carga
PINTURA 1: Sentado
2: De pie, con piernas rectas.
3: De pie, con peso sobre
SECCION: 1: Espalda Recta pierna recta
. 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta 4: De pie, con rodillas 1: <10 kg
PREPARACION 3: Espalda con Giro 2: Espalda Inclinada flexionadas 2: 10a 20 kg
DE 4: Espalda inclinada con | 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3:>20 kg
SUPERFICIES giro pler.na y una rodilla
flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.
FASE 3: IMPRIMACION Y APAREJO
F -
N.- Espalda Brazos Piernas Carga | Frecuencia recuencia Riesgo
(%)
1 2 1 6 1 9 23,08 2
2 2 1 2 1 17,95 2
3 2 1 4 1 15 38,46 3
4 2 1 7 1 7,69 3
5 4 1 4 1 12,82 4
Total: 39 100




Tabla C.5 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 5
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TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

AREA:
PINTURA

SECCION:
PREPARACION
DE
SUPERFICIES

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES

Espalda

Brazos

Piernas

Carga

1: Espalda Recta
2: Espalda Inclinada
3: Espalda con Giro

4: Espalda inclinada con

giro

1: Espalda Recta
2: Espalda Inclinada
3: Espalda con Giro

1: Sentado

2: De pie, con piernas rectas.

3: De pie, con peso sobre
pierna recta

4: De pie, con rodillas

flexionadas

5: De pie, con el peso sobre
pierna y una rodilla
flexionada

6: Arrodillado.

7: Caminando o moviéndose.

1: <10 kg
2: 10 a 20 kg
3:>20 kg

FASE 5: ENMASCARADO

N.- Espalda

Brazos

Piernas Carga

Frecuencia
(%)

Frecuencia

Riesgo

7 13,73

10 19,61

10 19,61

4 7,84

9 17,65

| O & W N =
NI NN N NN

N N = = N =

Al O N B N O

LN N N [ N ) (R

11 21,57

W[ W W W NN

Total:

51 100

Tras el analisis de las cuatro fases expuestas, se tiene que:

N° de posturas diferentes adoptadas: 25

N° de observaciones realizadas: 202
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SECCION DE PINTURA Y SECADO

Tabla C.6 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 1

TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES
Espalda Brazos Piernas Carga
AREA: 1: Sentado
PINTURA 2: De pie, con piernas rectas.
3: De pie, con peso sobre
i 1: Espalda Recta pierna recta
SECCION: 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta 4: De pie, con rodillas 1: <10 kg
PINTURA Y 3: Espalda con Giro 2: Espalda Inclinada flexionadas 2: 10a 20 kg
4: Espalda inclinada con | 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3:>20 kg
SECADO giro pierna y una rodilla
flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.

FASE 1: APLICACION DE PINTURA DE ACABADO

N.- Espalda Brazos Piernas Carga | Frecuencia Frec(:l/e)ncia Riesgo
o

1 1 2 2 1 6 11,11 1

2 1 2 7 1 11 20,37 1

3 1 1 4 1 12,96 2

4 1 2 4 1 7,41 2

5 2 1 4 1 10 18,52 3

6 3 1 4 1 16,67 3

7 4 1 4 1 12,96 4

Total: 54 100
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Tabla C.7 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 4

TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES
Espalda Brazos Piernas Carga
AREA: 1: Sentado
PINTURA 2: De pie, con piernas rectas.
3: De pie, con peso sobre
| 1: Espalda Recta pierna recta
SECCION: 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta 4: De pie, con rodillas 1: <10 kg
PINTURA Y 3: Espalda f:on. Giro 2: Espalda Inclingda flexionqdas 2: 10 a 20 kg
4: Espalda inclinada con | 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3:>20kg
SECADO giro pierna y una rodilla
flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.

FASE 4: LIMPIEZA DE SUPERFICIES

N.- Espalda Brazos Piernas Carga | Frecuencia Frecuencia Riesgo
(%)
1 6 1 5 29,41
1 7 1 7 41,18
1 4 1 5 29,41
Total: 17 100




Tabla C.8 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 5
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TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES
Espalda Brazos Piernas Carga
AREA: 1: Sentado
PINTURA 2: De pie, con piernas rectas.
3: De pie, con peso sobre
i 1: Espalda Recta pierna recta
SECCION: 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta 4: De pie, con rodillas 1: <10 kg
PINTURA Y 3: Espalda con Giro 2: Espalda Inclinada flexionadas 2: 10a 20 kg
4: Espalda inclinada con | 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3:>20 kg
SECADO giro pierna y una rodilla
flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.
FASE 5: LIJADO Y PULIDO DE SUPERFICIES
N.- Espalda Brazos Piernas Carga | Frecuencia Frecuencia Riesgo
(%)
1 1 3 6 1 8 8,99 1
2 2 1 6 1 11 12,36 2
3 2 1 7 1 14 15,73 3
4 2 1 4 1 11 12,36 3
5 2 2 6 1 5 5,62 3
6 4 1 6 1 18 20,22 4
7 2 3 6 1 14 15,73 4
8 4 1 4 1 8 8,99 4
Total: 89 100

Tras el analisis de las tres fases expuestas, se tiene que:

N° de posturas diferentes adoptadas: 18

N° de observaciones realizadas: 160
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3. AREA DE ARMADO

Tabla C.9 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 1

TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES
Espalda Brazos Piernas Carga
1: Sentado
2: De pie, con piernas rectas.
i . 3: De pie, con peso sobre
AREA: 1: Espalda Recta pierna recta
ARMADO 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta 4: De pie, con rodillas 1: <10 kg
3: Espalda con Giro 2: Espalda Inclinada flexionadas 2: 10 a 20 kg
4: Espalda inclinada con | 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3:>20kg
giro pierna y una rodilla
flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.

FASE 1: MONTAJE Y AJUSTE DE ELEMENTOS DE CARROCERIA

N.- Espalda Brazos Piernas Carga | Frecuencia Frec(tl/e)ncia Riesgo
o

1 1 1 6 1 10 16,13 1

2 3 1 6 1 8 12,9 1

3 2 1 6 1 11 17,74 2

4 1 2 4 1 10 16,13 2

5 3 1 4 1 5 8,06 3

6 2 1 4 1 10 16,13 3

7 4 1 6 1 8 12,9 4

Total: 62 100
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Tabla C.10 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 2

TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES
Espalda Brazos Piernas Carga
1: Sentado
2: De pie, con piernas rectas.
A . 3: De pie, con peso sobre
AREA: 1: Espalda Recta pierna recta
ARMADO 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta 4: De pie, con rodillas 1: <10 kg
3: Espalda con Giro 2: Espalda Inclinada flexionadas 2: 10a 20 kg
4: Espalda inclinada con | 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3:>20 kg
giro pierna y una rodilla
flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.

FASE 2: MONTAJE Y AJUSTE DE VIDRIOS FIJOS Y MOVILES

N.- Espalda Brazos Piernas Carga | Frecuencia Frec(tl/e)ncia Riesgo
o

1 1 3 6 1 11 17,74 1

2 1 2 6 1 6 9,68 1

3 2 1 6 1 3 4,84 2

4 1 2 4 1 8 12,9 2

5 3 1 4 1 7 11,29 3

6 2 1 4 1 15 24,19 3

7 2 2 6 1 12 19,35 3

Total: 62 100




264

Tabla C.11 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 3

TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES
Espalda Brazos Piernas Carga
1: Sentado
2: De pie, con piernas rectas.
A . 3: De pie, con peso sobre
AREA: 1: Espalda Recta pierna recta
ARMADO 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta 4: De pie, con rodillas 1: <10 kg
3: Espalda con Giro 2: Espalda Inclinada flexionadas 2: 10a 20 kg
4: Espalda inclinada con | 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3:>20 kg
giro pierna y una rodilla
flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.

FASE 3: ADECUACION DE CABLEADO, ELEMENTOS ELECTRICOS Y MECANICOS

. . Frecuencia .
Espalda Brazos Piernas Carga | Frecuencia Riesgo

(%)

4
'I

5,17

10,34

6,9

13,79

10,34

8,62

15,52

13,79

O O N| O O | WO N =

1
1
3
2
1
1
1
2
1

BN N WO N =2 2 W~
D O M| A O O] O O O
[ N R N . N (e, N N - Y (S N S N R N
O 0| ©| O O | | O W
B W W W] N 2 R -

15,52

Total:

(&)}
[e¢]

100

Tras el analisis de las fases se tiene que:

N° de posturas diferentes adoptadas: 23

N° de observaciones realizadas: 182
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Tabla C.12 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 1

TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES

Espalda Brazos Piernas Carga
1: Sentado
2: De pie, con piernas rectas.
. . 3: De pie, con peso sobre
AREA: 1: Espalda Recta pierna recta
LAVADO 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta 4: De pie, con rodillas 1: <10 kg
3: Espalda con Giro 2: Espalda Inclinada flexionadas 2: 10a 20 kg
4: Espalda inclinada con | 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3:>20 kg
giro pierna y una rodilla
flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.
FASE 1: LIMPIEZA EXTERIOR DE CARROCERIA
N.- Espalda Brazos Piernas Carga | Frecuencia Frecuencia Riesgo
(%)
1 1 2 2 1 7 9,86 1
2 1 3 2 1 6 8,45 1
3 1 2 4 1 5 7,04 2
4 2 1 6 1 7 9,86 2
5 2 2 7 1 5 7,04 2
6 2 2 4 1 9 12,68 3
7 2 1 7 1 6 8,45 3
8 3 2 4 1 7 9,86 4
9 4 1 4 1 6 8,45 4
10 4 2 4 1 4 5,63 4
11 4 1 6 1 9 12,68 4
Total: 71 100
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Tabla C.13 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 2

TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES
Espalda Brazos Piernas Carga
1: Sentado
2: De pie, con piernas rectas.
A . 3: De pie, con peso sobre
AREA: 1: Espalda Recta pierna recta
LAVADO 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta 4: De pie, con rodillas 1: <10 kg
3: Espalda con Giro 2: Espalda Inclinada flexionadas 2: 10a 20 kg
4: Espalda inclinada con | 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3:>20 kg
giro pierna y una rodilla
flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.

FASE 2: LIMPIEZA DE INTERIORES

N.- Espalda Brazos Piernas Carga | Frecuencia Frec(tl/e)ncia Riesgo
o
1 1 1 1 1 5 12,2 1
2 3 1 1 1 8 19,51 1
3 1 2 1 1 11 26,83 1
4 2 1 1 1 19,51 2
5 2 1 4 1 21,95 3
Total: 41 100
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Tabla C.14 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 3

TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES
Espalda Brazos Piernas Carga
1: Sentado
2: De pie, con piernas rectas.
A . 3: De pie, con peso sobre
AREA: 1: Espalda Recta pierna recta
LAVADO 2: Espalda Inclinada 1: Espalda Recta 4: De pie, con rodillas 1: <10 kg
3: Espalda con Giro 2: Espalda Inclinada flexionadas 2: 10a 20 kg
4: Espalda inclinada con | 3: Espalda con Giro 5: De pie, con el peso sobre 3:>20 kg
giro pierna y una rodilla
flexionada
6: Arrodillado.
7: Caminando o moviéndose.

FASE 3: LIMPIEZA DE ALFOMBRAS

N.- Espalda Brazos Piernas Carga | Frecuencia Frec(tl/e)ncia Riesgo
o
1 1 1 2 1 5 22,73 1
2 2 1 6 1 7 31,82 2
3 2 1 2 1 4 18,18 2
4 4 1 6 1 6 27,27 4
Total: 22 100
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Tabla C.15 Resultados individuales de frecuencia y riesgo de la fase 4

TABLA DE REGISTRO POSTURAL DEL METODO OWAS

AREA:
LAVADO

DESCRIPCION DE POSTURAS PARA LAS ZONAS CORPORALES

Espalda

Brazos

Piernas

Carga

1: Espalda Recta
2: Espalda Inclinada
3: Espalda con Giro

4: Espalda inclinada con

giro

1: Espalda Recta
2: Espalda Inclinada
3: Espalda con Giro

1: Sentado

2: De pie, con piernas rectas.

3: De pie, con peso sobre
pierna recta

4: De pie, con rodillas

flexionadas

5: De pie, con el peso sobre
pierna y una rodilla
flexionada

6: Arrodillado.

7: Caminando o moviéndose.

1: <10 kg
2: 10 a 20 kg
3:>20 kg

FASE 4: PULIDO DE CARROCERIA

N.- Espalda

Brazos

Piernas Carga

Frecuencia
(%)

Frecuencia

Riesgo

15,91

15,91

11,36

11,36

| O O N| N
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Total:

44 100

Tras el analisis de las fases se tiene que:

N° de posturas diferentes adoptadas: 26

N° de observaciones realizadas: 178
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ANEXOS D

VALORACION DE ESTADO DE HERRAMIENTAS Y EQUIPOS EN LAS
DIFERENTES AREAS DE REPCOL - TORQUE

1. AREA MECANICA

Tabla D.1 Valoracién del estado de herramientas del Area Mecanica

AREA MECANICA
HERRAMIENTAS
., ESTADO PRESENTA RIESGO
NUMERO NOMBRE OBSERVACIONES
MB B R M SI NO
1 Equipo individual X X Ninguna
2 Sierra de mano X X Ninguna
3 Llaves Inglesas X X Ninguna
4 Llaves de Pico X X Ninguna
5 Llaves Allen X X Ninguna
6 Combo X X Ninguna
7 Galgas de X X Ninguna
8 Medidor de fugas X X Ninguna
Ao ailingd
9 Extractor de X X Ninguna
yalantac
10 Extractor de X X Ninguna
ratulac
11 Comprimidor de X X Ninguna
ocniralac
12 Gata Hidraulica X X Ninguna
13 Prensa de banco X X Ninguna
14 Carro porta- X X Ninguna
herramientas
15 Banco de trabajo X X Ninguna
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Tabla D.2 Valoracién del estado de equipos del Area Mecanica

MAQUINAS Y EQUIPOS
; ESTADO PRESENTA RIESGO
NUMERO NOMBRE OBSERVACIONES
MB| B R|M Si NO
1 Scanner automotriz multimarca X X Ninguna
Multimetro X X Ninguna
Llave de impacto X X Ninguna
4 Medidor de densidad para x X Ninguna
baterias
5 Elevador de dos postes X X Nuevo
6 Deposito recolector de aceite X X Nuevo
Donde:
MB: Muy bueno R: Regular
B: Bueno M: Malo

ANALISIS DE RESULTADOS DE TABLAS

Como se puede apreciar, no existen herramientas ni equipos que se encuentren

en malas condiciones, o que representen un peligro durante su manejo, por ende,

no hay riesgo asociado a herramientas y equipos en el area mecanica por malas

condiciones.
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Tabla D.3 Valoracién del estado de los equipos del Area de Enderezada

MAQUINAS Y EQUIPOS
ESTADO PRESENTA RIESGO
NUMERO NOMBRE OBSERVACIONES
MB B R Sl NO
1 Taladro X X Ninguna
2 Amoladora X X Ninguna
3 Llave de impacto X X Ninguna
4 Soplador de aire X X Ninguna
industrial
5 Lijadora roto orbital X X Ninguna
neumatica
6 Cama de X X Ninguna
Enderezada
; Equipo de X X Ninguna
estiramiento
8 Equipo de X X Ninguna
estiramiento
Spotter (Equipo
9 eléctrico de acabado X X Ninguna
de superficies)

Tabla D.4 Valoracion del estado de herramientas del Area de Enderezada

HERRAMIENTAS
B ESTADO PRESENTA RIESGO
NUMERO NOMBRE OBSERVACIONES
MB B R Si NO
1 Banco de trabajo X X Ninguna
Equipo individual
2 de herramientas X X Ninguna
3 Compas de varas X X Ninguna
4 Prensa de Banco X X Ninguna




ANALISIS DE RESULTADOS DE TABLAS
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Los resultados de las tablas, permiten establecer que no existen herramientas ni

equipos que se encuentren en malas condiciones, o que representen un peligro

durante su manejo, por ende, no hay riesgos asociados a las herramientas y

equipos en el area de enderezada, debidos al mal estado de estos.

3. AREA DE PINTURA

Tabla D.5 Valoracion del estado de herramientas y equipos por secciones en el Area de
Pintura.

AREA DE PINTURA

HERRAMIENTAS

o PRESENTA
SECCION ESTADO
N.- NOMBRE RIESGO OBSERVACIONES
MB B R Si NO
Preparacion de
- 1 Tacos de Lijado X X Ninguna
Superficies

Tabla D.6 Valoracién del estado de maquinas - herramientas y equipos por secciones en el

Area de Pintura.

AREA DE PINTURA

MAQUINAS Y EQUIPOS

C PRESENTA
SECCION ESTADO
N.- NOMBRE RIESGO OBSERVACIONES
MB B R Sl NO
Lijadora roto orbital
1 eléctrica X X Ninguna
Preparacion de
Superficies Lijadora roto orbital
2 neumatica X X Ninguna
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Pintura 'y

Secado

Cabina de pintura y
horno de secado de dos
fases

Ninguna

Equipo de aplicacion de
pintura HVLP (pistolas)

Ninguna

Sistema de pintado PPS

Ninguna

Pulidora orbital

Ninguna

Medidor de espesores

Ninguna

Lamparas de Secado

infrarrojo

Ninguna

Sistema hardware y
software para codigos
de pintura

Ninguna

Pistola de aplicacion de
PVC y anticorrosivos.

Ninguna

ANALISIS DE RESULTADOS DE TABLAS

Tal como se puede visualizar, los resultados de las tablas denotan que no existen

malas condiciones en herramientas y equipos del area de pintura, en ninguna de

sus secciones, por lo tanto el hecho de trabajar diariamente con estos,

manipulandolos bajo las debidas normas de uso, no involucra un peligro.
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4. AREA DE ARMADO

Tabla D.7 Valoracién del estado de herramientas en el Area de Armado.

HERRAMIENTAS

PRESENTA
ESTADO
N.- NOMBRE RIESGO OBSERVACIONES
MB B R M Si NO

Equipo individual de )
1 X X Ninguna
herramientas

2 Llaves Inglesas X X Ninguna
3 Llaves de pico X X Ninguna
4 Llaves Allen X X Ninguna

ANALISIS DE RESULTADOS DE TABLAS

Los resultados de las tablas de valoracion del estado de herramientas y equipos
del area de armado, denotan que no se encuentran en malas condiciones, por lo
tanto el hecho de trabajar diariamente con estos, manipulandolos y usandolos bajo

las debidas normas de uso, no involucra ningun peligro.
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5. AREA DE LAVADO

Tabla D.8 Valoracion del estado de herramientas en el Area de Lavado

HERRAMIENTAS

PRESENTA
ESTADO
N.- NOMBRE RIESGO OBSERVACIONES
MB B R M Si NO
1 Manguera X X Ninguna
2 Cepillos X X Ninguna
Pistola de presion para
3 X X Ninguna
manguera

Tabla D.9 Valoracién del estado de equipos en el Area de Lavado

MAQUINAS Y EQUIPOS

PRESENTA
ESTADO
N.- NOMBRE RIESGO OBSERVACIONES

MB B R M Si NO

1 Aspiradora X X Ninguna

Soplador de aire a
2 y X X Ninguna
presion
3 Pulidora eléctrica X X Ninguna

ANALISIS DE RESULTADOS DE TABLAS

Los resultados de las tablas de valoracion del estado de herramientas y equipos
del area de lavado, denotan que no se encuentran en malas condiciones, por lo
tanto el hecho de trabajar diariamente con estos, manipulandolos y usandolos bajo

las debidas normas de uso, no involucra ningun peligro.
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ANEXOS E

MAPAS DE RIESGO



