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RESUMEN

El presente estudio tiene como proposito la evaluacion de riesgos laborales, que se desarrollé
en la empresa “CIAUTO CIA LTDA." Ubicada en la ciudad de Ambato, la misma que no
cuenta con una evaluacion de riesgos por puesto de trabajo en la planta de soldadura por ser
una planta que tiene un afio de funcionamiento; por lo cual se plantea una investigacion de
campo que conlleva a la identificacion y evaluacion de riesgos laborales por puestos de trabajo.
Las matrices de riesgo se elaboraron bajo la Guia Técnica Colombiana GTC45, la misma que
tiene parametros en los cuales podemos medir los niveles de probabilidad, riesgos y
consecuencias a los que estdn expuestos los trabajadores, teniendo como resultado la
aceptabilidad del riesgo que puede ser aceptable, mejorable, aceptable con control y no
aceptable, de esta manera es como se evaluaron los riesgos. En la planta de soldadura se
identificd riesgos fisicos, quimicos, ergondmicos, mecanicos y eléctricos, siendo estos los
riesgos mas relevantes, los mismos que mediante nuevos estudios podrian minimizar el
problema de manera permanente. De esta manera la empresa realiza el cumplimiento de las
exigencias legales, garantizando la salud de los trabajadores y el buen desempefio del proceso
productivo. Toda la informacién recabada servira para realizar la identificacion, analisis y

evaluacion de los puestos de trabajo y e implementar planes de accion en la planta de soldadura.
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ABSTRACT
The purpose of this study is the evaluation of occupational risks, which was developed in the
company "CIAUTO CIA LTDA." located in Ambato city, which does not have a risk
assessment for working in the welding company because it is an enterprise that has been
operating for a year, which is why a field investigation is carried out that leads to the
identification and evaluation of occupational risks by job supports. The risks media were
prepared under the Colombian Technical Guide GTC45, which has parameters in which we can
measure the levels of probability, risks and consequences to which workers are exposed,
resulting in the acceptability of the risk that may be acceptable, improvable, acceptable with
control and not acceptable, in this way is how the risks were evaluated. At the welding company,
physical, chemical, ergonomic, mechanical and electrical risks were identified, these being the
most relevant risks, the same ones that through new studies could permanently minimize the
problem.In this way the company performs compliance with legal requirements, ensuring the
health of workers and the good performance of the production process. All the information
collected will serve to perform the identification, analysis and evaluation of the jobs and

implement action plans in the welding plant.
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Linea de investigacion:

e Plan Nacional de Desarrollo 2017 — 2021
Objetivo 5. Impulsar la productividad y competitividad para el crecimiento econdémico
sostenible de manera redistributiva y solidaria.

Politica 5.1. Generar trabajo y empleo dignos y de calidad, incentivos al sector productivo para
que aproveche las infraestructuras construidas y capacidades instaladas que le permitan
incrementar la productividad y agregacion de valor, para satisfacer con calidad y de manera
creciente la demanda interna y desarrollar la oferta exportadora de manera estratégica.

e Linea de investigacion de la Universidad Técnica de Cotopaxi
Linea 7. Gestion de la Calidad y Seguridad Laboral.

e Sub-linea de investigacion de la Carrera de Ingenieria Industrial:

Sub-linea 4. Seguridad industrial, salud ocupacional y medio ambiente laboral.

2 RESUMEN DEL PROYECTO

El presente estudio tiene como proposito la evaluacion de riesgos laborales, que se desarrollo
en la empresa “CIAUTO CIA LTDA." Ubicada en la ciudad de Ambato, la misma que no
cuenta con una evaluacion de riesgos por puesto de trabajo en la planta de soldadura por ser
una planta que tiene un afio de funcionamiento; por lo cual se plantea una investigacion de
campo que conlleva a la identificacion y evaluacion de riesgos laborales por puestos de trabajo.
Las matrices de riesgo se elaboraron bajo la Guia Técnica Colombiana GTC45, la misma que
tiene parametros en los cuales podemos medir los niveles de probabilidad, riesgos y
consecuencias a los que estdn expuestos los trabajadores, teniendo como resultado la
aceptabilidad del riesgo que puede ser aceptable, mejorable, aceptable con control y no
aceptable, de esta manera es como se evaluaron los riesgos. En la planta de soldadura se
identificd riesgos fisicos, quimicos, ergondmicos, mecanicos y eléctricos, siendo estos los
riesgos mas relevantes, los mismos que mediante nuevos estudios podrian minimizar el
problema de manera permanente. De esta manera la empresa realiza el cumplimiento de las
exigencias legales, garantizando la salud de los trabajadores y el buen desempefio del proceso
productivo. Toda la informacion recabada servira para realizar la identificacion, analisis y
evaluacion de los puestos de trabajo y e implementar planes de accion en la planta de soldadura.

Palabras claves: Identificar, evaluar, plantear, minimizar, riesgo.



3 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

En la empresa CIAUTO tras la implementacion de la planta de soldadura, la misma que no
cuenta con evaluacion de riesgos laborales por puestos de trabajo que identifiquen los factores

que causan los incidentes y accidentes en los trabajadores.

Las situaciones de riesgos son ocasionadas por medio de actos y condiciones inseguras,
maquinaria defectuosa y trabajadores con falta de cultura de prevencién, generando situaciones

y gastos no deseados para la empresa.

La identificacion serd el punto de partida de un proceso formativo el cual debera ser
desarrollado de manera conjunta con los trabajadores vinculados a la empresa, ya que los
posibles accidentes e incidentes que puedan sufrir los mismos estan latentes, debido a la

inadecuada informacion sobre y prevencion de riesgos laborales.

Conociendo que estos factores incurren en la mala aplicacion de las normas de seguridad, y por
consiguiente la mala realizacion de los trabajos, esto provocara a corto o largo plazo problemas
en la seguridad del trabajador, y por reaccion, pérdidas para la empresa, mencionando también
las posibles enfermedades profesionales, pasajeras o permanentes que puedan sufrir los

trabajadores.

Para evitar que el trabajo tenga consecuencias negativas, se propondra medidas de intervencion
para mejorar el ambiente laboral que proporcione condiciones de trabajo digno, comodo y
seguro, ademas de concientizar e instruir al personal para disminuir los accidentes e incidentes

de trabajo y enfermedades profesionales a futuro.

La implementacion de una matriz de riesgos de acuerdo a la normativa GTC 45 servira para
cumplimiento legal que requiere la empresa, ademas ayudara a garantizar la seguridad integra

de los trabajadores dentro de la planta.

Las matriz de riesgo debera ser utilizada cada vez que se implemente nuevos puestos, 0 se
cambie un procedimiento dentro de la misma, por lo menos una vez al afio, para asegurarse

que no habido cambios en el nivel de riesgos.



4 BENEFICIARIOS DEL PROYECTO

4.1 Beneficiaros directos

Serén beneficiaros directos los trabajadores de la planta de soldadura, por medio de los

resultados que se obtendran al final de la investigacion.

Tabla 1: Beneficiarios Directos del Proyecto

‘ BENEFICIARIOS DIRECTOS DEL PROYECTO

MUJERES HOMBRES
Administrativos Planta de soldadura _ 2
Lideres de la planta _ 2
Operarios Ciauto _ 36
Administrativo de Metaltronic _ 1
Operarios de Metaltronic _ 5
TOTAL _ 46

Fuente: Realizado por los Autores

4.2 Beneficiaros indirectos

Los familiares de cada uno de los trabajadores de la planta, y terceras personas involucradas en

actividades en la misma.

Tabla 2: Beneficiarios Indirectos del Proyecto

BENEFICIARIOS INDIRECTOS DEL PROYECTO

Familiares del personal de la planta
de soldadura

Personal de reciclaje

Transportistas de materia prima
Personal de transporte de producto
terminado.

Personal de Ambacar

TOTAL

Fuente: Realizado por los Autores

MUJERES
73

74

HOMBRES
111

134



5 PROBLEMA DE INVESTIGACION

A nivel mundial la salud en el trabajo son procesos multiples y complejos que se encuentran
vinculados entre si. El trabajo ain en condiciones adversas es un mecanismo que permite el
desarrollo de varias fuerzas del ser humano, por lo que se puede afirmar siempre un polo
positivo en el &mbito laboral, siendo este el generador del bienestar y salud ocupacional de los
colaboradores de la planta.

En toda planta se debe tomar en cuenta los aspectos negativos que son causados por las
actividades laborales sobre los trabajadores como pueden ser incidentes, accidentes,
enfermedades laborales y profesionales, etc. Estos son los factores a los que todos los

trabajadores se encuentran expuestos en las actividades que realizan diariamente.

En el Ecuador la Seguridad y Salud Ocupacional ha tomado una considerable importancia a
causa de los distintos riesgos laborales existentes; riesgos fisicos, locativos, quimicos,
biologicos, eléctricos, Fisico-quimicos, psicosociales, ergondmicos, mecanicos, siendo temas

que poco se da a conocer en las diferentes empresas o industrias del pais.

De esta manera los incidentes y accidentes laborales contribuyen una de las partes mas
problematicas dentro de las empresas indistintamente en las areas que constituyan la misma.

En el afio de 1965 se expidio el primer Reglamento de Riesgos del trabajo en donde describe
todas las maneras de prevencion para los incidentes y accidentes de trabajo o enfermedades

profesionales.

Las bases legales decretadas para la implementacion de la Salud Ocupacional estan planteadas
desde 1978 las mismas que con el pasar de tiempo han tenido actualizaciones y reformas para

irlas mejorando.

En la planta de soldadura de la Empresa CIAUTO, debido a la carencia de un estudio para
determinar los distintos factores de riesgos a los que estdn expuestos los trabajadores,
provocando incidentes y accidentes laborales teniendo como consecuencia enfermedades

laborales.



Por tal motivo se trata de identificar y evaluar de manera oportuna, analizando las causas de los
incidentes y accidentes en cada uno de los puestos de trabajo en la planta de soldadura debido
a la manipulacion de maquinaria, caidas al mismo nivel (pisos resbaladizos), golpes contra
objetos, dolores de espalda provocados por los esfuerzos fisicos y falta de conocimiento de
normas de seguridad de los operadores.

En la mayoria de ocasiones por no tomar conciencia de los riesgos a los que estan expuestos
los trabajadores tanto en el aspecto fisico como psicoldgico llevaa provocar un impacto directo
en el rendimiento diario del trabajador ocasionando retrasos en los procesos o que las unidades

tengan desperfectos, lo cual afecta a la empresa.

El proposito de la evaluacion de riesgos laborales por puestos de trabajo en la planta de
soldadura es una medida potencial que puede indicar las condiciones inseguras del ambiente de

trabajo para prevenir eventos no deseados en el mismo.

El recurso humano constituye una clave esencial para el exitoso desempefio y operatividad de
cualquier organizacion. La proteccion y seguridad integral en la actividad productiva es una
tarea obligatoria que debe ser brindada por el departamento de seguridad y salud ocupacional,
mediante lineamientos y procedimientos que conlleven a la prevencion de enfermedades y
accidentes laborales para obtener a un ambiente de trabajo seguro. Asi mismo, crear conciencia
en los trabajadores de la importancia de su propia proteccion para que la posibilidad de sufrir

un dafio a causa de condiciones en las que se desempefian su trabajo sea minima.

6 OBJETIVOS

6.1 Objetivo General
e Evaluar los riesgos laborales por puestos de trabajo en la planta de soldadura, para la
minimizacion de los incidentes y accidentes dentro de la empresa CIAUTO del Cantdn
Ambato.

6.2 Objetivos Especificos
¢ Identificar los riesgos laborales existentes en la planta de soldadura bajo la normativa
GTC45.



e Valorar los riesgos que son ocasionados en las actividades que se realiza en los puestos

de trabajo bajo los parametros de la GTC45.

e Establecer medidas preventivas necesarias para la minimizacion de los riesgos laborales

en la planta de soldadura de la empresa CIAUTO.

7 ACTIVIDADES Y SISTEMA DE TAREAS EN RELACION A LOS OBJETIVOS

PLANTEADOS

Tabla 3: Actividades Y Sistema De Tareas En Relacion A Los Objetivos Planteados

Objetivos

Actividades

Resultado de las

actividades

Medios de verificacion

Identificar los  riesgos
laborales existentes en la
planta de soldadura bajo la

normativa GTC45.

Reconocimiento de los
procesos y actividades
dentro de la planta de

soldadura.

Elaboracién de las
matrices  de  riesgos
laborales bajo la Guia

Técnica Colombiana 45.

Matriz de riesgos laborales,
GTC45.

Hojas de célculo.

Valorar los riesgos que son

Evaluacion de los

Tabulacién de los riesgos

Tabla de peligros, riesgos y

ocasionados en las | riesgos laborales | encontrados en las | consecuencias.
actividades que se realiza | existentes en la planta | matrices.

en los puestos de trabajo | de Soldadura.

bajo los pardmetros de la

GTC45.

Establecer medidas | Recopilacion de | Propuesta para la | Estandarizacion de EPP/s

preventivas necesarias para
la minimizacién de los
riesgos laborales en la
planta de soldadura de la

empresa CIAUTO.

informacion acerca de
las medidas preventivas
existentes en la planta

de soldadura.

minimizacién y control de
incidentes y accidentes en

los trabajadores.

Hojas de célculo.

Fuente: Realizado por los Autores




8 FUNDAMENTACION CIENTIFICO TECNICA

8.1 Trabajo

El Trabajo puede definirse como toda actividad de transformacion de la naturaleza, para
satisfacer las necesidades humanas. Es una actividad humana a través de la cual el individuo,
con su fuerza y su inteligencia, transforma la realidad. La ejecucion de un trabajo implica el
desarrollo de operaciones motoras y operaciones cognoscitivas. El grado de movilizacion que
el individuo debe realizar para ejecutar la tarea, los mecanismos fisicos y mentales que debe
poner en juego, determinara la carga de trabajo. (Mulders, 2013).

Se denomina trabajo a toda actividad ya se de origen manual o intelectual que se realiza a

cambio de una compensacion econdmica por sus labores realizadas o cocretadas.

8.2 Puesto de Trabajo
Puesto de trabajo se define como el lugar o area ocupado por una persona dentro de
una organizacion, empresa o entidad donde se desarrollan una serie de actividades las cuales
satisfacen expectativas, que tienen como objetivo, garantizar productos, servicios y bienes en
un marco social. Esto propicia una relacion de contrato donde se beneficia la organizacion y la
persona que pertenece a ella, de hecho, para un 6ptimo resultado se hace necesario la correcta
utilizacion de las herramientas a la disposicion asi satisfacer las demandas de la empresa al

seleccionar el perfil indicado. (Velasquez, 2011).

Es aquel espacio en el que un individuo desarrolla su actividad, labor; también a este se le

conoce como estacion o lugar de trabajo.

8.3 Condicién de trabajo
Cualquier caracteristica de este que pueda tener una influencia significativa en la generacion de
riesgos para la seguridad y la salud del trabajador. Quedan especificamente incluidas en esta

definicién:

e Las caracteristicas generales de los locales, instalaciones, equipos, productos y demas
Gtiles existentes en el centro de trabajo.
e La naturaleza de los agentes fisicos, quimicos y biolégicos presentes en el ambiente de

trabajo y sus correspondientes intensidades, concentraciones o niveles de presencia.



e Los procedimientos para la utilizacion de los agentes citados anteriormente que influyan
en la generacion de los riesgos mencionados.

e Todas aquellas otras caracteristicas del trabajo, incluidas las relativas a su organizacion y
ordenacidn, que influyan en la magnitud de los riesgos a que esté expuesto el trabajador.
(Gomez, 2013).

La condicion de trabajo es cualquier caracteristica del mismo que pueda tener una influencia

significativa en la generacién de riesgos para la seguridad y la salud del trabajador.

8.1 Accidente de trabajo
“Desde el punto de vista de higiene y seguridad industrial se define como todo hecho o
acontecimiento imprevisto que, al ocurrir, interrumpe o interfiere el proceso normal del trabajo
y por ende la produccion, causando dafios corporales, materiales o ambos”. (Olea, 2014).
Un accidente de trabajo es toda lesion corporal que el trabajador pueda sufrir con ocasion o por

consecuencia del trabajo que ejecute por cuenta ajena.

8.2 Medicina del trabajo
La medicina del trabajo es la especialidad médica que se dedica al estudio de las enfermedades
y los accidentes que se producen por causa 0 consecuencia de la actividad laboral. (Ferrara,
2012)
Es la especialidad médica que se dedica al estudio de las enfermedades y los accidentes que se
producen por causa 0 consecuencia de la actividad laboral, asi como las medidas de prevencion

adoptadas para evitarlas.

8.3 Peligro
El peligro implica la existencia del hombre que valora qué es un dafio y qué no lo es. Los
fendmenos naturales no son en si mismos perjudiciales. Por ejemplo, para los antiguos egipcios,
las inundaciones del Nilo no eran acontecimientos peligrosos. Las inundaciones, sequias,
tormentas, terremotos, erupciones volcanicas, huracanes y otros, son fendmenos naturales, que
solo se convierten en peligros si ocurren donde vive la gente. (Velasquez, 2011).
Es cuando una persona u objeto pasa el riesgo de algo que lo puedan dafiar las cosas que lo

rodean.



10

8.4 Identificacion del peligro
Determinacion de los agentes bioldgicos, quimicos y fisicos que pueden causar efectos nocivos
para la salud y que pueden estar presentes en un determinado alimento o grupo de alimentos.

Esta primera fase es en gran parte una evaluacion cualitativa del riesgo y un examen preliminar
de la informacidn, que se analizara con mas detalle en etapas posteriores. Se trata de determinar
si hay suficiente evidencia para considerar a la sustancia la causa del efecto adverso para la
salud. (Olea, 2014)

En los riesgos microbiolégicos es mas facil (incluso se llega a aislar el microorganismo del
paciente), pero en riesgos quimicos pueden transcurrir afios desde la exposicidn hasta que se

producen los efectos en el sujeto.

La identificacion del peligro puede venir de diferentes fuentes: legisladores, sectores de salud
publica, industria alimentaria, cientificos, consumidores, etc. ES importante que exista un
elevado grado de comunicacion entre los gestores y los evaluadores del riesgo para asegurar un

entendimiento comun del problema y del alcance de la informacion a tener en cuenta.

8.5 Caracteristicas del peligro
El propdsito de esta etapa es proporcionar una descripcion de la gravedad y duracion de los

efectos adversos que pueden resultar de la ingestion del peligro.

Si es posible obtener los datos necesarios, debera efectuarse una evaluacion de la relacién
Dosis-Respuesta: Determinacion de la relacion entre la magnitud de la exposicién (dosis) a un
agente quimico, bioldgico o fisico y de la gravedad y/o frecuencia de los efectos nocivos para

la salud con él relacionados (respuesta).

En esta etapa debemos tener en cuenta informacion relativa al peligro (naturaleza, si se puede
desarrollar fuera del organismo humano, factores de virulencia, dosis infectiva, atributos del
alimento que puedan modificar la patogenicidad) y al ser humano (tiempo transcurrido entre
ingesta y apariciébn de sintomas, factores genéticos, caracteristicas individuales de
susceptibilidad del individuo como edad, embarazo, nutricién, salud, administracion de

medicamentos, infecciones simultaneas, estado de inmunidad, etc.).
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8.1 Acto inseguro
Son las fallas, olvidos, errores u omisiones que hacen las personas al realizar un trabajo, tarea
0 actividad y que pudieran ponerlas en riesgo de sufrir un accidente. También se presentan al
desobedecer préacticas o procedimientos correctos. Los actos inseguros ocasionan el 96% de los
accidentes. (Castillo, 2015)

8.2 Condicion insegura
“Es cualquier situacion o caracteristica fisica o ambiental previsible que se desvia de aquella
que es aceptable, normal o correcta, capaz de producir un accidente de trabajo o enfermedad
ocupacional”. (Ramirez, 2013)
Son las instalaciones, equipos de trabajo, maquinaria y herramientas que no estan en

condiciones de ser usados Yy de realizar el trabajo para el cual fueron disefiadas.

8.3 Incidente
Evento que da lugar a un accidente o que tiene el potencial para producir un accidente, un
incidente en que no ocurre ninguna lesion, enfermedad, dafio, u otra pérdida es denominado
también “cuasi — pérdida”. El término “incidente” incluye las “cuasi — pérdidas”. (Olea, 2014)
Es aquello que acontece en el transcurso de un asunto el cual puede ocurri 0 no un dafo en las

personas.

8.4 Accidente
“Es un evento no deseado, no planeado el cual resulta en lesiones a las personas, dafios a la
propiedad o pérdidas en el proceso”. (Pimentel, 2012).
Es un acontecimiento repentino e inesperado que suele tener consecuencias negativas sobre las

personas.

8.5 Causas de accidentes
Los accidentes no ocurren por casualidad: desviaciones en las normas de trabajo, practicas
inadecuadas, procedimientos y actos inseguros los pueden provocar con sus correspondientes
consecuencias, lesiones, enfermedades profesionales, pérdidas de produccion, equipos y
materiales, impacto en el medio ambiente, pérdida de calidad de productos o servicios. Lo que

también se denomina efecto domind. (Calderon, 2016)
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8.6 Riesgo
Combinacion de la probabilidad de que se produzca un evento y sus consecuencias negativas.
(Ramirez, 2013) Afirma: “Se entiende por riesgo la medida de pérdidas economicas, dafios
ambiéntales o lesiones humanas, en términos de la probabilidad de ocurrencia de un accidente
(frecuencia) y magnitud de las pérdidas, dafios al ambiente o de las lesiones (consecuencias).”
(Olea, 2014)
El riesgo es la posibilidad de que se prodezcan un contratiempo o una desgracia, de que alguien

0 algo sufra perjuicio o dafio.

8.7 Factores de riesgos
“Se les considera factores de riesgo que involucran a que se dé una enfermedad profesional u
ocupacional los cuales ocasionan efectos en los trabajadores”. (Calderon Mufioz, 2016)
Un factor de riesgo es cualquier rasgo, caracteristica o exposicion de un individuo que aumente

su probabilidad de sufrir una enfermedad o lesion.

8.8 Clasificacion De Riesgos

8.8.1 RIiesgos fisicos
Son todos aquellos factores ambientales de naturaleza fisica que al ser percibidos por las
personas pueden llegar a tener efectos nocivos segun la intensidad, concentracion y exposicion.
Estos son: ruidos, vibraciones, presiones anormales, iluminacién, temperatura y humedad,
radiaciones ionizantes y no ionizantes. (Gomez, 2013)
Es aquel que se define como aquel factor ambiental que puede provocar efectos adversos a la

salud del trabajador.

8.8.2 Riesgo Locativo
Condiciones de la zona geografica, las instalaciones o areas de trabajo, que bajo circunstancias
no adecuadas pueden ocasionar accidentes de trabajo o pérdidas para la empresa. Se incluye las
diferentes condiciones de orden y aseo, la falta de dotacion, sefializacion o ubicacion adecuada
de extintores, la carencia de sefializacion de vias de evacuacion, estado de vias de transito,

techos, puertas, paredes. (Calderén Mufioz, 2016)

Este factor de riesgo locativo, es una de las causas mas importantes de accidentes de trabajo, ya

que constituyen una condicion permanente de la labor, por lo tanto, las caracteristicas positivas
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0 negativas que posean, son una constante durante toda la jornada laboral y de ellas dependerd,
en alto grado, la seguridad, el bienestar y la productividad de los trabajadores.

8.8.3 Riesgos quimicos
Son producidos por procesos quimicos y por el medio ambiente. Las enfermedades como las
alergias, la asfixia o algun virus son producidas por la inhalacién, absorcién, o ingestion.
Debemos protegernos con mascarillas, guantes y delimitar el rea de trabajo. (Calderén Mufioz,
2016)

8.8.4 Riesgos bioldgicos
Las enfermedades producidas por los virus, bacterias, hongos, parasitos son debidas al contacto
de todo tipo de ser vivo o vegetal. (Calderon Mufioz, 2016)
Para evitarlas se recomienda tener un control de las vacunas y sobre todo protegerse con el

equipo adecuado.

8.8.5 Riesgo Electrico:
Posibilidad de que se produzca un contratiempo o una desgracia, de que alguien o algo sufran
dafio por el uso de la electricidad. (Ramirez, 2013)

Es aquel que puede ocacionar dafios o quemaduras por el uso de la energia eléctrica.

8.8.6 Riesgo fisico-quimico
Conjunto de riesgos que abarcan toda la parte de fendmenos fisicos como lo es el calor, y
fendmenos quimicos como las reacciones de combustibles, o de oxidacidn rapida de algunas
sustancias o materiales, los cuales pueden traer como consecuencia incendios o explosiones.
(Parra, 2011).
Son aquellos elementos, sustancias, fuentes de calor, que en ciertas circunstancias especiales
de inflamabilidad, combustibilidad o de defectos pueden desencadenar incendios, explosiones

que pueden generar lesiones.

8.8.7 Riesgos psicosociales
Algunos de estos riesgos nos a afectan a todos nosotros en algiin momento de nuestra vida
laboral. Algunos de los mas comunes son: estrés, fatiga, monotonia, fatiga laboral. Para

prevenirlas es recomendable respetar los horarios laborales sin excederse en las horas.
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“Debemos tener como minimo un descanso de 15 minutos a partir de las 6 horas. La estabilidad
y un buen ambiente nos ayudaran a disminuir estos riesgos”. (El portal de la coordinacion

empresaria, 2015).

8.8.8 Riesgos ergonémicos

La ergonomia es la ciencia que busca adaptarse de manera integral en el lugar de trabajo v al
hombre. Los principales factores de riesgo ergondmicos son: las posturas inadecuadas, el
levantamiento de peso, movimiento repetitivo. Puede causar dafios fisicos y molestos. (Gomez,
2013)

Este tipo de riesgo ofrece cifras relativamente altas ocupando el 60% de las enfermedades en
puestos de trabajos y el 25% se deben a la manipulacion de descargas. Cuando levantamos peso
la espalda tiene que estar completamente recta y las rodillas flexionadas. Si son trabajos fisicos,
antes de empezar debemos estirar los musculos y las articulaciones para evitar futuras lesiones.

Hay que utilizar métodos seguros en todo momento.

8.8.9 Riesgos mecanicos
Este tipo de riesgos se refleja a trabajos en altura, superficies inseguras, un mal uso de las
herramientas, equipos defectuosos. Debemos asegurarnos siempre de revisar la maquinaria en
la que trabajamos para evitar posibles incidentes. (Olea, 2014).
Es el conjunto de factores fisicos que pueden dar lugar a una lesion por la accién mecéanica de

elementos de maquinas o herramientas.

8.9 Evaluacion de riesgos
La evaluaciéon de riesgos es un importante y sofisticado proceso utilizado para medir los
peligros de una organizacion de modo que los pueda mitigar y reducir a un nivel aceptable. La

evaluacion del riesgo se puede llevar a cabo de forma cualitativa y cuantitativa.

8.9.1 Cualitativa
Son tratamientos categdricos o descriptivos de la informacién. Se lleva a cabo cuando no se
dispone de datos suficientes, tiempo y/o los recursos son limitados. También puede ser un
primer paso en la evaluacidén del riesgo, con el fin de determinar si es necesario realizar

posteriormente una evaluacion cuantitativa. (Olea, 2014)
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8.9.2 Cuantitativo
La evaluacion cuantitativa tiene como propdsito asignar valores monetarios a riesgos
especificos, por lo que tiene como punto de partida la determinacion de una pérdida potencial
asociada a la materializacién de una 0 mas amenazas. Ademas, se ofrece un resultado que
muestra la relacion costo-beneficio entre la necesidad de asignar recursos que permitan evitar

o reducir las pérdidas derivadas de los riesgos identificados. (Elika, 2015)

8.9.3 Deterministica
Se trata de una estimacion puntual. Usa valores Uinicos, como medias, el percentil 95, “el peor
de los casos”, etc. (ejemplo: nivel medio de contaminacién de un alimento + consumo medio

del alimento por la poblacion media). Es una estimacion puntual del riesgo.

8.9.4 Probabilistica
Considera toda la informacion disponible y utiliza distribuciones probabilisticas para describir
los parametros que contribuyen al riesgo. Las variables son consideradas como un rango de
posibles valores, lo que genera una distribucion del riesgo o un rango que pueden experimentar
un individuo o la poblacion. La opcidn generalmente mas elegida para la evaluacion de riesgo
cuantitativo es la metodologia probabilistica, siempre y cuando se disponga de la informacién

necesaria. (Reyes, 2013).

8.1 Medidas preventivas
Evitan o mitigan el impacto anticipadamente. Son un conjunto de actividades o medidas
adoptadas o previstas en todas las fases de la actividad de la empresa con el fin de evitar o
disminuir los riesgos derivados del trabajo. (Elika, 2015)
Buscan promover la mejora de la segurida y la salud de los trabajadores en el trabajo, por medio

de medidas y desarrollo de las actividades para prevenir los riesgos.

8.2 Equipo de proteccién personal
“Los EPP comprenden todos aquellos dispositivos, accesorios y vestimentas de diversos
disefios que emplea el trabajador para protegerse contra posibles lesiones”. (Montares , 2014).
Los equipos de proteccion personal (EPP) constituyen uno de los conceptos mas basicos en
cuanto a la seguridad en el lugar de trabajo y son necesarios cuando los peligros no han podido

ser eliminados por completo o controlados por otros medios.



16

8.3 Medidas de control
La medida de control nos permite verificar que el desarrollo de lo planeado se ha cumplido.
Estas pueden establecerse en diferentes etapas de trabajo: antes, durante y después de realizar
las actividades. El control es parte importante de la administracion, ya que evidencia si tenemos
la estructura organizacional, el personal y la direccion adecuada, sin control no podemos

verificar la situacion real no determinar si estamos haciendo lo correcto. (Sanchez, 2014).

8.4  Accion correctiva
“La accion tomada cuando los resultados indican una tendencia a la pérdida del control.”
(Sénchez, 2014)

La accidn correctiva se toma para prevenir que algo vuelva a producirse o que aun no sucede.

8.5 Matriz de riesgos
Esta herramienta fue utilizada para la cuantificacion de riesgos a los cuales se exponen los
trabajadores de la base. La finalidad de la matriz de riesgo es determinar las causas del riesgo,
su criticidad o nivel de riesgo, establecer acciones preventivas y finalmente jerarquizar la puesta
en practica de las acciones preventivas, a fin de establecer prioridades para la disminucién y

control de los riesgos. (Perez , 2016)

Es la identificacion de Peligros, Evaluacion y Valoracion de los Riesgos que busca que el
empleador o contratante aplique una metodologia sistematica que abarque todos los procesos y
actividades de la empresa con el fin de priorizar y establecer los controles necesarios dentro de
la administracion del riesgo. (INSTITUTO DE SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO)

Una matriz de riesgo permite evaluar la efectividad de una adecuada gestion y administracion

de los riesgos financieros, operativos y estratégicos que impactan la mision de la organizacion.

La matriz debe ser una herramienta flexible que documente los procesos y evalle de manera
global el riesgo de una institucién. Una matriz es una herramienta sencilla que permite realizar
un diagndstico objetivo de la situacion global de riesgo de una institucion financiera. Permite
una participacion mas activa de las unidades de negocios, operativas y funcionales en la

definicidn de las estrategias empresariales.
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Una efectiva matriz de riesgo permite hacer comparaciones objetivas entre proyectos, areas,
productos, procesos o actividades. Finalmente, una Matriz de Riesgo adecuadamente disefiada
y efectivamente implementada se convierte en soporte conceptual y funcional de un efectivo
Sistema Integral de Gestion de Riesgo. (Santamaria , 2013)

8.5.1 Representacion de la matriz de riesgos
La verdadera utilidad de la matriz de riesgos radica en que ofrezca la posibilidad de tener una
idea general de los riesgos de una empresa y la posibilidad de que ocurran con tan solo echarle
un vistazo.
Por este motivo, la representacién de la matriz debe ser en forma de tablas no demasiado
complejas donde aparezcan los riesgos, probabilidad de ocurrencia, gravedad de estos v, si se
desea, acciones para solucionarlos y mitigarlos. Existen aplicaciones informaticas especificas

para facilitar su elaboracion.

8.5.2 Caracteristicas de la matriz de riesgo
Con el fin de garantizar su eficacia y utilidad, una matriz de riesgo debe tener las siguientes

caracteristicas:

Debe ser flexible.

Sencilla de elaborar y consultar.

Que permita realizar un diagnéstico objetivo de la totalidad de los factores de riesgo.

Ser capaz de comparar proyectos, areas y actividades.

8.6 Tipos De Matrices De Riesgo

8.6.1 Matriz IPER
La Matriz IPER es una herramienta desarrollada para evaluar los procesos de cualquier
empresa. El uso correcto de la Matriz IPER ayudard a las empresas a cumplir con los
requerimientos establecidos por las leyes en cuestiones de seguridad, para mejorar los procesos
de capacitacion de empleados y la planificacién de nuevos trabajos. Su nombre viene de

“Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos”.
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8.6.2 Matriz de Triple Criterio
De acuerdo al ministerio de relaciones laborales de Ecuador es una herramienta generalizada
para el andlisis de las actividades, permitiendo un estimado del riesgo a través de la suma del
puntaje de 1 a 3 de cada parametro involucrado los cuales daran como resultado puntuaciones
entre 9 y 3 obteniendo la categorizacion de la empresa y su actividad.
Las variables que intervienen en este método son: P (Probabilidad de ocurrencia), G (Gravedad
del dafo), V (Vulnerabilidad).

8.6.3 Evaluacién de Riesgos del INSHT
El Método de Evaluacion General de Riesgos del INSHT, parte de una clasificacion de las
actividades laborales, desarrollando a posterior, toda la informacion necesaria relacionada con
cada actividad. Partiendo de esa base, se procede despues a analizar las variables, identificando
los peligros, estimando los riesgos y finalmente valorandolos, para determinar si son 0 no

tolerables. De forma muy resumida.

8.6.4 Guia técnica Colombia GTC45
Esta guia presenta un marco integrado de principios, practicas y criterios para la
implementacion de la mejor préactica en la identificacion de peligros y la valoracion de riesgos,
en el marco de la gestion del riesgo de seguridad y salud ocupacional. Ofrece un modelo claro,
y consistente para la gestion del riesgo de seguridad y salud ocupacional, su proceso y sus
componentes. (ICONTEC, GUIA TECNICA COLOMBIANA, 2011)

Esta nos proporciona directrices para identificar los peligros y valorar los riesgos de seguridad
y salud ocupacional, las organizaciones podran ajustarse a estos lineamientos a sus necesidades

tomando en cuenta su naturaleza, el alcance de sus actividades y los recursos establecidos.

Para identificar los peligros y valorar los riesgos en seguridad y salud ocupacional (S y SO), es
entender los peligros que se pueden generar en el desarrollo de las actividades cotidianas, la
participacion y el compromiso de todos los niveles de la organizacién y otras partes interesadas.
Independientemente de la complejidad de la valoracion de los riesgos, esta deberia ser un

proceso sistematico que garantice el cumplimiento de su propaésito.

Todos los empleados deberian identificar y comunicar a su empleador los peligros asociados a
su actividad laboral. Los empleadores tienen el deber legal de evaluar los riesgos derivados de
estas actividades laborales. (ICONTEC, GUIA TECNICA COLOMBIANA, 2011)
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El procedimiento de valoracién de riesgos que se describe en esta guia esta destinado a ser

utilizado en:

Situaciones en que los peligros puedan afectar la seguridad o la salud y no haya certeza
de que los controles existentes o planificados sean adecuados, en principio o en la
préctica.

Organizaciones que buscan la mejora continua del Sistema de Gestion del Sy SO y el
cumplimiento de los requisitos legales.

Situaciones previas a la implementacion de cambios en sus procesos e instalaciones.

La metodologia utilizada para la valoracion de los riesgos deberia estructurarse y aplicarse de

tal forma que ayude a la organizacion a:

Identificar los peligros asociados a las actividades en el lugar de trabajo y valorar los
riesgos derivados de estos peligros, para poder determinar las medidas de control que
se deberian tomar para establecer y mantener la seguridad y salud de sus trabajadores y
otras partes interesadas;

Tomar decisiones en cuanto a la seleccion de maquinaria, materiales, herramientas,
métodos, procedimientos, equipo y organizacion del trabajo con base en la informacion
recolectada en la valoracion de los riesgos;

Comprobar si las medidas de control existentes en el lugar de trabajo son efectivas para
reducir los riesgos;

Priorizar la ejecucién de acciones de mejora resultantes del proceso de valoracion de los
riesgos.

Demostrar a las partes interesadas que se han identificado todos los peligros asociados
al trabajo y que se han dado los criterios para la implementacion de las medidas de
control necesarias para proteger la seguridad y la salud de los trabajadores. (ICONTEC,
GUIA TECNICA COLOMBIANA, 2011)

8.6.4.1 Actividades para identificar los peligros y valorar los riesgos

Las siguientes actividades son necesarias para que las organizaciones realicen la identificacion

de los peligros y la valoracién de los riesgos:

a) Definir el instrumento para recolectar la informacion: una herramienta donde se registre

la informacion para la identificacion de los peligros y valoracién de los riesgos. Un

ejemplo de una herramienta de este tipo se presenta en el Anexo B.
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b) Clasificar los procesos, las actividades y las tareas: preparar una lista de los procesos de
trabajo y de cada una de las actividades que lo componen y clasificarlas; esta lista
deberia incluir instalaciones, planta, personas y procedimientos.

c) ldentificar los peligros: incluir todos aquellos relacionados con cada actividad laboral.

Considerar quién, cuando y como puede resultar afectado.

d) Identificar los controles existentes: relacionar todos los controles que la organizacion
ha implementado para reducir el riesgo asociado a cada peligro.
e) Valorar riesgo

- Evaluar el riesgo: calificar el riesgo asociado a cada peligro, incluyendo
los controles existentes que estdn implementados. Se deberia considerar la
eficacia de dichos controles, asi como la probabilidad y las consecuencias si
éstos fallan.

- Definir los criterios para determinar la aceptabilidad del riesgo.

- Definir si el riesgo es aceptable: determinar la aceptabilidad de los riesgos y
decidir si los controles de S y SO existentes o planificados son suficientes para
mantener los riesgos bajo control y cumplir los requisitos legales.

f) Elaborar el plan de accidn para el control de los riesgos, con el fin de mejorar los
controles existentes si es necesario, 0 atender cualquier otro asunto que lo requiera.

g) Revisar la conveniencia del plan de accidn: re-valorar los riesgos con base en los
controles propuestos y verificar que los riesgos seran aceptables.

h) Mantener y actualizar:

- Realizar seguimiento a los controles nuevos y existentes y asegurar que sean
efectivos.

- Asegurar que los controles implementados son efectivos y que la valoracion de
los riesgos esta actualizada.

i) Documentar el seguimiento a la implementacion de los controles establecidos en el plan
de accion que incluya responsables, fechas de programacion, ejecucion y estado actual,

como parte de la trazabilidad de la gestion en S y SO.

Los lineamientos de la norma GTC45 pueden ser tomados como base en el estudio riesgos
laborales, y adaptados de acuerdo con la naturaleza, el alcance de las actividades y los recursos

establecidos. El nivel de riesgo existente se lo puede determinar evaluando el proceso en la
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institucién basados en la probabilidad de ocurrencia de los accidentes, asi como de la magnitud

de sus consecuencias. (Ver Anexos 1 —7)

NR = NP = NC
En donde:
NP = Nivel de probabilidad
NC = Nivel de consecuencia
A su vez:

NP = ND = NE
En donde

ND = Nivel de deficiencia

NC = Nivel de exposicion

8.7 Normativa Legal

8.7.1 Constitucién de la Republica del Ecuador, Articulo 226 numeral 5:
“Toda persona tendré derecho a desarrollar sus labores en un ambiente adecuado y propicio,

que garantice su salud, integridad, seguridad, higiene y bienestar.”

8.7.2 Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y salud en el Trabajo.
Resolucion N° C.D. 957/2005

En articulo 1 del Capitulo | Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo establece que:
Segun lo dispuesto por el articulo 9 de la Decision 584, los paises miembros desarrollaran los
Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, para lo cual se podran tener en

cuenta los siguientes aspectos:



a) Gestion Administrativa:
. Politica

. Organizacion

. Administracién

. Implementacion

. Verificacion

. Mejoramiento contintio

. Realizacion de actividades de promocién en seguridad y salud en el trabajo

co N o o B~ W NP

. Informacién estadistica.

b) Gestion Técnica:

1. Identificacion de factores de riesgo
2. Evaluacion de factores de riesgo

3. Control de factores de riesgo

4. Seguimiento de medidas de control.
c) Gestion del Talento Humano:

1. Seleccion

2. Informacion

3. Comunicacion

4. Formacion

5. Capacitacion

6. Adiestramiento

7. Incentivo, estimulo y motivacién de los trabajadores.

d) Procesos Operativos Basicos:

1. Investigacion de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales
2. Vigilancia de la salud de los trabajadores (vigilancia epidemiol6gica)
3. Inspecciones y auditorias

4. Planes de emergencia

5. Planes de prevencion y control de accidentes mayores

22
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6. Control de incendios y explosiones

7. Programas de mantenimiento

8. Usos de equipos de proteccion individual
9. Seguridad en la compra de insumos

10. Otros especificos, en funcién de la complejidad y el nivel de riesgo de la empresa.

8.7.3 Convenios Ratificados con la OIT

Mediante Decreto Supremo No. 2213 del 31 de enero de 1978, el Gobierno Ecuatoriano ratificd
el Convenio 121, sobre “Prestaciones en casos de Accidentes de Trabajo y Enfermedades
Profesionales”, adoptado por la Conferencia General de la Organizacion Internacional de

Trabajo, realizada en Ginebra el 17 de junio de 1964.

8.7.4 Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del
Medio Ambiente de Trabajo. Decreto Ejecutivo 2393/1986

Mediante Decreto Ejecutivo No. 2393 del 17 de noviembre 1986, se expidi6 el Reglamento de
Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo que

establece:

En su Art. 5 numeral 2 sefiala que serad funcion del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social:
“Vigilar el mejoramiento del medio ambiente laboral y de la legislacion relativa a prevencion
de riesgos profesionales utilizando los medios necesarios y siguiendo la directriz que imparta

el Comité Interinstitucional”.

En su Art. 5 numeral 5 del Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo establece: “Informar e instruir a empresas y
trabajadores sobre prevencion de siniestros, riesgos del trabajo y mejoramiento del medio

ambiente”.



Tabla 4: Normativa aplicable

TITULC

NORMATIVA APLICABLE

Condiciones generales de los centros de
trabajo

Decreto Ejecutivo 2393, del Reglamento de
Segundad v Salud de los Trabajadores v
Mejoramiento del Medio Ambiente de
Trabajo.

Aparatos, maguinas y herramientas

Decreto Ejecutivo 2393, del Reglamento de
Seguridad y Salud de los Trabajadores v
Mejoramiento del Medio Ambiente de
Trabajo.

Manipulacidén y transporte

Decreto Ejecutivo 2393, del Reglamento de
Seguridad vy Salud de los Trabajadores v
Mejoramiento del Medio Ambiente de
Trabajo.

Proteccidn colectiva

Decreto Ejecutivo 2393, del Reglamento de
Seguridad v Salud de los Trabajadores v
Mejoramiento del Medio Ambiente de
Trabajo.

Proteccidn personal

Decrevo Ejecutivo 2393, del Reglamento de
Seguridad v Salud de los Trabajadores v
Mejoramiento del Medio Ambiente de
Trabajo.

Montaje de instalaciones eléctricas

Reglamento de Seguridad del Trabajo
Contra Riesgos en Instalaciones de Energia
Eléctrica.

Seguridad para el personal que interviene en
la operacidn y mantenimiento de
instalaciones eléctricas.

Reglamento de Seguridad del Trabajo
Contra Riesgos en Instalaciones de Energia
Eléctrica.

Equipos, instalaciones y casos especiales

Reglamento de Seguridad del Trabajo
Contra Riesgos en Instalaciones de Energia
Eléctrica.

Manejo, almacenamiento y transporte de
sustancias gquimicas peligrosas.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE-INEMN-
2266: 2000,
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Nota: Listado de las normativas y factores que seran utilizadas dentro de la evaluacién de riesgos laborales en la
empresa.
Fuente:http://repository.lasalle.edu.c/bitstream/handle/10185/15898/T43.07%20R664p.pdf? sequence=1

8.7.5 Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo. Resolucion
390/2011

El actual Consejo Directivo del IESS, se encuentra empefiado en mejorar, racionalizar y
modernizar integralmente la operacién del Instituto. Dentro de este proposito resulta imperiosa
la necesidad de actualizar muchas normas equivocadas que, de manera inexplicable, se habian
mantenido vigentes a través de los afios. Este es el caso del Reglamento del Seguro General de

Riesgos del Trabajo contenida en la Resolucién N° 741, del ex Consejo Directivo.

El 10 de noviembre de 2011, el Consejo Directivo del IESS, mediante Resolucién N° C.D. 390
expidié el nuevo reglamento del seguro general de riesgos del trabajo, que se caracteriza

principalmente por lo siguiente:

Armoniza las normas legales vigentes: Constitucion de la Republica, Convenios

Internacionales, Leyes, Decretos y Acuerdos Vigentes.


http://repository.lasalle.edu.c/bitstream/handle/10185/15898/T43.07%25
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Amplia la cobertura y beneficios de este seguro, incorporando poblacién sin relacién de

dependencia y de trabajo parcial; reliquidacion de las prestaciones en caso de agravamiento.

Sistematiza y racionaliza el proceso de concesion de prestaciones y los servicios de prevencion,

definiendo claramente condiciones de concesion y prestaciones.

Establece procesos de evaluacién de gestion, de prevencion de riesgos del trabajo en las
organizaciones publicas y privadas, mediante indices predeterminados aplicando normas
nacionales e internacionales; determina los elementos del Sistema de Gestién de Seguridad y

Salud en el Trabajo.
Actualiza listado de enfermedades profesionales.

Define competencias y atribuciones de la comision nacional de prevencion, y de las comisiones

valuadoras de incapacidades.

Incorpora la participacion de empleadores y trabajadores en calidad de veedores del
funcionamiento tanto de la Comision Nacional de Prevencion como de las Comisiones de

Valuacién de Incapacidades.
El articulo 1 Naturaleza, del Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo manifiesta:

De conformidad con lo previsto en el articulo 155 de la Ley de Seguridad Social referente a los
lineamientos de politica, el Seguro General de Riesgos del Trabajo protege al afiliado y al
empleador, mediante programas de prevencion de los riesgos derivados del trabajo, acciones de
reparacion de los dafios derivados de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales u

ocupacionales, incluida la rehabilitacion fisica y mental y la reinsercion laboral.

El articulo 3 Principios de la Accidn Preventiva, del Reglamento del Seguro General de Riesgos

del Trabajo manifiesta:
En materia de riegos del trabajo la accion preventiva se fundamenta en los siguientes principios:
a) Eliminacion y control de riesgos en su origen;

b) Planificacion para la prevencion, integrando a ella la técnica, la organizacion del trabajo, las

condiciones de trabajo, las relaciones sociales y la influencia de los factores ambientales;
c) Identificacion, medicion, evaluacion y control de los riesgos de los ambientes laborales;

d) Adopcion de medidas de control que prioricen la proteccion colectiva a la individual;
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e) Informacidén, formacién y adiestramiento a los trabajadores en el desarrollo seguro de sus

actividades;

f) Asignacidn de las tareas en funcion de las capacidades de los trabajadores;

g) Deteccion de las enfermedades profesionales u ocupacionales; v,

h) Vigilancia de la salud de los trabajadores en relacion a los factores de riesgo identificados”.

El articulo 50 Cumplimiento de Normas del Reglamento del Seguro General de Riesgos del
Trabajo establece:

Las empresas sujetas al régimen de regulacion y control del Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social deberan cumplir las normas dictadas en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo y
medidas de prevencidn de riesgos del trabajo establecidas en la Constitucion de la Republica,
Convenios y Tratados Internacionales, Ley de Seguridad Social, Codigo del Trabajo,

Reglamentos y disposiciones de prevencion y de auditoria de riesgos del trabajo.

9 VALIDACION DE LA PREGUNTA CIENTIFICA
¢Como la evaluacion de riesgos y los planes de accion, en los puestos de trabajo podran mejorar

las condiciones de los trabajadores en la planta de soldadura de la empresa CIAUTO?

Mediante este estudio se identificd los riesgos mas latentes dentro de la planta de soldadura
teniendo como los mas relevantes; riesgos mecanicos, quimicos, fisicos, ergondémicos y
eléctricos los mismos que tienen un porcentaje considerable los cuales se deberan tomar en

cuenta para futuros estudios.

Con los planes de accion se dotara de EPP’s necesario de acuerdo a las actividades que realizan
los trabajadores en cada uno de los puestos de trabajo, también ayudara esto a los trabajadores

a realizar pausas activas en sus jornadas laborales.

10 METODOLOGIAS Y DISENO EXPERIMENTAL

10.1 Investigacién de Campo
Como el proceso en donde se usan los mecanismos investigativos, a fin de aplicarlos en el

intento de comprension y solucién de algunas situaciones o necesidades especificas. De esta
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forma, la Investigacion de Campo se caracterizaria principalmente por la accion del
investigador en contacto directo con el ambiente natural o los trabajadores que integran la planta
de soldadura de la empresa CIAUTO, sobre quienes se desea realizar el estudio en cuestion.

Por lo tanto debemos entrar en contacto directo con el objeto de estudio, a fin de recopilar los
datos y la informacién necesaria, que sera posteriormente analizada, en busqueda de respuestas,
conclusiones o incluso de la planificacion de nuevos estudios, que den como resultado un mejor

entendimiento del fendmeno abordado.

El tipo de investigacion que se utilizara es de campo ya que la indagacion se realizara
directamente en la planta de soldadura, ya que es el lugar en donde se suscitan los hechos, esto
lo realizaremos mediante recorridos, inspecciones, entrevistas y otras técnicas que requieren de
la presencia en las distintas areas de la planta de soldadura de la empresa CIAUTO, de esta
manera podremos recolectar la informacion necesaria para la elaboracion de las matrices de
riesgo existentes en dicho lugar, bajo la guia técnica colombiana GTC-45 requerida por la

empresa.

10.2 Investigacion descriptiva.
La investigacion descriptiva consiste, en la caracterizacion de, un hecho, fendmeno, individuo
0 grupo con el fin de establecer su estructura o comportamiento. Los resultados de este tipo de
investigacion se ubican en un nivel intermedio en cuanto a la profundidad de los conocimientos
se refiere, porque una vez hecho la investigacion de campo se tendra informacion cuantificable
que podra ser tabulada y analizada para establecer medidas preventivas en funcion de los

andlisis y valoracion de los riesgos laborables. (Pimentel, 2012)

10.3 Investigacion Exploratoria
Este tipo de investigacion nos permitira identificar y dar posibles soluciones los problemas
suscitados ya que fueron poco analizado y examinado en la institucion, en la cual aplicaremos
la Matriz de Riesgos Laborales (identificar anexo para matriz), esto permitira obtener resultados
en cada proceso investigativo de cada riesgo laboral, permitiendo estructurar y desarrollar la

propuesta de solucion, ya que seré aplicada en la jornada de trabajo.
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11 ANALISIS Y DISCUCION DE LOS RESULTADOS

11.1 Cumplimiento al Objetivo 1.
Identificar los riesgos laborales existentes en la planta de soldadura bajo la normativa GTC45.

Actividad
Reconocimiento de los procesos y actividades para la elaboracion de una matriz de riesgos
laborales bajo la Guia Técnica Colombiana 45.

La ayuda que brinda la identificacion y evaluacion de riesgos laborales es poder categorizar los
riesgos: mecanicos, fisico, ergonémicos y quimicos, ya que durante la jornada laboral o en el
desarrollo de las actividades de los trabajadores pueden estar expuestos a ruidos, golpes,
espacios inadecuados, peligros de instalaciones, maquinas, posturas inadecuadas, clima laboral

entre otros peligros.

El proposito de la Matriz de Riesgos es obtener una investigacion inicial de los riesgos
laborales, es el punto de partida para las actividades de Seguridad y Salud Ocupacional que se

debe realizar dentro de toda empresa u organizacion.

Una correcta identificacion y evaluacion de los factores de riesgos laborales permitira una

optima aplicacion de medidas de control sobre los mismos.

A continuacidn se presenta la matriz de riesgos del puesto de trabajo Soldadura Wingle Cabina
— 1 (SWC-1) dentro de la planta de soldadura, la misma que esta elaborada bajo la guia técnica

colombiana 45.



Tabla 5: Matriz de riesgos laborales

Revisar el JIG 1 st Obsta enel Mecani| tacera 2 1 2 Baj 10 20 v ACEPTABL
Lenar farmato de st N/A - - 0 1 0 Baj 10 0 v ACEPTABL
nspeccion vissl Verificar st Obstéculos en el Mecani| tacera 2 1 2 Bai 10 20 V2 ACEPTABL
Inspeccion visual y
o N « Obstculos en el Fract 2 2 4 Baj 60 24 il ACEPTABL Ccambio de
on’
e modelode | s1 o enel | Mecani| lacera 2 1 2 Bal 10 20 ACEPTABL
basey st ol enel Mecéni| lacera 2 2 4 Bai 10 40 MEJORABL
de modelo de St Obsta en.el Mecdni Fract 2 1 2 Baj 10 20 ACEPTABL
compartimiento de motor ifi
pal Identificar b.ra.quet 2 2 4 Baj 10 40 MEJORABL|
modelo de sl of enel Mecani| Lacera 2 1 2 Bai 10 20 ACEPTABL
Lacera * Usode 2 2 4 Baj 10 40 MEJORABL|
Identificacién de Identificar braquet Lacera 2 1 2 Baj 10 20 ACEPTABL Ubicacién de
compartimiento de motor o Uso de
S Localizar placa Lacera 2 1 2 Baj 10 20 ACEPTABL
- braguetde | ol enel Mecani| _tacera 2 1 2 Bai 10 20 ACEPTABL
Identificacién de la
estructura del piso (22y « Laceraciones
braquet de si of enel Mecani|  Lacera 2 1 2 Baj 10 20 ACEPTABL
Localizar.nlacas para L ol en.el Mecéni Lacera R 2 1 2 Bai 10 20 ACEPTABL.
gUantgs e X
Identificacién dela Mecani| _Lacera Personal 2 1 5 Baj 10 2 ACEPTABL
estructuradel piso (20 __|!dentificar gancho l o en.el Mecani| _lacera 2 1 2 Baj 10 20 ACEPTABL.
Colocar la maquina de Mecani| Lacera Personal 2 2 4 Baj 10 40 MEJORABL|
Digitar nimero de | N/A - - ) 1 ) Baj 10 0 ACEPTABL
Marcado de numerode | Grabado de nimero L N/A - - 0 1 0 Baj 10 0 ACEPTABL.
Baiar elevador de 1 de Mecani| _lacera Personal 2 1 2 Baj 10 20 ACEPTABL.
Soldadur Anclaje del elevador
i Verificar 1 0 enel Mecsni Lacera 2 1 2 Bai 10 20 ACEPTABL
a Cabina |swc-1] “Usode
WINGLE Colocacién del casco
Colocacién del Panel Int. |Verificar 1 ol enel Mecsni| Lacera 2 1 2 Baj 10 20 ACEPTABL.
Viga inferior LHyRHen | Colocar el Panel L Carea Mecani | Aplastamient o Uso de 2 2 4 Bai 25 10 MEJORABL
Verificar 1 Obstaulos en ellugar | Mecanicd _ Laceraci de 2 1 2 Bai 10 20 ACEPTABL
Uso d
o Exposicién a cortes | o N e 2 1 2 Baj 2 50 MEJORABL|
Colocadin dela Coloaz1a estructura depis) S| Obsticulos en ellugar | Mecanicd _t2cerad de 2 3 6 Medi 10 60 MEJORABL|
Cerrar « Obstaculos en el Fractur 2 2 4 Baj 60 24 1 ACEPTABL Cambio de prensas
Cierre de prensas. Cerrar prensas neumaticas Laceraci Areas 2 1 2 Baj 10 20 \% ACEPTABL
Verificar s Obstaculos en el lugar | Mecénic Laceradi a de 2 2 Baj 10 20 v ACEPTABL
« Caidas dedistinto |4 Mecanico: \ N Mot e 15 i ACEPTABL
Inspeccién visual de puntos| sl Posturas Ergonomi Transtor 2 1 2 Baj 10 20 ACEPTABL
Soldadura de + Meginicod * Laceraciones / o Usode
compartimiento de motor a guantes
« Caidas de distinto
nivel
o ACEPTARI
;"""“":"‘ "ﬁl'_HP‘":L'"T- Inspeccion visual de puntos| I Posturas Ergonomi| __Transtor 2 1 2 Baj 10 20 ACEPTABL
iga inferior LHyRHala « Laceraciones /
i « Mecanicos| o Usode
estructura de pisoy al i
Apertura de prensas laceradi S 2 1 2 Baj 10 20 ACEPTABL
neumaticas del [ Vertficar st Obstiqulos en ellugar | Mecénicd _Laceraci 2 2 4 Baj 10 40 MEJORABL

Fuente: Realizado por los autores
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11.2 Cumplimiento al Objetivo 2
Valorar los riesgos que son ocasionados en las actividades que se realiza en los puestos de

trabajo bajo los parametros de la GTC45.

A continuacion presentamos la tabulacion de cada una de las matrices de riesgo elaboradas en
la planta de soldadura en la empresa CIAUTO dando como resultados en % segun los riesgos
encontrados en el puesto de trabajo de las diferentes areas de los modelos que la empresa

ensambla.

11.2.1 Tabulacién de matrices de riesgo de baldes wingle puesto de trabajo SWB-
1
Tabla 6: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SWB-1

RIESGO | TOTAL |PORCENTAJE
Mecanico 19 76,00%
Fisico 1 4,00%
Ergondmico 1 4,00%
Quimico 4 16,00%
Total 25 100,00%

Fuente: Realizado por los autores

Gréfico 1: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SWB-1

Puesto de trabajo SWB-1

%
100,00% .00
16,00%
50,00% 00% 4,00%
0,00%

® Mecanico m®Fisico Ergondmico = Quimico

Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda Baldes Wingle tenemos el puesto de trabajo denominado SBW-1 se detectd
como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo, con mayor
rango los riesgos mecanicos con un ponderado del 76,00%, riesgo quimico en un 16,00%,
riesgos fisicos y ergondmicos con un 4,00%, siendo en su mayoria ocasionados por la
maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos
riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios

en el personal.
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11.2.2 Puesto de trabajo SWB-2

Tabla 7: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SWB-2

RIESGO TOTAL |PORCENTAJE
Mecénico 21 75,00%
Fisico 2 7,14%
Ergonomico 0 0,00%
Quimico 5 17,85%
Total 28 99,99%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 2: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SWB-2

Puesto de trabajo SWB-2

%
75,00%
80,00%
60,00%
40,00% 17,85%
20,00% ﬂ
0,00%

® Mecanico ®Fisico Ergondmico = Quimico

Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda Baldes Wingle tenemos el puesto de trabajo denominado SBW-2, se detecto
como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior, teniendo con mayor
rango los riesgos mecanicos con un ponderado del 75%, riesgo quimico en un 17,85%, riesgos
fisicos 7,14% y ergondémicos con un 0,00% el mismo que no ocasiona dafios en el personal,
por lo contrario los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria por la
maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos
riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios

en el personal.
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11.2.3 Puesto de trabajo SWB-3

Tabla 8: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SWB-3

RIESGO | TOTAL |PORCENTAJE
Mecanico 15 68,18%
Fisico 3 13,63%
Ergondmico 0 0,00%
Quimico 4 18%
Total 22 99,99%

Fuente: Realizado por los autores

Grafico 3: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SWB-3

Puesto de trabajo SWB-3

%
68,18%
80,00%
60,00%
0,
40,00% 13,63% 18%
0,

20,00% 0.00% '

0,00%

® Mecanico ®Fisico Ergonomico = Quimico

Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda Baldes Wingle tenemos puesto de trabajo denominado SBW-3 en el mismo
que se detecté como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo
con mayor rango los riesgos mecanicos con un ponderado del 68,18%, riesgo quimico en un
18%, riesgos fisicos 13,76% y ergondmicos con un 0,00% el mismo que no ocasiona dafios en
el personal, por lo contrario los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria
por la maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de
estos riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando

dafios en el personal.
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Tabla 9: Riesgos existentes en el puesto de trabajo ADJB-1

RIESGO TOTAL |PORCENTAJE
Mecanico 26 61,90%
Fisico 6 14,28%
Ergonoémico 1 2,38%
Quimico 8 19,04%
Eléctrico 1 2,38%
Total 42 99,98%

Fuente: Realizado por los autores

Gréfico 4: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto ADJB-1

Puesto de trabajo ADJB-1

61,90%

70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00%

m Mecanico mFisico

Fuente: Realizado por los autores

%

19,04%
2,38%

Ergondmico = Quimico mEléctrico

En el area de suelda Baldes Wingle tenemos el puesto de trabajo denominado ADJ-1, en el

mismo que se detecté como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior

teniendo con mayor rango los riesgos mecanicos con un ponderado del 61,90%, riesgo quimico

en un 19,04%, riesgos fisicos 14,28% y ergondmicos Yy eléctricos con un 2,38%, los riesgos

con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria por la maquinaria que utilizan para

realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos riesgos debido a la importancia

que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.5 Puesto de trabajo MFB-2

Tabla 10: Riesgos existentes en el puesto de trabajo MFB-2

Mecénico 9 50,00%
Fisico 3 16,66%
Ergondmico 0 0,00%
Quimico 6 33,33%
Total 18 99,99%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 5: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto MFB-2
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda Baldes Wingle tenemos el puesto de trabajo denominado MFB-2 en el
mismo que se detecté como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior
teniendo con mayor rango los riesgos mecanicos con un ponderado del 50,00%, riesgo quimico
en un 33,33%, riesgos fisicos 16,66% Yy ergondmicos con un 0,00% el mismo que no ocasiona
dafios en el personal, por lo contrario los riesgos con porcentaje mas alto son ocasionados en
su mayoria por la maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada
uno de estos riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la planta

ocasionando dafos en el personal.
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11.2.6 Tabulacion total de los riesgos existentes en el &rea de baldes del modelo
wingle

Tabla 11: Riesgos existentes en el area de baldes

RIESGO |TOTAL |PORCENTAJE
Mecanico 90 66,66%
Fisico 15 11,11%
Ergonomico 2 1,48%
Quimico 27 20,00%
Eléctrico 1 0,74%
Total 135 99,99%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 6: Porcentaje de riesgos existentes en el area de baldes
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Fuente: Realizado por los autores

Al encontrar los riesgos mas latentes por puesto de trabajo en el area de suelda de baldes del
modelo Wingle, se realizé una tabulacion general en el area de trabajo en porcentajes teniendo
como resultado que el riesgo mecanico es el mas relevante con un 66.66%, riesgo quimico en
un 20,00%, riesgos fisicos 11,11% y ergondmicos con un 1,48% vy riesgo eléctrico 0,74%, el
mismo gue no ocasiona dafios en el personal, por lo contrario los riesgos con porcentaje mas
altos son ocasionados en su mayoria por la maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se
debe tomar en cuenta cada uno de estos riesgos debido a la importancia que tienen los mismos

dentro de la planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.7 Tabulacion de matrices de riesgo wingle cabinas puesto de trabajo SWC-1

Tabla 12: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SWC-1

RIESGO | TOTAL |PORCENTAJE
Mecénico 36 81,80%
Fisico 2 4,55%
Ergonomico 6 13,64%
Quimico 0 0%
Total 44 99,99%

Fuente: Realizado por los autores

Gréfico 7: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SWC-1
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda Wingle Cabina tenemos el puesto de trabajo denominado SWC-1 se detectd
como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo con mayor rango
los riesgos mecanicos con un ponderado del 81,80%, riesgos ergondmico 13,64%, riesgo fisico
4,55%, riesgo quimico en un 0,00% el mismo que no ocasiona dafios en el personal, por lo
contrario los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria por la maquinaria
que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos riesgos debido a

la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.8 Puesto de trabajo SWC-2

Tabla 13: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SWC-2

Mecénico 36 54,50%
Fisico 8 12,12%
Ergondmico 20 30,30%
Quimico 2 3,03%
Total 66 99,95%

Fuente: Realizado por los autores

Gréfico 8: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SWC-2
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda Wingle Cabina tenemos el puesto de trabajo denominado SWC-2 se detectd
como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo con mayor rango
los riesgos mecanicos con un ponderado del 54,50%, riesgos ergondmico 30,30%, riesgo fisico
12,12%, riesgo quimico en un 3,03%, los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en
su mayoria por la maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada
uno de estos riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la planta

ocasionando dafos en el personal.
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11.2.9 Puesto de trabajo SR-1

Tabla 14: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SR-1

Mecénico 16 55,17%
Fisico 4 13,79%
Ergondmico 9 31,03%
Quimico 0 0%
Total 29 99,99%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 9: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SR-1
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda Wingle Cabina tenemos el puesto de trabajo denominado SR-1 se detectd
como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo con mayor rango
los riesgos mecanicos con un ponderado del 55,17%, riesgos ergondmico 31,03%, riesgo fisico
13,79%, riesgo quimico en un 0,00% el mismo que no ocasiona dafios en el personal, por lo
contrario los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria por la maguinaria
que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos riesgos debido a

la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.10 Puesto de trabajo MI1G-1

Tabla 15: Riesgos existentes en el puesto de trabajo MIG-1

Mecénico 30 37,97%
Fisico 4 5,06%
Ergondmico 36 45,56%
Quimico 9 11%
Total 79 99,98%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 10: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto MIG-1
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda Wingle Cabina tenemos el puesto de trabajo denominado MIG-1 se detecto
como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo con mayor rango
los riesgos ergondmicos con un ponderado del 54,50%, riesgos mecanico 37,97%, riesgo
quimico 11%, riesgo fisico 5,06%, los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su
mayoria por la maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada
uno de estos riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la planta

ocasionando dafios en el personal.
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11.2.11 Puesto de trabajo ADJ-1

Tabla 16: Riesgos existentes en el puesto de trabajo ADJ-1

Mecénico 15 50,00%
Fisico 3 36,60%
Ergondmico 11 3,33%
Quimico 1 10%
Total 30 99,93%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 11: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto ADJ-1
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Fuente: Realizado por los autores

En el &rea de suelda Wingle Cabina tenemos el puesto de trabajo denominado ADJ-1 se detectd
como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo con mayor rango
los riesgos mecanicos con un ponderado del 50,00%, riesgos fisico 36,60%, riesgo quimico
10%, riesgo ergondmico en un 3,33%, los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en
su mayoria por la maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada
uno de estos riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la planta

ocasionando dafios en el personal.
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11.2.12 Puesto de trabajo ADJ-3

Tabla 17: Riesgos existentes en el puesto de trabajo ADJ-3

Mecénico 13 65,00%
Fisico 3 15,00%
Ergondmico 4 20,00%
Quimico 0 0%
Total 20 100,00%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 12: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto ADJ-3
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Fuente: Realizado por los autores

En el &rea de suelda Wingle Cabina tenemos el puesto de trabajo denominado ADJ-3 se detectd
como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo con mayor rango
los riesgos mecanicos con un ponderado del 65,00%, riesgos ergondmico 20,00%, riesgo fisico
15,00%, riesgo quimico en un 0,00% el mismo que no ocasiona dafios en el personal, por lo
contrario los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria por la maquinaria
que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos riesgos debido a

la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.13 Puesto de trabajo ADJ-5

Tabla 18: Riesgos existentes en el puesto de trabajo ADJ-5

Mecénico 11 64,70%
Fisico 0 0,00%
Ergondmico 6 35,29%
Quimico 0 0%
Total 17 99,99%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 13: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto ADJ-5
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Fuente: Realizado por los autores

En el &rea de suelda Wingle Cabina tenemos el puesto de trabajo denominado ADJ-5 se detectd
como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo con mayor rango
los riesgos mecanicos con un ponderado del 64,70%, riesgos ergondmico 35,29%, riesgo fisico
y quimico en un 0,00%, los mismo que no ocasiona dafios en el personal, por lo contrario los
riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria por la maquinaria que utilizan
para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos riesgos debido a la

importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.14 Puesto de trabajo MF-1

Tabla 19: Riesgos existentes en el puesto de trabajo MF-1

Mecénico 27 39,13%
Fisico 13 18,84%
Ergondmico 27 39,13%
Quimico 2 3%
Total 69 99,99%

Fuente: Realizado por los autores

Grafico 14: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto MF-1
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda Wingle Cabina tenemos el puesto de trabajo denominado MF-1 se detectd
como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo con mayor rango
los riesgos ergonémicos con un ponderado del 39,13%, riesgo mecanico 39,13% , riesgo fisico
18,84% y riesgo quimico 3,00%,respectivamente, los contrario los riesgos con porcentaje mas
altos son ocasionados en su mayoria por la maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se
debe tomar en cuenta cada uno de estos riesgos debido a la importancia que tienen los mismos

dentro de la planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.15 Puesto de trabajo MF-3

Tabla 20: Riesgos existentes en el puesto de trabajo MF-3

Mecénico 15 50,00%
Fisico 0 0,00%
Ergondmico 15 50,00%
Quimico 0 0,00%
Total 30 100,00%

Fuente: Realizado por los autores

Grafico 15: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto MF-3
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda Wingle Cabina tenemos el puesto de trabajo denominado MF-3 se detectd
como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo con mayor rango
los riesgos mecanicos con un ponderado del 50,00%, riesgos ergondmico 50,00%, riesgo fisico
y quimico en un 0,00%, los mismo que no ocasiona dafios en el personal, por lo contrario los
riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria por la maquinaria que utilizan
para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos riesgos debido a la

importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.16 Tabulacion total de los riesgos existentes en el area de wingle cabinas

Tabla 21: Riesgos existentes en el area de Cabinas

Mecénico 199 51,82%
Fisico 37 9,63%
Ergondmico 134 34,89%
Quimico 14 3,64%
Total 384 99,98%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 16: Porcentaje de riesgos existentes en el area de Cabinas
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Fuente: Realizado por los autores

Al encontrar los riesgos mas latentes por puesto de trabajo en el area de suelda cabinas del
modelo Wingle, se realizé una tabulacion general en el area de trabajo en porcentajes teniendo
como resultado que el riesgo mecanico es el mas relevante con un 51.82%, riesgos ergonémico
34,89%, riesgo fisico 9,63% y quimico en un 3,64%, los riesgos con porcentaje mas altos son
ocasionados en su mayoria por la maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar
en cuenta cada uno de estos riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la

planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.17 Tabulacién de matrices de riesgo M4 puesto de trabajo SM4-1

Tabla 22: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SM4-1

RIESGO TOTAL |PORCENTAJE
Mecénico 27 81,81%
Fisico 2 6,06%
Ergonémico 0 0,00%
Quimico 4 12,12%
Total 33 99,99%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 17: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SM4-1
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda del modelo M4 tenemos el puesto de trabajo denominado SM4-1, en él se
detectd como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo con
mayor rango los riesgos mecanicos con un ponderado del 81,81%, riesgos quimicos 12,12%,
riesgo fisico 6,06% y quimico en un 0,00%, el mismo que no ocasiona dafios en el personal,
por lo contrario los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria por la
maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos
riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios

en el personal.



47

11.2.18 Puesto de trabajo SM4-2

Tabla 23: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SM4-2

Mecénico 39 49,36%
Fisico 11 13,92%
Ergondmico 1 1,26%
Quimico 28 35,44%
Total 79 99,98%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 18: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SM4-2
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda del modelo M4 tenemos el puesto de trabajo denominado SM4-2, en él se
detectd como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla teniendo con mayor rango
los riesgos mecénicos con un ponderado del 49,36%, riesgos quimicos 35,44%, riesgo fisico
13,92% y ergonémico en un 1,23%, los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su
mayoria por la maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada
uno de estos riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la planta

ocasionando dafos en el personal.
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11.2.19 Puesto de trabajo SM4-3

Tabla 24: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SM4-3

RIESGO TOTAL |PORCENTAJE
Mecénico 47 70,14%
Fisico 5 7,46%
Ergonomico 1 1,49%
Quimico 14 20,89%
Total 67 99,98%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 19: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SM4-3
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda del modelo M4 tenemos el puesto de trabajo denominado SM4-3, en él se
detectd como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo con
mayor rango los riesgos mecanicos con un ponderado del 70,14%, riesgos quimicos 20,89%,
riesgo fisico 7,46% y ergonémicos en un 1,49%, los riesgos con porcentaje mas altos son
ocasionados en su mayoria por la maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar
en cuenta cada uno de estos riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la

planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.20 Puesto de trabajo SM4-4

Tabla 25: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SM4-4

Mecénico 32 54,23%
Fisico 9 15,25%
Ergondmico 0 0,00%
Quimico 18 30,50%
Total 59 99,98%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 20: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SM4-4
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda del modelo M4 tenemos el puesto de trabajo denominado SM4-4, en él se
detectd como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla teniendo con mayor rango
los riesgos mecénicos con un ponderado del 54,23%, riesgos quimicos 30,50%, riesgo fisico
15,25% y ergondmicos en un 0,00%, el mismo que no ocasiona dafios en el personal, por lo
contrario los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria por la maquinaria
que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos riesgos debido a

la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.21 Puesto de trabajo SMI1G-1

Tabla 26: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SMIG-1

Mecénico 36 43,90%
Fisico 12 14,63%
Ergondmico 11 13,41%
Quimico 23 28,04%
Total 82 99,98%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 21: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SMIG-1
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda del modelo M4 tenemos el puesto de trabajo denominado SMIG-1, en él
se detectd como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo con
mayor rango los riesgos mecanicos con un ponderado del 43,90%, riesgos quimicos 28,04%,
riesgo fisico 14,63% y quimico en un 13,41%, los riesgos son ocasionados en su mayoria por
la maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos
riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios

en el personal.
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11.2.22 Puesto de trabajo ADJ-5

Tabla 27: Riesgos existentes en el puesto de trabajo ADJ-5

Mecénico 43 47,77%
Fisico 12 13,33%
Ergondmico 0 0,00%
Quimico 35 38,88%
Total 90 99,98%

Fuente: Realizado por los autores

Grafico 22: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto ADJ-5
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda del modelo M4 tenemos el puesto de trabajo denominado ADJ-5, en él se
detectd como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla teniendo con mayor rango
los riesgos mecénicos con un ponderado del 47,77%, riesgos quimicos 38,88%, riesgo fisico
13,33% Yy ergonémico en un 0,00%, el mismo que no ocasiona dafios en el personal, por lo
contrario los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria por la maquinaria
que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos riesgos debido a

la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.23 Puesto de trabajo SM4-5

Tabla 28: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SM4-5

Mecénico 13 52,00%
Fisico 2 8,00%
Ergondmico 1 4,00%
Quimico 9 36,00%
Total 25 100,00%

Fuente: Realizado por los autores

Gréfico 23: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SM4-5
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda del modelo M4 tenemos el puesto de trabajo denominado SM4-1, en él se
detectd como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla teniendo con mayor rango
los riesgos mecénicos con un ponderado del 52,00%, riesgos quimicos 36,00%, riesgo fisico
8,00% y quimico en un 4,00%, los riesgos son ocasionados en su mayoria por la maquinaria
que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos riesgos debido a

la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.24 Puesto de trabajo SM4-6

Tabla 29: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SM4-6

Mecanico 23 52,27%
Fisico 7 15,90%
Ergondmico 0 0,00%
Quimico 14 31,81%
Total 44 99,98%

Fuente: Realizado por los autores

Grafico 24: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SM4-6
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Fuente: Realizado por los autores

En el area de suelda del modelo M4 tenemos el puesto de trabajo denominado SM4-6, en él se
detectd como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla teniendo con mayor rango
los riesgos mecénicos con un ponderado del 52,27%, riesgos quimicos 31,81%, riesgo fisico
15,90% y ergondmico en un 0,00%, el mismo que no ocasiona dafios en el personal, por lo
contrario los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria por la maquinaria
que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos riesgos debido a

la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios en el personal.



11.2.25 Puesto de trabajo SM4-7

Tabla 30: Riesgos existentes en el puesto de trabajo SM4-7

Mecénico 27 39,70%
Fisico 13 19,11%
Ergondmico 1 1,47%
Quimico 27 39,70%
Total 68 99,98%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 25: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SM4-7
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En el area de suelda del modelo M4 tenemos el puesto de trabajo denominado SM4-7 se detecto

como los riesgos mas latentes los que se presentan en la tabla anterior teniendo con mayor rango

los riesgos mecénicos con un ponderado del 39,70%, riesgos quimicos 39,70%, riesgo fisico

19,11% y ergonémico en un 1,47%, los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su

mayoria por la maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada

uno de estos riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la planta

ocasionando dafos en el personal.
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11.2.26 Tabulacion total de los riesgos existentes en el &rea del modelo M4.

Tabla 31: Riesgos existentes en el area de M4

Mecénico 254 49,41%
Fisico 73 14,20%
Ergondmico 15 2,91%
Quimico 172 33,46%
Total 514 99,98%

Fuente: Realizado por los autores

Grafico 26: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto SM4-7
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Después de encontrar los riesgos mas latentes por puesto de trabajo en el area de suelda del
modelo M4, de realizar una tabulacion general en del area de trabajo en porcentajes teniendo
como resultado lo que indica la grafica, siendo el riesgo mecénico al que los trabajadores estan
mas expuestos con un 49,41%, riesgos quimicos 33,46%, riesgo fisico 14,20% y ergonémico
en un 2,91%, riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria por la maquinaria
que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos riesgos debido a

la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios en el personal.
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11.2.27 Tabulacién total de los riesgos existentes dentro de la planta de soldadura.

Tabla 32: Riesgos existentes en la planta de Soldadura

RIESGO | TOTAL [PORCENTAJE
Mecéanico 543 51,93%
Fisico 125 12,45%
Ergondmico 151 14,67%
Quimico 213 20,85%
Eléctrico 1 0,09%
Total 1033 99,99%

Fuente: Realizado por los autores

Graéfico 27: Porcentaje de riesgos existentes en el puesto Soldadura
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Al realizar el estudio de los riesgos existentes dentro de la planta de soldadura a los que los
trabajadores se encuentran expuestos al momento de realizar sus actividades, se encontro 5
riesgos los mismos que se detallan en la grafica, cada uno con porcentaje teniendo como mayor
riesgo el mecanico con el 51.93%, riesgos quimicos 20,85%, riesgo ergonémico 14,67%, riesgo
fisico 12,45%y riesgo eléctrico en un 0,09%, el mismo que no ocasiona dafios en el personal,
por lo contrario los riesgos con porcentaje mas altos son ocasionados en su mayoria por la
maquinaria que utilizan para realizar el trabajo, se debe tomar en cuenta cada uno de estos
riesgos debido a la importancia que tienen los mismos dentro de la planta ocasionando dafios

en el personal.



11.3 Cumplimiento al Objetivo 3

Establecer medidas preventivas necesarias para la minimizacion de los riesgos laborales en la

planta de soldadura de la empresa CIAUTO.

Las medidas preventivas son el conjunto de actividades, medidas adaptadas o previstas en todas
las fases de actividad de la empresa con el fin de evitar o disminuir las posibilidades de que los

trabajadores sufran dafos derivados del trabajo, ya sean estos accidentes, enfermedades o

lesiones

Gréafico 28: Matriz estandarizada de EPP’s

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

CIAUTO . . . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: SWB-1 Realizado por: | Alex Brigeﬁo/ Eduardp Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 1 Lider: Sandro Tite Fecha: 2018-09-05

GAFAS DE PROTECCION

ﬁ -
-
RESPIRADOR DE FILTROS

S

CASCO
? f

Actividad

Equipo de proteccion personal

Preparacion del JIG1- UB10.

Identificacion paneles lado RH y LH.

Colocacion del piso sobre el troley.

Colocacion del sellante en el piso.

Colocacion del panel lateral lado LH / RH

Cerrar las prensas del JIG 1-UB10.

Soldadura del piso y paneles laterales RHy LH.

Abrir las prensas y cilindros del JIG 1-UB10.

Subir y desactivar los seguros del balde.

Fuente: Realizado por los autores

Obligatorios
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También como otras medidas preventivas se propuso a la empresa la implementacién de
campanas extractoras de humo en el &rea de soldadura MIG, ya que en esta zona es en donde
mas afectaciones tienen los trabajadores ya que no existe por donde salgan los vapores de la
soldadura.

12 IMPACTOS (TECNICOS, SOCIALES, AMBIENTALES O ECONOMICOS)

12.1 Técnicos
Mediante la identificacién y evaluacion de riesgos laborales se obtendrd un impacto técnico
debido a la valoracion de peligros existentes dentro de la planta de soldadura de la empresa
CIAUTO.

12.2 Sociales
Se lograré gracias a la evaluacion de riesgos laborales existente dentro de la planta de soldadura
de empresa se pueda dar mayor apertura a mas trabajadores, ya que al momento de su induccion
se les podra dar a conocer las reglas y normas sobre seguridad y salud ocupacional, existentes

las cuales se aplican dentro de la planta.

12.3 Ambientales
El proyecto no afecta al medio ambiente ya que se realizara dentro de la empresa sin ningun

inconveniente la identificacion y evaluacion de riesgos aborales.

12.4 Economicos
La implementacién de la propuesta tiene una gran posibilidad de ejecutarse ya que seria de
mayor beneficio para la empresa y los trabajadores, realizando medidas preventivas, las cuales
ayudaran a los trabajadores a sentirse en un ambiente laboral satisfactorio y adecuado para sus

jornadas diarias.

13 PRESUPUESTOS PARA LA PROPUESTA DEL PROYECTO

Si la propuesta es aceptada, se lo debe hacer o bien por actividades o por resultados. Para poder

arribar a los montos totales el investigador deben detallar el costo de cada actividad o resultado.



Tabla 33: Presupuestos para la Propuesta del Proyecto
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PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION

Recursos ) ) o
Cantidad | Unidad | V. Unitario$ | Valor Total $
Equipos
Computador portétil 2 2 500 1,000
Internet portatil 2 2 30 60
Transporte y salida de campo
Visitas a la empresa 60 2 10 1,200
Materiales y suministros
Resma de papel A4 2 5 10
Cuaderno de apuntes 1 3 3
Material Bibliografico y fotocopias.
Impresiones 300 0,05 15
Anillados 3 2 6
Gastos Varios
Alimentacion 60 2 6 720
Sub Total 3,011.00
10% 301.1
TOTAL 3,312.10

Fuente: Realizado por los autores

14 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

14.1 Conclusiones

Utilizar disciplinariamente todas las normas para ayudar a la reduccion de incidentes y

accidentes en todos los trabajadores en la planta de soldadura de la Empresa CIAUTO; mediante

frecuentes capacitaciones y técnicas de cultura acerca de la seguridad al momento de realizar

su jornada laboral.

Los resultados de la matriz utilizada (GTC 45) para la evaluacién de riesgos laborales

evidenciaron que en la planta de soldadura de la Empresa CIAUTO, existen riesgos en sus
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actividades y tareas durante su jornada diaria; estos son riesgo fisico (ruido); mecénico (manejo
de herramientas corto punzantes, trabajos a distinto nivel, trabajos en alturas); ergonémicos
(movimientos repetitivos, levantamiento de cargas), quimicos (gases producidos por la suelda
mig, polvo metalico).

En la empresa Ciauto se pudo identificar que dan mas prioridad en la dotacion de equipos de
proteccion personal a los trabajadores lo que ocasiona un gasto elevado a la misma, cuando se
deberia priorizar la realizacion de estudios en el medio y en el ambiente de la planta de

soldadura para poder minimizar los riesgos que ahi son ocasionados.

Se han propuesto medidas de control e intervencion, cuya implementacion debe ser priorizada
para minimizar los riesgos existentes ya que estos pueden ocasionar un dafio potencial al

personal involucrado en los procesos de la planta.

14.2 Recomendaciones.

Realizar una revision periddica con la GUIA TECNICA GTC 45, la cual puede ser anual, asi
como actualizar la matriz cada vez que exista un cambio en las actividades o en la

infraestructura que pueda involucrar la aparicion de nuevos peligros.

Capacitar y concienciar al personal, sobre la importancia de trabajar bajo Normas y estandares

establecidos en el Reglamento de Seguridad y Salud Ocupacional.

Gestionar una adecuada capacitacion e informacion técnica a todos y cada uno de los
trabajadores de empresa con charlas, talleres, simulacros de seguridad para prevenirlos de los
riesgos y de los peligros a los que estan expuestos en su jornada laboral para que apliquen las

medidas correctivas previas a realizar su trabajo.

Realizar estudios en el medio y ambiente para minimizar los riesgos que son ocasionados
directamente en la fuente para evitar gastos innecesarios a la empresa dotando de EPP"s que los

trabajadores no utilizan para sus labores.
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16 ANEXOS

Anexo 1: Curriculum Vitae — Alex Roberto Bricefio Cardenas

ALEX ROBERTO BRICENO CARDENAS

DATOS PERSONALES

Nombres:
Apellidos:

Cedula de lIdentidad:
Fecha de Nacimiento:

Edad:

Estado Civil:
Direccion:
Teléfono:

Correo Electroénico:

Alex Roberto

Bricefio Cardenas
180457757-3

03 de enero de 1994

24 anos

Soltero

Latacunga — San Felipe
0990724365
alexbriceno1994@gmail.com

FORMACION ACADEMICA.

Superior: Universidad Técnica de Cotopaxi (UTC)
Ingenieria Industrial (Noveno Ciclo)
Abril — Agosto 2018
Secundaria: Bachiller Técnico
Especialidad: Electronica
Unidad Educativa Particular “Segundo Torres”
Primaria: Escuela Fiscal “Julio Cesar Larrea”
REFERENCIAS PERSONALES
Nombre: Dr.: Max Robin Tapia Tapia
Titulo: Doctor en leyes
Empresa: Comisario de salud de Cotopaxi
Teléfono: 0981481583
Nombre: Ing. Eder Wenceslao Cardenas Guachi
Titulo: Ingeniero Agrénomo
Empresa: Agripac Agencia Machachi

Teléfono:

0983255709




Anexo 2: Curriculum Vitae — Carlos Eduardo Solis Ortiz

CARLOS EDUARDO SOLIS ORTIZ

DATOS PERSONALES

Nombres:
Apellidos:

Cedula de Identidad:
Fecha de Nacimiento:

Edad:

Estado Civil:
Direccion:
Teléfono:

Correo Electrénico:

Carlos Eduardo

Solis Ortiz

180476121-9
09/Septiembre/1991

26 afnos

Soltero

Av. El Céndor (Ambato)
0995083728
edu.solisortiz@gmail.com

FORMACION ACADEMICA.

Superior: Universidad Técnica de Cotopaxi (UTC)
Ingenieria Industrial (Décimo Ciclo)
Abril — Agosto 2018

Secundaria: Bachiller Técnico
Especialidad: Electricidad
Instituto Superior Tecnoldgico Docente
“Guayaquil”

Primaria: Escuela “Luis A. Martinez”

REFERENCIAS PERSONALES

Nombre: Ing. Alexandra de los Angeles Solis Ortiz

Titulo: Ingeniera en Contabilidad

Empresa: Lubricadora Solis

Teléfono: 0984573753

Nombre: Ing. Freddy Xavier Alvear Acosta

Titulo: Ingeniero Industrial

Empresa: DANEC S.A.

Teléfono: 0984294865




Anexo 3: Determinacion del Nivel de Deficiencia

Tabla 34: Determinacion del Nivel de Deficiencia

Nivel de deficiencia Valor de ND Significado
Se han detectado peligros que determinan como posible la
generacion de indices 0 consecuencias muy significativas o la
Muy Alto (MA) 10 . A . i .
eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes respecto al
riesgo es nula o no existe 0 ambos.
Se han detectado algunos peligros que puedan dan lugar a
Alto (A) 6 consecuencias muy significativas o la eficacia del conjunto de
medidas preventivas existentes es baja.
Se han detectado peligros que puedan dan lugar a consecuencias
Medio (M) 2 poco significativas o de menor importancia o la eficacia del
conjunto de medidas es moderada.
. No se No se ha detectado consecuencia alguna o la eficacia de las
Bajo (B) asigna valor medidas es alta 0 ambos.

Nota: Valoracion de los niveles muy alto, alto, medio y bajo.
Fuente: Guia Técnica Colombiana GTC45 (Segunda Edicion)




Anexo 4: Determinacion del Nivel de Exposicion

Tabla 35 : Determinacion del Nivel de Exposicion

Nivel de exposicion | Valor de NE Significado

) La situacidn de exposicién se presenta sin interrupcion o varias

Continua (EC) 4 veces con tiempo prolongado durante la jornada laboral.
La situacion de exposicion se presenta varias veces durante la

Frecuente (EF) 3 jornada laboral por los tiempos cortos.

_ La situacion de exposicién se presenta alguna vez durante la
Ocasional (EO) 2 jornada laboral y por un periodo de tiempo corto.
Esporédio (EE) 1 La situacion de esposicion se presenta de manera eventual.

Nota: Valoracion del nivel de exposicidn continua, frecuente, ocasional, y esporadica.
Fuente: Guia Técnica Colombiana GTC45 (Segunda Edicién)




Anexo 5: Determinacion del Nivel de Probabilidad

Tabla 36: Determinacién del Nivel de Probabilidad

Niveles de probabilidad

Nivel de exposicion (NE)

4 3 2 1
10 MA-40 MA-30 A-20 A-10
Nivel de
6 MA-24 A-18 A-12 M-6
deficiencia (ND)
2 M-8 M-6 B-4 B-2

Nota: Valores para determinar el nivel de deficiencia.
Fuente: Guia Técnica Colombiana GTC45 (Segunda Edicion)




Anexo 6: Significado de los Diferentes Niveles de Probabilidad

Tabla 37:  Significado de los Diferentes Niveles de Probabilidad

Nivel de Valor de
Significado
probabilidad ND
Situacion deficiente con exposicion continua o muy deficiente con
Entre 40 y
Muy Alto (MA) exposicion frecuente. Normalmente la materializacion del riesgo
40
ocurre con frecuencia.
Situacion deficiente con exposicion frecuente u ocasional, o bien
Entre 20y |situacion muy deficiente con exposicion ocasional o esporadica.
Alto (A)
10 La materializacion del riesgo es posible que suceda varias veces
en la vida laboral.
Situacion deficiente con exposicidn esporadica, o bien situacion
Medio (M) Entre 8y 6 | mejorable con exposicion continta o frecuente. Es posible que
suceda el dafio alguna vez.
Situacion mejorable con exposicion ocasional o esporadica, 0
situacion sin anomalia destacable con cualquier nivel de
Bajo (B) Entred4y?2

exposicion. No es esperable que se materialice el riesgo, aungue

puede ser concebible.

Nota: Valores de NP, de 2 hasta 40.
Fuente: Guia Técnica Colombiana GTC45 (Segunda Edicion)




Anexo 7: Determinacion del Nivel de Consecuencia

Tabla 38: Determinacién del Nivel de Consecuencia

Nivel de NC Significado
Consecuencias —
Darios personales
Mortal o catastréfico (M) 100 Muerte (s)
Muy grave (MG) 60 Lesiones o enfermedades gravgs irr(_epargbles (Incapacidad
permanente parcial o invalidez)
Grave (G) 25 Lesiones o enfermedades con incapacidad laboral temporal (ILT)
Leve (I) 10 Lesiones o enfermedades que no requieren incapacidad.

Nota: Determinacion del nivel de consecuencias mortal, muy grave, grave, leve.
Fuente: Guia Técnica Colombiana GTC45 (Segunda Edicidn)




Anexo 8: Determinacion del Nivel de Riesgo

Tabla 39: Determinacion del Nivel de Riesgo

Nivel de riesgo Nivel de Probahilidad
NR=NP*NC 40 -24

100

Nivel de
Consecuencias
(NC)

I
400 - 240

Nota: Determinacidn del riesgo mediante la multiplicacion del nivel de probabilidad por el nivel de
consecuencia.
Fuente: Guia Técnica Colombiana GTC45 (Segunda Edicién)



Anexo 9: Significado del Nivel de Riesgo

Tabla 40: Significado del Nivel de Riesgo

Nivel de riesgo

. 9 Valor de NR Significado
y de intervencion

Situacién critica. Suspender actividades hasta que el riesgo este

I 4000-600 : .
bajo control. Intervencion urgente.
1 500-150 Corregir y adoptar medidas de control inmediato.
" 120-40 mejorar si es posible. Seria conveniente jusificar la intervencion y

su rentabilidad.

Mantener las medidas del control existentes, pero se deberian
v 20 considerar soluciones o mejoras y se deben hacer comprobaciones
periddicas para asegurar que el riesgo aun es aceptable.

Nota: Valoracion del nivel de riesgo y de intervencion para poder minimizar los riesgos existentes en la empresa.
Fuente: Guia Técnica Colombiana GTC45 (Segunda Edicion)



Anexo 10: Interior de Planta de Soldadura




Anexo 11: JIG de Estacién Remates
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Anexo 12: Suelda MIG




Anexo 13: Estacién Metal Finish




Anexo 14: Producto Terminado




Anexo 15: Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Baldes estacion SWB-1.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . i . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: SWB-1 Realizado por: | Alex Bri(?eﬁol Eduardp Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 1 Lider: Sandro Tite Fecha: 2018-09-05

e~

GUANTES DE
PROTECCION

CALZADO DE
SEGURIDAD

GAFAS DE PROTECCION

<7

Actividad

Equipo de proteccién personal

Obligatorios

Preparacion del JIG1- UB10.

Identificacion paneles lado RH y LH.

Colocacién del piso sobre el troley.

Colocacion del sellante en el piso.

Colocacién del panel lateral lado LH / RH

Cerrar las prensas del JIG 1-UB10.

Soldadura del piso y paneles laterales RHy LH.

Abrir las prensas y cilindros del JIG 1-UB10.

Subir y desactivar los seguros del balde.




Anexo 16 : Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Baldes estacion SWB-2.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

CIAUTO . - . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacién: SWB-2 Realizado por: Alex Brit?eﬁo/ Eduarc!o Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui

No.Colaboradores

N

Lider:

Sandro Tite

Fecha:

2018-09-05

RESPIRADOR DE FILTROS

-

GAFAS DE PROTECCION (

GUANTES DE
PROTECCION

CALZADO DE
SEGURIDAD

CASCO

TAPONES AUDITIVOS

CAPUCHA

UNIFORME

Actividad

Equipo de proteccion personal

Verificacion del JIG 2-UB10.

Identificacion del panel frontal del balde segun el modelo.

Colocacion del balde en el JIG 2-UB10.

Colocacion del panel frontal del balde en el JIG 2-UB10.

Soldadura del panel frontal del balde.

Soldadura del panel lateral al piso del balde.

Obligatorios




Anexo 17: Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Baldes estacion SWB-3.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . . . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: SWB-3 Realizado por: Alex Bric_:eﬁo / Eduaro!o Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 1 Lider: Sandro Tite Fecha: 2018-09-05

| A
s
RESPIRADOR DE FILTROS

i R

; | CASCO
GAFAS DE PROTECCION >

TAPONES AUDITIVOS

CAPUCHA

GUANTES DE

PROTECCION I

CASACA

CALZADO DE
SEGURIDAD

Equipo de proteccion personal

Actividad

Obligatorios

Ubicacion del balde en el conweyer.

Soldadura de la pared frontal del balde.

Soldadura puntos internos de la carroceria del balde.

Instalacion de los soportes inferiores en la carroceria del balde.

Colocacion de la carroceria del balde en el dolley.




Anexo 18: Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Baldes estacion ADJB-1.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . - . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: ADJB-1 Realizado por: Alex Bri(.:eﬁo / Eduardp Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 1 Lider: Sandro Tite Fecha: 2018-09-05

GAFAS DE PROTECCION = ‘ CASCO
DE SUELDA

RESPIRADOR DE FILTROS . 3 A
/ 4 ) ‘ TAPONES AUDITIVOS

4

CAPUCHA

=

GUANTES DE R DELANTAL
PROTECCION kB

(i

RODILLERAS

CALZADO DE

SEGURIDAD

Equipo de protecciéon personal
Obligatorios

=

Actividad

Preparar la soldadora MIG.
Soldar las placas laterales del faro ( SUELDA MIG).
Soldadura mig en el balde.

Colocacién de la tapa de combustible en la carroceria del balde.

Colocacién de la compuerta de la carroceria del balde LH/RH.
Verificacion de aberturas entre faros posteriores y la carroceria del

balde.
Colocacién del rollbar.




Anexo 19: Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Baldes estacion MF-2.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . - . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacién: ME-2 Realizado por: Alex Bri§eﬁo/ Eduard.O Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 1 Lider: Sandro Tite Fecha: 2018-09-05

GAFAS DE CAPUCHA

PROTECCION

TAPONES
AUDITIVOS

RESPIRADOR
CON FILTROS

GUANTES DE

PROTECCION

CALZADO DE
SEGURIDAD

Equipo de proteccién personal

Actividad Obligatorios

Verificacion del panel lateral del balde LH y RH.
Verificacion de la compuerta del balde.
Verificacién frontal y rollbar del balde.




Anexo 20: Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Cabinas estacion SWC-1.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . . . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacién: SWC-1 Realizado por: |Alex Briceﬁo / Eduardo Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 1 Lider: Sandro Tite Fecha: 2018-09-18

CASCO

L}
1 —

GAFAS DE PROTECCION r

Lo

l"b

g TAPONES AUDITIVOS

D
GUANTES DE

PROTECCION CAPUCHA

=
]

CALZADO DE
SEGURIDAD

UNIFORME

Actividad Equipo de proteccion personal

Obligatorios

Inspeccion visual y verificacion del JIG

Identificacion de compartimientos de motor segun el modelo

Grabado nimero de cabina

Anclaje del elevador de compartimiento de motor.
Colocacion del compartimiento de motor en el JIG
Colocacién del Panel Int. Viga inferior LHy RH en el JIG
Cierre de prensas mecanicas y neumaticas del JIG

Soldadura del Panel Int. Viga inferior LH y RH a la estructura de
piso y al compartimiento de motor.

Apertura de prensas neumaticas del JIG




Anexo 21: Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Cabinas estacion SWC-2.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . ., . .
e Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
A ) Estacion: Realizado por: |Alex Bricefio / Eduardo Solis
AREA: Skdadua SWE2 Aprobado por: Jairo Velastegui
INo.Colaboradores 2 Lider: SaT:‘tim Fecha: 2018-09-18

GAFAS DE PROTECCION
ﬁ *
| RESPIRADOR DE FILTROS

TAPONES AUDITIVOS

“D
@€

CAPUCHA

=
-

CALZADO DE

SEGURIDAD
Equipo de proteccion personal

Actividad
ench Obligatorios

Trasladar y colocar la base de la cabina al JIG

Colocacion de la pared lateral LH/RH en el JIG

Colocacion del sellante en el compartimiento de motor y pared
lateral LH/RH.

Colocacion del techo, la base de parabnsas, la pared postenor en el
JIG

Soldadura de la base de la cabina a la pared lateral LH/RH.
Soldadura de paredes laterales LH/RH al techo.

Soldadura de techo a las paredes laterales LH/RH.

Soldadura del compartimiento de motor con la base del parabnsas.
Soldadura de compartimiento de motor, con lateral LH/RH.
Apertura de prensas neumaticas del JIG




Anexo 22: Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Cabinas estacion SR-1.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . - . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA- Soldadura Estacion: SR-1 Realizado por: [Alex Briceﬁo/ Eduardo solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 2 Lider: S?_:l(:ro Fecha: 2018-09-18

GAFAS DE PROTECCION

GUANTES DE
PROTECCION

CALZADO DE
SEGURIDAD

W

CAPUCHA

CASACA

UNIFORME

Actividad

Equipo de proteccion personal

Desplazar la cabina al dolley

Desplazar la cabina hacia la estaciéon de remate.

Remate de pared posterior con paredes laterales LH/RH.

Remate de pared lateral LH/RH con la estructura de piso.

Remate de pared lateral LH/RH con compartimiento de motor y
base de parabrisas.

Remate de pared lateral LH/RH con el techo y compartimiento de
motor.

Obligatorios




Anexo 23. Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Cabinas estacion SMIG-1.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO ; . ) )
e Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: SMIG-1 :::;Lz:::::rr: Alex Bricir"al?ré \E/:Il;asr:iezjolis
INo.Colaboradores 2 Lider: SaT::(;m Fecha: 2018-09-18

CASCO DE SUELDA

—

GAFAS DE PROTECCION

RESPIRADOR DE FILTROS >
/ TAPONES AUDITIVOS

DELANTAL
GUANTES DE -l

PROTECCION b il

RODILLERAS

CALZADO DE

SEGURIDAD

Actividad Equipo de proteccion personal

Obligatorios

Verficacion de la soldadora MIG.

Soldar piso frontal RH con lateral RH y base de asiento.
Soldar compartimiento de motor con lateral RH

Soldar viga de parabrisas

Soldar compartimiento de motor con piso frontal.

Soldar pared posterior interna.
Soldar piso postenor con lateral LH.
Soldar viga postenor del techo LH.

Soldar pared posterior extema de la cabina.
Colocacion panel de cubierta para el filtro aire (DIESEL).




Anexo 24: Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Cabinas estacion ADJ-2.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . . . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: ADJ-2 Realizado por: |Alex Briceﬁo/ Eduardo Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 1 Lider: S?,rlliro Fecha: 2018-09-18

“ TAPONES AUDITIVOS
GAFAS DE PROTECCION \

UNIFORME

MANGAS ANTICORTE

GUANTES DE
PROTECCION

CALZADO DE
SEGURIDAD

Actividad Equipo de proteccion personal

Obligatorios

Verificacion e instalacion del JIG posterior.
Instalacion de puertas posteriores.

Retirar el JIG posterior

Cuadratura de puertas posteriores.
Verificacion e instalacion del JIG delantero.
Instalacion de puertas delanteras.

Retirar el JIG delantero.

Cuadratura de puertas delanteras.




Anexo 25: Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Cabinas estacion ADJ-4.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . . . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacién: ADJ-4 Realizado por: |Alex Briceﬁo / Eduardo Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
L Sandro .
No.Colaboradores 2 Lider: Tite Fecha: 2018-09-18

TAPONES AUDITIVOS
GAFAS DE PROTECCION ' 4 A

UNIFORME

GUANTES DE
PROTECCION

CALZADO DE
SEGURIDAD

Actividad Equipo de proteccion personal

Obligatorios

Colocacion del capot en la cabina.

Identificacion de guardafangos.

Colocacion del guardafangos y pernos LHy RH.

Cuadrar guardafangos LH/RH y capot.




Anexo 26: Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Cabinas estacion ADJ-5.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . i . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: ADJ-5 Realizado por: |Alex Briceﬁo / Eduardo §0Iis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 1 Lider: S?—r;:ro Fecha: 2018-09-18

" TAPONES AUDITIVOS
GAFAS DE PROTECCION ; A ‘

UNIFORME
MANGAS ANTICORTE

GUANTES DE
PROTECCION

CALZADO DE
SEGURIDAD

Equipo de protecciéon personal

Actividad Obligatorios

Colocacion de soporte del manilla FR en el techo.

Colocacion de los racks externos de balde dentro de la cabina.

Colocacion de la placa de cubierta del balde dentro de la cabina.

Colocacion de perno en la parte del compartimento de motor y piso.




Anexo 27: Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Cabinas estacion MFC-1.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . i . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacién: ME-1 Realizado porjAlex Bri_ceﬁo/ Eduar.do Sol
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 2 Lider: Sandro  Tite Fecha: 2018-09-18

GAFAS DE
PROTECCION

RESPIRADOR
CON FILTROS

CALZADO DE
SEGURIDAD

GUANTES DE
PROTECCION

Actividad

Equipo de protecciéon personal

Verificacion de la superficie interna y externa del capot.

Verificacion de la superficie interna y externa del compartimiento de motor.

Verificacion de la superficie externa e interna de los guardafangos LH y RH.

Verificacion del estribo delantero, lado LH y RH.

Verificacion de la superficie externa del techo, lado LH y RH.

Verificacion de la superficie externa de la pared posterior.

Verificacion de la superficie del piso interior de la cabina ,lado LH y RH.

Limpieza interna y externa de la cabina.

Obligatorios




Anexo 28: Matriz estandarizada de EPPs modelo Wingle Cabinas estacion MFC-3.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . - . .
Sistema de Gestidon de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: ME-3 Realizado por: |Alex Brigeﬁo/ Eduardp Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 4 Lider: Sandro  Tite Fecha: 2018-09-18

GAFAS DE

TAPONES AUDITIVOS

PROTECCION

RESPIRADOR
CON FILTROS

GUANTES DE
PROTECCION

CALZADO DE
SEGURIDAD

Actividad Equipo de proteccién personal

Obligatorios

Verificacion de la superficie externa del capot de la cabina.

Verificacion de la superficie externa del guardafangos LH y RH.
Verificacion de la superficie externa e interna de la puerta delantera LH y
RH.

Verificacion de la superficie externa e interna de la puerta posterior LH y RH.

Verificacion de la superficie del techo de la cabina.
Verificacion de la superficie de la pared posterior de la cabina.




Anexo 29: Matriz estandarizada de EPPs modelo M4 estacion SM4-1.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . - . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: SMa-1 Realizado por: Alex Brigeﬁo/ Eduardp Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 2 Lider: Sandro Tite Fecha: 2018-09-05

GAFAS DE PROTECCION

GUANTES DE
PROTECCION

CALZADO DE
SEGURIDAD

CAPUCHA

UNIFORME

Actividad

Equipo de proteccion personal

Preparacion del JIB UB 10

Colocacién del compartimiento de motor en el JIG UB 10

Colocacién del piso frontal y piso posterior en el JIG

Colocacién de placa frontal del compacto y soporte de
guardafangos LH/RH.

Cierre de prensas manuales y neumaticas del JIG UB10

Soldar el compartimiento de motor a piso delantero LH / RH

Preparacion del JIB UB 10

Grabado el cédigo VIN y nimero secreto

Liberar piso del JIG

Obligatorios




Anexo 30: Matriz estandarizada de EPPs modelo M4 estacién SM4-2.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . - . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: SM4-2 Realizado por: |Alex Briceﬁo / Eduardo Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 1 Lider: Sandro Tite Fecha: 2018-09-05

GAFAS DE PROTECCION
g

, 3 ‘ v
RESPIRADOR DE FILTROS y :
: TAPONES AUDITIVOS

D

CAPUCHA

GUANTES DE
PROTECCION

CALZADO DE
SEGURIDAD

g =
L& A

Actividad Equipo de proteccion personal

Obligatorios

Colocacion de conjunto de pisos en el JIG UB20

Remate del compartimiento del motor con el piso delantero LH/RH
Remate de la base de asiento de piloto a piso delantero
Instalacion del bracket de la ECU del airbag

Soldadura Mig del compartimiento del motor y piso delantero
Soldadura Mig del Bracket del sensor de direccion en el piso
delantero

Soldadura Mig de la placa delantera del refuerzo del compacto

Soldadura mig del soporte de la bateria al compartimiento del motor

Aplicacion de sellante en compartimiento de motor parte superior y
parte lateral

__§




Anexo 31: Matriz estandarizada de EPPs modelo M4 estacion SM4-3.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . - . .
Sistema de Gestidon de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: SM4-3 Realizado por: |Alex Briceﬁq/ Eduardo Splis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 3 Lider:  |Sandro Tite Fecha: 2018-09-05

RESPIRADOR DE FILTROS

-

GAFAS DE PROTECCION

¥ //
TAPONES AUDITIVOS

D

CAPUCHA
GUANTES DE

PROTECCION .
. kol

CALZADO DE
SEGURIDAD

=]

Equipo de proteccion personal
Obligatorios

Actividad

Colocacion de los laterales LH/ RH en el JIG
Colocacion del conjunto de pisos en el JIG 3

Cierre de laterales y colocacion de pines de seguridad del JIG
Ensamble de pared frontal con compartimiento de motor
Colocacion de la pared posterior

Ensamble de pared posterior de cabina LH/ RH
Colocacion de base de parabrisas

Ensamble de laterales con conjunto de pisos
Colocacion de soporte frontal y posterior del techo
Ensamble del techo de cabina con laterales LH / RH
Retiro de unidad del JIG




Anexo 32: Matriz estandarizada de EPPs modelo M4 estacion SM4-4.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . - . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: SM4 -4 Realizado por: |Alex Briceﬁg/ Eduardo Splis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 3 Lider: Sandro Tite Fecha: 2018-09-05

GAFAS DE PROTECCION

A
G

GUANTES DE CAPUCHA
PROTECCION

CALZADO DE
SEGURIDAD

Actividad Equipo de proteccién personal

Obligatorios

Ubicar la cabina en el area de remate

Remate de la placa del compartimiento del motor LH / RH
Remate piso frontal con el lateral LH / RH y los amortiguadores post
Remate de guardachoque posterior RH / LH

Remate compuerta posterior RL / RH

Remate de porta parabrisas

Remate de la placa de compartimiento del motor

Remate del compartimiento del motor y el lateral

Remate del guardalodos delanteros y posteriores LH / RH
Remate del techo con los laterales LH / RH

Salida de unidad




Anexo 33: Matriz estandarizada de EPPs modelo M4 estacion SMIG-1.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

CIAUTO . - . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacién: MIG-1 Realizado por: |Alex Briceﬁg/ Eduardo S‘0|I'S

Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 1 Lider: Sandro Tite Fecha: 2018-09-05

—

GAFAS DE PROTECCION

RESPIRADOR DE FILTROS

«—

GUANTES DE

PROTECCION

CALZADO DE
SEGURIDAD

CASCO
DE SUELDA

TAPONES AUDITIVOS

W

CAPUCHA

R

DELANTAL

B

Actividad

Equipo de proteccién personal

Obligatorios

Soldar el compartimiento del motor con suelda mig

Soldar el soporte del guardafangos

Soldar los pernos del compartimiento del motor

Soldar el porta parabrisas

Soldar el piso frontal con el lateral LH / RH

Soldar guardafangos delantero y posteriores LH / RH

Soldar la pared posterior

Soldar el guardachoque posterior LH / RH

Soldar pared posterior parte exterior

Soldar el gancho del escape

Salida de la unidad

__=




Anexo 34: Matriz estandarizada de EPPs modelo M4 estacion ADJ-5.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUT . . . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: ADJ-5 Realizado por: |Alex Briceﬁp/ Eduardo Splis
Aprobado por: Jairo Velastegui
o Sandro .
No.Colaboradores 2 Lider: Tite Fecha: 2018-09-18

TAPONES AUDITIVOS
GAFAS DE PROTECCION

UNIFORME

GUANTES DE
PROTECCION

CALZADO DE
SEGURIDAD

Actividad Equipo de protecciéon personal

Obligatorios

Colocacion de soporte del manilla FR en el techo.
Colocacion de las rieles para vidrios LH / RH

Instalacion de la tapa del tanque de combustible

Instalacion de perno en el parante posterior de la cabina




Anexo 35: Matriz estandarizada de EPPs modelo M4 estacion SM4-6.

" EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
CIAUTO . i . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: SM 4-6 Realizado por: | Alex Bric;eﬁo/ Eduardp Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 2 Lider: Sandro Tite Fecha: 2018-09-05

TAPONES
AUDITIVOS

GAFAS DE
PROTECCION

RESPIRADOR
CON FILTROS

GUANTES DE

PROTECCION
CALZADO DE

SEGURIDAD

Actividad Equipo de proteccion personal

Obligatorios

Verificacion de la superficie interna y externa del capot.

Verificacion de la superficie interna y externa del compartimiento de
motor.

Verificacion de la superficie externa e interna de los guardafangos
LHy RH.

Verificacion del estribo delantero, lado LH y RH.

Verificacion de la superficie externa de la pared posterior.
Verificacion de la superficie del piso interior de la cabina ,lado LH y
RH.

Limpieza interna y externa de la cabina.




Anexo 36: Matriz estandarizada de EPPs modelo M4 estacion SM4-7.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

CIAUTO . . . .
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional
AREA: Soldadura Estacion: SM 4.7 Realizado por: Alex Bric_:eﬁo / Eduaro!o Solis
Aprobado por: Jairo Velastegui
No.Colaboradores 4 Lider: Sandro Tite Fecha: 2018-09-05

GAFAS DE
PROTECCION

RESPIRADOR
CON FILTROS

CALZADO DE
SEGURIDAD

TAPONES
AUDITIVOS

GUANTES DE
PROTECCION

Actividad

Equipo de proteccion personal

Verificacion de la superficie externa del capot de la cabina.

Verificacion de la superficie externa del guardafangos LH y RH.

LHy RH.

Verificacion de la superficie externa e interna de la puerta delantera

LH y RH.

Verificacion de la superficie externa e interna de la puerta posterior

Verificacion de la superficie del techo de la cabina.

Verificacion de la superficie de la pared posterior de la cabina.

Obligatorios




Anexo 37: Matriz de reporte de incidentes y accidentes en la planta de soldadura

- SEGUIMIENTO DE REPORTE DE INCIDENTES Y ACCIDENTES EN LA SOd'Q,O:_ Sop'lg'c'):R'ss
PLANTA DE SOLDADURA Version:
CIAUTO Area: Soldadura
: SOP-10 Sistema de Gestion de la Seguridad y Medio Ambiente Nombre del Lider:
PUESTO DE DESCRIPCION DEL NOMBRE DEL .
FECHA TRABAJO INCIDENTE O ACCIDENTE AFECTADO CAUSA ACCION INMEDIATA




Anexo 38: Matriz del registro del lider

ClAUTO

REGISTRO DEL LIDER

NOMBRE DEL LiDER:

FECHA:

AREA:

Revision de EPPS

Dia OK NOK Observaciones
1
2
3
4
5
Reporte de riesgos
Dia Descripcion Reporte Soluciéon Observaciones
1
2
3
4
5
5 minutos de seguridad
Dia |Tema OK NOK Por qué no se realizo ?
1
2
3
4
5

Ausentismos

Dia | Colaboradores |Programado

No Programado

Observaciones / Afecto o no afecto en la produccién

VniH|WIN (=

Calistenia y pausas activas

Dia | calistenia Pausas activas S NO Por qué no se realizo?
1
2
3
4
5

Varios

Dia Descripcion Reporte Solucion Observaciones

NIHIWIN|=




Anexo 39: Matriz de riesgos soldadura baldes SWB — 1

Verificar visualmente los ACEPTAB
orificios de montaje para LE

Identificarvisual

mente lospanes |

adolH /RH Verificar visualmente que no ACEPTAB
LE

existan orificios de montaje

para molduras de

Golpes / Lesiones / * Usar guantes ACEPTAB

Colocacion del sell |Colocar el piso en el JI61 - UBIO) Gopes/ Usarg
husian o
Soldadura baldes ante enelpiso. aticactes
Wingle Aplicar el sellante en los lados st 2 - - 2 [Manipulacion de Quimicos  |Irritacién en la piel + Usarmascarilla | 5 1 2 Baj 25 50 MEJORA Realizar matriz de
sustancias irritantes BLE estandarizacién del uso
de

RH/LH del piso.

o alergizantes

=

Cerrarlas prensas
delJIG1 - UB10.

SWB-1.

ACEPTAB
LE

Metodologia de

Desbloguear y mover los Sl 2 - - 2 |Obstaculos en el lugar de |Mecanicos [Golpes / Contusiones
las 55

soportes laterales RH y LH hacia| trabajo

Asegurar y sujetar d Golpes / Contusiones / ACEPTAB
componentes con ayuda de las materiales Laceraciones LE

. Abrir las prensas neumaticas. Obstaculos en el lugar de Golpes / Contusit ACEPTAB|
Abrirlas prensasy ahain e o o E
clindrosdelJIG 1- [pesploquear los cilindros si 2 - - 2 |Obstaculos en el lugar de icos |Golpes / Contusi 2 1 2 Baj 10 20 I\ ACEPTAB]
UB10. icos laterales ltrahain g 5¢ o LE

Verificacion y liberacion de la Objetos en movimiento [ Mecénicos [Fracturas / Golpes / 2 1 2 Baj 10 20 v ACEPTAB|
unidad Contusiones LE




Anexo 40: Matriz de riesgos soldadura baldes SWB-2

Obstaculosen el lugarde |Mec anicos |Golpes / Contusiones Metodologia de las 55

Preparar el JIG 2-UB10.

abaio
Obstaculosenel lugarde [Mec anicos |Golpes / Contusiones. Metodologia de las 55

§ Colocacién del panel |l nstalar manualmente el * Levantamiento de ¢ * Ergondmic |« Lumbalgia Personal c apacitado Realizacion de
@ frontal del balde en el [panel frontal del balde en las argas * |os en levantamiento de ¢ matriz
JIG 2-UB10. prensas « Golpes / Laceraciones/ argas esta‘ndarlzada del

Reconocerel modelo de la [o lugar de Golpes / Contusiones. Metodologia de las 55 ACEPTABL

N eabai =
Verificar visualmente el ¢ sl 2 - - 2 ot lugar de Golpes / Contusiones Metodologia de las 55 2 1 2 Bajo 10 20 \ ACEPTABL

oo =
Visualmente, identific ar 6 N 2 - - 2 ot lugar de Golpes / Contusiones Metodologia de las 55 2 1 2 Bajo 10 20 \ ACEPTABL

agujeros para empotramiento trabajo E

de pernos, en la parte superior
Soldadura baldes Empotrar los pemos en los 6 sl 2 - 2 Golpes / Contusiones /L ac 2 1 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
Wingle aguie eraci

Cerrar las prensas neumaticas.

Ex puesto a atrapamiento |Mec énic o

Golpes / Contusiones

Selec cion dela pistola de « Golpes / Fracturas / ACEPTABL
suelda herramientas . Contusi E
) «Proyecciondepartic | « Quemaduras . Realizar matriz
Soldadura del panel  [Soldar el panel lteral al piso del] s1 2| | o] 2 |ulascalientes o [2FEOs L ioacusia personalcapac o foede | 2 2 4 | Bao | 60 | 240 L] AcerTeet estandarizada para
; Gl i
lateral al piso del alde. Exposicion al ruido « Fracturas/ Lesiones / oo e CONTRO el uso de EPPs
balde. * Caidas a distinto nivel Contusiones / neumiticas esarios L Realizar estudio de
* Caida de objetos Mec anicos ruido ¢ ausado por
Verific ar visualmente los. S 2 - - 2 Ergondmic musc 2 1 2 Bajo 10 20 [\ ACEPTABL
puntos de suelda. os uloesquelético E
Marcarlos puntos de sl 2 -] 2 d - Golpes / Capacitaciénsobre la c 2 1 2 Bajo | 120 | 20 v ACEPTABL
soldadura, material . . orrecta postura de E
-




Anexo 41: Matriz de riesgos soldadura baldes SWB-3

Soldadura baldes
Wingle

SWB-3.

Soldar la pared frontal
del balde.

Instalacion de los

I dentific ar visualmente los ¢

ACEPT

Selec cionar la pistola de si * Manipulacién de Mec dnicos | Golpes / Contusiones. Bajo 10 20 I\ ACEPT
suelda. herramientas . ABLE
i . .q . N )

Realizar los puntos de suelda si P ey Fisicos |2 Hipoac usia Uso de EPPs Bajo 60 240 I ACEPT Realizar matriz Uso de orejeras
enla frontal del balde posicién al ruido . « Fracturas Lesiones necesarios ABLE ::?d;ll‘fdﬂ del u:}!t;e 2l personal

« Caidasa distinto nivel / Contusiones / Personal c apac CON nidoc 3:5::;?::‘;: ¢ olucradoen

« Caida de objetos | Mec dnicos itado en manejo de CONT ;  activida

J roL pistolas de suelda
i B

Verific arvisual de los puntos| I Posturasinadecuadas |Ergonémic |Transtornos musc Bajo | 10 20 % ACEPT
de suelda uloesquelétic o ABLE
Marcarlos puntos de suelda| I d * Golpes / Contusiones C Bajo | 10 20 v ACEPT

material . . la correcta ABLE

omponentes a instalar. ABLE
Coloc ar los soportes Golpes/ ACEPT
inferiores LH y RH. ABLE
Ajustar los pernos hex H d ico | Golpes/ Bajo 25 50 MEJ Realizar matriz Uso de orejeras
sgonals, herramientas . . ORABLE estandarizada deluso ol personal
Usode de EPPs Realizar estudio |involuc rado en
«Fisicos ltapones de ruido causado porla |ja ac tividad
Ex posiciénal ruido Hipoac usia pistola neumatica
] ipulacion d Golpes/ Bajo | 10 20 ACEPT

Verificar el gjuste de los




Anexo 42: Matriz de riesgos soldadura baldes ADJB — 1

MATRIZ DE RIESGOS PUESTO DE TRABAIO ADJB-1.

EXPUESTOS PELIGRO CONTROLES EXISTENTES EVALUACION DEL RIESGO XALORACI MEDIDAS DE INTERVENCION
AL
T
< z
4 3 S Z g |, : ¢
g z 2 g 2 z o B Z w 5 b
PROCESO ZONA / ACTIVIDADES TAREAS RUTNA | o @ |5 | z 9 § w @ S g 9 S < § qz a z| z @ g >
LUGAR RAS | |2 a = o = & s 2 2 i xlg 2 oW g9 2 ‘g S u 5 y
=
o NO < @ = <) 2 o & i o = S i & oz g 2 e 2l 8 o] = ]
3 o w = = o = 2 S B ol @ wo | & 25 = zZ| E E = I
3 |& |& x = Z a & a 8w 25 S| E = o i
S s o O 2 = = 3 N < 2| 0 <) 5
S |@ |2 a 2 g gio w 2| Hg &2 3| 2 9 &
> |k |2 = (s} w E= 2 (2 = >5|z 48 w ol o © z B
z B £ 20| 2 = oz 3 4
Preparar la soldadora Verific ar condiciones de Sl 1 - - 1 ellugarde Golpes / Cont: ia de 2 2 Bajo 10 20 Y ACEPTABL
MiG. Encender la soldadora si 1 - - 1 [*Manipulacién de *Mec dnic os| » Golpes / Contusiones Personal capac 2 Bajo 10 20 [\ ACEPTABL.
Limpiar el componente a sl 1 - - 1 cortes L Uso de guantes 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
op i6n de part . .
4 g - - g ula::y:nc:m:s P |opisicos | Quemadures Delimitar el drea | * Uso de masc ACEPTABL Implementacién
) . de trabajo il ) E CON de una
e Realizar cordones de olifEreEn 2 4 Bajo 60 240 1 CONTRO
Fateiands=r soldadura en el lugar indic « Ex posicion al ruid L
X posicion al ruido «Uso e tanane: campana de ex
faro (SUELDA MIG). |Verific ar visualmente los sl 1 s s 1 |posturasinadecuadas  |Ergondmic |Transtomos musc 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
Marc ar cordones de sl 1 - - 1 |*Manipulacion de * Mecnico |« Golpes / c ontusiones Capacitacion 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
Pulirlos c ordones de sl 1 - - 1 ’|"°V°““"’“ departic | gieos | *Quemaduras Delimitarel drea 2 4 Bajo 2 100 1 MEJORABL Es"'d'::’ ""dl° Uso de gafas
soldadura MI G con una whbec i . de trabajo £ [
pulidora deumatica, ol e (LI
Limpiar el componente a sl 1 - - 1 acortes L i 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
P i6n de parti . "
sl 1 - - 1 ula:';y:,::,:t:s PN upisicos  [*Quemaduras Delimitar el drea | ® Uso de masc ACEPTABL | mplementacién
Soldadura mig en el X . de trabajo arilla E CON de una
palde. Realizar los ¢ ordones de « Hipoacusia 2 4 Bajo 60 240 1 CONTRO
soldadura en el balde. « Exposicién al ruido § o lisn  tanane L camnana de ex
Verific ar visualmente los ] 1 - - 1 [posicionesinadecuadas |Ergondmic [Transtomos musc 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
s°",:.“":"“b“'"s Marcarlos cordones de sl 1 - 1 [+Manipulacion de “Mecanico |+ Golpes / Contusiones Capacitacion 2 2 Bajo 0 2 W ACEPTABL
fingle tari: b =
Limpiar el componente sl 1 E E 1 acortes L 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
Colocarsellanteenlatapade| I 1 - - 1 |Manipulaciéne Quimicos  |Irritacién *Uso de masc 2 2 Bajo 2 50 1 MEJORABL Elaborar matriz
=T, sustanciasiritantes o arilla E estandarizada del
Colocacién de latapa |Instalarla tapa de ¢ sl 1 5 5 1 |*Manipulacion de « Mec nico | Golpes / Contusiones / Lac Capacitacién 2 2 Bajo 10 2 v ACEPTABL
o |de enla material . eraciones sobre las E
2 | del balde. ) Estudio de ruido
a Ajustar pernos ¢ on la pistola sl 1 - - 1 |*Manipulacién de *Mec dnico | » Golpes / Contusiones Uso de tapones 2 2 Bajo 25 50 1 MEJORABL|
< s e it B generado por la
puemetcal EUCiives pistola neumtic
«Fisicos | e Hipoacusia a
Verific ar las aberturas de la sl 1 - - 1 * Golpes / C: 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
tapade E
| dentific ar visualmente losc sl 1 - - 1 o ellugar de Golpes / Cont: iade 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
Armar el perno de sujecién. sl 1 - - 1 ipulaci Golpes / Cont /Lac 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
Colocacién e |Ubicaresponjas enel sl 1 - - 1 Golpes / Cont /Lac 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
i i de la|dolleypara apoyodelac i E
compuerta  de la|!nstalarlos pemos de sujec sl 1 - - 1 Golpes / Cont /Lac 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
carroceria  del balde |i6nenla compuerta lado ~ E
LH/RH. Ajustary marc ar los pernos 51 1 R R 1 |*Manipulacién de Mec dnico | * Golpes / Contusiones / Lac Capacitacién | uso de EPPs 2 2 Bajo 2 50 m MEJORABL| Estudio del ruido | yso de
LH /RH manualmente con herramientas. eraciones sobre las E generadoporla  [orejerasenel
pistola neumitic |personal
la palanca de torque wisico o P
Instalar los faros posteriores El 1 - - 1 |*Manipulacién de * Mec énico |* Golpes / Contusiones / Lac Capacitacién 2 2 Bajo 10 20 \% ACEPTABL
Coloc arlos tornillos enlos sl 1 - - 1 Golpes / Contusiones / Lac Usode guantes | 2 2 Bajo 10 20 % ACEPTABL
de
aberturas entre faros | Comprobarlas aberturas o sl 1 - - 1 ellugarde Golpes / Contusiones / L ac ia de 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
yla brechas entre los faros trabajo eraciones las 55 E
carroceria del balde. |sustraer todoslos s 1 . . 1 i de Golpes, L iones / jade | Usode 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
elementos utilizados para herramienta Contusiones las 55 guantes E
Selec cionar componentes ] 1 - - 1 ipulacio Golpes / Contusiones / Lac 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
Ubic ar el rollbar en el balde s 1 . . 1 |*Manipulacién de «Mec dnico |+ Golpes / Contusiones / L ac Capacitacién 2 2 Bajo 10 2 v ACEPTABL
L eraciones sobre las E
Colocacién del rollbar .
I ntroducir los pernos hex sl 1 - - 1 Golpes / Contusi /lac 2 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL
. b X =
Ajuste de los pernos de sujec st 1 - - 1 |*Manipulacién de ©Mec anico |» Golpes / Contusiones / Lac 2 2 Bajo 25 50 m MEJORABL| Estudio del ruido | yso de
\6n del rollbar herramienta eraciones E generadoporla  (orejerasenel
pistola neumtic | personal




Anexo 43: Matriz de riesgos soldadura baldes MF — 2

Soldadura baldes
Wingle

Verificacién de la
superficie dela
compuerta del balde.

Realizarinspec cién visual y s Golpes / Contusiones /L Metodologia de Bajo 10 20 % ACEPT
mediante el tacto materiales  +Obstéc aceraciones las 55 ABLE
ulos en el lugar de
trabajo  « Ex posicién
acortes
i Ipes / Contusiones /| personal c apac " Estudio de ruido
Reparar lasimperfec ciones con sl herramientas « ) l-’dE Uso de EPPs Bajo 10 20 v ACEPT generadoporel
un martilloy roto orbital ¢ on lja Obstac ulos en el lugar ABLE fotor neumtico.
“Ergonémi herramientas
detrabajo  + rgondmic
os . * Transtorno musc
uloesquelético  + Elaborar matriz
Ex posiciéna cortes estandarizada del
ial e Fisicos L
Limpiar la superficie de la ¢ s * Postura de [+Erg . Usode Bajo 10 20 v ACEPT
ompuerta del balde. trabajo ¢ os *  |uloesqueléticos o guantes ABLE

acortes




Anexo 44: Matriz de riesgos soldadura cabinas SWC - 1

Revisar el JIG 1 L en.el Mecani Lacera 2 1 2 Bai 10 20 i ACEPTARI
Llenar farmato de 1 N/A - - o 1 o Bai 10 0 Vi ACEPTABL
Verificar st Obstéculos en el Mecani| _lacera 2 1 2 Bai 10 20 v ACEPTABL
Inspeccién visual y )
° . « Obstéculos en el Fract 2 2 4 Baj 60 24 1 ACEPTABL Cambio de
efation modeln de 1 a enel | Mecani| lacera 2 1 2 Bai 10 20 ACEPTABL
basey st of enel Mecani| lacera 2 2 4 Bai 10 40 MEIQRABL
de madelo de ! Ohstéculas en el Mecani Fract 2 1 2 Bai 10 20 ACEPTABL
compartimiento de motor ifi
partimient Identificar braguet B B A B 10 0 MEJORABL]
modelo de st of enel Mecani| _tacera 2 1 2 Bai 10 20 ACEPTABL
Uso d X
Lacera ©Usode 2 2 4 Baj 10 40 MEJORABL|
de Identificar braguet Lacera 2 1 2 Baj 10 20 v ACEPTABL Ubi de
b o Usode X
compartimiento de motor |, 2lizar placa Lacera 2 1 2 Baj 10 20 v ACEPTABL
hraauet de L 0l en.el Mecani Lacera 2 1 2 Bai 10 20 I\ ACFPTARBL
Identificacién dela
estructura del piso (22y « Laceraciones
braguetde 1 of enel Mecani| _lacera 2 1 2 Baj 10 20 v ACEPTABL
Localizar.nlacas nara 1 of enel Mecani| _lacera T 2 1 2 Bai 10 20 v ACEPTABL
o Mecani| _Lacera Personal R 2 1 2 Baj 10 20 % ACEPTABL
tructuradel nisa (20 |1dentificar gancho 1 of enel Mecani| _lacera 2 1 2 Bai 10 20 ACEPTABL
Colocar la maquina de Mecani| Lacera Personal 2 2 4 Baj 10 40 MEJORABL|
Digitar niimera de L N/A - - 0 1 0 Bai 10 0 I\ ACEPTABL]
Marcado de nimero de 6 . - i
Soldadura Cabina | SWG-L Grabado de ndmero ! N/A 0 1 0 Bal 10 0 v ACEPTABL
WINGLE Raiar elev ador de. 1 de Mecéni Lacera Personal 2 1 2 Baj 10 20 ACEPTABL|
Anclaje del elevador
Verificar 1 0 enel Mecéni Lacera 2 1 2 Bai 10 20 ACEPTABL]
o Uso de
Colocadén del casco
Colocacién del Panel Int.  |Verificar 1 of enel Mecani| _lacera 2 1 2 Bai 10 20 ACEPTABL|
Vigainferior LHyRHen_|Colocar el Panel ) Caren Mecani | Aplastamient o Uso de 2 2 4 Bai 25 10 MEJORABL
Verificar 1 Obstaculos en ellugar | Mecnicq _Lacerad de 2 1 2 Bai 10 20 ACEPTABL
. Usode
o Exposicién a cortes | e ; avant 2 1 2 Baj 25 50 MEJORABL|
Colocadén dela Colocar [a estructura de 1 Obstéculos en ellugar | Mecanicd _t2ceraci de 2 3 6 Medi 10 60 MEJORABL
Cerrar manualmente « Obstaculos en el Fractu 2 2 4 Baj 60 24 1 ACEPTABL Cambio de prensas
Cierre de prensas Cerrar prensas neumticas Lacera Areas 2 1 2 Baj 10 20 v ACEPTABL|
Verificar sl Obstéculos en el lugar | Mecanicy Lacerad ia de 2 1 2 Bai 10 20 v ACEPTABL]
« Caidas dedistinto |+ Mecanico: ACEPTABL
Inspeccién visual de punto: sI Posturas Ergonémi Transtor 2 1 2 Baj 10 20 ACEPTABL|
Soldadura de N s Usode
i N guantes
« Gaidas dedistinto
nivel
Soldadura del Panel Int. | nspeccion visual de puntos sl Postura: Ergondmi Transtor 2 1 2 Bai 10 20 ACEPTABL
Viga inferior LH‘yRH ala ey « Laceraciones / eUsode
estructurade pisoy al .
Apertura de prensas laceraci . 2 1 2 Baj 10 20 ACEPTABL
neumaticas del [\ erifcar st Obstéculos en ellugar | Mecdnicd _lacerad 2 2 4 Baj 10 40 MEJORABL




Anexo 45: Matriz de riesgos soldadura cabinas SWC — 2

MATRIZ DE RIESGOS PUESTO DE TRABAIO SWC-2
(o s < B
iy w w = ES E 25<
2 = g 8g 2. 5§ &322
3 =
ZONA / RUTINA 3] o g 83 &g 3 2 2
PROCESO ACTIVIDADES TAREAS = g 53¢t S
LUGA RIA: SI el AEsEE g2
Bevi car el IG sioui Laceraci 2 1 2 Baio 10 20 v ACEPTABL Elaborcion
Liaas oo de m st 2 - - 2 IN/A - n 1 n Bai 10 a ) ACEDTARI Flah
Laceraci 2 1 2 Baio 10 20 v ACEPTABL Elaboracidn
Inspeccidnvisualy +Obstéculos en el e 2 2 4 Bao | 25 | 100 I MEJORABL Elaboraci 6n
Laceraci 2 1 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL Elaboracién
« Cargas suspendi Fractura 2 2 4 Baio 5 100 1L MEJORABL Elaboracién
Trasladar la basede la « Cargas susnendi Eractura 2 2 4 Baio 25 100 i MEJORABL Elaboracién
Cerrar prensas neum Laceraci 2 1 2 Baio 10 20 v ACEPTABL Elaboracion
Baiasael evadorudeny 1 2 - - 2 |obstaculesen el | | Mecini Laceraci a 2 1 2 Rain 10 20 | ACEPTABL ElSGOracion
Ancla je del elevador de |Elgvar selrconi d L 2 - - 2 |carea i Mecani Eractura Mso-de 2 2 4 Raio 25 100 il MEJORABL El aboracién
o Fxnoxicion a Laceraei 2 1 2 Baio 10 0 I ACEPTABL. Elaboracién
« Cargas suspendi 2 2 4 Bajo 10 40 i MEJORABL Elaboracién
Coloca cidn de la pared 13 ; i 4 1 a6 nine « Exoxicién a Laceraci 2 1 2 Bajo 10 20 % ACEPTABL Elaboracién
+Qhstaculas en el Eractura 2 2 4 Baio 60 240 I ACEPTABLE Elaboracién
(@it Neverea Areas debi |, 1 2 Rain 10 20 I ACEPTABL. El aboraci én
. ocs |CoLacar elsellante . s imi *Quimi o Iritaci o Uso de 2 2 4 Bajo 10 40 i MEJORABL Elaboracin
errar prens as y coloca N 3 0
VA Col acar el sellante en . ias i *Quimi o lrritaci o Uso de 2 2 4 Bajo 10 40 i MEJORABL Fetareian
Laceraci 2 1 2 Baio 10 0 | ACEPTABL Elaboracién
« Expoxicién a « Mecani| « Laceraci ones / Elaboraci6n
Coloca cién del techo, la « Expoxicion a Laceraci 2 2 4 Bajo 10 40 il MEJORABL Elaboracién
base de parabrisas, la « Expoxicién a Elaboraci6n
A e tori s
swez = Obstculos en el Laceraci 2 1 2 Baio 10 20 I ACEPTABL Elaboraclicn
we-
Soldadura Cabina « Cai das de distinto [
WINGLE v -
Solda dura de la base 2 i 2 Baio 10 2 W ACEPTABL Elaboraci 6n
dela cabina a la pared - - -
e la cabina a la pare s Otarulon oo ol 1 | Mecani [, i e a a a Bao 10 10 " MEJORABL Elaboraci 6n
« Caidas de distinto
ni vel
Solda dura d a 2 1 2 Baio 10 20 i ACEPTABL. Elaboracién
olda dura de paredes -
’ « Ostaculos en el | |* Medini_ |, i o Uso de 2 2 4 Bajo 10 40 i MEJORABL Elaboracién
« Caidas de distinto Estudio de
nilvel ruido
Solda dura de tech 2 1 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL FeEaesan
olda dura de techo a n
Lacnncodos 1atnea loc «Ostaculos en el | |* Medéni_ |, / e Uso de 2 2 4 Bajo 10 40 n MEJORABL (efEaeen
« Cai das de distinto
nivel « Mecéni ACEPTABLE
2 1 2 Baio 10 20 v ACEPTABL Elaboracién
Solda dura del - o
Qstaculos en el | |* MEGNi |y 1acaraciones / o lisn de 2 3 6 Medio | 10 60 i MEJORABL aboracién
« Cai das adistinto Estudio de
nivel
2 1 2 Baio 10 20 v ACEPTABL ELEDOISCIN
Solda dura de la base de -
la s Qstarulns en el 1 |* MEGN |, 1o raracinnes / o lisn de 2 2 4 Bajo 10 40 i MEJORABL (efEaeen
 Caidas a disti nto Estudio de
ni vel ruido.
Solda dura de la base de 2 i 2 Baio 10 2 v ACEPTABL El aboraci 6n
'E e Ostaculos en el | |* MeCANi_|o ) acaracianes / o liso de 2 2 4 Baio 10 40 il MEJORABL Elaboraci én
 Caidas a disti nto Estudio de
nivel ruido
Solda dura d 2 1 2 Baio 10 20 v ACEPTABL lefEaeen
olda dura de compa . T
’ = Ostaculos en el | |* Mecdni |, i o Uso de 2 2 4 Bajo 10 40 il MEJORABL Elaboracién
* Caidas a disti nto Estudio de
ni vel ko
: €l aboraci 6n
Solda dura de Ia base de — 2 1 2 Bajo 10 20 v ACEPTABL it
. « Ostaculas en el | |* Mecdni s Eractura: o Uso de 2 2 4 Baio 10 40 il MEJORABL aboracion
Apertura de prens R Lcorac 2 a 2 Baio W - W P— El aboraci6n




Anexo 46: Matriz de riesgos soldadura cabinas SR — 1

Soldadura Cabina
WINGLE

Bajar bamper 2 2 ; cani|  Lacer Areas Ba 1 Bl ACEPTAB!
RBsvis'pssny | Ms ° - B AC
Ubicar doll 2 2 ¥ 4ni|  Lacer Areas Ba 1 2 ACEPTAB!
Ubicar la cabina en el car dolley Rists ga6y8 bgeant 5 Aahid P a a =
dolley. Transt ORAI
s, : * [ | Ree| T Py m s [ vesorse
Desplazarla cabina « Expoxicién a Lacer Ba 1 2 ACEPTAB
haciala estacién de B cortes acio o o o LE
remate. ‘ - AMacdal Lacer
Rseai7edsiRley 2 2 |@Riglpsenmov | Mgedni ) Ba | 2|2 ACEPTAB
i 2 2 |*Expoxiciéna cani|  Lacer Ba 1 2 ACEPTAB!
VSHiiHe ntes cortes e . o 0 0 LE
« Caidas de distinto|
nivel
. ACEPTAB
* Quemadura Me 2 15
. Mecdnicos| Personal i LE Estudio de
Remate de pared |Beldafeheanlanio de z 2 |* Proyecciénde dio 5 o
posterior con paredes Verificar v 2 2 @ Transt Ba 1 2 ACEPTAB
laterales LH/RH. Ia Ut as R | e ﬁ%_i@@qﬁ in 0 0 LE
Mecanicos| Laceraciones /|
rrarrarrratrerar 5 5 |+ Ostaculosenel |e Contusiones o Usode Ba 1 4 MEJORAB|
ifi 2 2 |*Expoxiciéna cani|  Lacer logi| Ba 1 2 ACEPTAB
VsHieHentes o Mg e Vi Ba | 1] 2 A
« Caidas de distinto|
nivel
;n amico|* Quemadura . : Ve 2 15 ACEPTAB Cdios
Remate de pared lateral el coniupto de 2 2 |+ Proyeccién de ecénicos ersona dio 5 o LE studio de
Transt
LH/RH ey 2 2 |Fenidindas Feeend fdsade Ba | 2 ACEPTAB
con laestructura de piso. . .
Laceraciones /|
Marcar niintas d 2 5 | Ostaculosenel |[® Contusiones ® Uso de Ba 1 4 MEJORAB
« Expoxicién a Lacer
Yerfisar. ntes 2 2 | o Mgcani § Mg sagologi Ba 1 2 ACEPTAB
« Caidas de distinto|
nivel
f:r/r::}:ec :: :Iared lateral o |- cusmaira v 2 5 ACEPTAB
o de| 2 2 |+ Proyecciénde | Mecdnicos Personal dio 5 0 LE Estudio de
compartimiento de motor| P —
y base de parabrisas. erificarla v 2 2 |PosidfSdas FiRoud rans mﬁm Ba 1 ACEPTAB
\ :
Mecanicos| Laceraciones /|
- frera - , | Ostaculosenel |o @ © Uso de Ba 1 4 MEJORAB|
i « Expoxicién a i Lacer ;| Usode
2 2 cani tadologi Ba 1 2 ACEPTAB
Vg HiisHentes - e Mg - Wigsagologi| * Usode g AC
« Caidas de distinto|
nivel
Remate de pared lateral . ACEPTAB
. dura Me 2 15
LH/RH con el techo y ) Mecénicos|* Quema: Personal " LE Estudio d
compartimiento de de 2 2 | Proyeccién de dio 5 0 onL studio de
Verificar v Transt
motor. ) ) 2 2 | posifndas FfBQR6 Rt Ba 1 2 ACEPTAB
Mecénicos| Laceraciones /|
1 4

Marcar nuntoc de.

* Ostaculos en el

Contusiones

;| ® Uso de

Ba

MEJORAB




Anexo 47: Matriz de riesgos soldadura cabinas ADJ - 1

Soldadura Cabina
WINGLE

ADJ1

Baj 1 2 | ACEPTAB
e inetaacin |Verificar el JiG. Obstéculos en el o sy Fracturas, o 5 2 M i
del JIG « Lev antamiento ACEPTAB
de cargas ) LE
0 ) B 6 24 1
delantero y posterior.  |instalar UG en la = . |* Lumbalgia Personal . A a Con e h
’ ici [ Lacer i
Vetdiserdn serifet Egpciona L B | ] 2 N ACEPTAB
Baj 1 2 | ACEPTAB
o 0 0 v LE
0Ol en el lacer e llsode
« Lev antamiento + Lumbaigia ACEPTAB
de cargas ) LE
. . Baj 6 24 I
Instalar puerta - . |* Transtornos a o CON wtili de.
« Sustancias < m'ih Baj 1 2 | ACEPTAB
nstalacion d irritantes o Quimic e o 0 0 v LE
nstalacion de . " . lieaa
puertas posteriores
y delanteras.
Ajustar puertas « Manipulacién | « Laceraciones, Personal Baj 1 2 ! ACEPTAB Estudio de
. . + Laceraciones, Baj 1 2 | ACEPTAB
Verificar Ja 4 c o o . e
|seieperey = Fxgosiciona Mecani| Lasiasiones- Baj 1 2 | ACEPTAB
A A i s
Retirar el JIG « Lev antamiento
posterior y de cargas _
delantero * Lumbalgia Baj 6 24 n ACEPTAB
|RetirarelJiG de la . Personal o 0 0 LE Wilizasignde.d
« Manipulacion
de herramientas A
« Fracturas, Baj 6 2 I ACEPTAB
Colocar pesas en . Laceraciones, Personal o Usode o o o LE -
* Fracturas,
Laceraciones,
« Manipulacion |+ Baj 1 4 MEJORAB
| SRR pusytas de herramientas |Mecénico |Contusiones Personal o 0 0 LE Estudio de
« Laceraciones,
Contusiones .
Vesificar . on | personal Baj 1 2 | ACEPTAB
Cuadratura de
puertas posteriores ACEPTAB
y delanteras ) ) LE
« Lev antamiento ) Baj 6 24 I CoN
Retirar las pesas. de carga . * Lumbalgia o o o il de
* Fracturas,
Laceraciones,
« Manipulacion |+ Baj 1 4 MEJORAB
| Blpstar pernosson el de herrami cénico |Contusiones Personal o 0 0 LE
+ Expoxiciona |+ - Laceraciones o Usode Baj 1 2 | ACEPTAB
Mecénico o 0 0 v LE

cortes

guantes de




Anexo 48: Matriz de riesgos soldadura cabinas ADJ — 3

Soldadura
Cabina
WINGLE

ADJ-3

 Manipulacién de

rificarla superficie ecanic Baj 1 2 | ACEPTABL
REREYE B My [F il 1 2 g a
« Obstaculos en el ACEPTABL
lugar de trabajo E CON
Baj 6 2 [ CONTR
Colocadén del apoten | EAEZT €l cavotena Reteciicos slacaracionesl) Nesgdolosia 5 0 0 e
12 cabina. . « Exposicién a cortes| @ETiEES
« Manipulacién de
herramientas
Baj 2 5 MEJORABL
BT FomEs « Mecanicos| + Contusiones, Personal = H H V Estudio de
« Exposicién a cortes| enel ruido
+ Exposicién a cortes|+ ® Usode Ba 1 2 ! ACEPTABL
Contusiones guantes de o o o v E
o5
pPaERR R
Identificar el + Obstaculos en el B4 1 2 | ACEPTABL
guardafango con lugar de trabajo o 0 0 v 3
de para Mecanic|  aceraciones, Metgdologia
Identificar el « Obstaculos en el By 1 2 ! ACEPTABL
guardafango con lugar de trabajo o 0 o v E
agujero para luz guia. Mecénic|  acaraciones,
Verificar la superficie « Manipulacién de Baj 1 2 | ACEPTABL
del guardafango LH y. material o 0 [ v E
Mecénic| ontyipes
« Manipulacién de « Fracturas,
Colocadén del Instalar el e « Mechnicos contusiones Baj 2 10 MEJORABL Estudio de
guardafango y pernos Ly |guardafango LH/RH y o 5 o E Rl
RH. el braquet del caucho « Fisicos. generado por.
OB o
Personal
nosdel de ecanic / Baj 1 4 MEJORABL
e R Mavieilasin s EEEN p e X 2 e 0
maneio d
Marcarlgs pernos + Expoxicion a cortes » Mecénicos| » Laceraciones, * Usode B:‘ ; g ", ‘E\GEPTABL
P80 Contusiones. guantes de
« Manipulacion de Fracturas, B4 1 2 | ACEPTABL
material Contusi °o o 0 v £
Verificar lecanic
M one:
Cuadrar guardafango
LH/RH y capot.
Baj 1 4 MEJORABL
Cypgpar euardafangos» « Expoxicién a cortes » Mecanicos| « Laceraciones, . o o £
- Contusiones
« Manipulacién de |» « Laceraciones Personal o Usode B3 2 5 MEJORABL Estudio de
herramientas Mecanicos | / Contusiones capacitado enel |guantes de o 5 0 E ruido

plustefinaldel | i,

manejo de

generado por




Anexo 49: Matriz de riesgos soldadura cabinas ADJ — 5

Soldadura Cabina
WINGLE

ADJ-5

« Obstéculos en Baj 1 2 ACEPTAB
. o Usode
YeRiEHs stadodel ellogarde |fqecanicos | Lagpiarignes Vggeglost [ o e o | o | o LE
Colocacién de
soporte de marilla Colocar . . - C Baj 1 2 ACEPTAB
FRen el techo. de material Laceraciones o 0 o LE
componente en la Mecnicos
cto frantal
R « Contusiones, Baj 1 2 ACEPTAB
ingidir los . . o 0 o LE
s ol MR Rt
« Contusiones, B3 1 4 MEJORAB
Insiales shagnate de « Manipulacién|« o ones Personal o ® & 5 Rt
¢ de Mecnicos capacitado en
B 1 2 ACEPTAB
o 0 0 LE
« Obstaculos en
Colomciér:‘ :Emlos racks| SSIRETRRALes o lugar de Mecanicos | Fasrasignss: Wgdadologf
externos de balde, y plat
de cubierta del baldd « Manipulacién o Usode Baj 1 2 ACEPTAB
dentro de la cabina. de material guantes de 3 0 0 LE
VsHifisHeshstado del Mecinicos | Fassrasiones,
* Contusiones,
Laceraciones .
Sujetar los racks « Exposiciona | Personal B:‘ (1) 3 TEE‘JORAB dan e
externos en la parte cortes « Transtorn en ?é’!’?é ant-
« Obstéculos en Baj 1 2 ACEPTAB
el lugar de o o o LE
2BIREIRRALe. faceracione: Wgtadoloai
Colocacién de perno en la © ““::ed E:i ; g ngPTAB
parte del compartimento EHEES
de motory piso. | MgHificares|gstado del deMapigslEcion|, ta
« Contusiones,
Laceraciones - . ) ACEPTAB
« Exposiciéna | a)
r o] estado de
Merdlearedles cortes Mecanicos | | © © © =
.+ Manioulacion]« . Baj 1 2 ACEPTAB
[Empotrarperno) : Ceni e | contusiones, e Ol o 0 0 LE
e Mecanicos guantes de

Laceraciones

capacitado en




Anexo 50: Matriz de riesgos soldadura cabinas SMIG — 1

MATRIZ DE RIESGOS PUESTO DE TRABAJO SMIG-1
d o w = u [}
24 ad oy E 5 5 7 > g q 8o £ 4 80 ol = @ 8
€4 5] uwi » = b4 = o | o @ Q @ o o = Z o Ex o
SsEf 28 ue 3 o =4z & "o 4 god o 89 o 8¢ 34 3
J z e = 3 4 w =
PRocEso| ZON ACTIVIDAD|  TARE RUTI =13 © : 22 zl 3zg 2 < o >
NADL
N . ificar aue la Sl 2 - - 2 [0l anel Mecani| |aceraci i a 1 a Rai an an v ACEDTA
Verifica cién de la s ﬁﬁ%ﬂh& de s 2 o o 2 de | Mecani| @i8L! allnde | o 1 Py Rai | 10 | on n_| _acepTa
hd 2 1 2 Baj 10 20 v ACEPTA|
o Posturas . * Quemadura
inadecuadas Mecénico s
VEHfBote 1a 2> | . - [ 5 lpastura Ereond | mBe s Adecuada P) 1 2> | mai | 1n | on w_ | aceptal
Solda r piso fronta | b . 2 1 2 Bai 10 20 \V2 ACEPT.
hd 2 1 2 Baij 10 20 I\ ACEPT
 Posturas . °Q
inadecuadas Mecanico| \
[YRIH At la si 2 2 2 2 |Postura Freand | _toBs 10 Adecuiada B 2 B 2oi | a0 | on nr ACEDTA
Solda r compa b hd 2 1 2 Baj 10 20 v ACEPTA|
hd 2 1 2 Baj 10 20 V. ACEPTA|
 Posturas . * Quemadura
inadecuadas i )
Verificar Hi 2 - - 2 |Posturas. . Ereand Transto Adecuada a P a Rai an 20 ns ACEDTA
hd hd 2 1 2 Baj 10 20 V. ACEPTA|
hd 2 . 2 Baj 10 20 V. ACEPT
* Quemadura
 Posturas .
inadecuadas ico|? Contus
Verificar SI 2 - - 2 |Postura Ergond Transta Adecuada o P o Rai an Y ns ACEDTA
Solda r compa aOctarulnc anal |® b a licn o 2 1 2 Baj 10 20 I\ ACEPT.
Soldadura . Baj ACEPTA
Cabina 2 1 2 aj 10 20 V.
WINGLE SMIG-1 o Posturas . * Quemadura
inadecuadas Y i .
[YRUEHnte la sl P - - > [Postura Freond | _roge 3o Adecuada - 2 - oai | a0 | on e AccoTA
Lol Il hd hd 2 1 2 Baj 10 20 v ACEPTA|
hd 2 1 2 Baj 10 20 V. ACEPTA|
« Posturas . * Quemadura
inadecuadas .
VEeEnte 12 s1 > | -~ | [ 5 [postura Erooné | _roHeNSo Adecuada - 2 5 | mai | a0 | an | ns | aceoTa
Solda r piso pos b 0 2 1 2 Baj 10 20 v ACEPTA|
hd 2 1 2 Baj 10 20 V. ACEPTA|
* Posturas . * Quemadury
inadecuadas M Combucinnns,
[VEHfEnte Ia sl 2 [ — |2 [posturas . Ereand | mden30 Adecuada P) 1 2> | mai | 10 | on n. | acepTa
Solda r viga pos hd hd 2 1 2 Bai 10 20 1V ACEPT
hd 2 1 2 Baj 10 20 V. ACEPTA|
* Quemadurg
* Posturas .
inadecuadas M 7 Contus
\erificar st 2 = = 2 [Postura Ereand | Transta Adecuada P DA P e AcCDTA
d " b hd 2 1 2 Baj 10 20 V. ACEPT
Solda r pared pos * Proyecciénde gLt 2 a4 | Bai | 25 | 10 | wm | MEIOR
hd 2 1 2 Baj 10 20 v ACEPTA|
 Posturas . * Quemadura
inadecuadas Mecénico .
Verificar St 2 = = 2 |Postura: Ergond Transto Adecuada a2 1 a2 Raj 1n 20 1 ACEDTA
Coloca cién panel hd hd 2 1 2 Baij 10 20 v ACEPTA|




Anexo 51: Matriz de riesgos soldadura cabinas MF — 1

~exponan i o e v 2 f 2 oo w0 2 w AcerTasLe
g g = = T [-osenaons s an emecanion tivie T o B L EPTRBTE
enr e s v oQHID apones s
Sopletear y aspirar el interior ) A a B a Co D o @ s
e g g - - g et Hetosegs 5+ g T g Eo o 7 ™ FeEPTABLE
Limpiar interior y exterior de
la cabina ~ronumsimsecsnons |- rzonomicos
Torewar 5 T s s T e e T T T e G 2 ErTREE ot
P . wpsnes suae Gon Gont
ro
- Exvonaons aes - mecncos
o T T 5 5 T Ewonors coter e T T T & = 6 EPTRRE
Verificacion de la ~ceadones, Conusones
superficie internay
T T T - T Eemere coter e oo [ S T T T G ™ e W FEPTASTE pr—
Verificar el compartimento
del motor <ronumsimssecssans |+ treonomicos
T T s s T oy T T T T E w 2 0 FEEPTRRE
ardutangohy . . Lanes s Gon Gont
- Exoonaons caes - mecneos
e e Co e & T s s T e e T T T E ™ e ™ FCEPTASTE
Verificar guardafangos
Soldadur T T - T g e T T g E w B2 0
e Rovcunay e o b T T T T ™ ™ ™ FeERTABE

a Cabina B ’ j j ’

|Verificar parantesAy B lado iy R —

WINGLE | MF-1 = A . . e

e S asones et on cont
~exponcons caes « wecaneos
INra Y gl guerte octaerss. ndath v ) ) T T §
externa de puertas delanteras e Conienes
v eses a@amereny poReraes T T g g L gy gy T T T T @ e FeEPTABLE
a 7 g g T [~Ewoons ores “Hecanicos Rivcunts s st |+ Urode rodferas 7 T B T ™ W W RCEFTABLE
Verficar estribos delanteros +tacrsiones, Conusiones
Torl saperae e G techo ads B 7 5 5 T [~Dpmainatude, P T B B T T w Eg O ACEPTABLE
i ~Hiposcss tpines CoN CoNT
audtiros RoL
“Mecinicos
it soprtas e dltecha & 7 5 5 T [~ opesdinacones “Mecanicos Sascasds posur devaba 7 T B T g 0 W ACEPTABLE
Verficar superficie externa ~Lacaradones, Contsiones
del techo
G st ernsy enerns B T - - T [~Ewononsinido P e T B T B @ ED m
i poserr, lado “Hiposcss s
P ———— = o ceraBLE
sudtiros concon
T g g T T g ™ e
- - “epoiaons cores “Hecanicos Sascaads posur devaba T T T W RCERTABLE
internay (o ~Lacaradones, Contsiones
externa de puertas .
Torl supetae onemadeis T T g g T [~Dpmainatuds P e B B T T w B3 O ACEPTABLE
pred psterior Hipoacsia tpines concor
audtiros
icos
Tmpias sopertas amarma dee B 7 - - T [~opocens cones “Hecanicos Sascaads posur devaba B T 7 wo ™ 0 W ACEPTABLE
Verificar la superficie externa | pred postrir. +Lacaradones, Contsions
de la
e swpertas enems de pareme B T - - T [~Ewontonsinido P e T B g o W ED O RCEFTAGLE
Cado iy L. “Hiposcs capines ‘coN coNT
audtiros
ot
Tnpors sapetoe ems delpaans & T - - T~ Exposuona cones “Hecanicos Sascasds posur devaba
i icie ext *Lacaradones, Contsions
Verificar la superficie externa | 2 1 2 Bl 0 » w AcerT aBLE
del parante C, lado RH y LH.
T s Bt P T T T T o ) 7w O
cains sdo “Hiposcs capnes
lacabialado ity R, poeci e cerAnLe
(=L concor
icos FoL
T g g “eoiaons cores “Hecancos Sascands T T T ) 0 ACEPTABLE
Verificar la superficie interna | acsbin, ada iy . “Laceradones,Contusiones
el piso de o cabina, lado LHy.
T penerame Wo-40 snecaive T - - Svman e o =
<auimica o sode guanes e 2 1 2 Baio 0 » w AcepTasLe
Tngir s aperae memay e o B T - - T [~Ewonons e “Hrecancor Sascaads posur devaba|
s cabi *Lacaradones, Contusions
2 1 2 Bl 0 » w aceprasLe

Preparacién de carroceria




Anexo 52: Matriz de riesgos soldadura cabinas MF — 3

Soldadura
Cabina
WINGLE

Verificar componente « Laceraciones,
y existencia de Contusiones
1 icis i Baj 10 40 MEJORABL
« Manipulacién
de herramientas.
Verificacion de la superfice I Baj @ P 0 Ac:ng:L
:::,":a del apot dea Correguir + Exposiciéna | . Personal * Usode ® o ~OoNTEA Estudio de
« Laceraciones, Baj 10 20 v ACEPTABL
Contusiones
o E
Verificar componente « Laceraciones, Baj 10 40 MEJORABL
y existencia de Contusiones o E
Verificadon de la * Manipulacién
superficie externa del de herramientas
guardafango LHy RH. Baj P 2 0 ACEPTABL
« Laceraciones, o o E CON
Correguir « Exposiciéna |+ Personal o Usode conTRO Estudio de
| Laceraciones. By 10 20 v ACEPTABL
o 3
Verificar componente y » |+ taceraciones, Baj 10 40 MEJORABL
Verificacion de la superfice
extema einterna de las * Manipulacién d
puertas delanteras y herramientas
posteriores LHy RH. Baj e o 0 ACEPTABL
* Laceraciones, CON
Correguir « Caidas a distinto|+ Personal o Usode o o oo Estudio de
« Laceraciones, .
Limpiar la superficie de « Exposiciona |+ Mecanicos | contusiones. B3 10 20 Y ACEPTABL
la puerta delantera LH cortes o E
Verificar componente * Laceraciones, Ba 10 %0 VEJORABL
y existencia de « Exposicién a « Mecanicos | contusiones aj
cortes o 3
« Manipulacién
de herramientas
ACEPTABL
Verificadén de la superfide « Laceraciones, Baj 60 24 I E CON
del techo de |a cabina. Correguir « Exposiciéna . Personal * Usode o 0 ATDA. Estudio de
« Laceraciones, Baj 10 20 Y ACEPTABL
Contusiones
o 3
Verificar componente « Laceraciones, B 10 40 MEJORABL
y existencia de PR * Mecénicos Contusiones 3]
cortes o 3
 Manipulacién
de herramientas
ACEPTABL
Verificacon de la superfide borrrirs, B:l 60 20‘ U e
de lapared posteriordela  |Correguir - Exposiciéna |+ Personal o Usode s Estudio de
cabina. * Laceraciones,
Limpiar la superficie de « Exposiciona [« Mecanicos | contusiones Baj 10 20 v ACEPTABL
la pared posterior de a cortes o 3




Anexo 53: Matriz de riesgos soldadura M4-1

.

Soldadura

SM 4

Colocacién del compartimi
ento de motor en el JIG UB

.

Colocacién de placa fronta
| del compacto y soporte

Identificar y verificar

materiales

Obstéculos en el lugar de | Mecdnicos

Golpes /Contusiones

Verificar el sl 2 - - 2__|*Manipulacién de Mecénicos | Golpes / Contusiones / Baj 10
; «Manipulacién de , . i i
Ajustar Ias cadenas st 2 - - 2 | e Mecanicos | Golpes /Contusiones / Delimitarlas dreas| Baj 25 Elaboracién de matriz
«Manipulacién de )
Colocar ¢l s 2 - - 2 Mecanicos | Golpes / Contusiones / Delimitar las dreas

Elaboracion de matriz|

de

Empotrar manualmente

* Manipulacién de

mated Mecanicos

Golpes / Lesiones /

Soldar el

Gravado el c6digo VINY.

Chequear las partes del St 2 - - 2 enellugar de | Mecnicos _|Golpes /Contusi Baj 10 20 v ACEPT
Seleccionar la pistola de st 2 - - 2 |*Manipulacién de Mecinicos | Golpes / Contusi Baj 10 20 Y ACEPT
« Proyeccion de particulas «Quemaduras Realizar estudio de
calientes. ruido causado por las|
stolas de cualst
Verificar los Posiciones Transtornos Baj 10 20 v ACEPT
de motor a piso delantero | Marcar los puntos de la «Manipulacién de material [« Mecnico [« Golpes / contusiones Capacitacién Baj 10 20 W ACEPT
\ \ \
[ | | |
\ \ \ \
Verificacién y encendido Obstaculos en el lugar de | Mecinicos | Golpes /Contusion: Baj 10 20 v ACEPT
|co|mr laméquinade o 2 R R 2 de Mecanicos | Golpes / Contusion personal Baj 10 20 v ACEPT
Marcar nimero secreto * Obstéculos en el lugar de | viecinicos | Golpes / Contusiones ACEPT

]
[




Anexo 54: Matriz de riesgos soldadura M4-2

MATRIZ DE RIESGOS PUESTO DE TRABAJO SM 4-2

EXPUESTO! PELIGR! CONTROL ES EXISTENTE. EVALUACION DEL RIESGO. VALORA EDIDAS DE INTERVENCION
< o« o 2] z 5] w = > 0 <
bl z 0 o g o af o S <9 ol ouw = = <l 2 ME =
35 o i} = T = s wz 4l wiq xzU u w ) ) == = a5 @ =
tolaor o 2o > o ol Aol o3> O| o @z i = w @
Qo SE|&E| o« o ) 2 ol w wo 530 | a0 3| 569 292 Suw| 98 £5 < 2| 03 =4 Pag Quy
S8 B2k Fr el 5 Fos- u B8 £>5 | S Ul gz 295 B2y 204 ] a2 g| ao @ S S&d
PROCESO 2ol ACTIVIDADES TAREAS RUTINA =<|z2a = ® zu B zEm 257 229 E< g2 & 5271 ozd
LUGAR RIA: SI = woel 2o 9 = <a o< u
Colocar el conjunto de si 1 - - 1 | Manipulacién de Mec énicos | Golpes/ Contusiones /L ac Delimitar el drea de 2 2 n Bajo 10 20 " VEJ Elaborac én de matriz
—— at . 1 , , 1 B P " dclocin dot car
stola d il 1 - - 1 6n de. Mec dnic o oloes / Contusione: 2 1 2 R: 10 20 I CEDT
«Proyeccion de partic o
Realizar lospuntos de s eliontes “Fisicos | *Quemaduras s0de cascode ACEPT featiarestulo e |usode orefras
suelda en el lugar . suelda ABLE P al personal
Remate del
del N ! 1 . . 1 e 6n de « Mec nico |+ Golpes/ contusione pacitacion 2 1 2 a. 10 20 » CEPT
o . 1 _ _ 1 ol stec 4 e/ Cants cor
» < Proyeccion de partic *Usode cascode Realizar estudio de
Realizar los puntos de - - -  Fisic *Quemaduras ACEPT |Uso de orejeras.
Pt s ! I |uscalientes ficos suelda o |ruido causado por las | 4
L 1 - - 1 *Mecénico | Golpes/ contusiones C: itac iés 2 1 2 Rai 10 20 Iy ACEPT.
L 2 2 " Mac cor
« Proyec ¢ ion de «Usode cascode Realiar estudio de
Realizar los puntos de . . . «Fisicos *Quemaduras limi 4 ACEPT Uso de orejeras
liarosp st 1 1 |partculasc alientes Delimitareldreade [© 0 2 2 4 Bajo 60 240 I ruido causado por las_ |11 "
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Anexo 55: Matriz de riesgos soldadura M4-3
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Anexo 56: Matriz de riesgos soldadura M4-4

Soldadura

SM4

SM 4-4
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Anexo 57: Matriz de riesgos soldadura MIG-1
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Anexo 58: Matriz de riesgos soldadura ADJ-5
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Anexo 59: Matriz de riesgos soldadura SM4-5
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Ajustar las prensas del JIG

ydelanteras

SM 4-5

Retiro del JIG de las puerta
s

Abri las puertas

+ Manipulacién de
herramientas

Mecanicos

Golpes / Contusiones /
Laceraciones

Uso de guantes y
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Abrir las prensas del JIG sl nivel . Mecanicos | Golpes /Contusiones / uso de Baj 1 2 ACEPT
Laceracion o o o ABLE
exposicién a herramientas
« Obstéculos en el lugarde |, 1ocsnicos!
trabajo N
Retirar el 1G de la s Manipulacion de «Golpes / Contusiones / Personal - A 5 M Delimitar drea de
carrocera herramientas Laceraciones capacitado o 5 ° EJORABL. trabajo
« Caida de objetos a distinto en E




Anexo 60: Matriz de riesgos soldadura SM4-6

Soldadur
a

M

SM4-

* Obstaculos en el
"

Laceraciones / Metodologia

* Obstaculos en el
lugar de trabajo

* Golpes /

Realizar matriz

Instalacion de

+ Manipulacién de

* Golpes /
o0 pe

Realizar estudio de

ruido causado por | U%° %

guardafangos

* Exposicion a cortes [
Mecanicos

* Obstaculos en el
lugar de trabajo

« Laceraciones / Capacitacion
Contusiones sobre las

* Golpes /

i

il
i

orejeras al

Ajuste de holguras de
marcode lapuerta,

* Manipulacién de

ventana posterior y el

-

. * Golpes / Capacitacion
herramientas
/ obre la
. Realizar estudio de
h Ma"",pu,l:cm" | + Golpes / ruido causado por
erramientas Mecénicos | Contusiones

i

il
T

Uso de

Ajuste de holguras de
panel del techo con la

parte posterior de la

« Obstéculosenel |, < Golpes
lugar de trabajo
*Manipulacion de « Mecénicos | » Golpes / Laceraciones / Capacitacion sobre
herramientas Contusiones las correct:
« Manipulacion de . Realzar estudio de
Ajustar y verificar holguras Hramenas * Mecénicos l:::; ;&"s""‘“""" / Usode EPPs Baj 2 5 MEJORAB fuido causado por las | Us0 de orejeras

mat al personal

)
]
v



Anexo 61: Matriz de riesgos soldadura SM4-7

Soldadur | SM4-
a 7

M

+ Obstéculos en el

Galnes / Cant:

ACEPT

Aspirar los residuos e

* Expoxicion al ruido |« Fisicos « Hipoacusia Capacitacién | Uso de Elaboracion de
<ohra lac tandna mateis
* Exposicion a *Quimicos |+ Neumoconiosis

particulas de polvo y

Capacitacién

Uso de

Realizar matriz

Sopletear y aspirar el

Verificarv

Realizar estudio

Verificacion de la
superficie interna y

Verificar

de ruido
i « Exposicion al ruido |« Fisico . Usade A Lisode
« Exposicién a cortes |« Mecanicos |» Laceraciones / Capacitacion
« Exposicion al ruido [« Fisico « Hipoacusia Realizar estudio
. de ruido
Limpiar las superficies| « Exposicién a cortes |« Mecanicos | Laceraciones / Capacitacion
Realizar estudio
de ruido
Liiarl: cfici « Exposicién al ruido |« Fisico L] lso de .l L liso de

Verificar superficie
interna y externa de

-

Limpiar la superficie

« Exposicion a cortes.

« Exposicion al ruido

« Mecénicos

«Fisico

« Laceraciones /

« Hipoacusia

Capacitacion

Realizar estudio
de ruido
wsada norel

Verificar superficie

Limpiar la superficie

« Exposicien a cortes

« Mecanicos

*Laceraciones / Contusiones

Capacitacion sobre

Realizar estudio de

Verificar la superficie

Verificar la superficie

“Exposiidnalruido | »Fisico Hipoacusia
Lo P ruido causado porel
rotor nuematico.
Limpiar la superficie « Exposicion a cortes * Mecanicos * Laceraciones / Contusiones Capacitacion sobre
-« Exposicisn al uido «Fisico ~Hipoacusia fRealizar estudio de
X uido causado porel
rotor nuemético.
Limpiar la superficie « Exposicion a cortes «Mecsnicos | »Laceraciones / Contusiones. Capacitacion sobre.




