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RESUMEN EJECUTIVO

La seguridad de los trabajadores es un aspecto de suma relevancia en la actualidad,
tanto para empresas privadas como puablicas. Por esta razon, el presente proyecto de
investigacion tiene como objetivos la identificacion y evaluacién de los riesgos con
mayor presencia en las actividades llevadas a cabo por los trabajadores del taller
industrial metalmecéanico del GAD Latacunga, la valoracion de los riesgos se enfocd
especificamente en los riesgos de origen mecanico. La ausencia de una gestion de
riesgos laborales, representa que los trabajadores del taller estan expuestos a diversos

riesgos que amenazan su seguridad, salud e integridad fisica.

Con el fin de detectar los factores de riesgo presentes en las actividades llevadas a cabo
en el taller industrial, se utilizaron diversas herramientas, entre las cuales se incluyeron
entrevistas, listas de verificacion, fichas de descripcion y una matriz de triple criterio.
Estas herramientas permitieron detallar los riesgos a los que estan expuestos los
trabajadores. Mediante la aplicacién de la metodologia PGV (Probabilidad, Gravedad,
Vulnerabilidad), se logro identificar y evaluar los factores de riesgo, resultando en un
total de 292 elementos identificados. De estos, 161 son factores mecanicos, 40
corresponden a factores fisicos, 27 a factores quimicos, 28 a factores bioldgicos, 14 a
factores ergonémicos, 20 a factores psicosociales y 2 a factores de riesgo de accidentes
mayores de explosion.

Una vez identificados los riesgos con mayor presencia en el taller, se procedié a su
valoracion mediante la aplicacion de la NTP 330. Esta nota técnica permitio evaluar
cada uno de los riesgos mecanicos presentes en la actividad, asignandoles un nivel de
actuacion clasificado como aceptable, mejorable, corregible o situacion critica.
Finalmente, se elabord un plan de prevencién para los riesgos mecanicos, consta de
tres fases: una fase inicial donde se establecen politicas y objetivos, una fase operativa
que abarca la identificacion, evaluacion y prevencion, por dltimo, una fase de
supervision que implica seguimiento y control. Este plan tiene como objetivo

minimizar y prevenir los riesgos en las areas de trabajo.

Palabras clave: ldentificacion de riesgos, valoracion, riegos mecanicos, plan de

prevencion.
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ABSTRACT

The safety of workers is a matter of utmost relevance today, both for private and public
companies. For this reason, the current research project aims to identify and assess the
risks most prevalent in the activities carried out by workers in the metal-mechanical
industrial workshop of the GAD Latacunga. The risk assessment focused specifically
on mechanical risks. The absence of occupational risk management means that
workshop workers are exposed to various risks that threaten their safety, health, and

physical integrity.

In order to detect risk factors in the activities conducted in the industrial workshop,
various tools were utilized, including interviews, checklists, description sheets, and a
triple-criteria matrix. These tools allowed for detailing the risks to which workers are
exposed. By applying the PGV methodology (Probability, Severity, Vulnerability), it
was possible to identify and evaluate risk factors, resulting in a total of 262 identified
elements. Out of these, 35 correspond to physical factors, 143 to mechanical factors,
28 to chemical factors, 29 to biological factors, 12 to ergonomic factors, 15 to

psychosocial factors, and no major explosion risks were identified.

Once the risks with the highest prevalence in the workshop were identified, their
assessment was carried out using the technical standard NTP 330. This standard
allowed for evaluating each of the mechanical risks present in the activity, assigning
them a level of action classified as acceptable, improvable, correctable, or critical
situation. Finally, a prevention plan for mechanical risks was developed, consisting of
three phases: an initial phase establishing policies and objectives, an operational phase
covering identification, evaluation, and prevention, and lastly, a supervision phase
involving monitoring and control. The goal of this plan is to minimize and prevent

risks in the work areas.

Keywords: Risk identification, assessment, mechanical risks, prevention plan
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CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

RIESGOS MECANICOS EN EL DEPARTAMENTO DE OBRAS PUBLICAS DEL
GAD LATACUNGA.

1.1.1 Planteamiento del problema

La seguridad de los trabajadores hoy en dia es un tema de gran importancia para las
organizaciones, las mismas que buscan asegurar la vida y la integridad fisica de los
trabajadores, proporcionandoles un ambiente laboral seguro y libre de accidente,
aplicando técnicas que identifiqué y prevengan los peligros existentes en cada una de
las areas de trabajo; segun la Organizacion Internacional de Trabajo (OIT) a nivel
mundial existen 514 millones de trabajadores en su gran mayoria jovenes (entre 15y
24 afos). Estas personas tienen una tasa alta de accidente de alto riesgo, porque
realizan trabajos peligrosos sin la capacitacién adecuada, con la falta de experiencia 'y
la incorrecta aplicacion de técnicas preventivas de accidente. [1]

Un estudio realizado por el coordinador de la Salud en el Trabajo de la Facultad de
Medicina de la UNAM, sefiala que a nivel mundial se registran 374 millones de
accidentes no mortales en el trabajo relacionado directamente con los accidentes en las
industriales metalmecanicas. La OIT en el dia mundial de la seguridad y la salud en el
trabajo se promueve la prevencion de los accidentes y enfermedades profesionales
denotando la preocupacién de esta organizacion internacional en la seguridad del
trabajado [2]. Los registros de los accidentes laborales a nivel mundial resaltan que un
gran porcentaje de los accidentes producidos en el ambiente laboral son de origen
mecanico por el incumplimiento de las normativas de seguridad y las disposiciones los
cual no solo afecta o0 pone en riesgo al trabajado, sino que indirectamente afecta a la

organizacion.

En Ecuador, la tasa de accidentes laborales ha aumentado, segun el Instituto de
Seguridad Social y el Seguro General de Riesgo de Trabajo, que informa sobre la

evolucion de la siniestralidad laboral en los afios del 2006 a 2020, este incremento

1



plantea serias interrogantes sobre las condiciones de seguridad en el entorno laboral y
la efectividad de las medidas implementadas para salvaguardar la integridad de los
trabajadores. Se propone la implementacion de sistemas de gestion de seguridad y
salud en el trabajo en las empresas, en conformidad con las resoluciones 333 de 2010
y 390 de 2011 del Seguro General de Riesgo de Trabajo (SGRT), como medida para
reducir o eliminar los riesgos laborales [3]. Investigaciones previas han puesto de
relieve la considerable presencia de riesgos mecanicos en entornos laborales
industriales ecuatoriano, respaldadas por el boletin 25 del IESS correspondiente al afio
2020. Segun este informe, se registraron 10,114 accidentes laborales que resultaron en
discapacidad, mientras que 109 desafortunadamente culminaron en la pérdida de vidas
de trabajadores. Las estadisticas detallan los factores desencadenantes de estos
incidentes, como cortaduras, caidas, atrapamientos y golpes, todos clasificados como

riesgos mecanicos. [4]

Las operaciones realizadas en los talleres industriales metalmecénicos de Ecuador
involucran el uso de maquinaria y herramientas que deben cumplir con estrictos
estandares de calidad y disefio. Este cumplimiento es crucial para prevenir accidentes
y lesiones graves que puedan surgir por un manejo inapropiado[5]. Es esencial llevar
a cabo procesos de identificacion y seguimiento de los procedimientos de seguridad
en el entorno laboral, ya que esto juega un papel vital en la prevencion de accidentes
entre los trabajadores. La nota técnica NTP 552: "Proteccion de maquinas frente a
peligros mecanicos: resguardos” establece pautas especificas para garantizar la
seguridad en este contexto [6]. Es motivo de preocupacion que muchas empresas
locales no implementen planes de gestion en sus lugares de trabajo, ya sea por falta de

conocimiento sobre estas normativas o por la ausencia de una capacitacién adecuada.

La investigacion se enfoca en el taller metalmecanico del Gobierno Auténomo
Descentralizado (GAD) Latacunga, se destaca que las tareas realizadas en este espacio,
en su mayoria son riesgos de origen mecanico. En la actualidad, el taller carece de
técnicas o planes de prevencidon de riesgos, lo que resulta en un aumento significativo
de los incidentes de origen mecanico experimentados por los trabajadores en los
ultimos meses, alcanzando un total de 60 accidentes en el trimestre mas reciente. Las
causas principales de estos incidentes incluyen el deterioro de los equipos de

proteccion personal, la falta de capacitacion, la falta de conocimiento sobre areas
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inseguras por parte del personal, el estado deficiente de las maquinas y herramientas,
y la organizacién incorrecta de los puestos de trabajo en el taller. Estas condiciones

representan un riesgo significativo para la integridad fisica de los trabajadores.

1.2 Antecedentes investigativos

La seguridad industrial desempefia un papel crucial en la proteccion de los trabajadores
y la prevencion de accidentes en el &mbito laboral. Especialmente, la gestion de riesgos
mecanicos adquiere una gran importancia, ya que numerosas industrias dependen de
maquinaria y equipos que pueden resultar riesgosos si no se manipulan
adecuadamente. Identificar y aplicar medidas de seguridad con el fin de resguardar la
integridad fisica de los trabajadores, contribuyendo asi a mejorar la eficiencia
operativa [7]. En resumen, la seguridad industrial constituye un pilar esencial para
garantizar un entorno laboral seguro y eficaz. Este proyecto de investigacion se
respalda en articulos cientificos y tesis, proporcionando un solido respaldo

bibliogréfico a la investigacion.

El propdsito del estudio titulado "Riesgo Mecéanico y su Impacto en la Salud de los
Empleados del Area de Talleres del Gobierno Auténomo Descentralizado Provincial
de Pastaza" fue identificar los riesgos mecanicos y evaluar su repercusion en la salud
de los trabajadores. La metodologia empleada abarcé la investigacion de campo,
revision bibliografica y analisis exploratorio [8]. Los resultados de la investigacién
revelaron que los incidentes ocurridos se atribuyeron principalmente a la falta de
capacitacion, proteccion personal y al uso inadecuado de maquinaria. Con el fin de
prevenir accidentes y enfermedades laborales, el autor sugirié un plan de seguridad
[9]. La revision de este proyecto de investigacion permitid recopilar informacion
crucial relacionada con la identificacion, valoracion y prevencion de riesgos en

entornos laborales.

En otra investigacion, titulada “Evaluacion de factores de riesgo mecanicos para la
prevencion de accidentes laborales en el taller de prefabricados mecanicos utilizados
en facilidades petroleras” se enfoco en analizar los riesgos mecanicos en el taller de
prefabricados mecanicos empleando la observacion directa de las actividades por

puesto de trabajo, los cuales se compararon con los riesgos mecanicos identificados



por el Ministerio del Trabajo del Ecuador [10]. Utilizando la metodologia
identificacion de factores de riesgo del Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el
Trabajo (INSHT) para la evaluacion y control de los riesgos identificados. El autor
propuso aplicar registros controlados y valoraciéon anual de los riesgos mecanicos,
aplicando medidas preventivas y de control para reducir la exposicion a riesgos [11].
En esta investigacion, se destaca el uso de normativas y metodologias que facilitan la

correcta identificacion de riesgos, aportando asi al desarrollo del proyecto.

En una empresa u organizacion, la identificacion y valoracion de riesgos en sus talleres
o laboratorios reviste gran importancia, segin se destaca en el articulo cientifico
titulado "Evaluacion de Riesgos Mecéanicos en los Talleres y Laboratorios de
Ingenieria Aplicando la NTP 330" [12] .La presente investigacion se enfocé en los
talleres de la Facultad de Mecénica de la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo.
En el proyecto de investigacion, se resaltan los sistemas de seguridad destinados a
garantizar un entorno libre de riesgos mediante la reduccion o eliminacion de peligros
en diversas actividades desarrolladas en los talleres. Se empled la metodologia NTP
330 para la valoracion de riesgos en las areas de estudio, facilitando asi la
identificacion y evaluacion de amenazas como atrapamiento entre objetos, caidas,
golpes contra objetos madviles o inmoviles, y proyeccion de particulas. El autor
propone sistemas de seguridad como solucién para asegurar un entorno libre de
riesgos.[13] EIl analisis del articulo permitié identificar la normativa adecuada para
Ilevar a cabo la evaluacién de riesgos, informacion crucial para el desarrollo efectivo
de nuestro proyecto investigativo al proporcionar las herramientas necesarias para

abordar la seguridad en entornos mecanicos.

Otra investigacion titulada "ldentificacion, evaluacién y prevencién de riesgos
mecanicos en el taladro de perforacion de petréleo CCDC 37", se destacé lo siguiente
que inicio con cuestionarios y entrevistas dirigidos a los trabajadores. Esto le permitio
la identificacion de los riesgos mecanicos mas criticos en areas como maquinado y
herramientas, superficies de trabajo, espacios reducidos de trabajo y equipos de
elevacion, donde los incidentes podrian conllevar accidentes, enfermedades
ocupacionales, dafios a la propiedad y alteraciones ambientales. Posteriormente el

investigador aplico el método de William Fine que le permitié cuantificar los factores



mecénicos de riesgo, evaluando asi su nivel de peligrosidad con respecto a las

condiciones establecidas en cada area de trabajo [14].

Un estudio llevado a cabo con el propdsito de evaluar los riesgos fisicos y mecanicos,
con el fin de estimar la Seguridad y Salud Ocupacional de los trabajadores de la Fabrica
de Aguardiente "Alcivar", comenz6 con un andlisis actual de las actividades
desarrolladas en la empresa. Este analisis incluyé el empleo de encuestas y
evaluaciones del cumplimiento en materia de Seguridad y Salud Ocupacional, asi
como la realizacion de un analisis FODA que destaco las fortalezas, oportunidades,
debilidades y amenazas de los sistemas de seguridad implementados en la empresa
[15]. Posteriormente, se llevaron a cabo matrices técnicas, listas de verificacion y
encuestas en tres dimensiones de vulnerabilidad, basadas en una escala Likert. El autor
del estudio determind los riesgos fisicos y mecanicos mediante la aplicacion de estas
herramientas. El presente trabajo de investigacion permitié conocer las estrategias y
metodologias para la identificacion y valoracion de los riesgos mecénicos,
proponiendo técnicas que posibiliten el control o la reduccion de los riesgos fisicos y

mecanicos identificados [16].

1.3 Fundamentacién tedrica

1.3.1 Normativa de la seguridad y salud del Trabajador.

Existe normativa nacional e internacional para la seguridad y salud ocupacional que la
mencionaremos a continuacion;

a. Constitucion de la republicas del Ecuador

Es el documento legal mas importante que define la organizacion del Estado
Ecuatoriano, los derechos y responsabilidades de los ciudadanos, y los valores
esenciales que guian al pais y con respecto a la seguridad y salud en el trabajo este

expresa lo siguiente:

e Art. 326.- En este articulo se menciona los principios que sustentan el derecho

al trabajo. Como se lo menciona en el numera 5 el indica que: Toda persona



tendré derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y propicio,
que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar [17]

b. Cadigo del trabajo

En el codigo de trabajo del ecuador referente a la salud y seguridad del trabajador

expone lo siguiente:

Art. 38.- Los peligros laborales son responsabilidad del empleador, y si como
resultado de estos, el trabajador sufre lesiones personales, el empleador estara
obligado a compensarle de acuerdo a lo establecido en este Codigo, a menos
que el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social ya haya otorgado dicha

asistencia.[18]

c. Instrumento andino de seguridad y salud en el trabajo

El Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo es un acuerdo regional en

América del Sur que establece normas y directrices para promover ambientes laborales

seguros y saludables. Su objetivo principal es salvaguardar la integridad fisica y mental

de los trabajadores, asi como prevenir accidentes y enfermedades laborales en los

paises andinos. Este instrumento fomenta la elaboracion y revision de politicas

nacionales de seguridad y salud en el trabajo, establece pautas para la formacién y

capacitacion de trabajadores, y promueve la cooperacion entre los paises miembros.

En resumen, busca garantizar condiciones laborales dignas y seguras en la region

andina. Como lo expresa en los siguientes articulos [19]:

Art. 4.- Dentro de sus respectivos Sistemas Nacionales de Seguridad y Salud
en el Trabajo, los paises miembros tienen la responsabilidad de promover la
mejora de las condiciones laborales para prevenir lesiones fisicas y mentales
de los trabajadores que puedan surgir durante su desempefio laboral. Para
cumplir con esta obligacion, cada pais miembro desarrollara, implementard y
revisard de manera regular su politica nacional destinada a mejorar las

condiciones de seguridad y salud en el trabajo.[19]

Art. 11.- En cualquier entorno laboral, es necesario implementar acciones que

reduzcan los peligros asociados al trabajo. Para alcanzar este propdsito, se
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deben seguir pautas relacionadas con la administracion de la seguridad y salud
laboral, asi como con consideraciones de responsabilidad social y empresarial

en el entorno laboral.[19]
d. Decreto ejecutivo 2393

Mediante un analisis del decreto ejecutivo 2393, el cual se enfoca primordialmente en
la seguridad y salud de los trabajadores en el &mbito laboral, es posible discernir las
responsabilidades y compromisos que recaen sobre los empleadores en lo que
concierne a proporcionar un entorno de trabajo seguro y favorecer la promocion de la
salud ocupacional en sus instalaciones laborales. En este contexto, el decreto detalla
lo siguiente:[20]

1.3.2 Seguridad y salud en el trabajo

a. Seguridad

La concepcidn de seguridad, al igual que otros conceptos genéricos, abarca una extensa
variedad de significados, a menudo impregnados de subjetividad. Las designaciones
"seguro™ e "inseguro” se emplean sin un escrutinio mas profundo, careciendo de un
analisis detallado que clarifique su utilizacion. Esta complejidad se intensifica debido
a diversos factores que afectan la percepcion de seguridad, factores que no estan
sujetos a leyes fisicas, sino a decisiones individuales. Esto contribuye de manera
significativa a la subjetividad y a la incertidumbre asociada. Otro elemento que afiade
incertidumbre proviene de la propia naturaleza, manifestandose a través de fenbmenos
como sismos, condiciones meteoroldgicas y otros elementos naturales. De esta
manera, tanto la influencia humana como la natural se manifiestan en diversas
actividades, incluyendo las industriales. Sin embargo, en el ambito de la seguridad
industrial, resulta esencial reducir al minimo la incertidumbre siguiendo los principios
de proteccién que orientan esta disciplina técnica. [21]. La complejidad de la
seguridad, la subjetividad inherente y la interaccion de factores humanos y naturales

hacen de este un campo en constante evolucion y adaptacion.



b. Seguridad industrial

La accion, que se basa principalmente en la conciencia de seguridad de una persona,
consiste en adoptar medidas proactivas con el objetivo de reducir al minimo las
oportunidades de ocasionar perjuicio a uno mismo, a los demas y a los activos de la

empresa u organizacion [21].
c. Cultura de seguridad

Un sistema completo de creencias, directrices, mentalidades, roles y enfoques que
engloba tanto aspectos sociales como técnicos relacionados con la reduccion de la
vulnerabilidad de los trabajadores, lideres, clientes y la comunidad en general ante

situaciones potencialmente riesgosas o perjudiciales [21].
d. Accidentes laborales

Los incidentes laborales representan una preocupacion significativa que puede
acarrear consecuencias severas tanto para los trabajadores como para las empresas.
Estos percances pueden surgir a raiz de causas inmediatas o causas subyacentes, siendo

crucial comprender estas distinciones para prevenirlos de manera eficaz [22].

Las causas inmediatas se refieren a los factores que provocan de manera directa un
accidente laboral. Se componen principalmente de dos elementos: actos inseguros, que
son comportamientos inapropiados por parte de los trabajadores y que pueden
desencadenar un incidente laboral, y condiciones inseguras, que engloban
instalaciones, equipos, maquinaria y herramientas en mal estado, poniendo en peligro
la seguridad de los trabajadores. Identificar y abordar estas causas inmediatas resulta

fundamental para disminuir los riesgos en el entorno laboral [22].

La resolucion efectiva de los incidentes laborales implica mas que simplemente
abordar las causas inmediatas. Resulta crucial la identificacidn y gestion de las causas
fundamentales, que constituyen las raices subyacentes de los factores inmediatos.
Estas causas fundamentales se dividen en aspectos personales, como habitos laborales
incorrectos, uso inapropiado de equipos, herramientas e instalaciones, defectos fisicos
0 mentales, y deficiencias en la capacidad auditiva, entre otros. Ademas, engloban
factores laborales, como wuna supervision y liderazgo deficientes, politicas,
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procedimientos, pautas o practicas inadecuadas, asi como una planificacion y
programacion inapropiadas de las tareas [22].

1.3.3 Riesgos

Conjunto de situaciones, directrices robustas, actitudes fundamentales, roles esenciales
y enfoques estratégicos abarcando tanto los aspectos sociales como los técnicos
relacionados con la disminucidon de la exposicion de los trabajadores, lideres, clientes
y la comunidad en su totalidad a situaciones que puedan conllevar a sufrir dafios en su
integridad fisica [21].

a. Riesgo de trabajo

El derecho a preservar la salud y la integridad fisica esta inherentemente vinculado al
concepto de riesgo laboral, cuyos origenes se remontan a la edad media y el
renacimiento, épocas en las cuales los gremios de artesanos se preocupaban por el
bienestar de sus miembros. A lo largo de la historia, las condiciones laborales han
experimentado cambios en aspectos como las horas de trabajo, la temperatura, los
esfuerzos fisicos, el ruido y las vibraciones. La gestion de riesgos laborales resulta
crucial, involucrando tanto a los trabajadores como a la administracion en todas las
organizaciones. Se define el riesgo laboral como la probabilidad de sufrir dafios en la
salud durante el trabajo, resaltando que un riesgo grave implica dafios subitos y serios,
como accidentes o enfermedades laborales. La gestion efectiva de riesgos laborales es
esencial para asegurar la salud y la integridad fisica de los trabajadores en cualquier

entorno laboral. [21].

1.3.4 Tipos de riesgos

A nivel laboral los trabajadores siempre estdn expuestos a todo tipo de riesgos de

acuerdo a la actividad que realicen como se lo expone a continuacion.



a. Riesgo mecénico

El riesgo mecénico se refiere a la combinacion de factores fisicos que pueden
ocasionar lesiones debido a la interaccion de componentes de maquinaria,
herramientas, materiales en proceso, tanto sélidos como liquidos, o proyectiles. El
término "méaquina" engloba cualquier sistema compuesto por elementos o
instalaciones que convierten energia con el propdsito de desempefiar una funcion
productiva, ya sea principal o secundaria. En las maquinas, es comun encontrar areas
con acumulaciones de energia, como la energia cinética de piezas en movimiento o

otras formas de energia, como la eléctrica o la neumatica [23].
e Clasificacion de los riesgos mecanicos

En la tabla 1 se detalla la clasificacion de los riesgos mecanicos con su respectiva
descripcion.

Tabla 1. Clasificacion de los riesgos mecanicos

Riesgo Descripcion Imagen
Las lesiones pueden
originarse debido a la
proyeccion de  piezas,
fragmentos o diminutas
Proyeccion de particulas | particulas de  material
provenientes de maquinas,
herramientas o materias
primas durante el proceso
de conformacion [24].

Las lesiones en las
extremidades causadas por
cortaduras pueden
Cortes originarse debido a la falta
de proteccion en la
maquinaria, asi como al uso
indebido o la ausencia de
equipos de  proteccion
personal [24].

Las punzadas
experimentadas en las
extremidades de los

Punzadas trabajadores  tienen  su
origen en la falta de
utilizacion de equipos de —<£-
proteccion personal y en la o -

inadecuada limpieza del
entorno laboral [24].
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Riesgo

Descripcién

Imagen

Caidas al mismo nivel

Las caidas en el mismo
nivel suelen originarse
debido a la falta de
sefializacion,  ocasionada
por una  organizacién
inapropiada de los espacios
y la ausencia de limpieza.
Estos factores propician
tropiezos, pérdida de
equilibrio y resbalones [24]

Choque contra objetos
inmoviles

Los choques con objetos
inmoviles se originan a raiz
de una deficiente
organizacion en el area de
trabajo, ya que las maquinas
inmdviles obstaculizan las
zonas por las cuales
transitan los trabajadores
[24].

Contacto eléctrico de
forma directa

Las instalaciones
deficientes y el deterioro de
los cables generan
contactos eléctricos
inesperados, dando lugar a
quemaduras de diversos
grados [24].

Contacto eléctrico de
forma indirecta

Las instalaciones de mala
calidad, la carencia de una
sefializacion efectiva y el
deterioro de los cables dan
lugar a situaciones
inesperadas de contactos
eléctricos indirectos,
ocasionando  quemaduras
de diversa gravedad [24].

Desplome o caida de
objetos

La desorganizacion en el
area de trabajo y el
almacenamiento

inapropiado de materiales y
herramientas en las
estanterias ocasionan que
estos caigan de manera
imprevista, poniendo en
riesgo la seguridad de los
trabajadores [24].
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Riesgo Descripcién Imagen
La incorrecta manipulacion
y  almacenamiento  de

materiales inflamables
Incendios puede ~dar origen a iss
incendios que, ademas de e

causar impacto econémico,
resultan en dafios graves
para los trabajadores [24].

La manipulacion
inadecuada de las
maquinas, la carencia de
sefializacion y la falta de

Atrapamiento capacitacion conllevan a e r <
que las extremidades de los —_—
trabajadores  se  vean B ¢
propensas a sufrir =i

atrapamientos y lesiones de
gravedad significativa [24].

El empleo inadecuado de
equipos de  proteccién
personal, la ventilacién F 3 =
insuficiente en las areas de V -
trabajo y la manipulacion
incorrecta de sustancias

toxicas contribuyen a que '
los trabajadores

experimenten  situaciones
de asfixia [24].

Asfixia

b. Riesgo fisico

Los riesgos existentes en el entorno laboral, también conocidos como factores de
riesgo en el microclima laboral, constituyen elementos fundamentales que deben
tenerse en cuenta en cualquier empresa. Este término se utiliza para referirse a diversos
elementos que afectan al ambiente laboral y que pueden incidir en la salud y seguridad
de los empleados. Estos elementos engloban la iluminacion, el ruido, la humedad, la
temperaturay la ventilacion presentes en el lugar de trabajo. Cada uno de estos factores
puede representar distintos niveles de riesgo, ya sea bajo o alto, dependiendo de las
circunstancias especificas. Es crucial llevar a cabo una identificacion y gestidn
sistematica de estos riesgos en una organizacion. Algunos ejemplos comunes de
riesgos laborales incluyen la exposicion a una iluminacién inadecuada, iluminacion

excesiva y la exposicion a radiaciones, tanto ionizantes como no ionizantes [21].
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c. Riesgo quimico

El riesgo quimico se relaciona con la probabilidad de que ocurra, una exposicién no
supervisada a compuestos quimicos. Un compuesto quimico engloba cualquier
sustancia con la capacidad de impactar en nuestra salud, ya sea de forma directa o
indirecta. Se pueden identificar tres vias por las cuales un componente quimico puede
afectarnos: la més significativa es la inhalacion, seguida de la absorcion a traves de la

piel y la ingestién [25].
d. Riesgo bioldgico

El peligro bioldgico en el &mbito laboral se origina a partir de la exposicion a agentes
bioldgicos. Este tipo de peligro puede dar lugar a potenciales amenazas de infeccion,
intoxicacion o reacciones alérgicas en los trabajadores debido a la presencia de
elementos biologicos contaminantes. Estos elementos bioldgicos abarcan
microorganismos tales como bacterias, hongos, protozoos y virus, asi como algunos
macroorganismos como nematodos, trematodos, céstodos y ectoparasitos, 0 a sus
derivados, como toxinas. Estos agentes bioldgicos, debido a su relacion parasitaria con
la especie humana, pueden ser patdgenos para los seres humanos y, por ende, revisten

relevancia médica [26].
e. Riesgo psicoldgico

Los riesgos psicosociales se refieren a situaciones laborales con un elevado potencial
de causar dafios significativos a la salud de los trabajadores, ya sea en términos fisicos,
sociales 0 mentales. Los trastornos derivados de estos riesgos pueden afectar tanto la
salud fisica como la mental de la persona afectada, manifestandose en periodos cortos,
medianos o largos, y socavando los recursos y habilidades que una persona posee para
hacer frente a las exigencias del entorno laboral. Estos elementos psicosociales tienen
la capacidad de generar estrés, impactar la calidad de vida laboral y afectar el
rendimiento profesional. Aunque comparten algunas similitudes con otros riesgos
laborales, como los fisicos, quimicos o bioldgicos, presentan caracteristicas distintivas,
como la influencia del estrés, la dificultad para medirlos de manera objetiva, su alcance
en términos de tiempo y espacio, su relacién con otros riesgos laborales y su capacidad

para agravarse debido a las circunstancias personales de cada individuo. Ademas, los
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factores de riesgo psicosocial estan vinculados a aspectos relacionados con la
organizacion del tiempo de trabajo, como los horarios y las pausas, asi como las
caracteristicas del empleo, como el salario y la estabilidad laboral, entre otros.
También guardan relacion con la estructura jerarquica de la organizacion, los procesos
de socializacion y desarrollo profesional, y las caracteristicas de las tareas laborales,
como la carga de trabajo, el desarrollo de habilidades, el ritmo de trabajo y la

responsabilidad [27].

1.3.5 NTP 324: Cuestionario de chequeo para el control de riesgos de accidente

La presente Nota Técnica de Prevencion se concibe como una herramienta que busca
facilitar la identificacion de deficiencias y riesgos existentes o potenciales en un
ambito laboral especifico. Asimismo, tiene como propdsito brindar un conocimiento
béasico sobre los criterios que deben ser tenidos en cuenta durante la evaluacion. Con
ello, nos encontraremos en condiciones Optimas para emprender la necesaria labor de

inventariar los riesgos en nuestros centros de trabajo [28].
a. Objetivos

La aplicacion de cuestionarios de evaluacion permite la identificacion de posibles
situaciones de riesgo al examinar de manera individualizada los factores de riesgo y
abordar su tratamiento de manera integral. Al completar estos cuestionarios, se logra
detectar irregularidades o deficiencias preventivas en el &mbito especifico en el que se
aplican. Dependiendo de su nivel de implicacion y determinacion con respecto al
riesgo en cuestion, es posible categorizar el grado de control de los temas examinados
y, por ende, priorizar la implementacion de medidas preventivas y/o de proteccion
adecuadas [28].

En esencia, los cuestionarios de evaluacion se utilizan como herramienta de
verificacion de estandares en diversas situaciones, ya sea en el disefio y construccién
de equipos o0 en programas de mantenimiento para supervisar y controlar su estado. De
aqui se deriva su importancia cada vez mayor en los programas de prevencion
integrada de seguridad, involucrando a los diferentes sectores de la empresa en el
andlisis de las condiciones de sus lugares de trabajo. El propdsito principal de esta
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Nota Técnica de Prevencion es proporcionar una guia basica para la elaboracion de
dichos cuestionarios de evaluacion [28].

b. Criterios generales

Un especialista en prevencion de riesgos laborales con un profundo conocimiento
sobre la maquinaria, equipo, instalacién o proceso a evaluar debe ser el responsable de
crear cualquier cuestionario de verificacion. Antes de su desarrollo, es fundamental
contar con documentacion técnica y normativa relacionada con la situacion a
examinar. Ademas, disponer de informacidn estadistica sobre accidentes relacionados
con el riesgo, asi como la posibilidad de consultar a expertos para obtener una
comprension méas profunda, son elementos que aseguran la validez y eficacia del
cuestionario como una herramienta para identificar y controlar riesgos de accidentes.
El cuestionario debe detallar, de manera descriptiva, una lista de factores de riesgo que
caractericen la situacion de peligro y que puedan estar presentes en la maquinaria,
instalacion o proceso que se va a inspeccionar [28].

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

El propdsito de esta Nota Técnica de Prevencién es dar a conocer los principales
riesgos derivados del uso comun de herramientas, asi como las causas que los motivan
y las medidas preventivas bésicas recomendadas. En ocasiones, los accidentes
resultantes tienden a recibir menor atencién en las estrategias de prevencion,
principalmente debido a la extendida percepcion de la escasa gravedad de las lesiones
que provocan y a la complejidad técnica para abordar la influencia del factor humano
[29].

En contra de esta poca atencion podemos afirmar que:

= El empleo de estas herramientas abarca la generalidad de todos los sectores de
actividad industrial por lo que el nimero de trabajadores expuestos es muy

elevado.

= La gravedad de los accidentes que provocan incapacidades permanentes

parciales es importante.
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Segln se recoge en las ESTADISTICAS DE ACCIDENTES DE TRABAJO que

anualmente publica el de Trabajo y Seguridad Social se puede afirmar que

aproximadamente el 9 % del total de accidentes de trabajo los han producido las

herramientas, constituyendo el 4 % de los accidentes graves [29].

a. Riesgosy causas

Se describen a continuacidn y de forma general los principales riesgos derivados del uso,
transporte y mantenimiento de las herramientas manuales y las causas que los motivan.

Riesgos

Los principales riesgos asociados a la utilizacion de las herramientas manuales son:

Golpes y cortes en manos ocasionados por las propias herramientas durante el

trabajo normal con las mismas.

Lesiones oculares por particulas provenientes de los objetos que se trabajan y/o

de la propia herramienta.

Golpes en diferentes partes del cuerpo por despido de la propia herramienta o

del material trabajado.
Esguinces por sobreesfuerzos o gestos violentos.

Causas

Las principales causas genéricas que originan los riesgos indicados son:

Abuso de herramientas para efectuar cualquier tipo de operacion.

Uso de herramientas inadecuadas, defectuosas, de mala calidad o mal

disefiadas.
Uso de herramientas de forma incorrecta.
Herramientas abandonadas en lugares peligrosos.

Herramientas transportadas de forma peligrosa.
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= Herramientas mal conservadas.
b. Medidas preventivas

Las acciones preventivas se clasifican en cuatro categorias, que inician durante la etapa
de disefio de la herramienta, abarcan las practicas de seguridad relacionadas con su
uso, incluyen medidas preventivas especificas adaptadas a cada herramienta en
particular y concluyen con la implementacion de un programa de seguridad adecuado
que supervise la herramienta en todas sus fases, desde la adquisicion hasta la

eliminacidn, abarcando su utilizacion, mantenimiento, control y almacenamiento[29].

1.3.7 Metodologia triple criterio (PGV)

Este método, también referido como PGV o Triple Criterio, posibilita la evaluacion
del riesgo al asignar puntajes del 1 al 3 a cada uno de los parametros implicados. La
suma de estos puntajes arroja puntuaciones en un rango de 3 a 9. Dichas puntuaciones
permiten la clasificacion tanto de la empresa como de su actividad, proporcionando
asi una herramienta para estimar y categorizar el nivel de riesgo asociado [30].

a. Variables del método
= P (probabilidad de Ocurrencia)
= G (gravedad del dafio)
* V (vulnerabilidad)
Para la estimacion de riesgo se emplea la siguiente formula.

E=P+G+V (1) [30]

b. Procedimiento de la metodologia triple criterio (PGV)

El proceso comienza con la clasificacion de las actividades, avanzando luego hacia la
identificacion de los riesgos, que implica la deteccion de posibles peligros durante la
ejecucion de las tareas laborales. En Gltima instancia, se lleva a cabo una evaluacion
para determinar la aceptabilidad de dichos riesgos. La matriz de riesgo se emplea como

una herramienta técnica para la identificacion cualitativa de los factores de riesgo en
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entornos industriales. En el contexto especifico de una industria, se analiza tanto el
grado de las consecuencias de cada escenario peligroso potencial como la probabilidad

de su ocurrencia. [30].

En base a la valoracion que la empresa realiza de las consecuencias, que abarcan desde
catastroficas hasta leves, y considerando la probabilidad de su ocurrencia, que va desde
muy improbable hasta un evento frecuente, se podra clasificar el escenario dentro de

un rango de aceptabilidad definido por:
= Alto riesgo
* Riesgo medio
= Bajo riesgo

Tabla 2. Metodologia triple criterio [30]

Meétodo triple criterio — clasificacion cualitativa de los riesgos

Probabilidad Estimacion del riesgo
=
E =
< <
< 3% | Q&
< g | & 20 | B3O
< | W - yo w <
o = < = x =
1 2 3 4-3 6-5

RIESGO MODERADO RIESGO IMPORTANTE RIESGO INTOLERABLE

c. Criterio de evaluacion

En la Tabla 3 se presentan los valores de probabilidad asociados a la ocurrencia de

eventos que puedan causar dafios a los trabajadores.

Tabla 3. Probabilidad que ocurra el suceso [30]

Probabilidad que ocurra el suceso

Nivel Descripcion
El incidente y el dafio sucedera en menos del 10% de las ocasiones
Media El incidente sucedera en un porcentaje entre 10% y el 70% de las ocasiones. Aunque

no haya sucedido antes, no seria extrafio que sucediera de nuevo
El incidente sucedera siempre o casi siempre, en un porcentaje sobre los 70% de las
ocasiones. Es posible que haya sucedido en ocasiones anteriores.

18



En la tabla 4, se resalta la magnitud del dafio o la seriedad de las lesiones

experimentadas por el personal al ocurrir un incidente laboral.

Tabla 4. Gravedad o dafio [30]

Gravedad

Nivel Descripcion

Lesiones leves no incapacitantes, pérdida de material leve. Molestias
superficiales

Daiiino Incapacidades transitorias. Pérdida de material de costo moderado.
Enfermedades incapacitantes menores

Incapacidades permanentes. Lesiones serias 0 muerte. Pérdida de material de alto
costo. Litigios o pleitos judiciales. Pérdida de reputacién

1

En la tabla 5, se detallan los diversos niveles de vulnerabilidad frente a las medidas

preventivas destinadas a mitigar los riesgos.

Tabla 5. Vulnerabilidad [30]

Vulnerabilidad

Nivel Descripcién

No se realizan gestiones de prevencién.

Medio Se realiza una gestion mediana en la prevencion de riesgos, con capacitacion e
instruccion de manera irregular. Asimismo, se suministra proteccion basica y se
implementan medidas generales de control.

Se lleva a cabo una gestion continua de prevencién de riesgos que incluye la
capacitacion y concientizacion del personal. Ademas, se brinda apoyo e
investigacion para fortalecer la gestion. Se implementan controles y penalizaciones
con el fin de asegurar el cumplimiento de las normas en todas las areas vinculadas a
la industria. Se proporciona proteccion personal completa y se exige su uso. El
departamento de seguridad se encarga de sus funciones especificas, supervisando y
ejecutando la gestion correspondiente.

N

En la tabla 6, se describe los niveles de riesgo con base en la metodologia de triple

criterio, que evalua la probabilidad, la gravedad y la vulnerabilidad de manera integral.

Tabla 6. Nivel del riesgo de acuerdo a la matriz (PGV) [30]

Nivel de riesgo

Nivel Descripcion
El riesgo es intolerable. Los métodos propuestos deberadn modificarse, para entregar
una solucion destinada a evitar o reducir el riesgo. Se requieren alta proteccion.
Medidas de control obligatorias y especificas.
El riesgo es intolerable. Proceder con precaucion. El riesgo necesita ser manejado
con procedimientos de control. Se requieren proteccion basica y medidas de control
generales.

El riesgo es bajo, tolerable. Se puede asumir riesgo o instalar proteccion. No requiere
de controles adicionales.
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En la tabla 7 se detalla los valores del riesgo de acuerdo la metodologia de triple
criterio, que evalla la probabilidad, la gravedad y la vulnerabilidad.

Tabla 7. Valor del riesgo de acuerdo a la matriz (PGV) [30]

Valor del riesgo
Gravedad
Importante

Intolerable
6

Moderado

1.3.8 Valoracion de los riesgos mecanicos

a. NTP 330: Sistema simplificado de evaluacion de riesgos de accidentes

La Nota Técnica presenta un método disefiado para simplificar la evaluacién de
riesgos al verificar y controlar posibles deficiencias en los lugares de trabajo. Este
procedimiento se ejecuta a través de la utilizacion de cuestionarios de chequeo, con el

fin de optimizar la identificacion y valoracion de riesgos laborales. [31].

e Probabilidad

La posibilidad de que se produzca un incidente puede determinarse con gran facilidad
al examinar las probabilidades relacionadas con el evento inicial que lo desencadena,
asi como con los eventos posteriores que contribuyen a su desarrollo. En este contexto,
la evaluacién de la probabilidad de un incidente se vuelve méas complicada a medida
que se prolonga la exposicion al riesgo, ya que se requiere el conocimiento de todos
los eventos involucrados, junto con sus respectivas probabilidades, para llevar a cabo
el célculo correspondiente. Para abordar este desafio, se emplea métodos de analisis

avanzados. [31].
e Consecuencia

La generacion de un peligro puede resultar en varias ramificaciones (Ci), cada una de
ellas vinculada a su respectiva probabilidad (Pi). Por ejemplo, al experimentar una
caida en un pasillo resbaladizo de igual nivel, las consecuencias comunmente

anticipadas son de naturaleza leve, como contusiones 0 magulladuras. Sin embargo,
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existe una probabilidad menos elevada, aunque significativa de que estas
consecuencias se vuelvan serias o incluso fatales [31]. El dafio previsto (promedio) de

un accidente se formula mediante la siguiente expresion:

Dario esperable = Y, P;C; (2) [30]

Segun la figura 1 este enfoque, se puede expresar en una gréafica el riesgo mediante
una curva, vinculandose las posibles consecuencias en el eje horizontal y

probabilidades en el eje vertical.

Probabilidad
F 3
Py .
T s -
Pg-» S (- \ o ,
- .. . S .
RS
& C2 S C4 consecuencias

Figura 1. Grafica del riesgo [31]
e Descripcion del método

La metodologia que presentamos permite cuantificar la magnitud de los riesgos
existentes y, en consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de correccion.
Para ello se parte de la deteccidn de las deficiencias existentes en los lugares de trabajo
para, a continuacion, estimar la probabilidad de que ocurra un accidente y, teniendo en
cuenta la magnitud esperada de las consecuencias, evaluar el riesgo asociado a cada

una de dichas deficiencias. [31].

La informacion proporcionada por este método sirve como guia. Es recomendable
comparar el nivel de probabilidad de un accidente segun la deficiencia identificada con
el nivel estimado a partir de fuentes mas precisas, como datos estadisticos sobre
accidentes o la fiabilidad de los componentes. Las posibles consecuencias suelen ser

determinadas previamente por quien realiza el analisis.[31]

El nivel de riesgo (NR) sera por su parte funcién del nivel de probabilidad (NP) y del
nivel de consecuencias (NC) y puede expresarse como:
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NR = NPxNC (3) [31]
e Nivel de deficiencia

Se denomina como nivel de deficiencia (ND) a la medida de la conexion esperada
entre el grupo de factores de riesgo considerados y su conexion directa con el eventual
incidente. La tabla 8 proporciona los valores numéricos utilizados en esta metodologia,

junto con su respectivo significado [31].

Tabla 8. Nivel de deficiencia [31]

Nivel de ND Significado
deficiencia

10 Se han encontrado factores de riesgo significativos
que determinan como muy posible la generacion de
fallos. EI conjunto de medidas preventivas existentes
respecto al riesgo resulta ineficaz.

Deficiente 6 Se ha detectado algun factor de riesgo significativo
que precisa ser corregido. La eficacia del conjunto de
medidas preventivas existentes se ve reducida de
forma apreciable.

Mejorable 2 Se han detectado factores de riesgo de menor
importancia. La eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes respecto al riesgo no se ve
reducida de forma apreciable.

- No se ha detectado anomalia destacable alguna. El
riesgo esté controlado. No se valora.

¢ Nivel de exposicién

El Nivel de Exposicion (NE), indica la frecuencia con la que una persona se encuentra
expuesta a un riesgo especifico. En el caso de un riesgo determinado, se puede estimar
el nivel de exposicion al considerar los periodos de tiempo que la persona pasa en
entornos laborales, durante operaciones con maquinaria y en otros contextos similares.
[31].

Los numeros presentados en la tabla 9 son un poco méas bajos que los niveles de
deficiencia. Esto se debe a que, por ejemplo, cuando se tiene control sobre la situacién
de riesgo, una exposicion alta no deberia, en principio, generar el mismo nivel de

riesgo que una deficiencia alta con una exposicion baja. [31]
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Tabla 9. Nivel de exposicion [31]

Nivel de NE Significado
exposicion
4 Continuamente. Varias veces en su jornada laboral con tiempo
prolongado
Frecuente 3 Varias veces en su jornada laboral, aunque sea con tiempos cortos
Ocasional 2 Alguna vez en su jornada laboral con periodo corto de tiempo
1 Irregularmente

¢ Nivel de probabilidad

Dependiendo del nivel de deficiencia (ND) de las medidas preventivas y del nivel de
exposicion al riesgo, se establecera el grado de probabilidad (NP), el cual se puede
calcular como el resultado de multiplicar ambas variables. [31].

NP = NDxNE (4) [31]

En la tabla 10 se expresa el significado de los cuatro niveles de probabilidad

establecidos.

Tabla 10. Nivel de probabilidad [31]

Significado

Situacion deficiente con exposicion continua, 0 muy deficiente con
exposicion frecuente. Normalmente la materializacion del riesgo
ocurre con frecuencia.

Alta Entre Situacién deficiente con exposicion frecuente u ocasional, o bien
20y 10 situacion muy deficiente con exposicion ocasional o esporéadica. La
materializacién del riesgo es posible que suceda varias veces en el
ciclo de vida laboral.

Media Entre Situacién deficiente con exposicion esporadica, o bien situacion
8y6 mejorable con exposicion continua o frecuente. Es posible que
suceda el dafio alguna vez
Entre Situacion mejorable con exposicién ocasional o esporadica. No es
4y?2 esperable que se materialice el riesgo, aungue puede ser concebible.

e Nivel de consecuencias

Se establece cuatro niveles para clasificar las consecuencias (NC) considerando dos
aspectos: los dafios fisicos y los dafios materiales. Es importante sefialar que no se ha
asignado un valor monetario a estos Gltimos, ya que su relevancia dependera del tipo
y tamafio de la empresa. Ambos aspectos deben evaluarse de manera independiente,
otorgando mayor peso a los dafios personales que a los materiales. En situaciones

donde las lesiones no sean graves, la consideracion de los dafios materiales puede
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ayudar a establecer prioridades, manteniendo un nivel constante de consecuencias para

las personas [31].

En la tabla 11 se evidencia una notable diferencia entre la escala numérica de
consecuencias y la de probabilidad. Esta discrepancia se justifica por la necesidad de

asignar consistentemente un mayor peso al factor de consecuencias en el proceso de

valoracion.
Tabla 11. Nivel de consecuencias [31]
Nivel de NC Significado
consecuencia Dafios personales Dafios materiales
100 1 muero 0 mas Destruccion total del sistema
Muy grave 60 Lesiones graves que pueden | Destruccién parcial del sistema
ser irreparables (compleja 'y costosa la
reparacion)
grave 25 Lesiones con incapacidad | Se requiere paro de proceso
laboral transitoria para efectuar la reparacion.
10 Pequefias lesiones que no | Reparacion sin necesidad de
requieren hospitalizacion. paro del proceso.

El andlisis también ha tomado en cuenta de manera significativa la seriedad de los
accidentes que causan lesiones leves. Esta aproximacion busca imponer sanciones mas
rigurosas considerando las consecuencias humanas de un accidente, en lugar de seguir
un enfoque puramente médico-legal. Es importante destacar que, aunque los costos
econdmicos de accidentes con lesiones leves suelen ser desconocidos, su impacto es

considerable [31].
¢ Nivel de riesgo y nivel de intervencion

Los niveles de intervencion obtenidos son indicadores generales que orientan. Para
establecer las prioridades en un programa de inversiones y mejoras, resulta imperativo
incorporar tanto la dimension econémica como el alcance de la intervencion. En este
contexto, cuando los resultados son comparables, se justifica priorizar aquellas
intervenciones que impliguen costos mas bajos y beneficien a un mayor nimero de
trabajadores. Ademas, no debemos pasar por alto la importancia que los trabajadores
otorgan a distintos problemas. No solo es crucial considerar su opinion, sino que su
participacion activa incide de manera ineludible en la efectividad del programa de

mejoras.[31].
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El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad por el
nivel de consecuencias. En la tabla 12 establece la agrupacion de los niveles de riesgo

que originan los niveles de intervencion y su significado.

Tabla 12. Nivel de riesgo y nivel de intervencion [31]

Nivel de NR Concepto
intervencion

4000 - 600 Situacion critica, Correccion urgente.

I 500 — 150 Corregir y adoptar medidas de control.

i 120-40 Mejorar si es posible. Seria conveniente.
justificar la intervencion y su rentabilidad.

20 No intervenir, salvo que un andlisis més preciso lo
justifigue.

1.3.9 Area de aplicacion

a. Metalmecéanica

La Metalmecanica se define como el conjunto de maquinaria industrial y herramientas
que suministran componentes a diversas ramas industriales relacionadas con metales,
utilizando metales y aleaciones de hierro como sus principales materias primas para la
fabricacion de bienes de capital. La importancia de la metalmecanica reside en su
habilidad para proveer maquinaria y recursos esenciales para la mayoria de las
actividades econdmicas, tales como la industria manufacturera, la construccion, el

sector automotriz, la mineria, la agricultura, entre otras [32].
b. Talleres metalmecanicos

La industria Metalmecanica se distingue por la notable complejidad de sus
procedimientos, los cuales demandan una precision excepcional por parte de sus
operarios. Este ambito esta integrado por una diversidad de especialistas, que abarcan
torneros, rectificadores, fresadores, matriceros, fundidores, operadores de control
numérico (CNC), soldadores, forjadores y otros profesionales altamente
especializados. Su enfoque principal radica en la utilizacion de los productos
generados en los procesos metalurgicos para la fabricacion de componentes, piezas y

productos finales, tales como maquinaria, equipos y herramientas [33].
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c. Taller mecanico industrial

La mecanica industrial se define como un arte enfocado en la construccion y el
mantenimiento de maquinaria utilizada en industrias o empresas relacionadas con la
ingenieria. Estas empresas industriales buscan la produccion en masa de productos a
partir de materias primas. Este ambito implica un proceso de planificacion y
supervision para asegurar la eficiencia y la mejora continua de los procesos
industriales. Ademas, se consideran aspectos operativos, como la creacion de
instalaciones y equipos seguros y confiables. Estos no solo cumplen con estandares
elevados de calidad en los productos manufacturados, sino que también se preocupan
por la seguridad de los trabajadores y por el desarrollo de sistemas altamente eficientes

y respetuosos con el entorno [32].
d. Herramientas de un taller mecanico industrial

En un entorno de taller mecénico industrial, es esencial contar con herramientas de
primera calidad para llevar a cabo reparaciones precisas y realizar eficientemente
trabajos con materiales metalicos. Entre las herramientas indispensables se incluyen
tenazas, martillos, sierras, desarmadores, combos, alicates y llaves. Estos instrumentos
no solo optimizan el tiempo dedicado a las tareas, sino que también posibilitan la

ejecucion de las actividades con una mayor eficiencia y precision.

Los alicates de fijacién autoajustables destacan por su versatilidad al sujetar y
manipular objetos o materiales metalicos durante procesos de soldadura, ajustandose
al grosor para lograr una compresion efectiva. De igual manera, las llaves combinadas
y tubulares desempefian un papel crucial al apretar tornillos, contribuyendo
significativamente a la efectividad general del taller. Cada una de estas herramientas
cumple un proposito especifico, trabajando de manera conjunta para facilitar las

actividades mecanicas con mayor comodidad y eficiencia [34].
e Herramientas eléctricas

Las herramientas que funcionan con corriente eléctrica son esenciales en entornos
industriales. En este contexto, sobresalen instrumentos como pulidoras, taladros (tanto

de pedestal como manuales), esmeriles y sierras. La amoladora, una pieza versatil
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clave tanto en ambitos profesionales como en proyectos de bricolaje, presenta
diferentes tamafos, potencias y tipos de discos, lo que permite realizar una amplia
gama de funciones, desde el corte hasta el desbaste. Su utilidad se destaca
especialmente en sectores como la construccion, las reformas, talleres mecanicos y la
carpinteria. En cuanto a los taladros, maquinas disefiadas para perforar orificios
mediante un movimiento rotativo, se encuentran disponibles en varios modelos con

diversas caracteristicas y niveles de calidad. [35].
e Herramientas de soldadura

La soldadura engloba una variedad de técnicas, como la soldadura mediante arco
eléctrico, donde los extremos se fusionan a través de un arco eléctrico, creando una
unidad homogénea. La soldadura TIG (del inglés tungsten inert gas) utiliza un
electrodo de tungsteno y gases inertes para prevenir la corrosién debido al
desplazamiento de oxigeno y nitrégeno. Por otro lado, la soldadura MIG (del inglés
Metal Inert Gas) emplea un electrodo consumible y gas inerte, sin intervencion directa
en el proceso. Finalmente, la soldadura MAG (del inglés Metal Active Gas) implica
un electrodo consumible y gas activo, que se fusiona con el carbono, contribuyendo al
proceso de unién de metales. Estos métodos proporcionan diversas alternativas para

conseguir conexiones solidas y uniformes. [36].

e Herramientas de pintura

En entornos industriales, donde las superficies sufren un desgaste diario significativo
y estan expuestas a diversos agentes fisicos y quimicos, la eleccion adecuada de
pinturas, recubrimientos y maquinaria de pintado industrial se vuelve un factor critico
al realizar tareas de pintura o repintado. Esto asegurara no solo un acabado 6ptimo,
resistentes y durable a lo largo del tiempo, sino también asegura la seguridad de las

personas o trabajadores en dicha area [37].

Al seleccionar un tipo especifico de pintura industrial o maquinaria, como los
compresores de aire y los soportes para el material a pintar, es fundamental tener en
cuenta varios factores influyentes. Resulta indispensable conocer a fondo la variedad

de pinturas industriales y maquinas disponibles, comprendiendo sus caracteristicas,
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aplicaciones y métodos. Esto permite identificar posibles problemas durante el proceso
de pintura y asegurar de manera efectiva la seguridad del personal. [37].

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Gestionar riesgos mecanicos en el Departamento de Obras Publicas del GAD
Latacunga.

1.4.2 Objetivos especificos

o ldentificar los riesgos mecanicos en el Taller Industrial de Obras Publicas.
e Evaluar los factores de riesgo mecanico para cada uno de los puestos de trabajo.

e Proponer un plan de prevencién de riesgo para los riesgos mecanicos de mayor

incidencia en el Taller Industrial.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1 Materiales

En la tabla 13 se detalla los materiales utilizados para el desarrollo del proyecto de

investigacion.

Tabla 13. Materiales utilizados para la ejecucion del proyecto de investigacion

Materiales Detalle Imagen
Microsoft Excel Software de gran utilidad para
el andlisis y procesamiento de
los datos recolectados.

Microsoft Word Software utilizado para el
ordenamiento de la
informacion en el informe final.

Microsoft Visio Software utilizado para la
elaboracion de mapas
conceptlales.

Internet Herramienta de gran utilidad
para la  blsqueda  de
informacion en la web, en aulas
o0 bibliotecas virtuales para la
sustentacion documental del

proyecto.

Ordenador portatil Dispositivo electronico
fundamental para el desarrollo
almacenamiento y
procesamiento de la

informacion del proyecto de
investigacion.

Teléfono celular Dispositivo electrénico portatil
atil para la toma de fotografias
de las areas de estudio.

29



2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

a. Investigacion bibliografica

Se tomo en cuenta la investigacion bibliografica, considerandola como un elemento
esencial en el proceso, dado que se recopilé informacién documental proveniente de
diversas fuentes, como notas técnicas, articulos cientificos, revistas, tesis, libros y
manuales, todos ellos abordando aspectos cruciales de seguridad y salud ocupacional,
asi como los distintos tipos de riesgos. Ademas, se incorpord la informacién
metodoldgica necesaria para llevar a cabo la identificacion, evaluacion y prevencion
de riesgos. Con el objetivo de asegurar la fiabilidad de los datos obtenidos, se
consultaron sitios web de instituciones educativas, gubernamentales y revistas

cientificas.
b. Investigacion de campo

La investigacion se llevé a cabo en el campo, ya que fue crucial contar con una
proximidad directa al problema. Esto implico visitar las instalaciones del taller
industrial de Obras Publicas para obtener informacion precisa que respaldd el
desarrollo del proyecto. El objetivo fue identificar la raiz de los problemas
relacionados con los riesgos mecanicos, que son la principal causa de la mayoria de
los accidentes. Durante estas visitas, se recopilaron datos y evidencia fotogréafica para

llevar a cabo andlisis posteriores.

2.2.2 Tipos de investigacion

a. Investigacion aplicada

Este proyecto se fundament6 en una investigacion de caracter aplicado, que abordo
situaciones reales, se trata de una investigacion que utilizan herramientas cientificas
para implementar un marco teorico, con el proposito de ofrecer respuestas precisas a
las interrogantes planteadas, se respaldo en una investigacion basica también conocida

como investigacion fundamental, la que constituyo un enfoque cientifico empleado
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para profundizar y ampliar la comprension de un fendémeno o area especifica. Este tipo
de investigacion se aplica en el ambito cientifico con el propdsito de avanzar en
nuestros conocimientos. A través de su implementacion, se logra una mejora en las
condiciones laborales del taller industrial, utilizando los conocimientos de seguridad
industrial adquiridos en la formacion académica y empleando herramientas adecuadas

para identificar y resolver los riesgos que afectan a la empresa.

Identificacion Evaluacon de
de los riesgos los riesgos

Gestién de

los riesgos

Supervision de Control de los
los riesgos riesgos

Figura 2. Gestion de los riesgos
b. Investigacion exploratoria

Se centra en analizar de manera preliminar y detectar posibles amenazas asociadas al
funcionamiento de maquinaria y equipos mecanicos en diversos contextos. Utilizando
métodos como la revision de literatura y entrevistas preliminares, busca comprender
la naturaleza y magnitud de estos riesgos. Este enfoque proporciona una vision general
de los desafios vinculados con la gestion de riesgos mecanicos, estableciendo asi las
bases para investigaciones mas detalladas. La informacion recopilada permite la
formulacidn de estrategias preventivas y la implementacion de medidas de seguridad,
contribuyendo a la mejora continua de la seguridad en entornos donde la maquinaria

desemperia un papel crucial.
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c. Investigacion descriptiva

Se enfoca en recopilar, analizar y presentar informacion detallada acerca de las
practicas y procedimientos utilizados para mitigar los riesgos asociados a maquinarias
y procesos mecanicos en diversos entornos. Este tipo de investigacion busca describir
con precision las medidas existentes, identificar patrones y tendencias, asi como
evaluar la eficacia de las estrategias de gestion de riesgos aplicadas. A través de la
recoleccion de datos descriptivos, se aspira a obtener una comprensién completa de
los métodos utilizados para prevenir accidentes y garantizar la seguridad en entornos

donde la exposicidn a riesgos mecanicos es inherente.

2.2.3 Poblacion y muestra

El taller industrial de departamento de obras Publicas del GAD Latacunga ubicado en
el Canton Latacunga de la provincia de Cotopaxi esta constituido por 5 personas que
desempefian diferentes funciones como supervisor del taller, jefe del taller y ayudantes
del jefe del taller, de acuerdo como se muestra en la tabla 14. Para el desarrollo del

proyecto de investigacion se considerd el 100% de las personas que conforman el taller

industrial.
Tabla 14. Personal del taller industrial
N° Cargo Cantidad
1 Supervisor del Taller 1
2 Jefe del taller 1
3 Preparador del material 1
4 Soldador 1
5 Pintor 1

2.2.4 Recoleccion de informacion

En la tabla 15 se puede apreciar el proceso de recoleccion de la informacién en el taller

industrial, empleando distintas herramientas de investigacion y recoleccion [38].
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Tabla 15. Técnicas de recoleccion de informacion

Técnica Herramienta Descripcién

La entrevista se la aplico al jefe del
taller industrial, tomando en cuenta
sus aflos de experiencia y su
conocimiento de los distintos
Entrevista Guias de entrevista procesos o actividades que se
desarrollan en el taller. La
entrevista estd constituida de 10
pregunta enfocadas a determinar
los riegos de mayor incidencia
presentes en el taller industrial.

La implementacion de la lista de
verificacion se llevo a cabo con el
objetivo de abordar preguntas clave
destinadas a identificar posibles
deficiencias  tanto  en las
instalaciones del taller industrial
como en las maquinas utilizadas
Observacion Lista de verificacion durante el desarrollo de sus
actividades. Este enfoque facilita a
los trabajadores la realizacion de
inspecciones efectivas,
proporcionandoles una salvaguarda
contra los riesgos potenciales
presentes en cada una de las areas
de trabajo

La matriz triple herramienta que
posibilité al investigador la
identificacion precisa de los riesgos
de mayor incidencia o destacada
Estimacion Matriz triple criterio presencia en las actividades
llevadas a cabo por los
trabajadores, asi como la
determinacion detallada de los
niveles de los factores de riesgo a
los que se encuentran expuestos los
trabajadores.

2.2.5 Procesamiento y analisis de datos

a. Procesamiento de datos
El procesamiento y recoleccién de los datos se lo realizara con los siguientes pasos.

= Se realizd un banco de preguntas tuvo como proposito recolectar informacion
de las gestiones realizadas ante los riegos laborales fundamentalmente los

riegos mecanicos.

= Se aplicd una entrevista al jefe del taller industrial.
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= Se analizd cada uno de los puesto o area de trabajo con el proposito de
determinar los factores que dan origen a los riegos mecénicos, analizando la

maquinaria y las herramientas utilizadas por los trabajadores

= Se emple6 una lista de verificacion con el proposito de identificar deficiencias
en las instalaciones y en los puestos de trabajo del taller industrial. Luego, se
procedid a desarrollar una matriz de triple criterio que detalla las actividades
realizadas por cada uno de los trabajadores en el taller, permitiendo una

evaluacion integral de las tareas llevadas a cabo.

= Se identificaron los factores de riesgo respecto a las actividades que realizan
los trabajadores en cada uno de sus puestos de trabajo.

= Se aplicé la nota técnica NTP 330 para la valoracién de los riesgos mecanicos

presente en las actividades realizadas por los trabajadores.
b. Analisis de datos

= Se estableci6 el grado de aceptabilidad de los riesgos con la aplicacion de la
NTP 330

= Interpretacion de los resultados en base a la aplicacion de la NTP 330.

= Se establecio el plan de prevencion para los riesgos mecanicos de mayor

incidencia empleando reglamentacion y notas técnica.
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CAPITULO IIl. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Descripcion general de la empresa

La Municipalidad de Latacunga, como entidad de gobierno local, lleva a cabo la
gestion del canton de manera independiente respecto al gobierno central del pais. La
estructura organizativa de la municipalidad abarca una clara division de poderes, que
incluye tanto el ejecutivo, encabezado por el alcalde, como el legislativo, compuesto
por los distinguidos miembros del concejo cantonal. El alcalde, como maxima
autoridad administrativa y politica en el canton de Latacunga, desempefia el papel
fundamental de lider del gobierno local y el representante preeminente del municipio
[39].

Esta entidad tiene la responsabilidad de representar y satisfacer las necesidades de la
poblacién de Latacunga, promoviendo el bienestar y el progreso del canton. Asimismo,
busca fomentar la participacion ciudadana y garantizar una gestion transparente y
eficiente de los recursos publicos en beneficio de la comunidad local [39].

3.1.1 Misién institucional
"Somos una Institucion Pdblica que aporta al mejoramiento integral del Canton

Latacunga, brindando servicios municipales de calidad con la participacion de actores

sociales en beneficio de los habitantes” [39].

3.1.2 Vision institucional

"El GAD municipal del canton Latacunga sera un ejemplo de trabajo, eficiencia y
eficacia, y se constituird en uno de los mejores gobiernos seccionales del pais,

promoviendo una cultura organizacional solida y fortaleciendo la identidad propia de

la ciudadania en base a un trabajo serio, transparente, incluyente y participativo™ [39].
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3.1.3 Objetivos institucionales.
Los objetivos que se plantea el GAD para mejorar la calidad de sus servicios ofertados
a la ciudadania son los siguientes [39]:

= Elevar la rentabilidad social

= Captar recursos externos para aumentar el potencial de autogestion en el

Canton

= Elevar el nivel de satisfaccion de la comunidad con el cumplimiento eficaz y
eficiente de competencias asignadas al GAD-LATACUNGA.

= Mejoramiento de la cobertura de servicios alineados a las competencias
asignadas en el COOTAD.

= Incrementar la produccidn historica por segmento de competencia.

= Cumplir con las fases de factibilidad de iniciativas (proyectos) propias o de la

comunidad

= Proveer servicios en todas las competencias asignadas por la Constitucion y el
COOTAD al GAD-LATACUNGA.

= Trabajar bajo la perspectiva sistémica de Gestion por Procesos, incluyendo

indicadores de gestion.
= Mejorar el sentido de pertenencia del personal con la Institucion

= Actualizacion técnica permanente del personal que permita un mejoramiento
continuo constante en las actividades asignadas en el Manual de Clasificacién

de Puestos

3.1.4 Estructura organizacional

El gobierno autébnomo descentralizado del cantdn Latacunga, al igual que cualquier

entidad publica, esté liderado por gobernantes, siendo el alcalde la figura principal. La
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organizacion municipal se estructura en diversos departamentos, cada uno de los
cuales dispone de personal administrativo. Un ejemplo de esto es el departamento de
obras publicas, que se divide en un area administrativa y en talleres. El taller industrial
cuenta con personal supervisor, jefe del taller y trabajadores como se muestra en la
figura 3 [39].

Alcaldia de GAD Latacunga

.

Gerencia del departamento de Obras

. —_— Construccion ¥ mantenimiento
Publicas del GAD -

l

Supervisor del taller Industrial

l

Jefe del taller Indusirial

l

Trabajador

l

Soldador

Pintor

Figura 3. Diagramas organizacionales del taller industrial del GAD Latacunga

En la Figura 3 del diagrama organizacional, se observa claramente la estructura
jerérquica de autoridades y trabajadores en el taller industrial. Se destaca que el
ingeniero supervisor y el jefe del taller son las autoridades directamente relacionadas

con el personal y con las actividades llevadas a cabo en el taller.
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3.2 Descripcion de las reas de trabajo del taller industrial

3.2.1 Areas de trabajo

El taller industrial costra de 4 areas de trabajo distribuida de acuerdo a las directrices

de la direccion del departamento de Obras Publicas.
a. Area de trabajo del supervisor y jefe de taller

La mencionada érea constituye el espacio central donde se llevan a cabo las diversas
actividades relacionadas con la planificacién y gestion de los variados recursos del
taller industrial. Ademas, en este sector se lleva a cabo el almacenamiento estratégico
de materiales y herramientas de suma importancia para llevar a cabo las labores en el
taller. Es fundamental destacar que esta zona esta bajo la responsabilidad compartida
del supervisor del taller y el jefe del taller industrial, quienes colaboran de manera
conjunta en la concepcion y supervision de las diferentes actividades ejecutadas por el

resto del personal en el taller.

Figura 4. Area administrativa

b. Area de preparado del material

La zona en cuestion representa uno de los sectores de suma relevancia dentro del taller

industrial, ya que en esta area se llevan a cabo diversas tareas fundamentales para la

manufactura de distintas estructuras metalicas. Entre las actividades preponderantes se

encuentran el corte, desbaste, perforacion y esmerilado. En este espacio, se operan
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maquinarias que poseen un nivel considerable de riesgos, siendo la amoladora y la
tronzadora ejemplos destacados. La manipulacion inadecuada de estas herramientas
puede ocasionar consecuencias graves, subrayando la importancia de seguir protocolos

de seguridad rigurosos durante su utilizacion.

Figura 5. Area de preparado del material

c. Areade soldado

En esta especializada seccion, se llevan a cabo diversas actividades relacionadas con
la soldadura y desbaste de los materiales soldados, con el objetivo primordial de
eliminar las imperfecciones surgidas durante el proceso de soldado. Para llevar a cabo
estas tareas, se emplean tanto la soldadora en electrodo TIG como la MIG. Este
proceso se ejecuta con la finalidad de ensamblar meticulosamente las partes

previamente preparadas.

Es imperativo destacar que, durante los procesos de soldado, se presentan riesgos de
considerable relevancia para la integridad de los trabajadores. Entre estos peligros, se
incluyen la potencial proyeccion de particulas, el contacto eléctrico con alta tensién y
la posibilidad de entrar en contacto con superficies elevadamente calientes.
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Figura 6, Area de soldadura
d. Area de pintado

Los procesos finales de los diversos proyectos desarrollados en el taller industrial
culminan en el area de pintura, donde se llevan a cabo actividades de acabado
adicionales, tales como el pulido, la limpieza meticulosa de los materiales y el pindado.
Estas etapas son cruciales para garantizar que la estructura metalica final cumpla con
los fines especificos para los cuales fue elaborada. Un componente de vital importancia
en este proceso es el compresor de aire, el cual desempefia un papel fundamental al
posibilitar la ejecucion de las actividades de pintura de manera mas eficiente, rapida y

precisa.

Figura 7. Area de pintado
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3.2.2 Diagrama de la distribucion de las areas de trabajo.
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Figura 8. Diagrama de la distribucidn de las areas de trabajo.
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3.2.3 Listado de maquinaria

El taller industrial consta de un sin nimero de maquinas tanto eléctricas como
manuales a continuacion se va a destacar las maquinas del taller industrial las cuales
son de vital importancia para el desarrollo de las actividades de los trabajadores del

taller.
a. Tronzadora

Maquina empleada para el corte de material metalico como correas, barrillas, tubos y

demas estructuras metalicas, figura 9.

Figura 9. Tronzadora
b. Amoladora

La maquina mas utilizada en el taller industrial es la amoladora, la cual se emplea para
cortar, desbastar y pulir las superficies metalicas de las estructuras. Se trata de un
dispositivo portatil que facilita su desplazamiento al area de trabajo, figura 10. Sin
embargo, es importante destacar que su nivel de peligrosidad es considerablemente

elevado en comparacion con otras maquinas utilizadas en el taller.

Figura 10. Amoladora
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c. Taladro de pedestal

La méquina utilizada para realizar perforaciones con gran precision es capaz de sujetar
la pieza o material a perforar, gracias a lo cual garantiza una ejecucion exacta.
Equipada con un motor potente, lleva a cabo los trabajos de perforacién con una
eficiencia notable, permitiendo completar las tareas de manera mas rapida y efectiva,
figura 11.

Figura 11. Taladro de pedestal
d. Taladros manuales

La funcién de esta herramienta consiste en realizar perforaciones en diversos
materiales, a diferencia del taladro de pedestal. Se caracteriza por contar con un motor
mas pequefio, lo que la convierte en una maquina portatil y facil de manejar durante la
ejecucion de tareas de perforacion, figura 12.

Figura 12. Taladro manual
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e. Cortadora de laminas metéalicas

Maquina manual utilizada para cortar laminas metélicas, es decir, materiales de acero
al carbono de bajo espesor, laminas inoxidables, galvanizadas y otros materiales no
ferrosos, figura 13. Sin embargo, la falta de resguardos y una manipulacién incorrecta

de la méaquina pueden resultar en cortes graves en las extremidades y golpes.

Figura 13. Cortadora de laminas metalicas
f. Dobladora de ldminas metalicas

Esta maquina es ampliamente utilizada para realizar modificaciones en las formas de
laminas de acero galvanizado u otros tipos de ldaminas. Mediante la aplicacién de
presion, logra doblar laminas de diferentes calibres. Se trata de una méaquina manual
gue generalmente es operada o manipulada por varias personas para obtener resultados

mas precisos, figura 14.

Figura 14. Dobladora de 1d&minas metélicas
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g. Compresor

Usado comunmente para lograr resultados impecables en pintura y simplificar el
proceso de pintado, su funcionamiento implica la extraccion de aire del entorno, que
se comprime internamente mediante un motor en un cilindro para luego liberarlo con
gran fuerza y velocidad. Todo este proceso se realiza a traves de una valvula
reguladora, pistola de aire o pistola de pintura, figura 15.

Figura 15. Compresor

h. Sierra de mesa

La maquina se utiliza ampliamente para el corte de madera, pero también puede
realizar cortes en laminas de plastico, aluminio y latén. Esta equipada con un motor
potente que le permite cortar vigas de madera con gran facilidad, figura 16. Sin
embargo, es importante destacar que el riesgo de operar la maquina es elevado, ya que
puede provocar cortes graves en las extremidades superiores de los trabajadores.

Figura 16. Sierra de mesa
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i. Esmeril e banco

El motor de la maquina impulsa un disco de notable grosor para realizar operaciones
de mecanizado, reduciendo las rugosidades y el exceso de material metalico, es decir,
eliminando rebabas en las piezas trabajadas, figural7. Sin las debidas protecciones,

existe un elevado riesgo de proyeccion de particulas y atrapamiento.

R

Figura 17. Esmeril e banco
j. Soldadora

La maquina de soldado en el taller se utiliza para el ensamblaje y unién de estructuras
metalicas, siendo la soldadora de electrodo la méas comun. Esta soldadora opera con
una corriente de 220 voltios, lo que implica un elevado riesgo de contacto eléctrico y
de proyeccién de particulas al encender el arco de soldadura durante el proceso.

Ademas, existe un riesgo considerable de contacto con superficies calientes, figura 18.

Figura 18. Soldadora de electrodo
46



3.3 Recoleccion de la informacion

3.3.1 Entrevista al jefe del taller industrial

La finalidad de llevar a cabo la entrevista fue identificar los riesgos de mayor

relevancia presentes en las actividades realizadas por los trabajadores. Para este fin, se

eligio al jefe del taller industrial debido a su experiencia y conocimiento profundo de

los procesos y actividades que se desarrollan en dicho entorno, tal como se evidencia

en las 10 preguntas que contiene la entrevista.

Universidad Técnica de Ambato
Facultad de Ingenieria en
Sistemas Electronica e Industrial
Carrera de Ingenieria industrial

=1l
|
G

T
¥,

Municipio de

Latacunga

%

salud ocupacional de los
trabajadores del taller ¢se ha

realizado acciones que
eliminen o reduzcan los riegos
en el taller?

Empresa: Departamento de Obras Publicas Taller Industrial metalurgico GAD Latacunga

Entrevistado: Marcos Chancusig

Entrevistador: Edy Moreira

Fecha: 02/10/2023

Objetivo: El objetivo de la entrevista es analizar la situacion del taller industrial en cuanto
a la seguridad y salud ocupacional.

N° Pregunta Respuesta Observacion

1 | Referente a la seguridad y | Anualmente, la direcciébn se | Los trabajadores esta

encarga de distribuir Equipos de
Proteccién Personal (EPP) entre
los trabajadores, mientras que, de
manera ocasional, la direccion
del taller organiza charlas sobre
seguridad industrial.

expuestos a realizar sus
actividades sin equipos
de proteccion personal o
con equipo en mal
estado. Al no tener una
capacitacién continua se
genera un entorno laboral
inseguro y poco eficiente.

2 | ¢(Tomando en cuenta sus afios
de experiencia en direccion
del taller industrial, cuéles son
los factores de riesgos mas
representativos que  estan
expuesto los trabajadores en
cuestion de su seguridad?

El no uso o uso incorrecto de los
Equipos de Proteccion Personal
(EPP) durante las labores de
metalmecanicos, asi como la
utilizacion inadecuada de las
maquinas y la organizacion
deficiente del taller, generan una
variedad de riesgos, en su
mayoria de indole mecénica.

Los trabajadores al
realiza actividades
metalmecénicas  estan
expuestos a riesgos de
origen mecanico en su
gran mayoria

3 | ¢En qué éarea o puesto de
trabajo se han registrados un
mayor nimero de accidentes y
con qué frecuencia?

En el area de preparacion de
materiales y soldadura, se han
registrado un mayor ndmero de
accidentes que han afectado a los

trabajadores, provocando
cortaduras y perforaciones en las
extremidades debido a la

proyeccion de particulas durante
los procesos de preparacion de
materiales y soldadura.
Asimismo, se han reportado
incidentes de caidas, quemaduras

Las actividades con
mayor  numero  de
incidentes laborales se

encuentran en el area de
preparacién de material y
soldadura.
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ocasionadas por el contacto con
superficies calientes y accidentes
relacionados con el contacto
eléctrico.

4 | ¢Opina usted que Ila
organizaciéon actual de los
puestos de trabajo en el taller
es la adecuada para prevenir
los riesgos laborales?

La organizacion en el taller no es
la adecuada porque no existe un

lugar  especifico para el
almacenamiento de los
materiales,  herramientas vy

productos terminados.

Inadecuada organizacién
en las areas de trabajo.

5 | ¢Qué tipo de medida han sido
tomadas para la prevencion de
los accidentes de trabajo?

Capacitaciones ocasionales por
parte del personal a carago del
taller industrial

No se realizan
capacitaciones continuas.

6 Con respecto a maquinas
eléctricas ise utiliza
normativa para el manejo,

mantenimiento y adquisicion
de las mismas?

No ha empleado ninguna
normativa para el manejo,
mantenimiento y adquisicion de
las maquinas eléctricas.

No disponen de ningln
instructivo o documento
que sirva de guia para el
manejo de las maquinas
eléctricas.

7 ¢Cudles son las estrategias
adoptadas para asegurar la
proteccion de los trabajadores
en el manejo, organizacion y
almacenamiento de materiales
metalicos, herramientas y
maquinaria utilizados en el
taller?

En el futuro, se contempla llevar
a cabo la construccién de una
bodega, la creacion de estanterias
o0 la reorganizacion del taller
industrial.

Planes de reorganizacion
de las éreas de trabajo.

8 | ¢En cuando a los equipos de
proteccion personal (EPP) son
adquiridos tomando en cuanta
normativa?

No son adquiridos tomando en
cuenta normativa

No existe documentacion
para la adquisicion de los
equipos de proteccion
personal.

9 | ¢Estan correctamente
instalados los resguardos en
las méquinas utilizadas por los
trabajadores?

Las maquinas que utilizan los
trabajadores tanto  eléctricas
como manuales no constan de
resguardos.

Ausencia de resguardos
en la maquinas eléctricas
empleadas en el taller.

10 | ¢(Estan correctamente
posicionadas y son facilmente
comprensibles las sefialéticas
en el taller, asegurando asi la
seguridad en el entorno
laboral?

En algunas éareas o puestos de
trabajo, no se cuenta con la
debida sefializacion que indique
los riesgos existentes.

Ausencia de
sefializaciones en
determinadas areas de
trabajo.

Analisis de la entrevista al jefe del taller industrial

La entrevista con el jefe del taller industrial se centré en identificar los posibles riesgos

presentes en el taller, especialmente los relacionados con aspectos mecanicos. La

investigacion reveld que se han llevado a cabo charlas y capacitacion de manera

ocasional y la entrega de equipos de proteccion personal ha sido en periodos largos de

tiempo, y no se ha implementado un plan preventivo para controlar y mitigar los

riesgos en el taller.

Desde la perspectiva del jefe y del supervisor del taller, se ha destacado la presencia

de riesgos mecanicos inherentes a las actividades del taller, dado que los trabajadores
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utilizan herramientas eléctricas manuales. Esto conlleva un elevado riesgo de
cortaduras, pinchazos, proyeccion de particulas, contacto eléctrico y contacto con
superficies calientes. Ademas, la incorrecta distribucion y organizacion del taller
puede ocasionar golpes contra objetos moviles o inmdviles, caidas en el mismo nivel
y caida de objetos, especialmente debido al manejo de material metélico voluminoso.
A medida que avanza el proceso de ensamblaje, el espacio de trabajo se reduce, y hasta
el momento, no se han implementado medidas correctivas para eliminar o reducir estos

riesgos.

El entrevistado menciono que en los Gltimos meses no se han presentado incidentes de
alta gravedad. Sin embargo, sefiald6 que los accidentes que causan suspension de
actividades son aguellos relacionados con la proyeccion de material particulado, cortes
en extremidades, caidas de objetos y contacto con superficies calientes. Estos
incidentes se producen con frecuencia. El jefe también resalté que los accidentes
suelen ser consecuencia de la incorrecta manipulacién de herramientas y maquinaria,

asi como de la falta de uso de equipos de proteccion personal.

Para abordar estos problemas, el responsable del taller ha llevado a cabo charlas y
capacitaciones ocasionales para concienciar a los trabajadores sobre los peligros de no
utilizar los EPP, enfatizando que estos implementos son esenciales en caso de un
accidente. En cuanto a las herramientas manuales y maquinaria, estas son adquiridas
por el departamento administrativo, que se basa en las marcas de las herramientas

como referencia, aunque no siguen ninguna norma para la seleccion de las maquinas.

3.3.2 Lista de verificacion de las condiciones del &rea de trabajo en el taller

industrial.

Con el fin de detectar los eventuales peligros a los que los trabajadores del taller
podrian estar expuestos, se utiliz6 una lista de verificacion para evaluar las condiciones
del area de trabajo. Esta lista se baso en la Nota Técnica de prevencion (NTP) 324, la
cual utiliza cuestionarios de control para identificar situaciones de riesgo mediante un

enfoque individualizado de sus factores de riesgo y su tratamiento global [28].
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Tabla 16. Lista de verificacion de las condiciones del area de trabajo

Realizado por: Edy Moreira ==
- R : ] . ~UJ Municipio de ;

Revisado por: 32?&@ Edison 3 I atacunga ié&

Area: Puesto de trabajo

Lista de verificacion de las condiciones del drea de trabajo

N° | Aspectos | SI | NO | N.A. | Observacion
Agente Material

1 | El suelo es regular y | x Ninguna
uniforme y se encuentra
en buen estado.

2 | La anchura de pasillos X El taller no tiene pacillos establecidos los
peatonales es superior a trabajadores se desplazan de un area a otra es
120 m para los desorden de forma arbitraria.
principales 1 m para los
secundarios.

3 Los pasillos por los que X En los pasillos es dificultoso la circulacion de
transitan maquinaria y los trabajadores, y las maquinares que ingresan
vehiculos permiten el para el mantenimiento en ocasiones dificulta el
paso del personal sin transitar.
interferir entre ellos.

4 | Estd controlado las X Las caidas de objetos no estan controlada
zonas con riesgo a debido al mal estado de las estanterias y de la
exposicién de agentes mala organizacion del material en el taller
quimicos, explosivos y
caida de objetos
Entorno ambiental

5 | El suelo se mantiene X Durante las horas laborables, el suelo del taller
limpio y libre de se encuentra ocupado por material metalico de
sustancias resbaladizas. trabajo y residuos, generando obstaculos que

dificultan la libre movilidad del personal.

6 | Las zonas de paso o de X Al no tener zonas de circulacién y de paso
circulacién del personal designadas las mismas se encuentran
estan libre de obstaculizadas con herramientas maquinas,
obstéculos. residuo de materia y materia de trabajo

7 | El nivel de iluminacion | x Ninguna
es suficiente

8 | Las areas de paso junto X La falta de sefializacion en las areas de
a zonas peligrosas o circulacion expone a riesgos las zonas
maquinas estan peligrosas que rodean tanto a las maquinas fijas
protegidas como a las mdviles, dejdndolas desprotegidas.

9 | Las medidas minimas X El taller industrial no tiene area de trabajo
del area de trabajo: 3m establecidas por tal motivo no se cumple con
de altura, 2 m de las medidas de las areas de trabajo.
superficie y 10 m de
volumen se respetan.

Organizacion

10 | Las ares de circulacién X La falta de pasillos de circulacion establecidos
del  personal estan conlleva a que el personal se desplace de
delimitadas. manera improvisada, lo que resulta en la

ausencia de delimitacion en las areas de
circulacion.

11 | Existes lugares X Si bien hay estanterias disponibles, su estado
designados para guardar de almacenamiento deficiente presenta un
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el material, elevado riesgo para la caida de los objetos y
herramientas  material obstaculiza el desplazamiento de los
quimico y explosivo, trabajadores.

evitando que estén en el
area de paso.

Caracter personal

12 | Se observa habitos de | x Se evidencian labores de limpieza esporadicas,
trabajo correctos como y las tareas de organizacion no son las
limpieza y orden en el adecuadas debido a la falta de areas designadas
taller. para el almacenamiento de herramientas

manuales.
Analisis

La importancia del resultado obtenido en la lista de verificacion reside en su capacidad
para sefialar 9 aspectos desfavorables que podrian comprometer la seguridad de los
trabajadores, destacando que tres de ellos poseen una gravedad critica. Entre estos
elementos criticos se encuentran la carencia de una designacion adecuada de las areas
de trabajo, la disposicién inapropiada de materiales y herramientas, asi como la
ausencia de sefializacion en las zonas de circulacion y areas de peligro en el taller.
Estas deficiencias potenciales pueden desencadenar incidentes tales como cortes,
impactos, lesiones graves derivadas de la caida de objetos o colisiones con elementos
moviles y fijos, ademas de incrementar el riesgo de caidas en el mismo nivel. Todas
estas problematicas son el resultado de una deficiente organizacion en el entorno del

taller y la ausencia de proteccion de las maquinas.

Tabla 17. Resumen de la identificacion de los riesgos en el taller

Realizado por: Edy Moreira
Revisado por: Ing. Edison Jordan LUA“@ y Latacunga glég
Area: Taller industrial
Riesgos mecénicos identificados
Area Tipo de riegos Riegos
Taller industrial Mecénico Caida de objetos
Mecénico Golpes con objetos moviles he inméviles
Mecénico Proyeccion de particulas
Mecénico Caida al mismo nivel
Mecénico Atrapamiento de extremidades
Mecénico Cortes
Mecénico Pulsadas
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3.3.3 Lista de verificacion de las condiciones de maquinas y herramientas

Para obtener informacion del estado actual de las herramientas manuales y maquinas

eléctricas que emplean el personal del taller industrial, se aplicé la siguiente lista de

verificacion de las condiciones de maquinas y herramientas, en donde se expone el

cumplimento de los aspectos basicos referente a las herramientas, tomando como

referencia la Nota técnica: Herramientas manuales (NTP 391): condiciones generales

de seguridad para la elaboracion de la lista de verificacion [40].

Tabla 18. Lista de verificacién de las herramientas manuales

Realizado por: Edy Moreira = o
Revisado por: Ing. Edison L@u@j Latacunga Ié
Jordén =2 Bl
Area: Taller industrial
Lista de verificacion de las herramientas manuales y eléctricas

N° | Aspectos Sl | NO | N.A. | Observacion

1 | Las méaquinas y X Las méaquinas y herramientas que emplea la
herramientas que se personal pata el corte del material metélico
emplea son adecuadas necesitan renovacion porque no son las
para el trabajo que adecuadas.
desempefia el personal
del taller.

2 | Las maquinas y | X Ninguna
herramientas que se
emplean son de disefio
ergonémico.

3 La calidad de las | x Ninguna
maquinas y
herramientas es buena

4 | Las maquinas X Las maquinas por el tiempo de uso no se
empleadas en  los encuentran en un buen estado, debido que
trabajos se encuentran presentan un alto desgate.
en un buen estado.

5 | Existen lugares X No existe un lugar designado exclusivamente
designados  para el para el almacenamiento de las méaquinas y
almacenamiento de las herramientas manuales.
herramientas manuales
y maquinas eléctricas.

6 | Las maquinas eléctricas X Las herramientas ya no se encuentran con los
que presentan riego de respectivos protectores los mismo que previene
corte, proyeccion de que haya proyeccion de particulas y cortes.
particulas  tiene  sus
protectores

7 | El personal del taller X El personal del taller al momento de realizar el
industrial presenta trabajo no presenta correctos habitos de
correctos habitos organizacion

8 | Los trabajos que realiza X Los trabajos que realizan el taller no se los
el personal del taller, lo realiza de manera seguro por el motivo el mal
gjecutan de manera manejo de las herramientas.
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Realizado por: Edy Moreira == o
Revisado por: Ing. Edison @Lﬂ) Latacunga Ié
Jordén o= Bl
Area: Taller industrial
Lista de verificacion de las herramientas manuales y eléctricas

N° | Aspectos Si NO | N.A. | Observacion
segura y sin
limitaciones.

9 | Los trabajadores estan X Por el incorrecto manejo de las herramientas se
capacitados para el la ausencia de una actualizacién en las
manejo de las maquinas capacitaciones.
eléctricas

10 | Se emplea equipos de X El personal no utiliza EPPs cuando realiza
proteccion personal trabajos de corte de metal y cabe recalcar que
para cuando existe esta actividad es las realizada en le taller.
riegos de proyeccion de
particula o de corte

Andlisis

Mediante la aplicacién de una lista de verificacion en las maquinas y herramientas, se
ha logrado destacar un resultado sumamente desfavorable al identificar 8 aspectos
negativos, de los cuales 4 revisten una naturaleza critica. Estos hallazgos contribuyen
de manera significativa a la probabilidad de que ocurran accidentes entre los
trabajadores del taller, generando interrupciones en sus labores y dificultando la

ejecucién adecuada de sus tareas cotidianas.

Tabla 19. Riesgos del analisis de las maquinas y herramientas

Area Tipo de riesgos Riesgos
Taller industrial Mecanico Golpes con objetos moviles e
inmdviles.
Mecénico Proyeccion de particulas
Mecanico Atrapamiento
Mecanico Cortes
Mecanico Pulsadas
Mecanico Contacto eléctrico

3.4 Descripcion de las actividades del personal del taller

Un proceso vital para la valoracion de los riesgos en cada uno de los puestos de trabajo
del personal del taller es la descripcion de las actividades que realiza cada uno de ellos.
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3.4.1 Supervisor del taller industrial

En la Tabla 21, se pueden apreciar las diversas actividades desempefiadas por el
supervisor del taller industrial, proporcionando un detallado analisis de cada una de
estas tareas. Es importante destacar que la ejecucion de estas actividades por parte del
supervisor ocurre mayormente en el taller industrial, la recopilacion de la informacion
se llevo a cabo mediante un proceso que involucro observacion directa y dialogo con

el supervisor y jefe del taller industrial.

Tabla 20. Actividades del supervisor del taller

Cadigo: L-ST-001

Elaborado por: | Edy Moreira

Revisado por: Ing. Edison Jordéan = Municiployde ﬁ
P g mimiJ Latacunga &k

Area Taller industrial = S

Cargo Supervisor del taller industrial

Descripcion de las actividades

Nombre Tiempo de trabajo
Francisco Illescas 5 afios
Actividades Tarea Frecuencia Descripcién
Programacién y | Programa las actividades y | Diaria Las actividades se programan y
planificacion. proyecto, designados por la planifican conforme a las
direccion del departamento directrices establecidas por la
Planificacion de los periodos direccion del Departamento de
de tiempo para el desarrollo de Obras Puablicas del GAD
las actividades. Latacunga.
Designacion de las actividades
a realizar de cada uno de los Asignacion de tareas especificas
trabajadores en uno industrial. a llevar a cabo por parte de cada
empleado en el entorno
industrial, detallando las

funciones y responsabilidades
asignadas a cada individuo
dentro del &mbito laboral.

Control de | Analiza y monitorea las | Diaria Examinar y supervisar las
actividadesy del | operaciones  de manera operaciones de manera Gptima,
material eficiente, considerando la teniendo en cuenta la sucesion
secuencia de procesos Yy de procesos y reduciendo al
minimizando los tiempos de méximo los periodos de
inactividad. inactividad. Se garantiza de
Se asegura de tener un personal contar con un equipo idéneo,
adecuado con las habilidades dotado de las competencias
necesarias para cada tarea. necesarias para desempefiar cada

tarea de manera efectiva.
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Gestion de los | Identifica y cuantifica los
recursos recursos disponibles, como
personal, maquinaria,

materiales y tiempo.

Evalia la capacidad y la
disponibilidad de cada recurso
para comprender sus
limitaciones y posibilidades.

Dos veces
por
semana.

Reconoce y gestiona los
diversos recursos a disposicion,
abarcando aspectos como el
personal asignado, la maquinaria
empleada, los  materiales
utilizados 'y el  tiempo
disponible. Lleva a cabo una
evaluacion minuciosa de la
capacidad inherente 'y la
disponibilidad de cada recurso,
con el propoésito de comprender
a fondo tanto sus limitaciones
como sus potenciales.

Capacitar y | Proporciona capacitacion
Mantenimiento | continua para mejorar las
habilidades y aumentar la
versatilidad del personal.
Implementa  programas de
mantenimiento para asegurar
que la maquinaria esté en buen
estado y reducir las
interrupciones no planificadas.
Establece  calendarios  de
mantenimiento para minimizar
el impacto en la produccién

Una vez
por semana

Ofrece formacion
ininterrumpida con el objetivo
de perfeccionar las habilidades
existentes 'y potenciar la
versatilidad de los miembros del
equipo, garantizando un
desarrollo constante de sus
capacidades profesionales.

Desarrolla e  implementar
estrategias efectivas de
mantenimiento con el propdsito
de garantizar el 4ptimo
funcionamiento de la
maquinaria, con el objetivo
central de disminuir las
interrupciones no programadas.

3.4.2 Jefe del taller industrial

En la Tabla 22 se detallan las responsabilidades del jefe del taller industrial, destacando

su papel fundamental en la supervision de la planificacidn y ejecucién de proyectos.

El lider de taller desempefia una funcién crucial que abarca desde la asignacion

eficiente de recursos hasta la gestion del personal, asegurando la calidad del producto

final. Su eficacia se refleja en la optimizacién de la produccién, garantizando la

precision y eficiencia de los procesos. Ademas, se compromete activamente con la

implementacion de normas de seguridad y estandares de calidad, promoviendo asi un

entorno laboral seguro y contribuyendo al logro del éxito operativo.
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Tabla 21. Actividades del jefe del taller

Cédigo:

A-JT-001

Elaborado por:

Edy Moreira

i . i A U‘/:\‘\ [J Municipio de %
Revisado por: Ing. Edison Jordan L@U&EU latacunga %nte
Area Taller industrial =
Cargo Jefe del taller

industrial
Descripcion de las actividades
Nombre Tiempo de trabajo
Marco Chancusig 15 afios
Actividades Tarea Frecuencia | Descripcion
Planificacion Organizar al equipo | Diaria Coordinar la disposicion del
organizacion de trabajo en sus equipo de colaboradores en sus
respectivos  puestos asignaciones  especificas, de
segun las directrices acuerdo con las indicaciones
del supervisor del proporcionadas por el supervisor
taller del taller.  Asegurar una
distribucion eficiente y ordenada
del personal, siguiendo las
directrices establecidas por el
responsable del area, con el fin
de optimizar el rendimiento y la
productividad del equipo de
trabajo
Control y supervision Colaborar con el | Diaria Trabajar en conjunto con el

supervisor del taller
industrial para el
aseguramiento de la
calidad en los
articulos  metlicos
terminados.
Asesorar y controlar
la adquisicion de
materia prima con el
area  administrativa
del taller industrial.
Formacion del
personal que se
encuentra bajo sus
Ordenes.

Colaborar con el
supervisor del taller
para la prevencion de
los riesgos laborales.

encargado del taller industrial
con el propésito de garantizar la
calidad de los productos
metélicos finalizados.

Facilitar orientacion estratégica
y supervisar de manera efectiva
el proceso de obtencion de
materias primas en colaboracion
estrecha con el departamento
administrativo del taller
industrial.

Capacitacién del equipo que esta
a cargo de su supervisiéon y
liderazgo, destinada a
proporcionarles las habilidades y
conocimientos necesarios para
desempefiar eficazmente sus
funciones.

Trabajar en conjunto con el
responsable del area de trabajo
con el propdsito de anticipar y
evitar posibles situaciones de
peligro que puedan surgir en el
entorno  laboral, adoptando
medidas proactivas para
garantizar la seguridad y el
bienestar de los trabajadores
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planos y de la
fabricacion para el
ensamble de los

Mantenimiento Colaboracién con el | Diaria Cooperacién activa con el
supervisor del taller encargado del taller industrial,
industrial en  los participando de manera conjunta
programas de en la ejecucion de programas
mantenimiento y destinados al mantenimiento y la
prevencion para el prevencion, con el objetivo de
buen funcionamiento asegurar el 6ptimo rendimiento y
de las maquinas. funcionamiento de las maquinas

en cuestion.

Disefio y fabricacién Elaboracién de los | Diaria Creacién de los disefios

detallados y desarrollo de la
estrategia para llevar a cabo el
montaje y la produccion de los

productos. articulos, incluyendo la
generacion de planos precisos

gue guiarén el proceso.

3.4.3 Preparador del material

La tabla 23 se muestras las actividades y funcion del preparador, cortador, perforador
y doblador del taller industrial, la cual abarca diversas actividades clave. Desde la
preparacion meticulosa de los materiales hasta el corte preciso, la perforacién eficiente
y el pulido final, cada paso es crucial para garantizar la calidad del producto. Este
profesional desempefia un papel esencial en el proceso de fabricacién, contribuyendo

a la excelencia y la precision en el taller.

Tabla 22. Actividades del preparador del material

Cadigo: A-PT-001

Elaborado por: Edy Moreira

Ing. Edison Jordan El =1 municipio ae

Revisado por:

%Mﬁﬂ Latacunga bl
H — G\ =27 S
Area Preparacion del s

material.
Cargo Preparador del

material

Descripcion de las actividades

Nombre Tiempo de trabajo
Marco Guamusig 2 afios
Actividades Tarea Frecuencia | Descripcion
Preparacion de | e Prepara de las | Diaria Prepara con  detalle las
herramientas 'y  del herramientas de herramientas de corte para
material. corte, devastado, asegurar su Optimo estado.

perforado Realiza una revision minuciosa,
comprobar su verificando su agudeza. Luego,
correcto analiza su  funcionamiento

funcionamiento.

mediante pruebas especificas,
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e Revisar el estado como cortes y perforaciones,
del material para garantizar eficacia y
realizar remocion precision en las tareas asignadas.
de impureza y Examinar minuciosamente la
corrosion. condicion del material, llevando

a cabo la eliminacion de
impurezas y corrosion.

Cortado del material Realiza procesos de | Diaria Lleva a cabo procedimientos de
corte de todo tipo de corte en diversidad de materiales
materia metalico metalicos, siguiendo las
segun las directrices instrucciones  proporcionadas
del jefe del taller por el supervisor del taller para

garantizar la  precision y
eficiencia en la ejecucién de las
tareas asignadas.

Devastado del material Realiza procesos de | Diaria Lleva a cabo procedimientos
suprimir rugosidades para eliminar las irregularidades
0 impurezas de las 0 impurezas de las &reas mas
secciones mas asperas rugosas de un componente
de un material metélico que se pretende
metalico que se busca perfeccionar mediante el pulido
pulir. y mejora estética.

Perforado del material Perfora el material | Diaria Emplea el taladro de mano o el
metalico con el taladro de pedestal para perforar
taladro de mano o el el material metalico de acuerdo
taladro de pedestal con los disefios y las
segun los disefios y instrucciones  proporcionadas
las directrices del jefe por el supervisor del taller
del taller industrial industrial.

Limpieza del éarea de | Organiza y limpia el | Ocasional Ordena el entorno una vez

trabajo area una vez concluidas las labores
culminada las cotidianas,  asegurando  un
actividades diarias. espacio armonioso y listo para

recibir nuevas tareas.

3.4.4 Soldador del taller industrial

En la Tabla 24 se describen las responsabilidades del soldador en el taller
metalmecanico. Estas incluyen la preparacién de materiales, la interpretacion de
planos, el ajuste de maquinas, la ejecucién de soldaduras precisas y el aseguramiento
de la calidad. Ademas, el soldador lleva a cabo inspecciones visuales para garantizar
el cumplimiento de las normas de seguridad. Su destreza y atencion a los detalles son

fundamentales para lograr una fabricacion eficiente y segura de productos metalicos.
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Tabla 23. Actividades del soldador

Cédigo:

A-ST-001

Elaborado por:

Edy Moreira

Revisado por:

Ing. Edison Jordan

D S U Municipio de e
U%fgr@)l Latacunga s

Area Soldado %
Cargo Soldador

Descripcion de las actividades
Nombre Tiempo de trabajo

Fernando Muquinche

6 afios

Actividades

Tarea

Frecuencia | Descripcién

Preparacion de las
maquinas

Revision de la
conexién 'y  del
funcionamiento de la
maquina previo su
funcionamiento

Diaria Examinar la integridad y el
rendimiento de la maquina antes
de iniciar las operaciones, es
imperativo llevar a cabo una
revision exhaustiva de la
conexién para garantizar su
correcto desempefio.

Doblado de paneles
metalicos

Ejecuta las
actividades de
doblado de materia
una vez se haya
culminado con las
tareas designadas.

Diaria Realiza actividad de doblado de
tol  empleando  maquinaria
manuela, el proceso de doblado de
tol tiene como propdsito el
adecuado ensamble de las hojas
de tol en las estructuras.

Soldadura del material

Realizar los procesos
de soldadura de
acuerdo a los disefios
y las directrices del
jefe del taller
industrial

Diaria El soldador procede a llevar a
cabo las operaciones de soldadura
conforme a los planos y las
instrucciones proporcionadas por
el jefe y supervisor del taller
industrial.

Devastado del material
soldado

Realiza procesos de
suprimir rugosidades
0 impurezas de las
secciones  soldadas
del material metélico.

Diaria Lleva a cabo procedimientos para
eliminar las irregularidades o
impurezas de las &reas mas
rugosas de un componente
metalico después del proceso de
soldadura.

Apoyo en el control de
calidad

Verificar  si el
proceso de soldadura
y ensamble se realiz6
correctamente

Diaria La tarea implica confirmar la
adecuada ejecucion del proceso
de soldadura y ensamblaje,
asegurando la calidad e integridad
de las uniones. Se examinan
meticulosamente los resultados
para garantizar la conformidad
con los estandares y
especificaciones establecidos.

Limpieza del &rea de
soldado

Realizar la limpieza
del &rea de trabajo.

Ocasional Llevar a cabo la limpieza del
espacio de trabajo una vez
concluidas las tareas de soldadura
asignadas.
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3.4.5 Pintor del taller industrial

En la tabla 25 se exponen las actividades que realiza el pintor del taller industrial el
mismo que ejecuta los procesos de preparacion de la maquinaria posteriormente
desarrolla los procesos de pulido del material removiendo las irregularidades que dejo
el proceso de soldadura y consiguiente realiza el proceso de pintado del material el
mismo que deber pasar por inspecciones de calidad.

Tabla 24. Actividades del pintor

Cédigo: A-PT-001

Elaborado por: Edy Moreira

Revisado por: Ing. Edison Jordéan S 2 anlelbigiae

) _ t@fgﬂ) Latacunga %é&
Area Pintura =

Cargo Pintor

Descripcion de las actividades

Nombre Tiempo de trabajo

Carlos Calala 4 afios

Actividades Tarea Frecuencia | Descripcion

Preparacion de las | Revision de la conexion y | Diaria Examinar la integridad y el

maquinarias del funcionamiento de la rendimiento de la maquina antes
maquina previo su de iniciar las operaciones, es
funcionamiento. imperativo llevar a cabo una

revision exhaustiva de la
conexién para garantizar su
correcto  desempefio en las
actividades de pintado.

Pulido Ejecutar los procesos de | Diaria En la tarea asignada, se llevara a
pulido y limpieza del cabo la ejecucion de los
material que  presenta procedimientos de pulido y
imperfecciones. limpieza en el material afectado

por imperfecciones. Este
proceso busca mejorar la calidad
y apariencia del material,
garantizando su integridad y
funcionalidad.

Pintado Ejecutar los procesos de | Diaria Esta tarea implica llevar a cabo
pintura en el material, los procedimientos de pintura en
objeto y  estructuras superficies metalicas
metalica  posteriormente previamente  acondicionadas,
preparadas. abarcando la aplicacion de

recubrimientos para mejorar la
estética y proteger contra la
corrosién, garantizando asi la
durabilidad y calidad del
material.
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Limpieza del area | Ejecucién de labores de | Ocasional Tras concluir las actividades

de trabajo limpieza una vez terminada cotidianas, se lleva a cabo la
las tareas diarias. ejecucion de labores de limpieza
para mantener un entorno
ordenado y sanitario,
garantizando un espacio
propicio para futuras

actividades.
Apoyar en | Apoyo en las actividades | Ocasional Brindar respaldo integral a las
actividades de | de soldado, en los tiempos labores de soldadura en
soldadura de secado de la pintura. momentos  de inactividad,

garantizando  eficiencia vy
preparacion para optimizar el
tiempo y recursos disponibles en

el proceso.

Mantenimiento Ejecutar mantenimiento y | Ocasional Realizar mantenimiento en el
limpieza en le compresor y compresor 'y la  maquina
en la maquina dobladora. dobladora asegura su

funcionamiento Optimo,

evitando posibles fallas futuras y
prolongando su vida il
mediante inspecciones y ajustes
periddicos.

3.5 Identificacion de los riegos en las actividades ejecutadas.

Con el propdsito de obtener una identificacion de los riesgos con mayor presencia en
las actividades llevadas a cabo en el taller industrial metalmecéanico perteneciente al
departamento de obras publicas del GAD Latacunga, se implement6 una matriz triple
que estima y categoriza el nivel de los factores de riesgo, La matriz PGV, se
fundamenta en tres criterios fundamentales: Probabilidad, Gravedad y VVulnerabilidad.
Esta metodologia proporciona una herramienta efectiva para discernir y estimar los

riesgos mas prominentes presentes en el taller (ver Anexo E).

Para aplicar la matriz, primero se llevaron a cabo la descripcion de las multiples
actividades desempefiadas por los trabajadores en los diversos procesos
metalmecanicos del taller. De esta forma, se procedid a reconocer los distintos factores
de riesgo, entre los que se incluyen los mecénicos, ergonémicos, fisicos, quimicos,
bioldgicos y psicosociales. En este analisis, se tuvo en cuenta tanto el entorno laboral

como la maquinaria utilizada en cada una de las actividades.

En la tabla 26 se detallan los resultados de la aplicacion de la metodologia ver (Anexo
F).

61



Tabla 25. Resultado factores de riesgo

; D;’éu Municipio de Aé‘l
Area: Taller Industrial %%Q Latacunga el
Factores de riesgo Total
Mecénico 161
Fisico 40
Quimico 27
Ergondmico 14
Psicosocial 20
Riesgo de accidentes mayores (incendio, explosion, escape o 2
derrame de sustancias
* 28
Total 292

Resultado factores de riesgo

180

160

140

120

100

80 161

60

40

28 40 27 14 20 28

Mecanico Fisico Quimico Ergonémico  Psicosocial ~ Riesgo de Bioldgico

accidentes
mayores
(incendio,
explosion,
escape 0
derrame de

sustancias)

Figura 19. Resultado de la identificacion de los factores de riesgo

En la Figura 19, se observa el resultado de la estimacién de todos los factores de
riesgos, obteniendo un total de 292 factores. Partiendo de los mecanicos, que registran
161 factores, seguidos por los fisicos con 40 factores. Posteriormente, se identifican
los factores quimicos, con un total de 27, seguidos por los psicosociales, que presentan
20 factores. Los aspectos ergondmicos se destacan con 14 factores, los bioldgicos con
28 factores y mientras que los riesgos de accidentes mayores muestran la presencia de

2 factores. Concluyendo que los factores mas predominantes en las actividades
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llevadas a cabo por los trabajadores del taller industrial metalmecanico son los

mecanicos.

Tabla 26. Resultados de los factores de riesgo de acuerdo a los niveles de riesgo

D/E"‘ D Municipio de %
Area: Taller industrial L&%ﬁ% Latacunga EL 3
FACTORES DE RIESGO
n Q o L
S g8 |E|S |8 |TE&g
o . 3 2
NIVEL DE RIESGOS \é § c S S g’ %g §
] a = S |5 Q Lo
= [ (@4 W ol a m X e=
Moderado 65 |20 18 9 16 0 1
importante 52 8 4 4 4 28 1
44 12 5 1 0 0 0
Estimacion de los riesgos
70 65
60 52
50 44
40
30 28
20 ° 18 16
12 9
8
5
10 I 4 41 o 00 110
0 | -
Mecanicos Fisicos Quimicos Ergonémico Psicologico Biolégico Riesgo de
accidentes
Mayores

NIVEL DE RIESGOS Moderado importante  ®Intolerable

Figura 20. Grafica de la Estimacion de los factores de riesgos de acuerdo a los

niveles de intervencion.

En la Figura 20, se evidencia que los riesgos mas significativos que amenazan la
integridad fisica de los trabajadores son de indole mecéanica, derivados de las
actividades ejecutadas en el taller. En su mayoria, estas actividades conllevan este tipo
de riesgo. La aplicacion de la metodologia revela un total de 44 factores catalogados

como moderados, 52 como importantes y 65 como intolerables ver (Anexo F).
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3.6 Valoracion del riesgo mecanicos en el taller industrial método NTP 330.

Para llevar a cabo este proceso, se utiliza la metodologia proporcionada por la NTP
330, que simplifica la evaluacion cuantitativa de los riesgos presentes. Este enfoque
no solo detecta las carencias en los lugares de trabajo, sino que también permite
estimar la probabilidad de ocurrencia de accidentes. Al considerar la magnitud prevista
de las consecuencias, se procede a analizar de manera sistematica el riesgo asociado a
cada una de estas deficiencias. Este procedimiento, a su vez, facilita una jerarquizacién
I6gica y razonada de las correcciones necesarias. La ejecucion de la valoracién de los
riesgos de las actividades de los trabajadores en el taller se realizd de manera
exhaustiva, abordando cada una de sus areas de trabajo.

3.6.1 Evaluacién de las actividades del supervisor del taller.
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Tabla 27. Ficha de valoracion de la actividad de programacion y planificacion.

INFORMACION GENERAL

j?_l Municipio de

L@E@JJ Latacunga

Area: Taller industrial

Fecha:06/11/2023

Actividad: Programacion y planificacion.

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Area de trabajo en desorden y con residuos de material metalico, piso resbaloso.
Peligro Golpes, pulsadas, caidas
Condicién Caminar por areas con obstaculos
Insegura
Descripcion Para realizar la programacion y planificacion de actividades el ingeniero camina
por areas con herramientas obstaculizando el paso, la superficie del area de
trabajo esta llena de restos metalico, las estanterias que se almacena el material
no esta en dptimas condiciones.
Numero de |1
trabajadores.
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 4 3 2 1
Nivel de NP =ND+xNE NP=6+x3 NP =18
Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25
Nivel de riesgo NR =NP+NC NP=18%10 NP =180
I I 1l [\
4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusion

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion 11
Nivel de intervencion: se debe corregir como también adoptar medidas de
control.

Recomendaciones

- Decreto ejecutivo 2393 - Articulo 24 Pasillos (inciso 4): Es necesario que
los pasillos, galerias y corredores estén despejados de obstaculos y objetos
almacenados en todo momento.

- De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 91 numeral 4: La frecuencia con
la que se llevara a cabo la remocion de los desechos generados por las
maquinas sera ajustada segun sea necesario, con el propdsito de garantizar
un estado impecable de organizacion y limpieza en el lugar de trabajo.

- Mantener ordenadas las areas de trabajo.

- Mantener los pasillos de circulacion del personal libre de obstaculos.
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Tabla 28. Ficha de valoracion de la actividad de control de actividades y del material

INFORMACION GENERAL

D ";/E"\— H Municipio de
UE. @i@y Latacunga

9

Area: Taller industrial

Fecha: 06/11/2023

Actividad: Control de actividades y del material

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Area de trabajo en desorden y con residuos de material metalico, piso resbaloso.

Peligro Golpes con objetos mdviles e inmdviles, pulsadas, caidas

Condicién Caminar por areas con obstaculos de material y herramientas, superficies de

Insegura trabajo con residuos metalicos.

Descripcion Para realizar el control de las actividades y del material el ingeniero tiene que
caminar por areas con herramientas obstaculizando el paso, la superficie del
area de trabajo esta llena de restos metélico, las estanterias que se almacena el
material no estan en dptimas condiciones.

Numero de | 1

trabajadores.

Valoracion de riesgo

Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable

deficiencia 10 6 2 0

Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica

exposicion 4 3 2 1

Nivel de NP =ND+xNE NP=6+x3 NP =18

Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2

Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve

Consecuencia 100 60 25

Nivel de riesgo NR =NP+*NC NP =18+10 NP =180
I I 1l [\

4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusion

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion Il
Nivel de intervencion: se debe corregir como también adoptar medidas de
control.

Recomendaciones

- De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 91 numeral 4: La frecuencia con
la que se llevar a cabo la remocidn de los desechos generados por las
maquinas sera ajustada segln sea necesario, con el propdésito de garantizar
un estado impecable de organizacion y limpieza en el lugar de trabajo [20].

- Mantener ordenadas las areas de trabajo.

- Mantener los pasillos de circulacion del personal libre de obstaculos.
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Tabla 29 Ficha de valoracion de la actividad de gestion de recursos

INFORMACION GENERAL

[E\ Municipio de
L@ﬂ@y Latacunga

]

Area: Taller industrial

Fecha: 06/11/2023

Actividad: Gestion de recursos

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Area de trabajo desordenada y con residuos de material metalico piso resbaloso
Peligro Caidas al mismo nivel, golpes con objetos méviles e inméviles y pulsadas
Condicién Estanterias en mal estado maquinas y herramientas en desorden, superficies del
Insegura area de trabajo con residuos de metal.

Descripcion Para llevar a cabo la identificacion y cuantificacion de los recursos disponibles,
que incluyen personal, maquinaria, materiales y tiempo, asi como la evaluacion
de la capacidad, el supervisor del taller se desplaza por areas que contienen
materiales punzantes, maquinaria y material desordenado, ademé&s de
superficies reshaladizas.

Numero de | 1

trabajadores.

Valoracion de riesgo

Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable

deficiencia 10 6 2 0

Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica

exposicion 3 2 1

Nivel de NP = ND «NE NP =64 NP =24

Probabilidad Mui alta Alta Media Baja

Entre 20y 10 Entre 8y 6 Entre4dy?2

Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve

Consecuencia 100 60 25

Nivel de riesgo NR =NP *NC NP =24x10 NP = 240
I I 1l [\

4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusion

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion Il
Nivel de intervencion: se debe corregir como también adoptar medidas de
control.

Recomendaciones

- Decreto ejecutivo 2393 - Articulo 24 Pasillos (inciso 4): Es necesario que
los pasillos, galerias y corredores estén despejados de obstéculos y objetos
almacenados en todo momento [20].

- De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 91 numeral 4: La frecuencia con
la que se llevara a cabo la remocion de los desechos generados por las
maquinas sera ajustada seglin sea necesario, con el propdsito de garantizar
un estado impecable de organizacion y limpieza en el lugar de trabajo [20].

- Mantener ordenadas las areas de trabajo.

- Verificar que las estanterias estén en buen estado.
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Tabla 30. Ficha de valoracion de la actividad de capacitacion y mantenimiento

INFORMACION GENERAL HEW

Municipio de
Latacunga

Area: Taller industrial

Fecha: 06/11/2023

Actividad: Capacitacién y mantenimiento

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Area de trabajo desordenada y con residuos de material metélico, instalaciones
eléctricas en malas condiciones y maquinas desprotegidas.

Peligro Caidas al mismo nivel, atrapamiento, golpes con objetos inméviles, contacto
eléctrico de baja y alta tension.

Condicién Maquinas desprotegidas previas al mantenimiento y funcionamiento,

Insegura instalaciones eléctricas en mal estado.

Descripcion Para llevar a cabo la capacitacién e implementacién de programas de
mantenimiento, el supervisor del taller se desplaza por &reas que contienen
materiales punzantes, maquinaria y material desordenado, ademas manipula o
tiene contacto con maquinaria o0 herramienta que generan riesgo de
atrapamiento.

Ndmero de |1

trabajadores.

Valoracidn de riesgo

Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable

deficiencia 10 6 2 0

Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica

exposicion 4 3 2 1

Nivel de NP =ND «NE NP=6x4 NP =12

Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre 8y 6 Entre4y?2

Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve

Consecuencia 100 60 25 10

Nivel de riesgo NR =NP+*NC NP =12%25 NP =300
I I 1l [\
4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusion

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion Il
Nivel de intervencion: se debe corregir como también adoptar medidas de
control.

Recomendaciones

De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 91 numeral 3 y 4 expresa lo
siguiente: Las tareas de lubricacion y limpieza deberan llevarse a cabo
Gnicamente cuando las maquinas estén inactivas, idealmente mediante el
uso de un sistema de bloqueo [20].

Decreto ejecutivo 2393 - Art. 76.- Instalacion de resguardos y dispositivos
de seguridad. Se debera proporcionar una proteccion efectiva a todas las
partes fijas 0 méviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que
presenten caracteristicas agresivas debido a su accién atrapante, cortante,
lacerante, punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o
cualquier otro dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado
en casos donde sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

Decreto ejecutivo 2393 - Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de
operar una maquina debe haber sido debidamente capacitado e instruido en
su correcto manejo, asi como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se
le proporcionaran instrucciones especificas acerca de las prendas y
accesorios de proteccion personal que debe emplear obligatoriamente [20].

Decreto ejecutivo 2393 - Articulo 24 Pasillos (inciso 4): Es necesario que
los pasillos, galerias y corredores estén despejados de obstaculos y
objetos[20] almacenados en todo momento.

Mantener ordenadas las areas de trabajo
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3.6.2 Evaluacion de las actividades del jefe del taller industrial

Tabla 31. Ficha de valoracion de la actividad de planificacion y organizacion.

INFORMACION GENERAL

Municipio de

U%ﬁi@ﬂ Latacunga

Area: Taller industrial Fecha: 06/11/2023
Actividad: planificacion y organizacion Elaborado por: Edy Moreira
Riesgo Area de trabajo en desorden y con residuos de material.

Peligro Caidas de objetos, golpes con objetos mdviles e inmoviles y punzadas
Condicién Las estanterias en mal estado, la ubicacion de las maquinas en los pasillos
Insegura
Descripcion Para llevar a cabo la interpretacion de los programas y organizar al equipo de
trabajo en sus respectivos puestos segun las directrices, el jefe del taller se
desplaza por areas que contienen materiales punzantes, maquinaria y material
en desorden.
Numero de | 1
trabajadores.
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 3 2 1
Nivel de NP =ND xNE NP=6x+x4 NP =24
Probabilidad Mui alta Alta Media Baja
Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25
Nivel de riesgo NR =NP +«*NC NP =24%10 NP = 240
[ I 11 1\
4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion Il
Nivel de intervencion: se debe corregir como también adoptar medidas de
control.

Recomendaciones

- De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 91 numeral 4: La frecuencia con
la que se llevara a cabo la remocion de los desechos generados por las
maquinas sera ajustada segln sea necesario, con el propdsito de garantizar
un estado impecable de organizacion y limpieza en el lugar de trabajo [20].

- Mantener ordenadas las areas de trabajo.
- Mantener los pasillos de circulacién del personal libre de obstaculos.
- Verificar que las estanterias estén en buen estado.
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Tabla 32. Ficha de valoracion de la actividad de control y supervision.

INFORMACION GENERAL

P

Municipio de
U% o @U Latacunga

Area: Taller industrial

Fecha: 06/11/2023

Actividad: Control y supervision

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Piso resbaloso, area de trabajo en desorden y con residuos de material,
maquinas desprotegidas
Peligro Caidas de objetos, golpes con objetos maéviles e inmoviles, punzadas, cortes y
proyeccion de particulas
Condicion Las maquinas y herramientas que obstaculizan las circulas, residuos metalicos
Insegura en el piso
Descripcion Para llevar a cabo el control del personal, de calidad, de materia prima y
supervision de las actividades, el jefe del taller se desplaza por &reas que
contienen materiales punzantes, maquinaria y material en desorden como
también estar proximo a maquinaria desprotegida.
Numero de |1
trabajadores.
Valoracidn de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 4 3 2 1
Nivel de NP = ND «NE NP =64 NP =18
Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre 8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25
Nivel de riesgo NR =NP+NC NP =18+10 NP =180
I I 1l [\
4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusion

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion Il
Nivel de intervencion: se debe corregir como también adoptar medidas de
control.

Recomendaciones

- De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 34 limpieza de locales expresa
lo siguiente: Es imperativo mantener en condiciones 6ptimas de higiene los
locales de trabajo y sus areas anexas en todo momento [20].

- De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 91 numeral 4: La frecuencia con
la que se llevara a cabo la remocion de los desechos generados por las
maquinas sera ajustada seguin sea necesario, con el propdsito de garantizar
un estado impecable de organizacion y limpieza en el lugar de trabajo [20].

- Mantener ordenadas las areas de trabajo.

- Mantener los pasillos de circulacion del personal libre de obstaculos.

- Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.
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Tabla 33. Ficha de valoracién de la actividad de mantenimiento

INFORMACION GENERAL

Municipio de

7??\%) Latacunga

Area: Taller industrial

Fecha: 06/11/2023

Actividad: Mantenimiento

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Maquinas desprotegidas e instalaciones eléctricas deterioradas.
Peligro Atrapamiento y contacto eléctrico con baja y alta tension.
Condicién Maquinas desprotegidas durante las actividades de mantenimiento.
Insegura
Descripcion Para llevar a cabo la colaboracion con el supervisor del taller industrial en los
programas de mantenimiento, el jefe del taller estd expuesto a maquinaria
desprotegidas y al contacto eléctrico con baja y acta tensién
Numero de |1
trabajadores.
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 4 3 2 1
Nivel de NP =ND «NE NP=6x2 NP =12
Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25 10
Nivel de riesgo NR=NP+*NC NP=12%25 NP =300
[ I 11 1\
4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion Il
Nivel de intervencion: se debe corregir como también adoptar medidas de
control.

Recomendaciones

- Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se debera proporcionar una proteccién efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

- Art 91 numeral 2; Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

- Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.

- Mantener ordenadas las areas de trabajo.
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Tabla 34. Ficha de valoracion de la actividad de disefio y fabricacion

- (=] r—
INFORMACION GENERAL Uﬁj‘g@) Ectopcudnga

Area: Taller industrial Fecha: 06/11/2023

Actividad: Disefio y fabricacion Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Incorrecta organizacion del area de trabajo, maquinas desprotegidas

Peligro Golpes, cortes, proyeccién de particulas

Condicién Magquinas sin resguardo y ausencias de equipos de proteccién personal

Insegura

Descripcion Para llevar a cabo la elaboracion de los planos y de la planificacion para el

ensamble y fabricacion de las estructuras, el jefe del taller se desplaza por &reas
que contienen materiales punzantes, maquinaria desprotegidas y material en
desorden como también realiza actividad de fabricacion con ausencia de
equipos de proteccién personal.

Numero de |1
trabajadores.
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicién - E 2 1
Nivel de NP = ND «NE NP =64 NP =24
Probabilidad Mui alta Alta Media Baja
Entre 20y 10 Entre 8y 6 Entre4dy?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25 10
Nivel de riesgo NR = NP« NC NP =24 %25 NP =600
I I 1l [\
500 - 150 120 - 40 20
Conclusién Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.
Recomendaciones |-  Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se deberd proporcionar una proteccion efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

- Art 91 numeral 2; Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

- Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.

- Mantener ordenadas las areas de trabajo.
- Mantener los pasillos de circulacion del personal libre de obstaculos
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3.6.3 Evaluacion de las actividades del preparador del material

Tabla 35. Ficha de valoracion de la actividad de preparacion de material y

herramientas

- [ ——
INFORMACION GENERAL L@E@J Ectopcudngc
Area: Preparacion del material Fecha: 07/11/2023
Actividad: preparacién de herramientas y de material Elaborado por: Edy Moreira
Riesgo Incorrecta organizacion de la bodega, maquinas desprotegidas
Peligro Golpes, caida de objetos, cortes, atrapamiento
Condicién Instalaciones eléctricas defectuosas, maquinas desprotegidas, estanterias en mal
Insegura estado.
Descripcion Para llevar a cabo la preparacién de las herramientas y la adquisicion del

material de las estanteria y bodega, el preparador del material de trabajo se
desplaza por areas obstaculizadas por maquinarias, material y realiza
actividades de inspeccion de funcionamiento en maquinarias desprotegidas

Ndmero de | 1

trabajadores.
Valoracidn de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporédica
exposicién . E 2 1
Nivel de NP = ND «NE NP =64 NP =24
Probabilidad Mui alta Alta Media Baja
Entre 20y 10 Entre 8y 6 Entre4dy?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25 10
Nivel de riesgo NR = NP+« NC NP =24+25 NP =600
[ ] 11 1\
ﬁ 500 - 150 120 - 40 20
Conclusion Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.
Recomendaciones |- Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se deberé proporcionar una proteccién efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

- Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

- Utilizar los equipos de proteccidn personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.

- Mantener ordenadas las areas de trabajo.
- Almacenar el material en un lugar adecuado.
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Tabla 36. Ficha de valoracion de la actividad de cortado del material

. m unicipio de
INFORMACION GENERAL L@’E’}@ﬂ Eotopcudngo
Area: Preparacion del material Fecha: 07/11/2023
Actividad: cortado del material Elaborado por: Edy Moreira
Riesgo Magquinas desprotegidas, ausencia de EPP
Peligro Cortes de extremidades, proyeccién de particulas
Condicién Maquinas desprotegidas al realizar los procesos de corte del material metélico.
Insegura
Descripcion Para llevar a cabo el proceso de corte de todo tipo de materia metalico segln
las directrices del jefe del taller, el preparador del material ejecuta procesos de
corte empleado maquinas sin resguardo y con ausencia de equipos de
proteccion personal.
Numero de |1
trabajadores.
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 3 2 1
Nivel de NP =ND «NE NP=6+x4 NP =24
Probabilidad Mui alta Alta Media Baja
Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25 10

Nivel de riesgo

NR = NP +xNC NP =24+60 NP = 1440

I I 11 [\
500 - 150 120 - 40 20

Conclusion

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.

Recomendaciones

- Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se debera proporcionar una proteccién efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

- Art 91 numeral 2; Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

- Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.

- Mantener ordenadas las areas de trabajo.
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Tabla 37. Ficha de valoracion la actividad de desbastado del metal

INFORMACION GENERAL

Area: Preparacion del material

Fecha: 07/11/2023

Actividad: desbastado del metal

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Magquinas desprotegidas, ausencia de EPPs

Peligro Cortes, proyeccién de particulas

Condicién En las actividades de reduccidn de las rugosidades del material la amoladora se

Insegura encuentra desprotegida.

Descripcion Para llevar a cabo procesos de suprimir rugosidades o impurezas de las
secciones mas asperas de un material metalico que se busca pulir, el preparador
del material de trabajo del taller ejecuta procesos de devastado empleado
maquinas sin proteccidn.

Numero de | 1

trabajadores.

Valoracion de riesgo

Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable

deficiencia 10 6 2 0

Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica

exposicion 3 2 1

Nivel de NP =ND «NE NP=6+x4 NP =24

Probabilidad Mui alta Alta Media Baja

Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2

Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve

Consecuencia 100 60 25 10

Nivel de riesgo NR =NP +*NC NP =24+60 NP =1440
I I 1l [\

500 - 150 120 - 40 20

Conclusion

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.

Recomendaciones

De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 34 limpieza de locales expresa
lo siguiente: Es imperativo mantener en condiciones dptimas de higiene los
locales de trabajo y sus areas anexas en todo momento.

Se prestaré especial atencion a las &reas cercanas a maquinas, dispositivos
0 equipos que representen un mayor riesgo durante las operaciones de
limpieza. El suelo se mantendré libre de charcos y se garantizara la ausencia
de aceite, grasa y otros elementos resbaladizos [20].

Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se debera proporcionar una proteccion efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.

Mantener ordenadas las areas de trabajo.
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Tabla 38. Ficha de valoracion la actividad de perforado del material

INFORMACION GENERAL

U"‘f;\ D Municipio de
uﬁﬂi@u Latacunga

Area: Preparacion del material

Fecha: 07/11/2023

Actividad: perforado del material.

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Magquinas desprotegidas, ausencia de EPP
Peligro Atrapamiento, punzadas, golpes
Condicién Maquinas desprotegidas, are de trabajo en desorden
Insegura
Descripcion Para llevar a cabo la perforacion del material metalico con el taladro de mano
o el taladro de pedestal segun los disefios y las directrices del jefe del taller
industrial, el preparador del material de trabajo del taller ejecuta procesos de
perforado empleado maquinas sin proteccion y ausencia de equipos de
proteccion personal.
Numero de |1
trabajadores.
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 3 2 1
Nivel de NP = ND «NE NP =64 NP =24
Probabilidad Mui alta Alta Media Baja
Entre 20y 10 Entre 8y 6 Entre4dy?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25 10
Nivel de riesgo NR = NP +* NC NP =24 25 NP =600
I I 1l [\
500 - 150 120 - 40 20

Conclusion

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.

Recomendaciones

- De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 34 limpieza de locales expresa
lo siguiente: Es imperativo mantener en condiciones 6ptimas de higiene los
locales de trabajo y sus areas anexas en todo momento [20].

- Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se debera proporcionar una proteccion efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

- Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

- Utilizar los equipos de proteccidn personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.

- Mantener ordenadas las areas de trabajo.

76




Tabla 39. Ficha de valoracion la actividad de limpieza del &rea de trabajo.

INFORMACION GENERAL

U/‘\*\ H Municipio de

2/5lel| Latacunga
o) S

Area: Preparacion del material

Fecha: 07/11/2023

Actividad: Limpieza del area de trabajo.

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Piso con residuos metalicos, area de trabajo en desorden.

Peligro Golpes, caidas al mismo nivel y punzadas

Condicién Maquinas obstaculizando las actividades de limpieza, piso con presencia de

Insegura materiales resbaladizos.

Descripcion Para llevar a cabo la limpieza del area de trabajo, el preparador del material del
taller se expone a superficies con residuos metalicos, obstaculizaciones de
material y maguinaria en las vias de circulacion.

Numero de |1

trabajadores.

Valoracion de riesgo

Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable

deficiencia 10 6 2 0

Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica

exposicion 4 3 2 1

Nivel de NP =ND «NE NP=6x4 NP =12

Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2

Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve

Consecuencia 100 60 25

Nivel de riesgo NR=NP+NC NP=12%10 NP =120
[ ] 11 1\

4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion 111
Nivel de intervencién: se debe mejorar si es posible. Convenientemente
justificando la intervencion y su rentabilidad.

Recomendaciones

De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 34 limpieza de locales expresa
lo siguiente: Es imperativo mantener en condiciones dptimas de higiene los
locales de trabajo y sus areas anexas en todo momento. Se prestara especial
atencion a las areas cercanas a maquinas, dispositivos 0 equipos que
representen un mayor riesgo durante las operaciones de limpieza. El suelo
se mantendré libre de charcos y se garantizara la ausencia de aceite, grasa
y otros elementos reshaladizos [20].

Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.

Mantener ordenadas las areas de trabajo.

Almacenar las maquinas y herramientas en lugares adecuado que no
originen riesgo de caida

Realizar las actividades de limpieza a finalizar cada una de las actividades
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3.6.4 Evaluacion de las actividades del soldador

Tabla 40. Ficha de valoracion la actividad de preparacion de las maquinarias

INFORMACION GENERAL

Municipio de

L@é@) Latacunga

Area: Soldadura

Fecha: 07/11/2023

Actividad: Preparacion de las maquinas

Elaborado por: Edy Moreira

Conclusién

Riesgo Conexiones eléctricas deterioradas, maquinas desprotegidas, ausencias de EPPs
Peligro Contacto eléctrico con baja y alta tensién
Condicién Magquinas desprotegidas y en mal estado, instalaciones eléctricas deterioradas.
Insegura
Descripcion Para llevar a cabo la revision de la conexion y del funcionamiento de la maquina

previo su funcionamiento, el soldador se expone tener contacto con conexiones

eléctricas en mas estado y maquinas desprotegidas.
Ndmero de |1
trabajadores.

Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 3 2 1
Nivel de NP =ND xNE NP=6x+x4 NP =24
Probabilidad Mui alta Alta Media Baja
Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2

Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25 10
Nivel de riesgo NR =NP+«*NC NP=24%x60 NP = 1440

[ ] 11 1\

_ 500 - 150 120 - 40 20

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.

Recomendaciones

De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 34 limpieza de locales expresa
lo siguiente: Es imperativo mantener en condiciones Optimas de higiene los
locales de trabajo y sus areas anexas en todo momento [20].

Aurt. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se deberé proporcionar una proteccién efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable[20].

Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente.

Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller [20].

Mantener ordenadas las areas de trabajo

78




Tabla 41 Ficha de valoracion la actividad de doblado de paneles metalicos

INFORMACION GENERAL =

= Municipio de
L@JD\QJ Latacunga

Area: Soldadura

Fecha: 07/11/2023

Actividad: Doblado de paneles metalico

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Magquinas desprotegidas, ausencia de EPP

Peligro Atrapamiento, corte en las extremidades

Condicién Maquinas desprotegidas, ausencia de sefialéticas y de equipos de proteccién

Insegura personal.

Descripcion Para llevar a cabo el doblado de paneles de tol en la maquina segun los disefios
y las directrices del jefe del taller industrial, el soldado del taller ejecuta
procesos de doblado empleado maquinas sin proteccién y con ausencia de EPP

Numero de | 1

trabajadores.

Valoracion de riesgo

Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable

deficiencia 10 6 2 0

Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica

exposicion 4 3 2 1

Nivel de NP =ND+xNE NP=6+x3 NP =18

Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2

Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve

Consecuencia 100 60 25 10

Nivel de riesgo NR = NP *NC NP =18%25 NP =450
[ I 11 1\

4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion Il
Nivel de intervencion: se debe corregir como también adoptar medidas de
control.

Recomendaciones

Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se debera proporcionar una proteccién efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.
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Tabla 42. Ficha de valoracion de la actividad de soldadura del material

INFORMACION GENERAL

D/‘K\’\ U Municipio de
L@fi@ﬂ Latacunga

Area: Soldadura

Fecha: 07/11/2023

Actividad: soldadura del material

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Magquinas desprotegidas, ausencia de EPP
Peligro Proyeccion de particulas, contacto eléctrico con baja y alta tensién.
Condicién Maquinas desprotegidas, ausencia de sefialéticas y de equipos de proteccién
Insegura personal
Descripcion Para llevar a cabo la actividad de soldado del material segun los disefios y las
directrices del jefe del taller industrial, el soldador del material, ejecuta procesos
de soldadura empleado maquinas sin proteccion y sin EPP.
Numero de | 1
trabajadores.
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 3 2 1
Nivel de NP =ND «xNE NP=6x+x4 NP =24
Probabilidad Alta Media Baja
Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Grave Leve
Consecuencia 100 25 10
Nivel de riesgo NR =NP +«*NC NP=24%x60 NP = 1440
[ ] 11 1\
_ 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.

Recomendaciones

Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se debera proporcionar una proteccién efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller

80




Tabla 43. Ficha de valoracion de la actividad de desbastado del material soldado

INFORMACION GENERAL

D‘ /\“»—D Municipio de

i@
ES%;%L%J Latacunga

Area: Soldadura

Fecha: 07/11/2023

Actividad: Desbastado del material soldado.

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Magquinas desprotegidas, ausencia de EPPs

Peligro Proyeccion de particulas, cortes y quemaduras.

Condicién La amoladora se encentra sin los resguardos y el trabajador no cuenta con

Insegura equipos de proteccion personal al realizar la actividad.

Descripcion Para llevar a cabo los procesos de suprimir rugosidades o impurezas de las
secciones soldadas del material metalico, el soldador del taller ejecuta procesos
de deshastado empleado maquinas sin proteccién y con ausencia de EPP.

Numero de | 1

trabajadores.

Valoracion de riesgo

Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable

deficiencia 10 6 2 0

Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica

exposicion 3 2 1

Nivel de NP =ND «xNE NP=6x+x4 NP =24

Probabilidad Mui alta Alta Media Baja

Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2

Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve

Consecuencia 100 60 25 10

Nivel de riesgo NR = NP *NC NP =24%60 NP = 1440
[ ] 11 1\

_ 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.

Recomendaciones

- Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se debera proporcionar una proteccién efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable[20].

- Art 91 numeral 2; Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

- Utilizar los equipos de proteccidn personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller
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Tabla 44. Ficha de valoracion de la actividad de apoyo en el control de calidad

INFORMACION GENERAL

[ﬁ:\ Municipio de
UEFS@JJ Latacunga

SZ( B

Area: Soldadura

Fecha: 07/11/2023

Actividad: Apoyo en el control de calidad

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Ausencia de equipos de proteccidn personal o inadecuada utilizacién de los
mismos.

Peligro Quemaduras, cortes y punzadas

Condicion Sin el adecuado equipo de proteccion personal, el riesgo de quemaduras en

Insegura superficies calientes del material soldado es alto.

Descripcion Para llevar a cabo los procesos de verificacion de la calidad del trabajo de
soldadura, el soldador del taller ejecuta procesos de control de calidad sin
equipos de proteccién personal adecuados.

Numero de |1

trabajadores.

Valoracion de riesgo

Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable

deficiencia 10 6 2 0

Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica

exposicion 3 2 1

Nivel de NP =ND «NE NP=6+x4 NP =24

Probabilidad Mui alta Alta Media Baja

Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2

Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve

Consecuencia 100 60 25

Nivel de riesgo NR = NP+ NC NP =24%10 NP =240
I I 1l [\

4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusion

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion Il
Nivel de intervencion: se debe corregir como también adoptar medidas de
control.

Recomendaciones

- Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se deberd proporcionar una proteccion efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

- Art 91 numeral 2; Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

- Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller
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Tabla 45. Ficha de valoracion de la actividad de limpieza del area de trabajo

INFORMACION GENERAL

Municipio de

@%&;ﬂ Latacunga

Area: Soldadura

Fecha: 07/11/2023

Actividad: Limpieza del area de trabajo.

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Piso con residuos metalicos, area de trabajo en desorden.

Peligro Golpes, caidas al mismo nivel y punzadas

Condicién Maquinas obstaculizando las actividades de limpieza, piso con presencia de

Insegura materiales resbaladizos.

Descripcion Para llevar a cabo la limpieza del &rea de trabajo, el soldador del taller se expone
a superficies con residuos metélicos, obstaculizaciones de materia y maquinaria
en las vias de circulacion.

Numero de | 1

trabajadores.

Valoracion de riesgo

Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable

deficiencia 10 6 2 0

Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica

exposicion 4 3 2 1

Nivel de NP =ND «NE NP=6x2 NP =12

Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2

Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve

Consecuencia 100 60 25

Nivel de riesgo NR=NP+NC NP=12%10 NP =120
[ ] 11 1\

4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion 111
Nivel de intervencién: se debe mejorar si es posible. Convenientemente
justificando la intervencion y su rentabilidad.

Recomendaciones

- De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 34 limpieza de locales expresa
lo siguiente: Es imperativo mantener en condiciones dptimas de higiene los
locales de trabajo y sus areas anexas en todo momento. Se prestara especial
atencion a las areas cercanas a maquinas, dispositivos 0 equipos que
representen un mayor riesgo durante las operaciones de limpieza. El suelo
se mantendré libre de charcos y se garantizara la ausencia de aceite, grasa
y otros elementos resbaladizos [20].

- Decreto ejecutivo 2393 - Articulo 24 Pasillos (numeral 4): Los pasillos, y
corredores deben permanecer despejados en todo momento, sin
obstrucciones ni almacenamiento de objetos.

- Utilizar los equipos de proteccidn personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller [20].

- Mantener ordenadas las areas de trabajo.

- Almacenar las maquinas y herramientas en lugares adecuado que no
originen riesgo de caida
- Realizar las actividades de limpieza a finalizar cada una de las actividades
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3.6.5 Evaluacion de las actividades del pintor

Tabla 46. Ficha de valoracion de la actividad de preparacion de las maquinarias

INFORMACION GENERAL

Municipio de

VAT
l@é% Latacunga

Area: Pintura

Fecha: 08/11/2023

Actividad: Preparacion de las maquinas

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Maquinas desprotegidas, instalaciones eléctricas en mal estado y ausencia de
EPP.
Peligro Atrapamiento, contacto eléctrico de baja tension.
Condicién Para llevar a cabo la revision de la conexion y del funcionamiento de la maquina
Insegura previo su funcionamiento, el pintor se expone tener contacto con conexiones
eléctricas en mal estado y maquinas desprotegidas.
Descripcion
Valoracidn de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion - E 2 1
Nivel de NP =ND*NE NP=6%4 NP =24
Probabilidad Mu% alta Alta Media Baja
Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25
Nivel de riesgo NR =NP+«NC NP=24+10 NP =240
I I 11 v
4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion Il
Nivel de intervencion: se debe corregir como también adoptar medidas de
control.

Recomendaciones

De acuerdo al decreto ejecutivo 2393:

Art. 76.- instalacién de resguardos y dispositivos de seguridad.

Se debera proporcionar una proteccion efectiva a todas las partes fijas o méviles
de motores, 6rganos de transmisién y maquinas que presenten caracteristicas
agresivas debido a su accidn atrapante, cortante, lacerante, punzante, prensante,
abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro dispositivo de seguridad
aplicable deberd ser implementado en casos donde sea técnicamente y
funcionalmente viable [20].
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Tabla 47. Ficha de valoracion de la actividad de pulido

INFORMACION GENERAL

=1l

Municipio de

Latacunga

Area: Pintura

Fecha: 08/11/2023

Actividad: Pulido.

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Magquinas desprotegidas, ausencia de EPP
Peligro Proyeccion de particulas, cortes
Condicién La maquina de pulir no cuenta con los resguardos al realizar la actividad.
Insegura
Descripcion Para llevar a cabo las actividades de pulido en los materiales con
imperfecciones, el pintor del taller ejecuta procesos de pulido empleado
maquinas sin proteccién y con ausencia de EPP.
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 3 2 1
Nivel de NP =ND «xNE NP=6+x4 NP =24
Probabilidad Mui alta Alta Media Baja
Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25 10
Nivel de riesgo NR = NP« NC NP =24%25 NP =600
[ ] 11 1\
_ 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.

Recomendaciones

Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se debera proporcionar una proteccién efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller
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Tabla 48. Ficha de valoracion de la actividad de pintado

INFORMACION GENERAL

D S U Municipio de
L@R@JJ Latacunga

Area: Pintura

Fecha: 08/11/2023

Actividad: Pintado.

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo

Piso resbaloso, area de trabajo en desorden, superficies irregulares y ausencia
de EPPs

Peligro Golpes, caidas al mismo y distinto nivel.
Condicion Para llevar a cabo los procesos de pintura en el material, objeto y estructuras
Insegura metalica posteriormente preparadas, el pintor se expone a obstaculo de
maquinarias y de materia en sus vias de circulacion y ha pisos reshalosos.
Descripcion
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 3 2 1
Nivel de NP =ND «xNE NP=6x+x4 NP =24
Probabilidad Mui alta Alta Media Baja
Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25
Nivel de riesgo NR =NP+*NC NP =24%10 NP = 240
| I 11 1\
4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion 11
Nivel de intervencion: se debe corregir como también adoptar medidas de
control.

Recomendaciones

Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se debera proporcionar una proteccién efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller
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Tabla 49. Ficha de valoracion de la actividad de limpieza del area de trabajo

INFORMACION GENERAL [

Municipio de

L@E@J Latacunga

Area: Pintura

Fecha: 08/11/2023

Actividad: Limpieza del area de trabajo.

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Piso resbhaloso, area de trabajo en desorden y superficies irregulares.
Peligro Golpes, caidas al mismo y distinto nivel
Condicién Para llevar a cabo la limpieza del area de trabajo, el pintor del taller se expone
Insegura a pisos reshalosos, obstaculizaciones de materia y maquinaria en las vias de
circulacion.
Descripcion
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 4 3 2 1
Nivel de NP =ND «NE NP=6x2 NP =12
Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre 8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25
Nivel de riesgo NR=NP*NC NP=12%10 NP =120
[ ] 11 1\
4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion 111
Nivel de intervencion: se debe corregir como también adoptar medidas de
control.

Recomendaciones

De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 34 limpieza de locales expresa
lo siguiente: Es imperativo mantener en condiciones dptimas de higiene los
locales de trabajo y sus areas anexas en todo momento. En aquellos
espacios propensos a la generacién de polvo, se priorizara la limpieza
mediante métodos himedos o, en caso de que esto no sea factible o
represente un riesgo, a traves de aspiracion en seco. La limpieza exhaustiva
de todos los locales se llevara a cabo fuera del horario laboral, con la debida
anticipacion para permitir una ventilacion adecuada durante al menos
treinta minutos antes del inicio de la jornada laboral. Se prestara especial
atencidon a las areas cercanas a maquinas, dispositivos 0 equipos que
representen un mayor riesgo durante las operaciones de limpieza[20].
Mantener ordenado las herramientas y maquinas de trabajo

Utilizar los equipos de proteccion personal adecuado para cada are a de
trabajo
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Tabla 50. Ficha de valoracion de la actividad de ensamble y soldado

INFORMACION GENERAL

[,_/\:ij\u Municipio de
@)_gi,@JJ Latacunga

Area: Pintura

Fecha: 08/11/2023

Actividad: Apoyo en las actividades de soldadura

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Magquinas desprotegidas, ausencia de EPPs
Peligro Proyeccion de particulas, cortes y quemaduras
Condicién No utilizar los EPP en el proceso de soldado, mal estado del cableado eléctrico
Insegura
Descripcion Para llevar a cabo las actividades de apoyo en los ensambles y soldados, el
pintor del taller se expone proyeccion de particulas, cortes y quemadura por la
falta de equipos de proteccion personal y por maguinas desprotegidas.
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 4 3 2 1
Nivel de NP =ND «NE NP=6x4 NP =12
Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre 8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 h 25 10
Nivel de riesgo NR =NP+«*NC NP=12%60 NP =720
[ ] 11 1\
_ 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.

Recomendaciones

Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se debera proporcionar una proteccién efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable[20].

Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente[20].

Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller
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Tabla 51. Ficha de valoracién de la actividad de mantenimiento

INFORMACION GENERAL

=P

.; Municipio de
U%iﬁﬁu Latacunga

Area: Pintura

Fecha: 08/11/2023

Actividad: Mantenimiento.

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Magquinas desprotegidas, ausencia de EPP
Peligro Atrapamiento y contacto eléctrico con baja tension
Condicién Maquinas desprotegidas, mal estado de las conexiones eléctricas.
Insegura
Descripcion Para llevar a mantenimiento en le compresor y en la maquina dobladora, el
pintor del taller se expone a contacto eléctrico y atrapamiento por las maquinas
desprotegidas y ausencia de equipos de proteccién personal.
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 4 3 2 1
Nivel de NP =ND «NE NP=6x4 NP =12
Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25 10
Nivel de riesgo NR =NP+*NC NP =12%25NP = 300
[ I 11 1\
4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion Il
Nivel de intervencion: se debe corregir como también adoptar medidas de
control.

Recomendaciones

Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se debera proporcionar una proteccién efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

Decreto ejecutivo 2393 - Articulo 24 Pasillos (numeral 4): Los pasillos, y
corredores deben permanecer despejados en todo momento, Sin
obstrucciones ni almacenamiento de objetos [20].

Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de operar una méaquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller
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3.7 Intervencion de riesgos mecanicos en el taller industrial

Una vez completado el proceso NTP 330: Sistema simplificado de evaluacion de
riesgos de accidente, se establecen secciones que revelan la priorizacion necesaria para
Ilevar a cabo las intervenciones. En otras palabras, se definen las prioridades para la
mitigacion y control de riesgos, asi como para los programas de mejora enfocados en
promover la seguridad y salud en el trabajo. Segun la metodologia NTP, la ejecucién
de las intervenciones sigue el patron detallado en la tabla que se presenta a

continuacion.

Tabla 52. Nivel de intervencion [20]

Nivel de intervencion NR Concepto
4000 - 600 Situacién critica, Correccion urgente
500 — 150 Corregir y adoptar medidas de control

120 -40 Mejorar si es posible. Seria conveniente
justificar la intervencion y su rentabilidad.
20 No intervenir, salvo que un analisis mas preciso lo
justifique.

Tras completar la aplicacion de la NTP 330, se elabora un resumen que engloba la
valoracion de los riesgos mecanicos presentes en las actividades desempefiadas por los
trabajadores del taller empleando las fichas de valoracién con la metodologia

anteriormente descrita como se muestra en la tabla 54.
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Tabla 53. Valoracion de los riesgos en las actividades realizadas por el personal del taller

Valoracion de los riesgos en las actividades realizadas por el personal del taller — Metodologia NTP 330
Descripcion Metodologia
Area Actividad Nivel de deficiencia Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de _ Nivel de
exposicion probabilidad consecuencia riesgo intervencion
Programacion Y16 | Deficiente Frecuente |18 |Alta 10 | leve 180 |Il |CORREGIR
planificacion.
contro! de actividades y A€l |6 | peficiente Frecuente |18 | Alta 10 |leve 180 |1l |CORREGIR
Administrativa supervisor
del taller industrial Gestion de recursos 6 | Deficiente Continuo 24 |Muyalta |10 |leve 240 Il | CORREGIR
Capacitacion Y16 |Deficiente Ocasional |12 |Alta 25 | Grabe 300 |Il |CORREGIR
mantenimiento
CORREGIR
Planificacion y organizacién |6 | Deficiente Continuo 24 |Muyalta |10 |Leve 240 1
: i1 g CORREGIR
Taller industrial (jefe del | control y supervision 6 | Deficiente Frecuente |18 |Alta 10 | Leve 180 |1l
taller industrial)
Mantenimiento 6 | Deficiente Ocasional |12 |Alta 25 | Grabe 300 Il | CORREGIR
Disefio y fabricacién 6 | Deficiente Continuo 24 |Muy alta |25 | Grabe 600 |
Preparacmq de herramientas 6 | Deficiente Continuo 24 |Muyalta |25 |Grabe 600 |
y del material
Preparacién del material. Cortado del material 6 | Deficiente Continuo 24 |Muyalta |60 |Muygrabe |1440 |I
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Valoracion de los riesgos en las actividades realizadas por el personal del taller — Metodologia NTP 330
Descripcion Metodologia
Area Actividad Nivel de deficiencia el Nivel de Nivel de Nivel de _ Nivel de
exposicion probabilidad consecuencia riesgo intervencion
Devastado del material 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |60 |Muy Grabe |1440 |I
Perforado del material 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |25 | Grabe 600 |
Limpieza del area de trabajo. | 6 | Deficiente 2 |Ocasional |12 |Alta 10 | Leve 120 I | MEJORABLE
Preparacion de las maquinas |6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |60 |Muygrabe |1440 |I
Doblado de paneles metalico | 6 | Deficiente 3 |Frecuente |18 |Alta 25 | Grabe 450 I | CORREGIR
Soldadura del material 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |60 | Muy grabe |1440 |I
Soldadura

Devastado  del  material 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |60 | Muy grabe |1440 |I
soldado.
Anoyo en el control de| s | peiciente 4 |continuo |24 |Muyalta |10 |Leve 240 |1l |CORREGIR
Limpieza del &rea de trabajo. | 6 | Deficiente 2 | Ocasional |12 |Alta 10 |Leve 120 |1l | MEJORABLE
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Valoracion de los riesgos en las actividades realizadas por el personal del taller — Metodologia NTP 330
Descripcion Metodologia
Area Actividad Nivel de deficiencia el Nivel de Nivel de Nivel de _ Nivel de

exposicion probabilidad consecuencia riesgo intervencion

Preparacion de las maquinas |6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |10 |Leve 240 Il | CORREGIR

Pulido. 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |25 |Grabe 600 |

Pintado. 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |10 |leve 240 Il | CORREGIR

Pintura

Limpieza del area de trabajo |6 | Deficiente 2 |Ocasional |12 |Alta 10 | Leve 120 I | MEJORABLE

Apoyar en actividades de 6 | Deficiente 2 | Ocasional |12 |alta 60 | Muy grabe |720 |

soldadura

Mantenimiento 6 | Deficiente 2 | Ocasional |12 |alta 25 | Grabe 300 Il | CORREGIR
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Andlisis

Tras concluir la evaluacién de los riesgos mecanicos en las actividades de todos los
puestos de trabajo, se han identificado los peligros criticos a los que estan expuestos
los trabajadores. En total, se han identificado 10 situaciones criticas que requieren
intervencion urgente. Los resultados muestran que las actividades realizadas por el
supervisor del taller presentan 4 situaciones corregibles, mientras que las actividades
realizadas por el jefe del taller tienen un resultado de 3 situaciones corregibles y 1
critica. En las actividades de preparacion del material, se han identificado 4 situaciones
criticas y 1 mejorable. En las actividades de soldadura presenta 3 situaciones criticas,
2 corregibles y 1 mejorable. Finalmente, en el las actividades de pintura se han

detectado 2 situaciones criticas, 3 corregibles y 1 mejorable.

Es fundamental abordar de manera inmediata las situaciones actuales a través de la
implementacidn urgente de medidas de seguridad, prevencion, inspecciones periodicas

y programas de capacitacion destinados a prevenir riesgos mecanicos inminentes.

Tabla 54. Resumen de la valoracion de los factores de riesgos de cada una de las

actividades de acuerdo a los niveles de inversion.

NIVEL
AREA ACTIVIDAD RIESGO PELIGRO DE MMV 0= -
INTERVENCION
RIESGO
Area de trabajo | Golpes,
en desorden y pulsadas, caidas
Programaciony | con residuos de _
planificacién. | material 180 s L
metélico,  piso
resbaloso.
Area de trabajo
Control e ook de | obetos movies
actividades . Jetos moviles |, g /500 - 150
Taller del material material e inmoviles,
industrial metélico  piso | pulsadas, caidas
resbaloso
Area de trabajo Caidas al mismo
desordenada vy | .
Gestion de | con residuos de nl\{el, golpe’s con
- objetos mdviles | 240 11 /500 - 150
recursos material PR
. . |e inmoviles vy
metalico  piso
pulsadas
resbaloso
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NIVEL

AREA ACTIVIDAD RIESGO PELIGRO DE NIVEL DE
INTERVENCION
RIESGO
Area de trabajo
desordenada vy | Caidas al mismo
con residuos de | nivel,
material atrapamiento,
Canacitacion metalico, golpes con
PAcTiacion ¥, qtalaciones | objetos 300 11/500 - 150
mantenimiento . MNP
eléctricas en | inmoviles,
malas contacto
condiciones vy |eléctrico de baja
maquinas y alta tensién
desprotegidas.
) Caidas de
Area de trabajo | objetos, golpes
Planlf.lcac.lgn ylen desprden y|con objetos 240 1 /500 - 150
organizacion con residuos de | moviles e
material. inmoviles y
punzadas
. Caidas de
Piso reshaloso, -
. ' | objetos, golpes
area de trabajo .
en desorden y con objetos
Taller HVi
e ocontrol Y con residuos de | MOVIeS ¢ 180 I1 /500 - 150
industrial supervision material inmoviles,
(jefe del - punzadas, cortes
taller (rjnaqun:as_ q y proyeccion de
industrial) esprotegidas particulas
Maquinas Atrapamiento vy
desprotegidas e | contacto
Mantenimiento | instalaciones eléctrico con | 300 11 /500 - 150
eléctricas baja y alta
deterioradas. tension.
Incorrecta
Disefio organizacion del | Golpes, cortes,
L Yl4rea de trabajo, | proyecciéon  de | 600
fabricacion : .
maquinas particulas
desprotegidas
Incorrecta
Preparacion de | organizacion de | Golpes, caida de
herramientas vy | la bodega, | objetos, cortes, | 600
de material maquinas atrapamiento
desprotegidas
Preparacion Magquinas Cortes de
del material | Cortado  del - extremidades,
metal despro;egldas, proyeccién  de 1440
ausencia de EPP g
particulas
Maquinas Cortes,
Devastado ~ del desprotegidas, | proyeccion  de | 1440
metal - i
ausencia de EPP | particulas
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NIVEL

AREA ACTIVIDAD RIESGO PELIGRO DE NIVEL DE
INTERVENCION
RIESGO
Maquinas .
Perfor_ado del desprotegidas, Atrapamiento, 600
material ausencia de EPP punzadas, golpes
Piso con
Limpieza  del residuos Golpes, caidas al
éreapde vabaio. | Metélicos, drea|mismo nivel y | 120 111/ 120 - 40
19- 1 ge trabajo en | punzadas
desorden
Conexiones
eléctricas
Preparacion de deterioradas, ;:Iggtt?ii? con
las ﬂ\a uinas magquinas baja alta 1440
g desprotegidas, ja -y
. tension
ausencias de
EPP
Doblado de | Maquinas Atrapamientos
paneles desprotegidas, ol 25 " 1450 11 /500 - 150
metélico ausencia de EpP | 9°'P
Proyeccién  de
Soldadura del Maquinas Eg:tlacgtlcz;ls,
Soldadura | magerial desprotegidas, | o\cotrico con | 440
ausencia de EPP .
baja y alta
tension.
Devastado del | Maquinas Proveccion  de
material desprotegidas, art)i/culas cortes 1440
soldado. ausencia de EPP | P '
Apoyo en el . Contacto con
control de é\;;enua de superficies 240 11 /500 - 150
calidad calientes.
Piso con
Limpieza  del residuos Golpes, caidas al
éreapdetraba'o metalicos, area | mismo nivel y|120 111/120 - 40
19- 1 de trabajo en | punzadas
desorden.
Maquinas
desprotegidas, | Atrapamiento,
Preparacion de | instalaciones contacto
las maquinas | eléctricas en mal | eléctrico de baja 240 LLECURCEC
estado y | tensidn.
ausencia de EPP
. Magquinas .
Fintura Pulido. desprotegidas, Proyeccmn de 600
ausencia de EPP particulas, cortes
Piso resbaloso,
area de trabajo .
. en desorden, G(_)Ipes, ca|_dqs al
Pintado. mismo y distinto | 240 11 /500 - 150

superficies
irregulares y
ausencia de EPP

nivel.
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NIVEL
AREA ACTIVIDAD RIESGO PELIGRO DE
RIESGO

NIVEL DE
INTERVENCION

Piso resbaloso,

Limpieza  del area de trabajo | Golpes, caidas al

. . |en desorden y |mismo y distinto | 120 111/120 - 40
area de trabajo - .
superficies nivel
irregulares
Proyeccion  de
Apoyo en las | Maquinas particulas y
actividades de | desprotegidas, | contacto con | 720
soldado ausencia de EPP | superficies
calientes
Maquinas
desprotegidas e | Golpes, contacto
Mantenimiento | instalaciones eléctrico y | 300 11 /500 - 150
eléctricas atrapamiento

deterioradas.

Andlisis

Al analizar la Tabla 55, es relevante resaltar que las actividades que se realizan en el
area de preparacion del material y en el area de soldadura presentan las actividades
con mayores niveles de riesgo, alcanzando un grado critico de 1440. Estas operaciones
conllevan peligros significativos como la proyeccion de particulas, atrapamiento,
cortes en las extremidades, contacto eléctrico con alta tension y exposicion a
superficies calientes. Por consiguiente, resulta imperativo implementar medidas
correctivas mediante la ejecucion de un plan integral de prevencién de riesgos. Este
plan debe integrar metodologias, normativas y estrategias especificas disefiadas para

rectificar y mitigar los riesgos identificados.

3.8 Plan de prevencion de riesgos mecanicos
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1. INTRODUCCION

Actualmente, uno de los principales desafios en el ambito laboral radica en la elevada
incidencia de accidentes, es decir, en el nimero de percances que suceden durante la
jornada laboral. Esta problemaética se agudiza ain mas cuando se permanece en areas
de trabajo mecénico, como es el caso del taller industrial de Obras Publicas del GAD
Latacunga. No obstante, estos incidentes son evitables mediante la implementacion de

un sélido plan de prevencion en las instalaciones.

Para lo cual en base a un diagndstico inicial realizado en el taller industrial se evidencia
la necesidad de elaborar un plan de prevencién de riesgos mecanicos, pues constituye
una herramienta a través de la cual se integra la actividad preventiva de la institucién

en la cotidianidad.

Un plan de riesgos mecanicos constituye el punto inicial para una gestion efectiva en
el &mbito de la seguridad industrial en el entorno laboral. A través de este plan, se
pretende establecer las pautas necesarias para garantizar la seguridad y la integridad
de los trabajadores en sus respectivos lugares de trabajo. Ademas, se busca desarrollar
medidas y criterios de actuacion que faciliten la integracion de actividades preventivas
en el taller. Al reducir los riesgos mecénicos, la institucion asegura el cumplimiento
de los requisitos pertinentes para el personal que desempefia sus funciones en este

entorno.

El presente documento ha sido redactado de manera clara y comprensible, dirigido a
los sectores administrativo y operativo del taller industrial del GAD Latacunga. El
objetivo principal es facilitar un seguimiento efectivo de los riesgos actuales. En la
elaboracion de este plan, se han aplicado técnicas fundamentales de seguridad con el

propdsito de prevenir accidentes laborales originados por causas mecanicas.
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2. LUGAR DE APLICACION

Ambito de aplicacion

El alcance de este plan de prevencién de riesgos mecanicos se adapta a la actividad
llevada a cabo por los trabajadores del taller industrial del GAD Latacunga. El
propdsito de presentar este plan es promover un impacto positivo en el taller a largo
plazo, especificamente reduciendo los indices de accidentes entre los trabajadores

mediante la anticipacion y mitigacion de los riesgos mecanicos.

Antes Después

3. ORGANIZACION DE PREVENCION DE RIESGOS

Actores responsables del Plan Preventivo
a) Supervisor del taller

- Eslapersona responsable de coordinar la ejecucion del plan preventivo, puesto que
tiene el cargo de mayor jerarquia y esa la persona idonea por su experiencia a nivel

académico.

- Tiene potestad de realizar cualquier cambio o modificacion en caso de considerarlo
pertinente, siempre y cuando se encuentre debidamente sustentados dichos cambios

0 modificaciones.
- Realizar un cronograma planificado para la ejecucion del plan preventivo.
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Fomentar en el taller industrial una cultura de prevencion mediante capacitaciones,

participaciones activas entre trabajadores e integrar un liderazgo en seguridad.

Exigir el cumplimiento de la normativa de Prevencion de Riesgos mecanicos y las

técnicas de proteccion y seguridad laboral.

Tiene la responsabilidad de medir los niveles de accidentabilidad de forma anual,

esto con el fin de mejorar o reajustar el plan preventivo.
b) Jefe del taller

Es la persona responsable observar que los trabajadores apliquen en la practica las

medidas preventivas que constan en el plan preventivo.

Debera llevar un registro que incluyan la normas de estricto cumplimento en

materia de seguridad laboral, donde registrara los faltas al plan preventivo.

Sera el responsable de llevar un registro de los trabajadores en caso de una

accidentabilidad, con duplicado al supervisor del taller industrial.
Participara en las reuniones de evaluacion del plan preventivo de riegos mecanicos.

Aportara criterios o ideas para mejorar el plan preventivo a través de propuestas

factibles y préacticas aplicables en el taller industrial.
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4. DIAGRAMA DE LA ESTRUCTURA DEL PLAN DE PREVENCION DE
RIESGOS MECANICOS
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5. PLAN DE PREVENCION DE RIESGOS MECANICOS

5.1 FASE INICIAL

5.1.1 Politica de Prevencion

- Es esencial abordar la seguridad y salud de los trabajadores con un enfoque
profesional riguroso. Todos los responsables deben expresamente considerar estos
aspectos en todas las actividades que realicen o deleguen, asi como en cada decision

que tomen en el entorno del taller industrial.

- Los procesos empleados para evaluar el rendimiento y facilitar el ascenso del

personal incorporaran aspectos relacionados con la seguridad y la salud laboral

- Se impulsaran las medidas adecuadas para garantizar que todas las personas que
desempefien funciones en las instalaciones gocen de un nivel uniforme de seguridad y
salud laboral, ya sean empleados internos o pertenecientes a otros departamentos y

compafiias externas.

- Realizar las labores de manera segura, mediante la implementacion de precauciones
preventivas, debe ser una parte esencial de la tarea llevada a cabo. Para lograr esto, se
implementaran medidas que aseguren que la formacion y la motivacion en temas de
seguridad y salud laboral formen parte integral del desarrollo profesional de todos los
empleados. Esto garantizard que todos cuenten con la adecuada formacién e
informacion sobre los riesgos, medidas preventivas y protocolos de emergencia

aplicables a sus respectivas funciones laborales.

- Se estableceran medios para facilitar una comunicacion efectiva con los empleados
sobre medidas preventivas, promoviendo su participacion activa, asi como la de sus
representantes, en la evaluacion de riesgos, en la planificacion y ejecucion de

programas de prevencion

- Se conservaran sistemas que permitan la constante deteccion de amenazas y analisis
de los riesgos laborales, sirviendo como fundamento para la implementacion de
medidas y programas de control adecuados. Esto garantizara la provision y

sostenimiento ininterrumpido de entornos laborales seguros.
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5.1.2 Estructura Organizativa

Coordinador General del Supervisor
Plan de riesgos del Taller

Responsable de la Gestion
Interna del Plan de riesgos
en el taller industrial

Jefe del taller

Observadores en cada
seccion operativa y trabajador Soldador
supervisores del plan de
riesgos

5.1.3 Objetivos de la Prevencién
Cumplir con los principios esenciales indicados en la politica preventiva.
Asegurar el cumplimiento de la normativa legal de aplicacion.
Minimizar los riesgos de accidentes de origen mecanico.
Garantizar un adecuado nivel de seguridad a los trabajadores.

Establecer procedimientos documentados para el registro, control y valoracion de

los accidentes de trabajo.
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5.1.4 Normativa

La elaboracion del presente plan de prevencion de riesgo mecénicos se llevé a cabo en

base a la siguiente normativa

vigente:

RIESGOS MECANICOS

NORMA TECNICA

Sistema  simplificado de
evaluacion de riesgos

NTP 330: esta Nota Técnica pretende facilitar la tarea
de evaluacion de riesgos a partir de la verificacion y
control de las posibles deficiencias en los lugares de
trabajo mediante la cumplimentacion de cuestionarios
de chequeo.

Maquinaria desprotegida

NTP 552: Proteccion de maquinas frente a peligros
mecanicos: resguardos
NTP 10: Resguardos. Distancias de seguridad

Circulacién de maquinaria en
el &rea de trabajo

NTP 434: Superficies de trabajo seguras (1)
NTP 319: Carretillas manuales: transpaletas manuales

Trabajo a distinto nivel

NTP 202: Caida de personas a distinto nivel

NORMATIVAS GENERALES

NTP 511: Sefiales visuales de seguridad: aplicacion practica Especificacion OHSAS

18001:2007 ISistemas de Ges

Especificacion OHSAS 18002:2008I Sistema de Gestion de la Prevencion de Riesgos
Laborales-Reglas Generales para la implantacion de OSHAS 18001l

Ley 31/1995 y 54/2003 de Prevencion de riesgos laborales

RD 39/1997 y 604/2006 por el que se aprueba el Reglamento de los

tion de la Prevencion de Riesgos Laboralesl
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5.2 FASE OPERATIVA

5.2.1 IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EL TALLER

1. Entrevista

La finalidad de la entrevista es identificar los riesgos de mayor relevancia presentes en

las actividades llevadas a cabo por los trabajadores de taller a continuacion se presenta

un formato de entrevista.

Universidad Técnica de Ambato

Facultad de Ingenieria en Sistemas Logo de la empresa
Electrdnica e Industrial

Carrera de Ingenieria industrial

Empresa: Departamento de Obras Publicas Taller Industrial metalmecanico GAD
Latacunga

Entrevistado: Entrevistado

Entrevistador:

Fecha:

Obijetivo: El objetivo de la entrevista es analizar la situacion del taller industrial en cuanto
a la seguridad y salud ocupacional.

N° Pregunta Respuesta Observacion

1 | Con referente a la seguridad y
salud ocupacional de los
trabajadores del taller ;se ha
realizado acciones  que
eliminen o reduzcan los riegos
en el taller?

2 | ¢Toman en cuenta sus afios de
experiencia en direccion del
taller industrial, cuales son los
factores de riesgos mas
representativos que  estan
expuesto los trabajadores en
cuestion de su seguridad?

3 | ¢En qué area o puesto de
trabajo se han registrados un
mayor nimero de accidentes y
con qué frecuencia?

4 | ¢Opina usted que Ila
disposicién actual de los
puestos de trabajo en el taller
es la adecuada para prevenir
los riesgos laborales?

5 ¢Qué tipo de medida han sido
tomadas para la prevencion de
los accidentes de trabajo?

6 | Con respecto a maquinas
eléctricas ¢se utiliza normativa
para el manejo, mantenimiento
y adquisicion de las mismas?

7 | ¢(Cuales son las estrategias
adoptadas para asegurar la
proteccion de los trabajadores
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en el manejo, organizacion y
almacenamiento de materiales
metalicos, herramientas vy
maquinaria utilizados en el
taller?

¢En cuando a los equipos de
proteccion personal (EPP) son
adquiridos tomando en cuanta
normativa?

¢ Estan correctamente
instalados los resguardos en
las maquinas utilizadas por los
trabajadores?

10

¢Estan correctamente
posicionadas y son facilmente
comprensibles las sefialéticas
en el taller, asegurando asi la
seguridad en el entorno
laboral?

Es un formato y las respuestas en la tabla del documento presente

2. Lista de verificacion para el tipo de riesgos

Esta herramienta se utiliza para identificar los eventuales peligros a los que los
trabajadores del taller podrian estar expuestos, esta lista se baso en la Norma Técnica
(NTP) 324, en la cual se utiliza cuestionarios de control para identificar situaciones de

riesgo mediante un enfoque individualizado de sus factores de riesgo y su tratamiento

global. A continuacion, se presenta un modelo de la lista de verificacion.

Realizado por:

Revisado por:

Area:

Logo de la empresa

Lista de verificacion de las condiciones del area de trabajo

NO

Aspectos | SI [NO[NA.]

Observacion

Agente Material

El suelo es regular y
uniforme y se encuentra
en buen estado.

La anchura de pasillos
peatonales es superior a
1.20 m para los
principales 1 m para los
secundarios.

Los pasillos por los que
transitan maquinaria 'y
vehiculos permiten el
paso del personal sin
interferir entre ellos.
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Esta controlado las
zonas con riesgo a
exposicion de agentes
guimicos, explosivos y
caida de objetos

El suelo se mantiene
limpio y libre de
sustancias resbaladizas.

Las zonas de paso o de
circulacién del personal
estan libre de
obstéculos.

El nivel de iluminacién
es suficiente

Las areas de paso junto
a zonas peligrosas estan
protegidas

Las medidas minimas
del area de trabajo: 3m
de altura, 2 m de
superficie y 10 m de
volumen se respetan.

Organizacion

10

Las ares de circulacién
del personal estan
delimitadas.

11

Existes lugares
designados para
guardar el material,
herramientas material
guimico y explosivo,
evitando que estén en el
area de paso.

Cardacter personal

12

Se observa habitos de
trabajo correctos como
limpiezay orden en el
taller

3. Lista de verificacion de las Herramientas

Esta herramienta se utiliza para identificar el estado de las herramienta manuales y
eléctricas que los trabajadores manejan en el taller industrial, para la lista de
verificacion se tomo como referencia la (NTP 391), la cual hace referencia a la

circulacion de maquinaria en el area de trabajo. A continuacion, se presenta un modelo

de Lista de verificacion de las herramientas.

109




Realizado por:

Revisado por: Logo de la empresa
Area:

Lista de verificacion de las herramientas manuales y eléctricas

N° Aspectos SI | NO | N.A. Observacion

1 | Las herramientas que se
emplea son adecuadas
para el trabajo que
desempefia el personal
del taller.

2 | Las herramientas que se
emplean son de disefio
ergonémico.

3 La calidad de las
herramientas es buen

4 | Las herramientas
empleadas en los
trabajos se encuentran
limpias y en un buen
estado.

5 | Existen lugares
designados para el
almacenamiento de las
herramientas manuales

6 | Las herramientas
manuales eléctricas que
presentan riego de
corte, proyeccion de
particulas tiene sus
protectores

7 | El personal del taller
industrial presenta
correctos habitos

8 Los trabajos que realiza
el personal del taller, lo
ejecutan de manera
seguray sin
limitaciones.

9 | Los trabajadores estan
capacitados para el
manejo de las
herramientas

10 | Se emplea equipos de
proteccion personal
para cuando existe
riegos de proyeccion de
particula o de corte

4. Formato para la descripcion las actividades en los puestos de trabajo
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Este formato se utiliza para la valoracion de los riesgos en cada uno de los puestos de
trabajo del personal, para este formato se utiliz6 la nota técnica NTP 330, esta pretende
facilitar la tarea de evaluacion de riesgos a partir de la verificacion y control de las
posibles deficiencias en los lugares de trabajo mediante la cumplimentacion de

cuestionarios de chequeo. A continuacion, se presenta el modelo del formato.

Cadigo:

Elaborado por:

Revisado por: Logo de la empresa

Area

Cargo

Descripcion del puesto de trabajo

Nombre: Tiempo de trabajo:

Actividades Tarea Frecuencia Descripcion

5. Identificacion de los riesgos en las areas de trabajo (Matriz PGV)

Con el proposito de obtener una identificacién exhaustiva de los riesgos que podrian
tener una mayor presencia en las diversas actividades llevadas a cabo en el taller
industrial metalmecéanico, se implementd una matriz triple conocida comunmente
como matriz PGV, la cual se fundamenta en tres criterios fundamentales: Probabilidad,
Gravedad y Vulnerabilidad. Esta metodologia proporciona una herramienta efectiva
para discernir y evaluar los riesgos mas prominentes presentes en el taller, permitiendo

asi realizar una estimacion precisa de los mismos.

111



| taller

iesgos en e

de losr

7

Imacion

Matriz triple criterio para la est

SnavuIoLN oosa

FLNVLHOAWI ODsTIN

CUMIRICRCION

P

ESTMACION OELRIESGO

oavazaaow oosa

ofeqen 12 10d spimuisac

IMD

114

I=Uo15oWs pepHIaEIseUl

SsieiouBnOUIIEP SeZEUSLIN

Uo1se1bE 6 CrenIEIN

UoeAnowsaa

Sereioau! seusIoEIel SSIRIA

TpensepELI UoISIAISANS

Gaidiis 15 us pepHIGEISAUL

FACTORES PSCOSOCIALES

Sofeaen

Sosomnui soleaen.

IPusW BBIEosIGeS

PERIIGRsUOdSel Bl

uotsesd © ofeqeiL

owinipou ofeqeiy

soAnwIos souInL

seyEaued ap openospeur 0sM

sepezio) seucIISOY

soannada oBILIAGIA

se100.1100U) SeUOIDISOL

FACTORES ERGONOMICOS

sosfao ap

o151 0ZIONISERIGOS

SeonInb SeloURISNS 8P UIREINAILEI

Bows

ssjos0ia

sejasin

ssioden

FACTORES QUIMCOS

sosee

oo1uEBIoUl OAIod

oo1UBBI0 oAlod

Latacunga

Edy Moreira

epensspeur uoIEINUSA

112

sereuLouR USISEId

sawueziuo: uoIoRIPEX

IIEEN

opina

FACTORES FiSiC0s

eAIseoxe UoRUILNI

MICMOL

swsouNsUL UoIRELILINI

sefeq seameiodwol

seae seimeiadie

5 oiewnu saiquIOH

0 csswinu saiafnuw

(Empres

|Uticacin

[Fecha

[Evalador

(Codigo

S 101 (se)seropeleaEL

1

sepepIAnoY

INFORMACION GENERAL

i

IProgranegion
lificcion.

(Control, ~ endliss ]
moniore0 i
thids.

(Cepaitr y mother 2
los regadores.

(Materimienlo

(Ongaizicn cel grupo)
Matenimierio

(Cotrol
[Supensidn

=

Limpieza g drea de

Preparacin de
Iemamietas y
lcorado, devastadoy

Perfoady

g
|

Preparacin de b

Imequines

[Sodra
soa
caided

\Limpieza g rea de

Preparecin de fes
Imaguinares
[Puido

impiza el irea

irtura
Inspeccin

IApoyer en atividades
e ensambe

[Mantenimiento
[reventio

osacoid

uosinssdns

oussip jonuoo
*uoresnIuEIa

110w 19p OpEIRdaId A 91100

opepjos

eamurd

wory

IeLsnpUL JoIEL




Formatos de resultados de los factores de riesgo matriz triple criterio

Es esta tabla se exponen los resultados de las ponderaciones dadas en la matriz

determinas los factores de riesgo de mayor incidencia en el area de trabajo.

Area:

Taller Industrial

M Municipio de
w Latacunga

eée

Factores de riesgo

Total

Mecénico

Fisico

Quimico

Ergonémico

Psicosocial

Riesgo de accidentes mayores

Total

Resultado de los factores de riesgo de acuerdo a los niveles de riesgo

D D Municipio de

Area: Taller industrial LJQ?&J Latacunga ,3_;.
FACTORES DE RIESGO
D
o ©
wn Q 8 %)
NIVEL DE RIESGOS 8 8 e S 8 S q
= o [ 2 |2 |9 |5 o5 £
S |8 |E || g |=e 25 9
@ |3 |5 | 2|5 |2 | 2588
= C O | w o m s
Moderado
importante

5.2.2 Evaluacion de los Riesgos identificados

La valoracion de las &reas y roles laborales del personal en el taller industrial se efectu6

empleando la NTP 330. EI método propuesto busca simplificar la tarea de evaluar

riesgos mediante la verificacion y control de posibles deficiencias en los espacios

laborales, para lo cual se tomd en cuenta lo siguiente los siguientes niveles: deficiencia,

exposicion, probabilidad, consecuencia y riesgo. La ponderacion de las actividades de

los trabajadores en el taller se realizd de manera exhaustiva, abordando cada uno de
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sus puestos de trabajo. A continuacion, se muestra un ejemplo de la valoracion

realizada en el proceso de supervision y delegacion.
Area de evaluacion: Preparacion del material
Actividad: ficha de valoracion de las actividades del preparador del material

Ficha de valoracion de la actividad de preparacion de material y herramientas

INFORMACION GENERAL UI;%\IH Munlciplovde
Lm A U Latacunga

Area: Preparacion del material Fecha: 07/11/2023
Actividad: preparacién de herramientas y de material Elaborado por: Edy Moreira
Riesgo Incorrecta organizacion de la bodega, maquinas desprotegidas
Peligro Golpes, caida de objetos, cortes, atrapamiento
Condicién Instalaciones eléctricas defectuosas, maquinas desprotegidas, estanterias en mal
Insegura estado.
Descripcion Para llevar a cabo la preparacién de las herramientas y la adquisicion del

material de las estanteria y bodega, el preparador del material de trabajo se
desplaza por éreas obstaculizadas por maquinarias, material y realiza
actividades de inspeccion de funcionamiento en maquinarias desprotegidas
Numero de | 1

trabajadores.
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicién - E 2 1
Nivel de NP =ND xNE NP=6x+x4 NP =24
Probabilidad Mui alta Alta Media Baja
Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25 10
Nivel de riesgo NR = NP« NC NP =24 %25 NP =600
I I 1l v
500 - 150 120 - 40 20
Conclusion Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.
Recomendaciones |-  Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se debera proporcionar una proteccion efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

- Art 91 numeral 2; Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

- Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.
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Mantener ordenadas las areas de trabajo.
Almacenar el material en un lugar adecuado.

Ficha de valoracion de la actividad de cortado del material

INFORMACION GENERAL

Bi‘f‘\u Municipio de
lﬁ{)g@) Latacunga

Area: Preparacion del material

Fecha: 07/11/2023

Actividad: cortado del material

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Maquinas desprotegidas, ausencia de EPP
Peligro Cortes de extremidades, proyeccién de particulas
Condicién Maquinas desprotegidas al realizar los procesos de corte del material metélico.
Insegura
Descripcion Para llevar a cabo el proceso de corte de todo tipo de materia metalico segln

las directrices del jefe del taller, el preparador del material de trabajo del taller

ejecuta procesos de corte empleado maquinas sin proteccion.
Ndmero de |1
trabajadores.

Valoracidn de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 3 2 1
Nivel de NP = ND «NE NP =64 NP =24
Probabilidad Mui alta Alta Media Baja
Entre 20y 10 Entre 8y 6 Entre4y?2

Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25 10
Nivel de riesgo NR = NP xNC NP =24x60 NP = 1440

I I 1l [\

500 - 150 120 - 40 20

Conclusion

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.

Recomendaciones

Aurt. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se deberd proporcionar una proteccion efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.

Mantener ordenadas las areas de trabajo.
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Ficha de valoracion la actividad de desbastado del metal

INFORMACION GENERAL

Area: Preparacion del material

Fecha: 07/11/2023

Actividad: desbastado del metal

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Magquinas desprotegidas, ausencia de EPPs

Peligro Cortes, proyeccién de particulas

Condicién En las actividades de reduccion de las rugosidades del material la amoladora se

Insegura encuentra desprotegida.

Descripcion Para llevar a cabo procesos de suprimir rugosidades o impurezas de las
secciones mas asperas de un material metélico que se busca pulir, el preparador
del material de trabajo del taller ejecuta procesos de devastado empleado
maquinas sin proteccidn.

Numero de | 1

trabajadores.

Valoracion de riesgo

Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable

deficiencia 10 6 2 0

Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica

exposicion 3 2 1

Nivel de NP =ND «NE NP=6+x4 NP =24

Probabilidad Mui alta Alta Media Baja

Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2

Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve

Consecuencia 100 60 25 10

Nivel de riesgo NR =NP +*NC NP =24+60 NP =1440
I I 1l [\

500 - 150 120 - 40 20

Conclusion

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.

Recomendaciones

De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 34 limpieza de locales expresa
lo siguiente: Es imperativo mantener en condiciones dptimas de higiene los
locales de trabajo y sus areas anexas en todo momento.

Se prestaré especial atencidn a las &reas cercanas a maquinas, dispositivos
0 equipos que representen un mayor riesgo durante las operaciones de
limpieza. El suelo se mantendré libre de charcos y se garantizara la ausencia
de aceite, grasa y otros elementos reshaladizos [20].

Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se debera proporcionar una proteccion efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accidn atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.

Mantener ordenadas las areas de trabajo.
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Ficha de valoracion la actividad de perforado del material

INFORMACION GENERAL

U"‘f;\ D Municipio de
uﬁﬂi@u Latacunga

Area: Preparacion del material

Fecha: 07/11/2023

Actividad: perforado del material.

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Magquinas desprotegidas, ausencia de EPP
Peligro Atrapamiento, punzadas, golpes
Condicién Maquinas desprotegidas, are de trabajo en desorden
Insegura
Descripcion Para llevar a cabo la perforacion del material metalico con el taladro de mano
o el taladro de pedestal segun los disefios y las directrices del jefe del taller
industrial, el preparador del material de trabajo del taller ejecuta procesos de
perforado empleado maquinas sin proteccion.
Numero de |1
trabajadores.
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica
exposicion 3 2 1
Nivel de NP =ND «NE NP=6+x4 NP =24
Probabilidad Mui alta Alta Media Baja
Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25 10
Nivel de riesgo NR = NP« NC NP =24 25 NP =600
I I 1l [\
500 - 150 120 - 40 20

Conclusion

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion |
Nivel de intervencion: se debe corregir urgentemente.

Recomendaciones

De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 34 limpieza de locales expresa
lo siguiente: Es imperativo mantener en condiciones dptimas de higiene los
locales de trabajo y sus areas anexas en todo momento [20].

Art. 76.- Instalacion de Resguardos y Dispositivos de Seguridad.

Se deberd proporcionar una proteccion efectiva a todas las partes fijas o
moviles de motores, 6rganos de transmision y maquinas que presenten
caracteristicas agresivas debido a su accion atrapante, cortante, lacerante,
punzante, prensante, abrasiva y proyectiva. Este resguardo o cualquier otro
dispositivo de seguridad aplicable debera ser implementado en casos donde
sea técnicamente y funcionalmente viable [20].

Art 91 numeral 2: Cada trabajador encargado de operar una maquina debe
haber sido debidamente capacitado e instruido en su correcto manejo, asi
como en los posibles riesgos asociados. Ademas, se le proporcionaran
instrucciones especificas acerca de las prendas y accesorios de proteccion
personal que debe emplear obligatoriamente [20].

Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.

Mantener ordenadas las areas de trabajo.
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Ficha de valoracion la actividad de limpieza del area de trabajo.

INFORMACION GENERAL

Municipio de

Latacunga

Area: Preparacion del material

Fecha: 07/11/2023

Actividad: Limpieza del area de trabajo.

Elaborado por: Edy Moreira

Riesgo Piso con residuos metalicos, area de trabajo en desorden.

Peligro Golpes, caidas al mismo nivel y punzadas

Condicién Maquinas obstaculizando las actividades de limpieza, piso con presencia de

Insegura materiales resbaladizos.

Descripcion Para llevar a cabo la limpieza del &rea de trabajo, el soldador del taller se expone
a superficies con residuos metélicos, obstaculizaciones de materia y maquinaria
en las vias de circulacion.

Numero de | 1

trabajadores.

Valoracion de riesgo

Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable

deficiencia 10 6 2 0

Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporadica

exposicion 4 3 2 1

Nivel de NP =ND «NE NP=6x4 NP =12

Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre8y 6 Entre4y?2

Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve

Consecuencia 100 60 25

Nivel de riesgo NR =NP+«NC NP=120%10 NP =120
[ ] 11 1\

4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusién

Valoracion del riesgo: Nivel de intervencion 111
Nivel de intervencién: se debe mejorar si es posible. Convenientemente
justificando la intervencion y su rentabilidad.

Recomendaciones

- De acuerdo al decreto ejecutivo 2393: Art 34 limpieza de locales expresa
lo siguiente: Es imperativo mantener en condiciones 6ptimas de higiene los
locales de trabajo y sus areas anexas en todo momento. Se prestara especial
atencion a las areas cercanas a maquinas, dispositivos 0 equipos que
representen un mayor riesgo durante las operaciones de limpieza. El suelo
se mantendré libre de charcos y se garantizara la ausencia de aceite, grasa
y otros elementos reshaladizos [20].

- Utilizar los equipos de proteccion personal adecuados para el desarrollo de
las actividades en el taller.

- Mantener ordenadas las areas de trabajo.

- Almacenar las maquinas y herramientas en lugares adecuado que no
originen riesgo de caida

- Realizar las actividades de limpieza a finalizar cada una de las actividades

Después de haber finalizado la evaluacion de riesgos de accidente de cada actividad

en las distintas areas de trabajo se establecen secciones que revelan la priorizacion

necesaria para llevar a cabo las intervenciones.
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Nivel de intervencion NR Concepto
4000 - 600 Situacién critica, Correccion urgente
500 — 150 Corregir y adoptar medidas de control

120 - 40 Mejorar si es posible. Seria conveniente
justificar la intervencion y su rentabilidad.
20 No intervenir, salvo que un analisis mas preciso lo
justifigue.

Tras completar la aplicacién de la NTP 330, se elabora un resumen exhaustivo que
engloba los célculos y la valoracion de los riesgos mecénicos presentes en las tareas
desempefiadas por los trabajadores del taller. Este resumen abarca tanto los puestos de

trabajo individuales como las distintas areas operativas.
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Valoracion de los riesgos en las actividades realizadas por el personal del taller.

Valoracion de los riesgos en las actividades realizadas por el personal del taller — Metodologia NTP 330
Descripcion Metodologia
Area Actividad Nivel de deficiencia Nivelide Nivelide Nivelide Nivelide _ Nivelde
exposicion probabilidad consecuencia riesgo intervencion
Programacion Y16 |Deficiente 3 | Frecuente |18 |Alta 10 | leve 180 |1l |CORREGIR
planificacion.
Conuro! de actividades y A€l |6 peficiente 3 | Frecuente |18 | Alta 10 |leve 180 |1l |CORREGIR
Administrativa supervisor
del taller industrial Gestion de recursos 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |10 |leve 240 I | CORREGIR
Capacitacion Y16 |Deficiente 2 | Ocasional |12 |Alta 25 | Grabe 300 |1l |CORREGIR
mantenimiento
CORREGIR
Planificacion y organizacién |6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |10 |Leve 240 |
: i1 g CORREGIR
Taller industrial (jefe del | Control y supervision 6 |Deficiente 3 |Frecuente |18 |Alta 10 | Leve 180 (1l
taller industrial)
Mantenimiento 6 | Deficiente 2 | Ocasional |12 |Alta 25 | Grabe 300 Il | CORREGIR
Disefio y fabricacion 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |25 |Grabe 600 |
Preparacmq de herramientas 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |25 |Grabe 600 |
y del material
Preparacion del material. Cortado del material 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |60 |Muygrabe |1440 |I
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Valoracion de los riesgos en las actividades realizadas por el personal del taller — Metodologia NTP 330
Descripcion Metodologia
Area Actividad Nivel de deficiencia el Nivel de Nivel de Nivel de _ Nivel de
exposicion probabilidad consecuencia riesgo intervencion
Devastado del material 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |60 |Muy Grabe |1440 |I
Perforado del material 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |25 | Grabe 600 |
Limpieza del area de trabajo. | 6 | Deficiente 2 |Ocasional |12 |Alta 10 | Leve 120 I | MEJORABLE
Preparacion de las maquinas |6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |60 |Muygrabe |1440 |I
Doblado de paneles metalico | 6 | Deficiente 3 |Frecuente |18 |Alta 25 | Grabe 450 I | CORREGIR
Soldadura del material 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |60 | Muy grabe |1440 |I
Soldadura

Devastado  del  material 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |60 | Muy grabe |1440 |I
soldado.
Anoyo en el control de| s | peiciente 4 |continuo |24 |Muyalta |10 |Leve 240 |1l |CORREGIR
Limpieza del &rea de trabajo. | 6 | Deficiente 2 | Ocasional |12 |Alta 10 |Leve 120 |1l | MEJORABLE

121



Valoracion de los riesgos en las actividades realizadas por el personal del taller — Metodologia NTP 330
Descripcion Metodologia
Area Actividad Nivel de deficiencia el Nivel de Nivel de Nivel de _ Nivel de

exposicion probabilidad consecuencia riesgo intervencion

Preparacion de las maquinas |6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |10 |Leve 240 Il | CORREGIR

Pulido. 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |25 |Grabe 600 |

Pintado. 6 | Deficiente 4 | Continuo 24 |Muyalta |10 |leve 240 Il | CORREGIR

Pintura

Limpieza del area de trabajo |6 | Deficiente 2 |Ocasional |12 |Alta 10 | Leve 120 I | MEJORABLE

Apoyar en actividades de 6 | Deficiente 2 | Ocasional |12 |alta 60 | Muy grabe |720 |

soldadura

Mantenimiento 6 | Deficiente 2 | Ocasional |12 |alta 25 | Grabe 300 Il | CORREGIR
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5.2.3 Planificacion de actividades preventivas

En este plan para las actividades preventivas se basaran en tres ejes de accion.
- Capacitacion

- Colocacion de Sefalizacion en el piso y areas de trabajo

- Entrega de Equipos de Proteccion Personal

5.2.3.1 Capacitacion a trabajadores.

La capacitacion en seguridad y prevencion de riesgos mecanicos en el trabajo, es una
actividad sistematica, planificada y permanente, cuyo propdsito es promover
mecanismos de prevencion, es un proceso participativo que involucra a toda la

comunidad trabajadora.

Se orienta a contribuir a la gestion estratégica de la prevencion del riesgo, y a su vez
es una herramienta de orientacion, dirigido a los trabajadores del taller industrial del
GAD Latacunga, afirmando el objetivo de sensibilizar a los trabajadores, dispuestos a
aportar con responsabilidad el autocuidado, para prevenir accidentes de tipo laboral

inherentes a sus actividades que desempefia en dicho taller.
1. Fines capacitacion
- Impulsar y promover la prevencion de riesgos mecéanicos en cada puesto de trabajo.

- Incentivar el interés sobre los beneficios que implica tener un sistema en seguridad

y salud en el trabajo con relacion a los riesgos mecanicos.

- Participacién activa ante medidas con iniciativa propia para emplear técnicas de

auto cuidado ante los factores de riesgo y condiciones inseguras.

- Fomentar conductas positivas para tener un clima laboral de calidad, saludable

fisica y mentalmente, para ayudar a prevenir accidentes.
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2. Metas

- Capacitar a todos los trabajadores del taller industrial en temas prevencion de
riesgos mecanicos presentes en el taller.

- Cumplir con el 90% de las actividades establecidas, en el cronograma.

Evaluar las capacitaciones (cuestionarios y preguntas interactivas durante la
capacitacién) para medir la precepcion del tema en cada trabajador.

3. Metodologia

Las estrategias a emplear son:

Las herramientas que se pueden utilizar son: presentacion de casos reales con el uso
de herramientas (fotos o videos de accidentes y enfermedades).

Realizar talleres didacticos.

Metodologia de exposicion — dialogo.
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4. Cronograma de Capacitaciones

CAPACITACION CONTENIDOS TECNICA DE RECURSOS EVALUACION
CAPACITACION
Definiciones: Dinamica de relajaciénMateriales: Computador,Lluvia de preguntas por parte
Principales Riesgos laborales Cartelera Colectiva Charlacartulinas, marcadores,del capacitador.
Riesgos Mecanicos ldentificacion del riesgo Formativa Trabajo enjpizarra, mesas, sillas. Didlogo abierto con los
SEGURIDAD Principales errores en la operacion de maquinarias equipos Estudio de casos [Humanos: Capacitador trabajadores de la planta.
INDUSTRIAL Espacio:  Salbn  Comun
Tiempo: 2 horas
Definiciones Basicas
Principales Riesgos mecénicos en los talleres
industriales o . |Materiales:  Computador, .
Zonas peligrosas de las maguinas Dinamica de rglajamon cartulinas, marcadores, Lluvia de_preguntas por parte
A las que no se debe acceder Charla_ F_ormatlva nizarra, mesas, sillas. de_ll capacnad_or.
RIESGOS A las que se accede al inicio y final de la jornada Exposiciones Humanos: CapacitadorDlalqgo abierto con los
MECANICOS A las que se accede continuamente Tipos de resguardos Espacio:  Salon Comunlrébajadores de la planta.
al riego mecanico Distancias de Seguridad Tiempo: 2 horas
Normas de Seguridad Generales.
Definiciones Basicas Dinamica de relajacién
Principales tipos de accidentes e incidentes Peligro y(Charla Formativa TrabajoMateriales: Computador,
PREVENCION DE(\j/OarlT)irr;i(;:’)(?qn dedp;elig:%ssIdentificaci,c’m_ de peligros en _equ_ipos Dindmica decgrtulinas, _marcadores,uuvia conclusiones
IACCIDENTES gos mecanicos frecuentes@aplicacion pizarra, mesas, sillas. - .
Implementacién de controles Lluvia de Humanos: CapacitadorP18l0g0 abierto con os
Condiciones de Autocuidado Actos seguros conclusiones Espacio:  Salén  Comgn|irabajadores de laplanta.
Conclusiones de la Capacitacion Tiempo: 2 horas
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5.2.3.2 Sefializacién

La sefalizacion en el taller industrial se realizara de acuerdo a los colores normativos,

en los cuales se aplicaran los contrastes respectivos para las letras.
a. Sefalizacion segun el proceso

Las sefiales de advertencia de riesgos mecanicos para cada proceso en el taller

industrial son las siguientes:

PREPARADO DEL
MATERIAL

rRiesco | ATENCION  ATENCION  PPRECAUCON

DECORTE | o¢ frtioeoios | ,MESSODE | pELinciins
SOLDADURA |

<
.

M /AN

i 3
PRECAUCION
honds PELIGRO
TN HHWFME Becticidad TRABAJOSDE  [NO VEA LA LUZ
LA SOLDADURA BOROS RPN DE SOLDAR

PINTURA |

A 2

Materiales (oxicos

OBLIGATORIO USO OBLIGATORIO DE

DE MASCARILLA 8l GUANTES DE HULE
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5.2.3.3 Equipo de Proteccion personal basicos para el taller

Todos aquellos que ingresen al tallero o al area de trabajo, tanto el personal interno

como externo, deben utilizar los equipos basicos de proteccidn personal.

EPP

Proteccion

casco de seguridad

Es un equipo de proteccion Individual y tiene como fin
proteger la cabeza del operario que lo utiliza frente a
diferentes golpes y riesgos de naturaleza mecanica.

gafas de seguridad

protegen los ojos del trabajador mientras realizar trabajos
de corte protegiéndolo de la proyeccion de particulas
metalicas.

protectores auditivos

Protege a los usuarios de los niveles de exposicion al ruido
que producen las maquinas.

guantes de soporte
textil

ofrecen una mayor facilidad para el trabajo al desarrollar,
de esta manera, permite obtener comodidad del soporte
textil y una buena resistencia al desgarro.

calzado de seguridad

Protegen al trabajador de riesgos y accidentes pues cuentan
con topes de seguridad, antideslizamiento o punteras
metalicas, entre otros elementos, para proteger el pie de
riesgos laborales.

Mandil

Protege a las personas contra liquido o proyecciones de
particulas en las actividades del taller y para proteger a la
ropa evitando el desgate y la suciedad.

5.2.3.4 Procedimientos seguros de trabajo

En aplicacién de las Norma Técnicas de Prevencién (NTP), se detallan los

procedimientos seguros en el trabajo de cada uno de los peligros mecanicos

identificados, mediante las siguientes fichas técnicas. Como referencia se tomo el area

de preparado de material y preparacion del material y soldadura que son las ares con

mayor presencia de riesgos mecanicos.
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AREA:
Preparacion del material
1. Descripcion del area:

En eta area el trabajador prepara el material y realiza cortes de perfiles planchas de
acero (mediante técnica de oxicorte) o angulos utilizando maquinas como: amoladoras,

cortadora de laminas metalicas, taladros, tronzadoras entre otras.
2. Objetivo

Prevenir accidentes y/o lesiones personales fortuitas y en el desarrollo del corte y

preparacion de material por el continuo contacto con las maquinas.
3. Alcance

Este procedimiento aplica Unica y exclusivamente para el area de preparacion de

material.
4. Responsables
Supervisor del taller

- Revisar que el procedimiento de trabajo sea apto para la ejecucion de su tarea en la

identificacion de los peligros a los cuales los trabajadores estan expuestos.

- Gestionar los recursos necesarios para desarrollar los trabajos y operaciones bajo

los parametros de Seguridad y Salud Ocupacional.

- Entregar el equipo de proteccion personal de acuerdo a las especificaciones del

cargo.
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Trabajador

- Realizar un andlisis de riesgos para identificar los peligros y riesgos en el puesto de
trabajo.

- Utilizar todos los Elementos de Proteccion Personal destinados para la actividad.

- Informar al supervisor de taller de aquellas condiciones que pudiesen generarse

antes, durante y después de las operaciones.

- Informar en forma inmediata todas las lesiones que sufran en el desarrollo de las

operaciones al jefe de taller o al supervisor.
- Mantener la distancia reglamentaria con las maquinas de corte

- Seguir las instrucciones del procedimiento de trabajo en la realizacién de sus

actividades.

- Tomar en consideracion que por ningin motivo se realizara modificaciones a las

maquinas de corte

ol

. Preparacién de materiales, equipos y consideraciones generales

- Antes de empezar, inspeccione las protecciones moviles de las maquinas de trabajo.
- Reuvision de las instalaciones eléctricas.

- Conservar las distancias de seguridad en las maquinas

- No permitir uso del equipo a personas que no estén autorizadas por la empresa.

- Mantener un extintor cerca para prevenir un incendio.
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6. Procedimiento de trabajo
- Revisar que el area donde de trabajo esté totalmente despejada

- Revisar el estado de las méaquinas de corte, con el fin de identificar amenazas

potenciales
- Agrupar los residuos metalicos en un solo lugar
- Colocar y almacenar los residuos de metal donde corresponda
- Colocar las maquinas en el lugar que corresponda
- Limpiar y organizar sus areas de trabajo

7. Andlisis de Riesgo Operacional

El trabajador siempre tendra puesto el EPP necesario, incluidas gafas panoramicas,

guantes y mangas resistentes a cortes.
- Sobreesfuerzos en la manipulacién de materiales (planchas de acero y perfiles)
- Atrapamiento de dedos en la manipulacion de metales
- Frentes de trabajo o vias de circulacion con materiales en desorden.

- Frentes de trabajo en niveles bajos, sin proteccion ante la caida de objetos de pisos

superiores.
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8. Prohibiciones en el lugar de trabajo
- Consumir alcohol o cualquier sustancia psicotrdpica o estupefaciente
- Consumir alimentos durante la ejecucion de la tarea.

- Utilizar herramientas o equipos en mal estado que impliquen un riego para que se

produzcan accidentes.
- Realizar trabajos sin los equipos de proteccion personal.
- Utilizar celulares durante la ejecucion de las actividades.
- Retirar la sefializacién del area de trabajo
- Cometer actos inseguros durante la ejecucion de la tarea.
9. Medidas preventivas
- Usar los elementos de proteccion personal necesarios al riesgo a cubrir.

- Al realizar actividades de levantamiento doblar las rodillas para recoger cargas del

suelo y evitar girar el tronco con cargas en los brazos.
- Tener una adecuada manipulacién con las maquinas de corte.
10. Notas Teécnica de Referencia
NTP 552: Proteccion de maquinas frente a peligros mecanicos: resguardos

NTP 511: Sefiales visuales de seguridad: aplicacion practica Especificacion
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11. Equipo de proteccién personal

EPP

Proteccion

casco de seguridad

Es un equipo de proteccion Individual y tiene como fin
proteger la cabeza del operario que lo utiliza frente a
diferentes golpes y riesgos de naturaleza mecénica.

gafas de seguridad

protegen los ojos del trabajador mientras realizar trabajos
de corte protegiéndolo de la proyeccion de particulas
metélicas.

protectores auditivos

Protege a los usuarios de los niveles de exposicion al ruido
que producen las maquinas.

guantes de
textil

soporte

ofrecen una mayor facilidad para el trabajo al desarrollar,
de esta manera, permite obtener comodidad del soporte
textil y una buena resistencia al desgarro.

calzado de seguridad

Protegen al trabajador de riesgos y accidentes pues cuentan
con topes de seguridad, antideslizamiento o punteras
metalicas, entre otros elementos, para proteger el pie de
riesgos laborales.

\Visor Transparente

Protege toda la cara de salpicaduras y evita que se toque 13
cara, evitando asi la contaminacion de las manos

Mangas resistentes 4
cortes

Es una proteccion resistente contra cortes, desgarros y,
abrasion, y son resistentes al calor, por lo que son muy|
adecuados en sectores en los que se necesita proteccion
contra quemaduras.

Mameluco

La prenda de vestir proporciona una salvaguarda crucial
para la integridad fisica del trabajador al resguardar sus
extremidades de posibles proyecciones de particulas
cortantes, al tiempo que protege la indumentaria contra el
desgaste y la suciedad.

Elaborado por:

Fecha:

Revisado Por:

Fecha:

/Aprobado por:

Fecha:
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AREA: Soldadura

1. Descripcion del area:

El espacio fisico donde el trabajador desempefia sus actividades diarias, la misma se

especializa en unir estructuras de metal mediante la aplicacion de calor.
5. Objetivo

Prevenir accidentes y/o lesiones personales fortuitas y en el desarrollo de las

actividades cotidianas del trabajador en el area de soldadura.
6. Alcance

Este procedimiento aplica Unica y exclusivamente para el area de soldadura.
7. Responsables

Supervisor del taller

- Revisar que el procedimiento de trabajo sea apto para la ejecucion de su tarea en la

identificacion de los peligros a los cuales los trabajadores estan expuestos.

- Gestionar los recursos necesarios para desarrollar los trabajos y operaciones bajo

los parametros de Seguridad y Salud Ocupacional.

- Entregar el equipo de proteccion personal de acuerdo a las especificaciones del

cargo.
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Trabajador

- Realizar un andlisis de riesgos para identificar los peligros y riesgos en el puesto de

trabajo.

- Utilizar todos los Elementos de Proteccion Personal (EPP) destinados para la

actividad.

- Informar al supervisor de taller de aquellas condiciones que pudiesen generarse
antes, durante y después de las operaciones.

- Informar en forma inmediata todas las lesiones que sufran en el desarrollo de las

operaciones al jefe de taller o al supervisor.

- Seguir las instrucciones del procedimiento de trabajo en la realizacion de sus
actividades.

8. Preparacion de materiales, equipos y consideraciones generales

Antes de empezar, inspeccione todo el equipo de proteccion personal

Despejar el area de trabajo

Conservar las distancias de seguridad en las maquinas

No permitir uso del equipo a personas que no estén autorizadas por la empresa.

Mantener un extintor cerca para prevenir un incendio.
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9.

10.

Procedimiento de trabajo

Revisar que el &rea donde se realice el trabajo se encuentre sefializada.
Revisar el estado de las herramientas manuales y maquinas eléctricas
Agrupar los residuos metalicos en un solo lugar

Colocar y almacenar el tipo de material donde corresponda

Colocar las herramientas en su lugar

Limpiar y organizar sus areas de trabajo

Analisis de riesgo operacional

Contacto con elementos cortantes o punzantes en la manipulacion de herramientas
Caidas en el mismo nivel por superficies resbalosas.

Caidas de altura a las cavidades

Golpes de extremidades con residuos contaminados

Sobreesfuerzos en la manipulacion de materiales

Atrapamiento de dedos en la manipulacion de metales

Frentes de trabajo o vias de circulacion con materiales en desorden.
Pisos resbaladizos por humedad o aceites.

Frentes de trabajo en niveles bajos, sin proteccion ante la caida de objetos de pisos

superiores.
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11.

12.

13.

Prohibiciones en el lugar de trabajo
Consumir alcohol o cualquier sustancia psicotropica o estupefaciente
Consumir alimentos durante la ejecucion de la tarea.

Utilizar herramientas o equipos en mal estado que impliquen un riego para que se

produzcan accidentes.

Realizar trabajos sin los equipos de proteccion personal.

Utilizar celulares durante la ejecucion de las actividades.

Retirar la sefializacion del area de trabajo

Cometer actos inseguros durante la ejecucion de la tarea.

Medidas preventivas

Usar los elementos de proteccion personal necesarios al riesgo a cubrir.

Al realizar actividades de levantamiento doblar las rodillas para recoger cargas del

suelo y evitar girar el tronco con cargas en los brazos.
Conservar las herramientas manuales en perfecto estado.

Notas técnica de referencia

NTP 391: Herramientas manuales (1): condiciones generales de seguridad

NTP 511: Sefiales visuales de seguridad: aplicacion practica Especificacion
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14. Equipo de proteccién personal

humos metalicos

EPP Proteccion
Gorro Protege el cabello y el cuero cabelludo, especialmente
' cuando se hace soldadura en posiciones.
Mascarillas Esta mascarilla debe usarla siempre debajo de las
respiratorias para mascaras para soldar. Estas deben ser reemplazadas

al menos una vez a la semana.

Calzado de
Seguridad

Que cubran los tobillos para evitar el atrape de
salpicaduras.

Mascara de soldar

Protege los 0jos, la cara el cuello y debe estar provista
de filtros inactinicos de acuerdo al proceso e
intensidades de corriente empleadas.

Guantes de cuero

Tipo mosquetero con costura interna, para proteger
las manos y mufiecas.

Coleto o delantal de
cuero

Para protegerse de salpicaduras y exposicion a rayos
ultravioletas del arco.

Polainas y casaca de
cuero

Cuando es necesario hacer soldadura en posiciong
\verticales y sobre cabeza, deben usarse estos
aditamentos, para evitar las severas quemaduras que
puedan ocasionar las salpicaduras del metal fundido.

Mameluco

La prenda de vestir proporciona una salvaguarda
crucial para la integridad fisica del trabajador al
resguardar  sus  extremidades de  posibles
proyecciones de particulas cortantes, al tiempo que
protege la indumentaria contra el desgaste y la

Elaborado por:
Fecha:

™ suciedad.
Revisado por: /Aprobado por:
Fecha: Fecha:
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5.3 FASE DE SEGUIMIENTO

La fase de seguimiento se refiere a la supervision permanente de cumplimiento a través

del tiempo, con el afdn de completar el ciclo de mejoramiento continuo el cual se

fundamenta en tres lineas de

aplicacion.

5.3.1 Programas anuales de prevencion

La fase de evaluacion de la propuesta se llevara a cabo de la siguiente manera: Plan de

Monitoreo y Evaluacion de |

a Propuesta.

PREGUNTAS BASICAS

EXPLICACION

¢Quiénes solicitan evaluar?

Latacunga.

El supervisor y el jefe del taller industrial del GAD

¢Por qué evaluar?

Porque forma parte de la fase de seguimiento de la propuesta.

¢Para qué evaluar?

Para verificar la disminucién del indice de accidentabilidad
de los trabajadores por origen mecanico.

¢ Qué evaluar?

indice de Accidentabilidad
Registros documentales

¢Quién evalta?

Supervisor del taller del GAD Latacunga

¢Cuando evaluar?

Anualmente posterior a la socializacion del plan.

¢Como evaluar?

Observacion Directa
Investigacion de Campo

¢Con que evaluar?

puestos de trabajo.

Listados de verificacion para el tipo de riesgo, para las
herramientas y el formato de identificacion de riesgos en los

5.3.2 Medidas de seguimiento y control

MONITOREO

SEGUIMIENTO

CONTROL

- Recopilacion sistematica
de lainformacion.

- Revision archivistica de
fichas de accidentes por
secciones y por
trabajador.

- Emision anual de|
Informes a partir de log
datos analizados

- Evaluacion y analisis de
riesgos encontrados:

- Administrativa
supervisor  del taller
industrial

- Taller industrial

- Preparado del material
- Soldadura

- Pintura

- Adopcion de medidas
preventivas y correctivas

- Realizacion  de 3
Auditoria Interna por el
organismo regulador

- Ejecucién normativa de
las recomendaciones
sugeridas.
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MEJORAS

Diagrama de la propuesta de reorganizacion de las areas de trabajo del taller industrial
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En la representacion grafica del Diagrama de la propuesta de reorganizacion de las

areas de trabajo del taller industrial, se evidencia que dicho proceso implica la
evaluacion de diversos aspectos con el objetivo de potenciar la eficiencia, la
productividad y la seguridad. En este andlisis, se toma en consideracion la NTP 481,
la cual aborda la tematica de "Orden y limpieza de lugares de trabajo". Esta norma
subraya la importancia crucial de asegurar y mantener el orden y la limpieza en
cualquier actividad laboral para alcanzar niveles aceptables de seguridad. Por ende, es
imperativo que el espacio de trabajo cuente con las dimensiones adecuadas para

facilitar una organizacion mas efectiva en todas sus actividades.
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Con la observacidn directa, la aplicacion de la entrevista al jefe del taller, la
implementacidn de la lista de verificacion y la matriz de triple criterio, se logré
identificar de manera efectiva los riesgos que amenazan la seguridad y la
integridad de los trabajadores en el taller industrial. La entrevista y la lista de
verificacion destacd la ausencia de medidas preventivas especificas para

mitigar o reducir los riesgos en el entorno laboral.

Con la informacion de las fichas descriptivas de las actividades de cada area
del taller, se aplicd la matriz triple criterio PGV, resultando un total de 292
elementos identificado; De estos, 161 son factores mecanicos, 40 corresponden
a factores fisicos, 27 a factores quimicos, 28 a factores bioldgicos, 14 a factores
ergonoémicos, 20 a factores psicosociales y 2 a factores de riesgo de accidentes
mayores. Concluyendo que los factores de riesgo con mayor presencia en las

actividades son mecanicos.

Con la aplicacion de la metodologia NTP 330, se identificé los peligros criticos
y corregibles a los que estdn expuestos los trabajadores. Los resultados
muestran que en las actividades que realiza el supervisor del taller se
presentaron 4 situaciones corregibles, mientras que en las actividades que
realiza el del jefe del taller se obtuvo 3 situaciones corregibles y 1 critica. En
las actividades del preparador del material, se destaco 4 situaciones criticas y
1 mejorable. En las actividades de soldadura presenté 3 situaciones criticas, 2
corregibles y 1 mejorable. Finalmente, en las actividades de pintura se obtuvo

2 situaciones criticas, 3 corregibles y 1 mejorable.

Tras analizar los resultados, se llega a la conclusiéon de que las areas de
preparado de material y soldadura tienen las actividades con los niveles de
riesgo mas elevados, alcanzando un grado critico de 1440, correspondiente al

nivel I. Este resultado indica que los peligros asociados a estos niveles criticos
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son: la proyeccion de particulas, atrapamiento, cortes en las extremidades,

contacto eléctrico con alta tension y exposicion a superficies calientes.

Con la elaboracion del plan de prevencion de riesgos mecanicos se otorgo un
documento que ayuda a la prevenciéon de los riesgos de origen mecanico
incorporando en el personal del taller industrial una cultura de seguridad y
salud ocupacional debido que el plan estd constituida de tres fases: una fase
inicial donde se establecen politicas y objetivos, una fase operativa que abarca
la identificacion, evaluacion y prevencion, y, por ultimo, una fase de
supervision que implica seguimiento y control. El plan estd orientado a
minimizar y prevenir los riesgos con procedimiento seguros en cada area de

trabajo.

4.2 Recomendaciones

Es fundamental comunicar a la direccion del Departamento de Obras Publicas
y al Departamento de Seguridad y Salud Ocupacional acerca del estado actual
de los equipos de proteccidn personal y coordinar su renovacion. Asimismo, es
necesario informar sobre los riesgos a los que se enfrentan los trabajadores en
el taller, con el objetivo de implementar medidas preventivas. Esto incluye la
realizacion de capacitaciones especificas en temas de seguridad y salud
ocupacional, especialmente adaptadas al entorno metalmecanico, para

garantizar un ambiente laboral seguro y saludable.

Al llevar a cabo cambios significativos, ya sea en los puestos de trabajo,
modificaciones en las actividades asignadas a cada trabajador o la introduccién
de nuevos equipos 0 maquinarias, se sugiere realizar una identificacion
exhaustiva de los factores de riesgo utilizando los formatos ya establecidos, el
propdsito es establecer un control efectivo en la fuente, medio y en ultima

instancia, en la persona involucrada.

Se recomienda que el departamento de seguridad y salud ocupacional de la
GAD Latacunga analice detalladamente el plan propuesto para el presente

proyecto. En caso de ser necesario, Se sugiere incorporar elementos
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complementarios que contribuyan a la identificacion, valoracion y control de
los riesgos asociados. Esto se debe a que, con el transcurso del tiempo, pueden
surgir cambios en la ejecuciéon de las actividades, y es fundamental mantener

actualizado el enfoque de seguridad y salud ocupacional.

Se recomienda para investigacion futuras se enfoque en la reorganizacion de
las areas de trabajo en el taller con el fin de lograr un mayor aprovechamiento
del espacio, creando un entorno laboral mas ordenado que contribuya a mejorar

la seguridad y salud ocupacional en el taller industrial.
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ANEXOS

Anexo A fichas de la entrevista

En la tabla A, ficha de la entrevista para conocer la situacion actual en cuestion a la

seguridad y salud ocupacional.

Tabla A. Fichas de la entrevista

Universidad Técnica de Ambato
Facultad de Ingenieria en Sistemas Electronica e Industrial
Carrera de Ingenieria industrial

Empresa:

Entrevistado:

Entrevistador:

Fecha:

Obijetivo: El objetivo de la entrevista es analizar la situacion del taller industrial en
cuanto a la seguridad y salud ocupacional.

N° PREGUNTA RESPUESTA

1 | Con referente a la seguridad y salud ocupacional de los
trabajadores del taller ¢se ha realizado acciones que
eliminen o reduzcan los riegos en el taller?

2 | ¢Toman en cuenta sus afios de experiencia en direccion
del taller industrial, cuéles son los factores de riesgos
mas representativos que estan expuesto los trabajadores
en cuestién de su seguridad?

3 | ¢En qué &rea o puesto de trabajo se han registrados un
mayor nimero de accidentes y con qué frecuencia?

4 | ;Opina usted que la organizacion actual de los puestos
de trabajo en el taller es la adecuada para prevenir los
riesgos laborales?

5 | ¢Qué tipo de medida han sido tomadas para la
prevencion de los accidentes de trabajo?

6 | Conrespectoamaquinas eléctricas ¢se utiliza normativa
para el manejo, mantenimiento y adquisicion de las
mismas?

7 | ¢Cuales son las estrategias adoptadas para asegurar la
proteccion de los trabajadores en el manejo,
organizacion y almacenamiento de materiales
metalicos, herramientas y maquinaria utilizados en el
taller?

8 | ¢Encuando a los equipos de proteccion personal (EPP)
son adquiridos tomando en cuanta normativa?

9 | ¢Estan correctamente instalados los resguardos en las
maquinas utilizadas por los trabajadores?

10 | ¢Estan correctamente posicionadas y son féacilmente
comprensibles las sefialéticas en el taller, asegurando asi
la seguridad en el entorno laboral?
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Anexo B lista de verificacién

En latabla B, Lista de verificacion para conocer las condiciones del area de trabajo del

taller y de las maquinas.

Tabla B. Lista de verificacion

Realizado por:
Revisado por:
Area:

Lista de verificacion de las condiciones del area de trabajo

N° | Aspectos | SI | NO | N.A. | Observacién

Agente Material

1 | El suelo es regular y uniforme y se
encuentra en buen estado.

2 | La anchura de pasillos peatonales es
superior a 1.20 m para los principales 1 m
para los secundarios.

3 | Los pasillos por los que transitan
maquinaria y vehiculos permiten el paso
del personal sin interferir entre ellos.

4 | Esta controlado las zonas con riesgo a
exposicién de agentes quimicos, explosivos
y caida de objetos

5 | El suelo se mantiene limpio y libre de
sustancias resbaladizas.

6 Las zonas de paso o de circulacién del
personal estan libre de obstaculos.

7 | El nivel de iluminacion es suficiente

8 Las areas de paso junto a zonas peligrosas
estan protegidas

9 | Las medidas minimas del &rea de trabajo:
3m de altura, 2 m de superficie y 10 m de
volumen se respetan.

10 | Las ares de circulacién del personal estan
delimitadas.

11 | Existes lugares designados para guardar el
material, herramientas material quimico y
explosivo, evitando que estén en el area de
paso.

12 | Se observa habitos de trabajo correctos
como limpieza y orden en el taller
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Anexo C ficha de descripcién

En la tabla C se muestra la ficha para describir cada una de las actividades que realiza

el personal de taller en sus puestos de trabajo.

Codigo:

Elaborado por:

Revisado por:

Area Soldado

Cargo Soldador

Descripcion del puesto de trabajo

Nombre Tiempo de trabajo
Fernando Muquinche 6 afios
Actividades Tarea Frecuencia | Descripcién

Preparacion  de  las
maquinas
Doblado

Soldadura

Devastado del material

soldado
Apoyo en el control de
calidad
Limpieza del area de
soldado
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Anexo D ficha de descripcion

En la tabla D se muestra el formato de la NTP 330 para la valoracién de los riesgos

mecanicos mediante esta metodologia.

INFORMACION GENERAL

Area: Fecha:
Proceso: Elaborado por:
Actividad en
andlisis:
Riesgo:
Peligro:
Condicion
Insegura:
Numero de
trabajadores:
Descripcion:
Valoracion de riesgo
Nivel de | Muy deficiente Deficiente Mejorable Aceptable
deficiencia 10 6 2 0
Nivel de | Continuada Frecuente Ocasional Esporédica
exposicion 4 3 2 1
Nivel de NP =ND+«NE NP=_x__ NP =
Probabilidad Muy alta Alta Media Baja
Entre 40y 24 Entre 20y 10 Entre 8y 6 Entre4y?2
Nivel de | Mortal Muy grave Grave Leve
Consecuencia 100 60 25 10
Nivel de riesgo NR=NP+*NC NP=_x_ NP =
_ I 11 —
4000 - 600 500 - 150 120 - 40 20

Conclusion

Recomendaciones
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Anexo E. Matriz triple criterio

En la tabla E el formato de la matriz triple criterio (PVG).
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Anexo F. Resultados de la identificacion

RESULTADOS DE LA IDENTIFICACION DE LOS RIESGOS EN EL TALLER INDUSTRIAL

Area

Actividad

Fisico

MD

1P

supervision

Programacion

y
planificacion.

Quimico

Gestion  de
los recursos

1P

Capacitar  y
motivar a los
trabajadores.

FACTORES DE RIESGO

Control,
andlisis y
monitoreo de
las
actividades.

Mantenimient
0

Planificacién , control
disefio

Organizacion
del grupo de
trabajo.

Mantenimient
0

Control

Supervision

Disefio 3%
fabricacion

Corte y preparado del material

Preparacion
de
herramientas
y material

Cortado

Devastado

Perforado

== =21

==k l=2[=]

Limpieza del
area de
cortado,
devastado y
perforado

soldado

Preparacion
de las
maquinas

o|o|O |~

Doblado

Soldadura

Devastado
del material
soldado

o

Apoyo en el
control de

calidad

Limpieza del
area de
soldado

pintura

Preparacion
de las
maquinarias

Pulido

pintura

Inspeccion

=i =R

o|o|o|o

Limpieza del
drea

Apoyar en
actividades
de ensamble

O |- |w

Mantenimien
to
preventivo

20

40

Mecanico
1P
3 1
2 2
4 2
2 5
1 2
4 0
6 1
1 5
1 4
7 2
4 3
3 1
3 1
1 2
2 3
3 1
0 0
3 0
2 1
1 5
0 2
0 1
3 0
3 2
1 1
1 3
2 0
2 2
65 52
161

18

27

153

ergonomico

IP

psicosocial

IP

53

65

[=2i=2I=2 1
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51

[ L =R =]

(=]

1

0

0

0 0
1 0
1 0
1 0
0 0
0 0
1 0
0 0
1 0
1 0
1 0
0 0
0 0
0 0
0 1
0 0
0 0
0 1
0 0
0 0
0 0
0 0
0 1
0 1
1 0

4
14

16

71

20




Anexo G. Cronograma de Capacitaciones

Tabla F formato para el Cronograma de Capacitaciones

CAPACITACION

CONTENIDOS

TECNICA DE
CAPACITACION

RECURSOS

EVALUACION

SEGURIDAD
INDUSTRIAL

RIESGOS
MECANICOS

PREVENCION DE
IACCIDENTES
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Anexo H. Evidencia de la recoleccion de la informacion
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Anexo |. Evidencia proyecto de investigacion
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