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RESUMEN

La seguridad laboral es un aspecto fundamental en las de empresas en el taller automotriz
“Auto Talleres S.P.A”, los trabajadores estan expuestos a todo tipo de peligros los cuales
afectan su salud, en base a este contexto el objetivo de este proyecto es identificar, evaluar
y minimizar los peligros asociados a las actividades , el estudio se llevé a cabo por el
método NPT 330 este método evalia la magnitud del riesgo en funcion al nivel de
probabilidad y consecuencia se analizaron tres areas enderezada, lijado y pintura, en el
area de enderezada, se identificaron principalmente riesgos mecanicos Yy fisicos con una
puntuacion de 10801 y 6001 significando que es una situacidn critica y se requiere una
intervencion urgente derivado del uso de herramientas manuales y maquinarias, en el area
de lijado se evidenciaron riesgos ergonémicos con una puntuacion de 45011 significando
que se necesitan corregir y adoptar medidas de control relacionado con movimientos
repetitivos y posturas forzadas, por Gltimo en el area de pintado se presentaron riesgos
ergonémicos con una puntuacién de 6001 significando que se requiere una intervencion
urgente este riesgo estd asociado al constante movimiento repetitivo, en conclusion el
presente estudio demuestra que los riesgos varian segin el area y la actividades que
realizan todos estos riesgos pueden afectar la salud y seguridad de los trabajadores , es
fundamental implementar un sistema de gestién de riesgos el cual implementara medidas
preventivas y correctivas para reducir dichos riesgos.
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ABSTRACT

Occupational safety is a fundamental aspect in automotive workshop "Auto Talleres
S.P.A",where workers are exposed to all types of dangers which affect their health, based
on this context the objective of this project is to identify, evaluate and minimize the
dangers associated with the activities, the study was carried out by the NPT 330 method,
this method evaluates the magnitude of the risk based on the level of probability and
consequence, three areas are analyzed: straightening, sanding and painting, in the area of
straightened, mainly mechanical and physical risks were identified with a score of 10801
and 6001 meaning that it is a situation and urgent intervention is required derived from
the use of hand tools and machinery, in the sanding area ergonomic risks were evident
with a score of 45011 meaning that critical control measures related to repetitive
movements and forced postures need to be corrected and adopted, finally in the painting
area ergonomic risks were presented with a score score 6001 meaning that an urgent
intervention is required, this risk is associated with constant repetitive movement, in
conclusion, the present study demonstrates that the risks vary depending the area and
carry out activities, all these risks can affect the health and safety of workers, it is essential
to implement a risk management system which will implement preventive and corrective
measures to reduce risks.
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2. INTRODUCCION

La seguridad y la salud en el trabajo son aspectos que han adquirido una relevancia
prioritaria para las organizaciones a nivel global, sin importar el sector en el que operen.
En el sector automotriz, los talleres de enderezada y pintura enfrentan riesgos particulares
debido a la naturaleza de sus actividades, las herramientas utilizadas y los materiales
empleados, como solventes, pinturas y productos quimicos. Si estos riesgos no se
gestionan de manera adecuada, pueden provocar accidentes laborales, enfermedades

ocupacionales e incluso dafios a largo plazo en la salud de los trabajadores.

"Auto Talleres S.P.A" es un taller especializado en la reparaciéon y mantenimiento de
vehiculos, con un enfoque particular en los servicios de enderezada y pintura.
Considerando el entorno de trabajo y las tareas realizadas en este taller, es fundamental
establecer un sistema de gestion de riesgos que permita la identificacion, evaluacion y
mitigacion de los peligros presentes. Un sistema de este tipo no solo contribuiria a la
proteccion y bienestar de los empleados, sino que también optimizaria la eficiencia
operativa y disminuiria los costos derivados de accidentes y enfermedades relacionadas

con el trabajo.

El objetivo principal de este proyecto de investigacion es disefiar un sistema de gestién
de riesgos laborales para "Auto Talleres S.P.A". La investigacién examinard los
diferentes tipos de riesgos existentes en el taller, evaluara su posible impacto y propondra
estrategias preventivas y correctivas para su minimizacion. Basada en un enfoque
sistematico y alineado con las mejores practicas internacionales en seguridad y salud
ocupacional, esta tesis pretende desarrollar una herramienta efectiva para la gestion de

riesgos, promoviendo asi un entorno laboral mas seguro y saludable.

2.1.SITUACION PROBLEMATICA

El entorno laboral en el sector automotriz, especialmente en los talleres de enderezada y
pintura, esta caracterizado por diversos riesgos que afectan la salud y la seguridad de los
empleados. En "Auto Talleres S.P.A", se han identificado multiples factores que
incrementan la probabilidad de ocurrencia de accidentes laborales y enfermedades
ocupacionales. Estos factores incluyen el manejo de herramientas peligrosas, la
exposicion a productos quimicos tdéxicos como solventes y pinturas, y la ejecucion de

tareas repetitivas que pueden llevar a la aparicion de trastornos musculoesqueléticos.



Aunque la normativa vigente en seguridad y salud ocupacional exige una gestion
adecuada de los riesgos laborales, "Auto Talleres S.P.A" carece de un sistema
estructurado y sistematico para la identificacion, evaluacion y control de estos riesgos.
Esta carencia constituye un problema significativo, ya que la ausencia de un sistema de
gestion de riesgos apropiado no solo compromete la seguridad y la salud de los
trabajadores, sino que también puede ocasionar pérdidas econdémicas para el taller
debido a interrupciones en las operaciones, una disminucion en la productividad, y
costos adicionales asociados a accidentes y enfermedades laborales.

La falta de un enfoque preventivo en la gestion de riesgos también puede crear un entorno
de trabajo inseguro y afectar negativamente la moral de los empleados, lo que, a largo
plazo, podria influir en una mayor rotacion del personal y perjudicar la reputacion del
taller. Por esta razén, es fundamental desarrollar un sistema de gestion de riesgos que
aborde estas carencias y asegure un entorno laboral seguro y saludable para todos los

empleados.

La ausencia de medidas preventivas y correctivas en "Auto Talleres S.P.A™ no solo pone
en riesgo el cumplimiento de las normativas de seguridad laboral, sino que también revela
una oportunidad para mejorar los procesos internos del taller. Ante esta situacion, surge
la necesidad de disefiar un sistema integral de gestion de riesgos que permita identificar
y reducir los peligros asociados con las actividades de enderezada y pintura, con el
objetivo de disminuir la incidencia de accidentes y enfermedades laborales, optimizar la
eficiencia operativa y fomentar un entorno de trabajo seguro y saludable.

2.2.FORMULACION DEL PROBLEMA

La falta de un sistema de gestion de riesgos en el Taller “Auto Talleres S.P.A”, expondra
a sus trabajadores a sufrir de accidentes laborales y enfermedades ocupacionales.

2.3.0BJETO Y CAMPO DE ACCION

2.3.1. Objeto de investigacion

El Objetivo principal de esta propuesta de investigacion son analizar los factores de riesgo
de seguridad y salud en el trabajo y desarrollar un sistema de gestion de riesgos laborales
para el taller de enderezada y pintura "Auto Talleres S.P.A". Este sistema busca
identificar, evaluar y controlar los riesgos presentes en las operaciones diarias del taller,
con el fin de asegurar la proteccion y el bienestar de los empleados, optimizar la eficiencia

en las operaciones y disminuir los costos relacionados con accidentes y enfermedades



laborales. La investigacion se enfocara en examinar los riesgos especificos que existen en
el taller, entre otros los mecanicos y quimicos, y propondra medidas preventivas y

correctivas fundamentadas en normativas y en las mejores practicas internacionales en

seguridad y salud ocupacional.
2.3.2. Campo de accion

2.3.2.1. Area de conocimiento

CAMPO AMPLIO CAMPO ESPECIFICO CAMPO DETALLADO

07 Ingenieria, industria y 2 Industrial y produccién
construccion

6  Seguridad Industrial

2.4.BENEFICIARIOS

DIRECTO BENEFICIARIO INDIRECTO BENEFICIARIOS
Duefio  del  Taller 1 Técnicos del Taller 5
Automotriz Automotriz
(Ing. Edwin Arequipa)
Clientes 20 diarios
Sectores u Empresas 25.0000 sectores
Automotriz que automotrices tanto

requieran de una guia
sobre un sistema de
gestion de riesgos

publico como privado

en Ecuador




2.5. JUSTIFICACION

El disefio de un sistema de gestion de riesgos para "Auto Talleres S.P.A" se justifica
por la imperiosa necesidad de implementar procedimientos claros y estructurados que
permitan prevenir accidentes laborales y fomentar un ambiente de trabajo seguro. La
creacion de este sistema es crucial, ya que no solo ayudara a la empresa a cumplir con
las normativas legales y reglamentaciones en materia de seguridad y salud
ocupacional, sino que también contribuira a reducir significativamente la ocurrencia
de incidentes laborales. Ademas, al disminuir los accidentes, la empresa puede
mejorar su productividad al minimizar el tiempo de inactividad y las pérdidas
economicas relacionadas con ausencias por lesiones o enfermedades laborales. De
esta manera, "Auto Talleres S.P.A" también fortaleceria su imagen como un
empleador responsable y comprometido con la seguridad y el bienestar de sus

empleados.

Un sistema de gestion de riesgos eficaz también aporta al desarrollo sostenible del
taller al disminuir los costos asociados con accidentes y enfermedades, lo que a su
vez optimiza la eficiencia operativa. Implementar un enfoque proactivo en la gestion
de riesgos contribuye a la creacion de una cultura organizacional enfocada en la
prevencion y la seguridad, donde todos los empleados son conscientes de los riesgos
y participan activamente en su mitigacion. Ademas, una gestion de riesgos adecuada
puede ayudar a identificar oportunidades de mejora en los procesos de trabajo, lo que
no solo protege a los trabajadores, sino que también impulsa la innovacion y la mejora

continua dentro del taller.
2.6.0OBJETIVOS

2.6.1. Objetivo general

e Disefiar un sistema de gestion de riesgos laborales en el Taller de enderezada y
pintura “Auto Talleres S.P.A”, mediante un estudio del entorno laboral de la

empresa para la prevencion de accidentes y enfermedades ocupacionales.

2.6.2. Objetivos especificos

e Identificar los procesos de trabajo en el taller “Auto Talleres S.P.A”, para la

valoracion de los riesgos laborales existentes.



e Evaluar los riesgos laborales existentes en el establecimiento para la mitigacion

de los riesgos en la seguridad y salud de los trabajadores.

e Disefar un sistema de gestion de Seguridad y Salud Ocupacional (S.S.0), para la

prevencion de accidentes y enfermedades ocupacionales en el Taller “Auto

Talleres S.P.A”.

2.6.3. Sistema de tareas

Tabla 1. Sistema de Tareas.

Obijetivos Especificos Actividades Resultados Tecnicas, Medios
Esperados e Instrumentos
Recoleccion de
informacién r ; .
ormacion sobre Diagramas - Observacion

Identificar los procesos
de trabajo en el taller
“Auto Talleres S.P.A”,

las actividades que

realizan los
trabajadores y los
procesos

establecidos y las
condiciones del
area de trabajo.

Analisis del entorno

de procesos

Identificacién

directa

Entrevista a

para la valoracion de los laboral del de peligros ; los
riesgos laborales trabajador ~ ~ para riesgos -
existontes. evaluar los riesgos trabajadore
presentes del taller.
Identificar los
riesgos  de  tipo
fisico, quimico,
biolégico, Mapeo de - Entrevista
ergonémico y r|esgos,por
psicosocial, categoria.
asociandolos a
tareas y procesos
especificos del
taller mecanico.
Andlisis de los
resultados _ Informe de - Andlisis de las
Evaluar los riesgos obtenidos mediante riesgos y encuestas  para
laborales existentes en el la matriz de riesgos. recome 1daci verificar
establecimiento para la Interpretacion  de ones accidentes
mitigacion de los riesgos los resultados revios
en la seguridad y salud basada en los datos P
de los trabajadores. recopilados.
Analizar manuales )
operativos, - Entrevista - Método NPT
registros de 330

incidentes laborales
previos y cualquier
documento



relacionado con la
seguridad laboral.

Disefiar un sistema de
gestion de Seguridad y
Salud Ocupacional
(S.S.0), para la prevenir
los accidentes y
enfermedades
ocupacionales en el
Taller “Auto Talleres
S.P.A”.

Desarrollar un
sistema de gestién
de seguridad
correspondiente
con el analisis de
riesgos  realizado
previamente

Estimar la
probabilidad y
severidad de los
riesgos
identificados,
asignando un nivel
de riesgo (bajo,
moderado, alto).

Evaluacion de
los riesgos por
area

Analisis de los
riesgos mas
propensos a
ocurrir en cada
area.

Método
NPT 330




3. MARCO TEORICO

3.1.ANTECEDENTES

Por medio de estudios realizados por Diego Impellizzere (2020), titulado “Evaluacion
y plan de mejora de las condiciones de Seguridad e Higiene en un Taller Mecanizados
“, realizado en Argentina, el cual posee como objetivo controlar y evaluar los agentes
de riesgos de cada sector, con el fin de preservar la salud de los operarios teniendo
como poblacion al jefe del taller y los empleados del taller, usando como herramienta
de investigacion una matriz de Riesgos segun las normas IRAM. Calculo de Carga de
Fuego segun Ley, se realizard&n mediciones de las Condiciones de Ruido e
Iluminacidn, de esta manera obtendremos un diagndstico de la situacién real del taller,
dando como resultado una evaluacion de las condiciones de seguridad adoptadas por
la empresa son aptas para que los operarios realicen su trabajo en un ambiente laboral
digno. Asi, buscamos que cada trabajador ademas de brindar su servicio se
desenvuelva en un ambiente seguro mediante la implementacidn de normas y medidas

de seguridad que conforman una cultura en seguridad laboral [1].

En base a estudios realizados por Chamoro Molina Maria (2019), et-al, titulado
“Riesgos de Seguridad y Salud en los Mecanicos Automotrices de una Empresa de
Servicio Automotriz en Barranquilla”, realizado en la ciudad de Barranquilla-
Colombia, teniendo como objetivo principal Identificar las caracteristicas socio-
demogréfica y ocupacionalmente a los mecénicos automotrices de la empresa de
servicio automotriz de Barranquilla a través del perfil sociodemografico teniendo
como poblacion a 14 trabajadores de talleres automotrices que sean del sexo
masculino y tengan una edad de entre 30-41 afios, usando como instrumentos una
base de datos del perfil sociodemogréafico de la empresa de servicio automotriz de la
ciudad de Barranquilla, el cual es un formato donde se registran los datos personales
de cada uno de los trabajadores como la edad el sexo, domicilio, nivel educativo,
estrato socioecondmico etc., guia para la identificacién de los peligros y valoracion
de los riesgos en seguridad y salud ocupacional GTC 45 del 2012, dando como
resultado que se observa que los riesgos de salud y seguridad a los que estan expuestos
los mecénicos automotrices, en un nivel alto, se dividen de la siguiente manera: Los
riesgos fisicos como la exposicion al ruido, afectan la salud y pueden provocar

enfermedades como la hipoacusia, fatiga auditiva, trauma acustico y sordera



profesional. Por otro lado, los riesgos biomecanicos, tales como las posturas
prolongadas, pueden causar problemas como hombro doloroso asociado a factores de
riesgo en el trabajo, fatiga, lesiones en el sistema musculoesquelético, lumbalgias
mecanicas Yy cervicalgias. En un nivel medio, se encuentran los riesgos biomecénicos
asociados con movimientos repetitivos, los cuales pueden provocar desordenes
musculoesqueléticos relacionados con movimientos repetitivos de los miembros
superiores, como el sindrome del tinel carpiano, epicondilitis y la enfermedad de
Quervain, afectando la salud del trabajador [2].

Por medio de la investigacion realizado por Ponce Vera Franklin (2021), titulado
“Estudio, Andlisis Y Control De Los Riesgos Mecénicos, Para Minimizar Los
Accidentes Laborales En La Empresa Omarsa S.A. Ubicada En EI Canton Duréan,
Provincia Del Guayas”, realizado en la ciudad de Ecuador-La Libertad, el objetivo
principal de la investigacion es Realizar un estudio, analisis y control de los riesgos
mecénicos aplicando normas y reglamentos de seguridad decreto ejecutivo 2393 CD
513 para minimizar los accidentes laborales en la EMPRESA OMARSA S.A. ubicada
en el Canton Duran, Provincia del Guayas, teniendo una poblacion de estudio de
DIRECTIVOS con un total de 5 personas, 175 ADMINISTRATIVOS y 1785
EMPLEADOS lo cual dan un total de 1965 colaboradores, teniendo como muestra un
total de 316 personas los instrumentos usados en esta investigacion cuestionario de
preguntas cerradas con opciones maltiples que limite al encuestado a direccionarse a
una sola respuesta y esta se pueda cuantificar, dando como resultado En relacion con
la identificacion de los tipos de riesgos mecanicos a los que estan expuestos, un 59%
sefiald que el riesgo principal es el cizallamiento causado por objetos cortopunzantes,
lo que equivale a cortes leves. Sin embargo, es fundamental que los trabajadores
también tomen las precauciones necesarias frente a otros tipos de peligros presentes
en el desarrollo de sus actividades. Por ello, es esencial proporcionar capacitacion
periddica a los trabajadores sobre los posibles riesgos y accidentes que podrian
enfrentar si no adoptan las precauciones adecuadas. Ademas, se establece que el
conocimiento de las normas de seguridad mas basicas permitird a cada trabajador
realizar sus actividades dentro de la empresa de manera segura. Por lo tanto, es
necesario actuar con légica e inteligencia para fomentar un ambiente de trabajo seguro

y tranquilo [3].



3.2.FUNDAMENTACION TEORICA

3.2.1. Historia de la seguridad y salud en el trabajo

A lo largo de la historia, la seguridad y salud en el trabajo han experimentado una
evolucion significativa, pasando de las primeras regulaciones laborales a las leyes y
normas contemporaneas, que tienen como objetivo principal proteger la integridad de
los trabajadores. La seguridad en el trabajo empez6 principalmente desde la
Revolucion Industrial en el siglo XVIII, cuando las condiciones de trabajo eran
extremadamente peligrosas y la salud de los trabajadores era ignorada, hasta la
actualidad, donde la seguridad y salud ocupacional es una de las principales medidas

y normas que debe tener una empresa para con sus trabajadores.

El hombre ha hecho de su instinto de conservacion una plataforma de defensa ante la
lesion corporal; tal esfuerzo probablemente fue en un principio de carécter personal,
instintivo-defensivo. Asi nacié la seguridad en el trabajo, reflejada en un simple

esfuerzo individual méas que en un sistema organizado.

La seguridad y salud ocupacional tienen como objetivo reducir la accidentabilidad vy,
con ello, incrementar la productividad, minimizando los riesgos y peligros que pueden
ser causados por actos inseguros y la falta de conciencia en el trabajo. Esto no solo
previene enfermedades laborales, sino que también proporciona bienestar al
trabajador, ya que los accidentes laborales y las enfermedades interfieren con el
desarrollo normal de la actividad empresarial y tienen un impacto negativo en el
trabajo [4].

En la llustracion 1, se muestra una imagen referente a la seguridad y salud ocupacional

en el siglo XVIII.

lHustracion 1 Seguridad y Salud Ocupacional del Siglo XV 111 [5].
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3.2.2. Importancia de la seguridad y salud en el trabajo

Actualmente, debido al elevado indice de accidentes laborales y a la insuficiente
gestion de la seguridad en el trabajo, los organismos reguladores en Ecuador
reconocen la necesidad crucial de que las empresas garanticen y gestionen
adecuadamente la seguridad y salud de sus trabajadores. Para abordar este problema,
se han implementado politicas que fomentan y fortalecen, a través de controles
regulares, la adopcién y mejora continua de sistemas integrados de gestion de

seguridad y salud ocupacional en pequefias, medianas y grandes industrias.

En Ecuador, los accidentes laborales representan un desafio significativo, ya que
afectan tanto la salud de los trabajadores como la eficiencia operativa de las empresas.
Segun datos recientes, el pais registra un nimero considerable de accidentes en
sectores como la construccion, la agricultura y la manufactura. Esto ha llevado a las
autoridades a reforzar la legislacion y a promover programas de capacitacion y
concientizacion, con el objetivo de reducir la incidencia de accidentes y mejorar las
condiciones de trabajo. A través de estas iniciativas, se busca no solo reducir la
frecuencia de accidentes, sino también crear una cultura de prevencion y

responsabilidad dentro del entorno laboral [6].

El Ministerio de trabajo y el IESS buscan la concientizacidn del sector empresarial en
materia de seguridad, con la finalidad de lograr la implementacion de sistemas de
prevencion que aseguren el bienestar fisico, psiquico y mental del trabajador, los
cuales integren en su totalidad los departamentos que conforman la empresa y

garanticen procedimientos de trabajo seguros y acorde a la naturaleza de la empresa.

Segun datos proporcionados por el IESS Durante los meses de noviembre y diciembre
de 2018, se registraron 3.521 avisos relacionados con incidentes laborales, lo que
representa una disminucion del 6,7% en comparacién con el mismo periodo del afio
anterior y una reduccion del 15,2% en comparacién con los meses de septiembre y
octubre de 2018. Del total de avisos reportados, el 96,1% corresponde a accidentes de

trabajo, mientras que el 3,9% se refiere a enfermedades profesionales.

La actividad econdmica con mayor numero de accidentes laborales calificados fue el
sector de Servicios Comunales, Sociales y Personales, con un 25,6% del total de
accidentes. Le siguen las Industrias Manufactureras con un 18,1% y el sector de

Comercio al por Mayor y Menor, Restaurantes y Hoteles con un 17,2%.
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Las partes del cuerpo mas frecuentemente afectadas en los accidentes de trabajo son
los miembros superiores, que representan el 36,0% de las lesiones, y los miembros
inferiores, con el 26,8%. Dentro de los miembros superiores, los dedos de la mano
izquierda son los méas afectados, con un 25,7%, seguidos por los dedos de la mano
derecha, con un 23,0%. Para los miembros inferiores, los tobillos derecho e izquierdo

son las areas mas lesionadas, con un 14,4% y un 13,7% respectivamente.

En cuanto a los tipos de lesiones mas comunes, se identifican cinco como las mas
representativas: traumatismos superficiales (31,7%), otras heridas (20,1%), fracturas
(18,6%), torceduras y esguinces (8,9%), y contusiones y aplastamientos (8,3%). Estos
datos subrayan la importancia de implementar medidas preventivas en las actividades
econdmicas con mayor riesgo y de fomentar la conciencia sobre seguridad en el lugar
de trabajo [7].

En la llustracion 2, se muestra los EPP necesarios para la proteccion del personal.

o . Fpr—
lustracion 2 EPPS para la proteccion del personal [8].

3.2.3. Descripcion de accidente e incidente en el trabajo

3.2.3.1. Accidente laboral

La definicién de accidente de trabajo se refiere a cualquier evento inesperado y
repentino que cause al trabajador una lesion corporal, una alteracion funcional o la
muerte, ya sea de forma inmediata o posterior, como resultado del trabajo que realiza
por cuenta de un empleador. Para que un incidente se considere accidente de trabajo
a efectos de prestaciones laborales, debe ocurrir en el lugar de trabajo o fuera de él,
siempre que suceda durante la ejecucion de labores bajo las érdenes del empleador.
También se incluyen los accidentes que ocurren debido a la accion de terceras
personas, los que se producen durante pausas o interrupciones del trabajo, y aquellos

relacionados con actividades gremiales o sindicales. Asimismo, se consideran los
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accidentes "in-itinere", es decir, aquellos que ocurren durante el trayecto entre el
domicilio del trabajador y el lugar de trabajo, siempre que dicho recorrido mantenga

una relacion cronoldgica directa con las horas de entrada y salida.

En Ecuador, los accidentes laborales son un tema de creciente preocupacion,
especialmente en sectores con alto riesgo como la construccion, la mineria y la
agricultura. Estos incidentes no solo pueden tener consecuencias fisicas graves para
los trabajadores, sino también repercusiones econdmicas para las empresas y la
economia en general. Segun estadisticas recientes, muchos accidentes laborales en el
pais son causados por condiciones inseguras de trabajo, falta de capacitacion
adecuada y el incumplimiento de normas de seguridad. Esto subraya la necesidad de
reforzar las politicas de prevencion y de fomentar una cultura de seguridad en todas

las industrias para reducir la tasa de incidentes y proteger a los trabajadores [9].

En la llustracion 3, se muestra una imagen relacionada al accidente laboral.

lustracion 3 Accidente Laboral [10].

3.2.3.2. Incidentes laborales

Los incidentes laborales son eventos no deseados que ocurren en el lugar de trabajo o
durante actividades relacionadas con el trabajo, que pueden o no resultar en lesiones
o dafios. A diferencia de los accidentes laborales, que conllevan lesiones fisicas o
enfermedades, los incidentes laborales incluyen tanto accidentes como cuasi
accidentes, es decir, situaciones en las que no se produjeron lesiones o dafios, pero
que tenian el potencial de hacerlo. Estos incidentes son fundamentales para
comprender las condiciones de trabajo y los riesgos a los que estan expuestos los
trabajadores, ya que permiten identificar y corregir fallos antes de que ocurran

accidentes mas graves.

13



En Ecuador, los incidentes laborales son monitoreados y registrados por instituciones
como el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) y la Direccién de Riesgos
del Trabajo, segun el IESS, los incidentes laborales en estos sectores como la
agricultura, ganaderia, construccion y mineria representan mas del 60% del total de
accidentes registrados anualmente. En particular, la construccién es uno de los
sectores mas afectados, con una alta incidencia de caidas, golpes con objetos y

exposicion a materiales peligrosos.

Las estadisticas muestran que, aunque ha habido una leve disminucion en el nimero
de accidentes laborales en los ultimos afios, los incidentes siguen siendo un problema
significativo. Los datos indican que, en promedio, aproximadamente el 3% de la
poblacién trabajadora del pais sufre algln tipo de incidente laboral cada afio. Esto
subraya la importancia de fortalecer las medidas de seguridad en el lugar de trabajo,
mejorar la capacitacion de los empleados y asegurar el cumplimiento de las
normativas de seguridad para reducir el riesgo de incidentes y proteger la salud y el
bienestar de los trabajadores ver [9].

En la llustracion 4, se muestra una imagen referente al incidente laboral.

lustracion 4 Incidente Laboral [11].

3.2.3.3. Riesgos laborales

La evaluacion de riesgos laborales es un procedimiento enfocado en medir la
magnitud de los riesgos que no se han podido prevenir, con el objetivo de
proporcionar la informacidn necesaria para que el empleador pueda tomar decisiones

informadas sobre la implementacion de medidas preventivas y su aplicacion.
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3.2.3.4. Andlisis de riesgo laboral

El andlisis de riesgos laborales (JAI) es una metodologia disefiada para detectar
peligros relacionados con el trabajo antes de que ocurran. Este enfoque se centra en
aspectos clave como el ambiente laboral, las tareas a realizar, las herramientas
utilizadas y los trabajadores, con el fin de que las organizaciones puedan gestionar y
reducir los riesgos. El JAI facilita el analisis de las actividades laborales, los procesos
y el equipo, lo que permite identificar mejoras necesarias para optimizar la ejecucion
de las tareas. Ademas, contribuye a detectar peligros presentes o potenciales, lo que
permite implementar medidas para eliminarlos o proteger a los empleados. No realizar
el JAIl adecuadamente puede resultar en dafios significativos para la organizacion,
como accidentes laborales, incidentes cercanos o, en el peor de los casos, fatalidades
[12].

3.2.3.5. Valoracion del riesgo laboral

A través del analisis del riesgo y su comparacién con los niveles tolerables, se emite
un juicio sobre la necesidad de tomar medidas. Si la evaluacidn concluye que el riesgo
no es aceptable, se debe gestionar para mantenerlo bajo control. El proceso que abarca

tanto la evaluacion como el control del riesgo se conoce como Gestion del riesgo [13].

3.2.4. Clasificacion de los riesgos laborales

Los factores de riesgo laborales representan elementos agresores o contaminantes
que, al ser evaluados, afectan al trabajador o a los medios de produccion, lo que genera
la posibilidad de riesgo. Es necesario intervenir sobre estos factores para prevenir los
riesgos. Estos se clasifican en seis categorias:

e Mecanicos

e Fisicos

e Ergonomicos
e Psicosociales
e Quimicos

e Biologicos
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A continuacion, se describen las principales caracteristicas de cada uno de estos

factores de riesgo.

3.2.4.1. Factores mecanicos

Los riesgos mecénicos se refieren al conjunto de factores fisicos que pueden causar
una lesion o enfermedad profesional debido a la accidn mecéanica de maquinas,
herramientas, piezas en proceso 0 materiales proyectados, ya sean sélidos o fluidos.
En un taller de enderezado y pintura automotriz, los riesgos mecénicos mas comunes
incluyen: [14].

e Cizallamiento

e Atrapamiento o arrastre
e Contactos térmicos

e Proyeccion de liquidos
e Proyeccion de sélidos

En la llustracion 5 se muestra una imagen relacionada a los riesgos mecanicos.

lustracion 5 Riesgos Mecanicos [15].

3.2.4.2. Factores fisicos

Los factores fisicos ambientales pueden provocar diversas enfermedades
profesionales o accidentes laborales debido a la exposicion a los siguientes elementos:
Ver [14].

e Ruidos

e Vibraciones
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Microclima

lluminacién

Radiofrecuencias

Exposicion prolongada a temperaturas elevadas

En la lustracion 6 se muestra una imagen relacionada a los factores fisicos de los riesgos

laborales.

W
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lustracion 6 Factores Fisicos [16].

2.3.4.3. Riesgos ergonémicos

La ergonomia, como ciencia y arte que facilita la adaptacion del trabajo al ser humano
y viceversa, debe tener en cuenta que las personas presentan diferencias individuales:
Ver [14].

e No todos poseen la misma fuerza.
e No todos tienen la misma altura.
¢ No todos soportan de igual manera las tensiones psiquicas.

El analisis ergonémico de un puesto de trabajo implica considerar aspectos como las
dimensiones corporales, capacidades sensoriales, movilidad, resistencia muscular,
habilidades intelectuales, capacidad de adaptacion y disposicion para el trabajo en
equipo. También es fundamental evaluar las exigencias propias de cada puesto, como
la fatiga fisica y mental, el trabajo sentado o de pie, la manipulacion de cargas y los

movimientos repetitivos.
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En la llustracion 7 se muestra una imagen relacionada a los factores ergonémicos de

los riesgos laborales.

llustracién 7 Factores Ergondémicos [17].

2.3.4.4. Riesgos psicosociales

Los factores psicosociales generan consecuencias relacionadas con la carga de
trabajo, lo que puede provocar accidentes, fatiga fisica o mental. Esta Gltima se
manifiesta a través de sintomas como irritabilidad, falta de energia, falta de
motivacion para trabajar y depresion, entre otros. En resumen, los riesgos

psicosociales incluyen:
e Estrés
e Fatiga laboral
e Hastio
e Monotonia
e Burnout
e Enfermedades neuro psiquicas y psicosomaticas

Estos riesgos afectan tanto la salud mental como el bienestar fisico de los trabajadores
Ver [14].

En la llustracién 8 se muestra una imagen relacionada a los factores psicosociales de

los riesgos laborales.
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lustracion 8 Factores Psicosociales [18].

2.3.4.5. Factores de riesgos quimicos

Los factores de origen quimico pueden provocar diversas enfermedades profesionales
debido a la exposicion a contaminantes toxicos. Estos contaminantes tienen el

potencial de causar efectos negativos en la salud de los trabajadores Ver [14].

En la llustracién 9 se muestra una imagen relacionada a los factores quimicos de los

riesgos laborales.

lustracion 9 Riesgos Quimicos [19].

2.3.4.6. Riesgos biolbgicos

Los factores biolégicos pueden causar diversas enfermedades profesionales debido a
la exposicién a contaminantes biol6gicos. Estos contaminantes bioldgicos se dividen

en dos categorias principales: Ver [14].
e Agentes biol6gicos vivos.
e Productos derivados de estos agentes.

En la llustracion 10 se muestra una imagen relacionada a los factores bioldgicos de los

riesgos laborales.
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lHustracion 10 Factores Bioldgicos [20].

2.3.5. Evaluacion de riesgos

2.3.5.1. Método NTP 330

La metodologia presentada permite cuantificar la magnitud de los riesgos existentes
Yy, en consecuencia, establecer una prioridad racional para su correccion. Comienza
con la identificacion de deficiencias en los lugares de trabajo, luego estima la
probabilidad de accidentes y, considerando la magnitud esperada de las

consecuencias, evalla el riesgo asociado a cada deficiencia.

Este método proporciona una guia orientativa, y es recomendable comparar el nivel
de probabilidad de accidente que ofrece el método con estimaciones provenientes de
fuentes mas precisas, como datos estadisticos de accidentabilidad o fiabilidad de

componentes. Las consecuencias esperables deben ser preestablecidas por el analista.

Para mantener la simplicidad, la metodologia no utiliza valores absolutos de riesgo,
probabilidad y consecuencias, sino que clasifica estos aspectos en una escala de cuatro
niveles. Esto implica hablar de "nivel de riesgo", "nivel de probabilidad” y "nivel de
consecuencias”. El equilibrio entre el nimero de niveles elegidos, el grado de
especificacion y la utilidad del método es crucial. Pocos niveles pueden dificultar la
diferenciacion entre situaciones, mientras que demasiados niveles pueden complicar
la asignacion precisa, especialmente cuando los criterios se basan en aspectos

cualitativos.

En esta metodologia, el nivel de probabilidad se determina por el nivel de deficiencia
y la frecuencia o exposicion a dicha deficiencia. El nivel de riesgo (NR) se calcula
como el producto del nivel de probabilidad (NP) y el nivel de consecuencias (NC), y

Se expresa como.
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En la Ecuacion 1 se muestra la formula para sacar la probabilidad de que ocurra un

accidente.

NR = NPx NC

Ecuacion 1 Ecuacion nivel de probabilidad [21].

2.3.5.2. Probabilidad

La probabilidad de que ocurra un accidente puede establecerse con precision
considerando las probabilidades del evento inicial que lo desencadena y de los sucesos
subsiguientes que intervienen. En este contexto, la determinacién de la probabilidad
del accidente se vuelve mas compleja cuanto mas extensa sea la cadena causal, ya que
es necesario conocer todos los eventos involucrados y sus respectivas probabilidades
para calcular el resultado final. Los métodos complejos de anélisis facilitan esta tarea
ver [21].

2.3.5.3. Consecuencia

La materializacion de un riesgo puede resultar en diversas consecuencias (Ci), cada
una con una probabilidad asociada (Pi). Por ejemplo, al caer en un pasillo resbaladizo,
las consecuencias comunes pueden ser leves, como magulladuras o contusiones,
aunque también existe una menor probabilidad de que sean graves o incluso mortales.

El dafio esperado (promedio) se calcula con la formula:

En la formula 1 se muestra el calculo correspondiente para estimar el dafio de un

accidente.
Daftio Esperado = )] iPiCi

Ecuacion 2 Dafio Esperado del accidente [21].

Asi, cualquier riesgo puede representarse graficamente mediante una curva que ilustra

las posibles consecuencias en el eje horizontal y sus probabilidades en el eje vertical.

En la llustracion 11 se muestra una curva correspondiente al calculo del dafio esperado

de un accidente.
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lustracion 11 Curva del dafio esperado [21].
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4. METODOLOGIA

4.1. Enfoque de la investigacion

Para el desarrollo de esta investigacion se implementara el enfoque cuantitativo dado
que permite la recopilacién de datos a través de cuestionarios respondiendo a las
preguntas necesarias para dicha investigacion al mismo tiempo permite la utilizacion

de datos estadisticos los cuales se usaran para dicho proyecto.

La investigacion de enfoque cuantitativo se caracteriza por abordar fenémenos que
pueden medirse mediante el uso de técnicas estadisticas para analizar los datos
recolectados. Su principal objetivo es describir, explicar, predecir y controlar de

manera objetiva las causas de dichos fendmenos [22].
4.2. Alcance de la Investigacion

4.2.1. Investigacion descriptiva

El alcance de esta investigacion es descriptivo puesto que detallara las caracteristicas
sociodemogréficas del lugar de investigacion entre dichas caracteristicas se
encuentran: genero, edad, categoria profesional, tamafio de la empresa, etc.

El propdsito de la investigacion descriptiva es obtener un conocimiento profundo
sobre las situaciones, costumbres y actitudes predominantes en un determinado
contexto. Esto se logra mediante una descripcion detallada y precisa de las
actividades, objetos, procesos y personas involucradas. Este tipo de investigacion no
busca alterar o influir en los fendmenos estudiados, sino simplemente observar y
registrar sus caracteristicas de manera sistematica. Ademas, permite identificar
patrones, tendencias y relaciones, proporcionando una base solida para futuras

investigaciones o intervenciones [23].

4.2.2. Revision bibliografica

En el proyecto investigativo tiene un alcance bibiografico el cual permitio dar base a
la fundamentacion bibiografica desarrollando un analisis de los riesgos
predominantes en el taller automotriz, realizando una investigacion detallada y
profunda de dichos temas los cuales guiaron al autor del presente proyecto para el

desarrollo adecuado de esta propuesta.
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Una revision bibliografica se entiende como un proceso metodoldgico que implica la
recopilacion y el analisis de informacion proveniente de investigaciones originales,
con el objetivo de examinar el estado actual del conocimiento sobre un tema
particular. Esta actividad permite obtener una visién general sobre las teorias,
enfoques y hallazgos previos relacionados con la cuestion de estudio, proporcionando

un marco conceptual y teérico para la investigacion en curso [24].
4.3. DISENO DE LA INVESTIGACION

4.3.1. No experimental

El enfoque de esta investigacion es realizar un analisis de los riesgos laborales que
existen en el taller de enderezada y pintura AUTO TALLERES “S.P.A.”. En el
proceso de recoleccién de datos, no se manipularan de ninguna manera las respuestas
proporcionadas por la muestra de estudio ni el andlisis de los resultados. En este
sentido, el responsable del proyecto se compromete a llevar a cabo la recoleccion de
datos de manera honesta y transparente, evitando cualquier manipulacion que pueda

alterar negativamente el desarrollo de este proyecto.

La investigacidon no experimental o ex post facto se refiere a aquellos estudios en los
que no es posible manipular las variables o asignar aleatoriamente a los sujetos o las
condiciones experimentales. En este tipo de investigacion, los investigadores
observan y analizan situaciones que ya han ocurrido o0 que se encuentran en curso, sin

intervenir directamente sobre los factores que se estan estudiando [25].

4.3.2. Poblacion o muestra

Para la elaboracion de este proyecto se tomaran en cuenta a los trabajadores que
prestan sus servicios en el taller automotriz tanto los trabajadores tecnicos como los

del area administrativa.

En dicho taller existe una poblacion de 5 trabajadores los cuales prestan sus servicios
en diferentes ares, al ser un taller pequefio no existen mayores muestras para dicha

investigacion.

La poblacion, se refiere al conjunto completo de individuos, elementos o fendmenos

que comparten una caracteristica comun y son objeto de estudio [26].
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4.3.3. Técnica e instrumento

En el presente proyecto se imprementaran diferentes tecnicas e instrimentos para el
analisis de resigos que existen en el taller de enderezada y pintura Auto Talleres
“S.P.A”. A continuaciion se detallaran las técnicas e instrumentos que se

implementaran en el proyecto:
e Entrevista

Se realizo una entrevista que consta de 12 preguntas el cual fue dirigido al duefio del taller
y a los 4 trabajadores técnicos que prestan sus servicios en el taller esta entrevistta se hizo
con la finalidad de saber si han existido riesgos u accidentes laborales en el taller para

obtner un mejor analisis del entorno a estudiar.
e Método NTP 330

Este método, desarrollado por el Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo
(INSST), es una herramienta utilizada para la evaluacion y andlisis de los riesgos
laborales en diferentes entornos de trabajo. Se centra en la identificacion, evaluacion y
gestion de los riesgos asociados a las actividades y condiciones laborales, con especial

énfasis en la seguridad y salud de los trabajadores.

El Método NTP 330 se empleara como una guia para identificar los peligros especificos
presentes en las actividades realizadas en el taller, como la exposicion a sustancias
quimicas (pinturas, disolventes), los riesgos derivados del uso de maquinaria pesada y los

peligros relacionados con la manipulacién de herramientas y equipos.
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5. ANALISIS DE RESULTADOS

5.1. IDENTIFICAR LOS PROCESOS DE TRABAJO EN EL TALLER “AUTO
TALLERES S.P.A”, PARA LA VALORACION DE LOS RIESGOS
LABORALES EXISTENTES.

5.1.1. Recoleccion de informacion sobre las actividades que realizan los
trabajadores y los procesos establecidos y las condiciones del area de

trabajo.

En base a la llustracion 12 se mostrard un diagrama de flujo en el que se encuentra el
proceso de recepcion del vehiculo al momento en que ingresa a Auto Talleres S.P.A

4 N =
= RECEPCION EVALUACION ) FIN DE
s C ZACIO DEL x
wf' DEL VEHICULO DEL VEHICULO EOLEAON ENICULO? RECEPCION
\ >
sl

»
HOJA DE PROFORMA
RECEPCION
[ ORDEN DE
[#] [¥] TRABAJO

RECEPCION

P NO AREA DE
(ENVIO AL AREA D ESPERA
CORRESPONDIENTE

Lo}

lustracion 12 recepcion del vehiculo.

En base a la llustracion 13 se mostrara un diagrama de flujo en el que se visualiza el

proceso de enderezada que se realiza en el taller automotriz Auto Talleres S.P.A.
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llustracién 13 Enderezada en Auto Talleres S.P.A.

En base a la llustracion 14 se mostrara un diagrama de flujo en el que se encuentra el

proceso de preparacion de los automoviles que se realiza en el taller automotriz Auto

Talleres S.P.A.

LUJA NPBO
LUA NP120

LIJA NI 180
LIJA NI 220

APLICACION DE
DESBASTADO MASILLA ](—[ DESEMBLASADO ]1—[

LUADO CON
LA N3

]

. PLASTICOL
ENMASTICADORA
APLICACION DE DESGASTADO

MASTIKOL
FIN DE LA
PREPARACION RECTIFICACION

PREPARACION

LIJA NI 400
LUJA NI 500
LA NP 1000

PAPEL COMERCIO
lustracion 14 Proceso de preparacion Auto Talleres S.P.A.

En base a la llustracion 15 se mostrara un diagrama de flujo en que se encuentra el proceso

de pintado que se realizan en los automdviles que ingresan a Auto Talleres S.P.A.
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En Base a la Ilustracion 16 se encuentra un diagrama de flujo en el que se visualiza el

lHustracion 15 Proceso de pintado en Auto Talleres S.P.A.

proceso de ensamble en los automoviles que ingresan a Auto Talleres S.P.A.
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En base a la llustracion 17 se encuentra un diagrama de flujo en el que se mostrara el

proceso de entrega de los automoviles que han ingresado en el taller automotriz Auto

Talleres S.P.A.

llustracién 16 Proceso de Ensamble en Auto Talleres S.P.A.
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lustracion 17 Proceso de Entrega en Auto Talleres S.P.A.
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5.1.2. Andlisis del entorno laboral del trabajador para evaluar los riesgos

presentes del taller.

En el taller automotriz S.P.A existen tres areas que se evaluaran los cuales son:

- Area de Enderezada: El area de enderezada se encarga de reparar los dafios que
ha sufrido los vehiculos y devolverlos a su forma original para esta area esta
asignado un solo trabajador el cual utiliza diferentes herramientas pesadas como
gatos hidraulicos, etc. Su principal funcion es devolver a su forma original al
vehiculo este trabajador esta expuesto a diferentes riesgos como son los riesgos
fisicos, quimicos, ergonémicos, etc.

- Areade Lijado: En esta seccion el trabajador utiliza diferentes lijas manuales para
lijar la superficie del automovil con la intension de quitar la pintura anterior y las
impurezas para preparar la superficie para el pintado en esta seccion estan
asignado 3 trabajadores los cuales se encargan cada uno de un vehiculo diferente
estos trabajadores estan expuestos igualmente a diferentes riesgos como son los
riesgos fisicos, ergondmicos, bioldgicos y psicologicos.

- Area de Pintado: Esta es la Gltima seccion en el taller automotriz en esta area esta
asignado un solo trabajador el cual se encarga de agregar una nueva capa de
pintura al vehiculo no solo se supervisa que el vehiculo cumpla con su estética,
tambien se supervisa que el vehiculo este en excelentes condiciones y cumpla con

los estandares de calidad y seguridad.
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5.1.2.1. Area de enderezada

EN la llustracion 18 se puede visualizar el area de enderezada perteneciente al taller

automotriz AUTO TALLERES S.P.A

llustracion 18 Area de enderezada "Auto Talleres S.P.A".

5.1.3. ldentificar los riesgos de tipo fisico, quimico, bioldgico, ergonémico y

psicosocial, asocidndolos a tareas y procesos especificos del taller

mecanicos en el area de enderezada

En base a la Tabla 2 se mostrara los riesgos que se encontraron en el area de enderezada

pertenecientes al Taller Automotriz “Auto Talleres S.P.A.”.

Tabla 2 Riesgos en el area de enderezada de "Auto Talleres S.P.A."

RIESGO RIESGO RIESGO RIESGO RIESGO RIESGO
FISICO MECANICO  PSICOLOGICO QUIMICO ERGONOMICO ELECTRICO
Temperaturas  Golpes Estrés Inhalacion  Posturas Descargas
extremas de vapores  Forzadas Eléctricas
Ruido Atrapamientos  Carga del  Contacto Posturas Sobrecarga
trabajo con repetitivas de equipos

sustancias

toxicas
Vibraciones Impactos Exposicion

prolongada

30



52.EVALUAR LOS RIESGOS LABORALES EXISTENTES EN EL
ESTABLECIMIENTO PARA LA MITIGACION DE LOS RIESGOS EN
LA SEGURIDAD Y SALUD DE LOS TRABAJADORES.

5.1.3.3.1. Evaluar las areas de trabajo los riesgos y verificar cuales son las mas

propensas a sufrir accidentes laborales y verificar que instrumentos y

herramientas necesitan mantenimientos o ser reemplazadas.

En base a la Tabla 3 se realizara un analisis tomando como referencia la Tabla 2 de los

riesgos en el &rea de enderezada evaluando la probabilidad de que sucedan dichos riesgos.

Ver célculos correspondientes en anexos.

Tabla 3 Evaluacion de los riesgos en el area de enderezada "Auto Talleres S.P.A".

Tipo de Riesgos Peligro Probabilidad Severidad Nivel Medidas
Identificado de Preventivas
Riesgo

Temperaturas 2 2 4 Ventilacion

Extremas Adecuada.
Pausas Frecuentes.

Ruido 3 2 6 Uso de protectores
auditivos.
Mantenimiento  de

Fisico méquinas.

Vibraciones 2 2 4 Uso de herramientas
para el control de
vibraciones.

Golpes 3 2 6 Capacitacionesenel
uso de EPPS

Atrapamientos 2 3 6 Inspecciones

regulares en el

equipo.

Inspeccion en el uso
de vestimenta

adecuada.
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MECANICO

Uso adecuado de los
equipos de
proteccion personal.

PSICOLOGICO

Asignacion
equilibrada de las
tareas y  pausas

activas.

Evitar sobrecargas

laborales.

QUIMICO

Impactos

Estrés

Carga de trabajo
Inhalacion de
vapores

Uso de mascarillas

con filtro.

Implementacion de

sistemas de aire.

Contacto con

Uso de guantes

ERGONOMICO

ELECTRICO

. resistentes a
Sustancias ]
quimicos.
Toxicas
Exposicién Rotacién de
prolongada personal.
Posturas Uso de herramientas
Forzadas que reduzcan el
esfuerzo fisico.
Movimientos Redisefiar las
Repetitivos estaciones de
trabajo.
Uso de  pausas
activas.
Descargas Revision periddica
Eléctricas del cableado del
taller.
Sobrecargas Uso de reguladores
Eléctricas de voltaje.
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5.1.4. Normativas para el célculo del método ntp 330

El método NTP 330 es una técnica de prevencion y evaluacion en las areas de trabajo
pueden ser utilizado en diferentes empresas como hospitales, clinicas, etc.

El propésito de este método es identificar, analizar y evaluar los riesgos que pueden
afectar la seguridad y salud de los trabajadores del taller automotriz permitiendo

realizar medidas de prevencidn y control en las areas de mayor afeccion.

Este método fue utilizado por primera vez en la década de 1940 en Estados Unidos,
se utilizaba principalmente en la industria aerondutica este método implicaba
inspeccionar los materiales sin dafiarlos destaco principalmente su uso en la segunda

guerra mundial.

Este método ha ido variando y adaptandose a lo largo de los afios su efectividad se ha
demostrado en la prevencion de fallos catastroficos, ya que permite detectar desde
pequefias grietas hasta defectos mas graves antes de que causen dafios significativos
convirtiéndolo en una herramienta esencial en la ingenieria moderna, con una fuerte

validacion cientifica y el respaldo de organismos de normas internacionales.
Pasos del método NTP 330

1. ldentificacion del riesgo: Se identifica mediante el andlisis y la visualizacién del
entorno laboral los posibles riesgos que existen o pueden ocurrir en el taller

automotriz.

2. Valoracion de la probabilidad (P): Se evalla la probabilidad de que ocurra algun
accidente en el entorno laboral de trabajador se toman en cuenta factores como la
frecuencia de la exposicion, condiciones del trabajo y medidas preventivas.

3. Valoracion de las consecuencias (C): Se analiza el nivel de dafio que se puede
ocasionar en el trabajador o en el entorno laboral en caso de que ocurra dicho

accidente se clasifica desde lesiones leves, graves o fatales.

4. Calculo del nivel de riesgo (R): para el calculo del nivel del riesgo se utiliza la

siguiente formula

R=PxC

Donde se combinan la probabilidad y consecuencia determinando asi el nivel de riesgo.
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Mediante la tabla 4 se muestra la normativa para evaluar las areas de trabajo y su

significado segun el color del riesgo.

Tabla 4 Normativa del puntaje del método npt 330.

SIGNIFICADO DEL NIVEL DE INTERVENCION

NIVEL DE RIESGO VALOR SIGNIFICADO

NR

Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la

intervencion y su rentabilidad

Para la evaluacion de las diferentes areas del taller automotriz se evaluara mediante los

siguientes valores y colores:

- De 4000-600 puntos significa que existe un nivel de riesgo critica en el area de
trabajo y se necesita una intervencion urgente puesto que puede afectar la salud
del trabajador y su entorno laboral se marcara mediante el color rojo para mostrar
que la situacién es critica se impondra un nivel de riesgo mediante los simbolos
romanos en dicho nivel se marcara con el simbolo romano I.

- De 500-150 puntos significa que existe un nivel de riesgo alto el cual se necesita
corregir y adoptar medidas de control para prevenir que suceda los riesgos
evaluados se marca con el color café claro y su nivel de riesgo se pondré con los
simbolos romanos II.

- De 120-40 puntos significa que existe niveles de riesgo los cuales es posible
mejorar y que pueden afectar la salud o el entorno laboral del trabajador pero que
no existiran riesgos grandes de marcar con el color amarrillo y su nivel de riesgo
se representara con los siguientes simbolos romanos I11.

- De 20 puntos significa que no existen riesgos en el entorno laboral del trabajador
y no puede afectar su salud ni su entorno laboral se marcara con el color verde y
su nivel de riesgo se representara con los siguientes simbolos romanos IV.
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5.1.3.1.1. Evaluacion del area de enderezada con el método ntp 330

Mediante la Tabla 5 se identifico los riesgos més frecuentes en el area de enderezada

dicho anélisis se realizé6 mediante el método NTP 330.

Revisar la normativa y los célculos desde los Anexos 8 — 13

Tabla 5 Método NTP 330 riesgo mecanico.

EVALUACION DEL RIESGO (MECANICO)

ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION
NR
(NQ NP SIGNIFICADO
X INTERVENCION
NE)
6 3 18 Muy Alto (MA) 60 Situacién  critica
correccion urgente
EVALUACION DEL RIESGO (FISICO)
ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION
NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE) INTERVENCION
6 4 24 Muy Alto (MA) 25 Situacién  critica,

correccién urgente.

Analisis del area de enderezada

Mediante el analisis del método NTP 330 existen un riesgo con una puntuacion de 1080

I que requiere una intervencién urgente ya que es una situacion critica dicho riesgo es el

riesgo mecanico y el riesgo fisico con una puntuacion de 6001, se analiz6 un riesgo con

una puntuacion de 450 Il que necesita corregir y adoptar medidas de control siendo este

el riesgo ergondmico y por ultimo tenemos a los riesgos que no necesitan una intervencién

urgente con puntuaciones que variante entre 120-40 puntos estos riesgos son el

psicologico, quimico y eléctrico.
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5.1.2.2. Area de pintado

En la llustracién 19 se puede visualizar el area de pintura perteneciente al taller

automotriz AUTO TALLERES S.P.A

llustracion 19 Area de pintura del taller automotriz "Auto talleres S.P.A".

5.1.3.2. ldentificar los riesgos de tipo fisico, quimico, biolégico, ergondémico y

psicosocial, asociandolos a tareas y procesos especificos del taller mecanico

en el &rea de pintado.

En base a la Tabla 6 se presentaran los riesgos asociados al area de pintado que se ha

visualizado en el taller automotriz “Auto Talleres S.P.A”

Tabla 6 Riesgos en el area de pintado de "Auto Talleres S.P.A"

RIESGO RIESGO RIESGO RIESGO RIESGO
FISICO PSICOLOGICO QUIMICO BIOLOGICO ERGONOMICO
Ruido Estrés Inhalacion de  Moho 0 Posturas
vapores Hongos Forzadas
toxicos
Luz intensa Fatiga Contacto con  Exposicién a  Movimientos
productos polvo repetitivos
quimicos
Exposicion
prolongada
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5.1.3.1.2. Evaluar las areas de trabajo los riesgos y verificar cuales son las mas

propensas a sufrir accidentes laborales y verificar que instrumentos y

herramientas necesitan mantenimientos o ser reemplazadas.

En base a la Tabla 7 se realizara un andlisis tomando como referencia la Tabla 4 de los

riesgos en el area de pintado evaluando la probabilidad de que sucedan dichos riesgos.

Ver célculos correspondientes en anexos.

Tabla 7 Evaluacion de los riesgos en el area de pintado "Auto Talleres S.P.A".

Tipo de Riesgos Peligro Probabilidad Nivel Medidas
Identificado de preventivas
riesgo
Ruido 6 Uso de protectores
auditivos.
Implementacién de
sistemas de
insonorizacion en
las areas de trabajo.
FisIco Luz intensa 4 Control de
iluminacion
artificial.
Estrés 4 Rotacién de tareas.
PSICOLOGICO Fatiga 6 Pausas laborales.
Inhalacién  de 9 Sistema de
vapores ventilacion y
extraccion de aire.
Contacto  con 9 Uso de guantes.
productos L,
] Capacitacién en el
quimicos .
uso de sustancias
QUIMICO peligrosas
Exposicion 6 Monitoreo del
prolongada entorno laboral
constante.
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Moho o Hongos 2 2 4 Limpieza regular y
control  constante

de la humedad.

Exposicion al 3 2 6 Uso de sistemas de

polvo filtrado de aire.
BIOLOGICO

Posturas 3 2 6 Ajuste del entorno

forzadas laboral.

Movimientos 3 2 6 Pausas activas.
ERGONOMICO -

repetitivos

5.1.3.2.1. Evaluacidn de los riesgos en el area de pintado mediante el método npt
330

Mediante la Tabla 8 se identifico los riesgos mas frecuentes en el &rea de pintado dicho
analisis se realiz6 mediante el método NTP 330.

Revisar la normativa y el calculo desde los Anexos 14 — 22

Tabla 8 Método NPT 330 riesgo ergondémico.

EVALUACION DEL RIESGO (ERGONOMICO)

ND NE NP INTERPRETACION NC NR  INTERPRETACION

N NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE)

INTERVENCION

6 3 18 Alto (A) 25 Corregir y adoptar

medidas de control

Analisis del area de pintura

Mediante el analisis del método NTP 330 existe un riesgo que es uno de los principales
de corregir con una puntuacion de 450 11 siendo este el riesgo ergonomico el cual necesita
corregir y adoptar medidas de control, con una puntuacion de entre 120-puntos estan los
riesgos fisicos, psicoldgicos, quimicos y biol6gicos los cuales dicen que se necesita

corregir si es posible.
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5.1.2.3. Area de lijado

En base a la llustracion 20 se puede visualizar el area de lijado perteneciente al taller

automotriz Auto Talleres S.P.A.

Ilustracion 20 Area de lijado “Auto Talleres S.P.A".

5.1.3.3. Identificar los riesgos de tipo fisico, quimico, bioldgico, ergonémico y
psicosocial, asocidndolos a tareas y procesos especificos del taller mecénico
en el &rea de lijado.

En base a la Tabla 9 se detallaran los riesgos asociados al area de lijado pertenecientes al

Taller Automotriz “Auto Talleres S.P.A”

Tabla 9 Riesgos del &rea de lijado de "Auto Talleres S.P.A"

RIESGO RIESGO RIESGO RIESGO RIESGO
FISICO MECANICO PSICOLOGICO QUIMICO ERGONOMICO
Vibraciones  Lesiones porel Estrés Inhalacion  Posturas
uso de de polvo Forzadas
herramientas
cortopunzantes
Ruido Atrapamiento Carga del Exposicion  Movimientos
trabajo a repetitivos
sustancias
toxicas
Proyeccion
de
particulas
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5.1.3.3.3. Evaluar las areas de trabajo los riesgos y verificar cuales son las mas
propensas a sufrir accidentes laborales y verificar que instrumentos y herramientas

necesitan mantenimientos o ser reemplazadas.

En base a la Tabla 10 se realizara un analisis tomando como referencia la Tabla 6 de los

riesgos en el area de pintado evaluando la probabilidad de que sucedan dichos riesgos.

Ver célculos correspondientes en anexos.

Tabla 10 Evaluacion de los riesgos en el area de lijado "Auto Talleres S.P.A".

Tipo de Riesgos Peligro Probabilidad Severidad Nivel Medidas
Identificado de preventivas
riesgo
Ruido 3 2 6 Uso de protectores
auditivos.

Implementacién de
sistemas de
insonorizacion en

las areas de trabajo.

Fisico Vibraciones 2 2 4 Control de
iluminacion
artificial.

Proyeccién de 3 2 6 Uso de mascarillas

particulas y lentes especiales
para cubrirse los
0jos.

Lesiones porel 2 2 4 Uso de los equipos

uso de de proteccion

MECANICO )

herramientas personal (EPPS)
cortopunzantes
Atrapamiento 2 3 6 Evaluacion previa

del estado de los
automoviles y de

las herramientas.
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Estrés

Pausas activas en

los horarios de

trabajo.
Carga de Rotacion del
Trabajo personal 'y una

evaluacion de las

actividades de los

PSICOLOGICO trabajadores.
Inhalacion  de Uso de mascarillas
polvo
Exposicion  a Uso de guantes y

QUIMICOS
sustancias control adecuado
téxicas de las sustancias

guimicas.
Posturas Ajuste del entorno
forzadas laboral.
Movimientos Pausas activas.

ERGONOMICO -
repetitivos

5.1.4.  Andlisis de los riesgos mediante el método npt 330 en el area de lijado

Mediante la Tabla 11 se identific el riesgo més frecuente en el area de lijado dicho

analisis se realizé6 mediante el método NTP 330.

Revisar la normativa y el calculo desde los Anexos 19- Anexos 23

Tabla 11 Método NTP 330 riesgo ergondémico.

EVALUACION DEL RIESGO (ERGONOMICO)

ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION

(NQ NR
NP SIGNIFICADO

X .
INTERVENCION

NE)

6 4 24 Muy Alto (MA) 25 Situacion  critica.

Correccion urgente.
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Anélisis del &rea de lijado

Mediante el método NTP 330 se analiz6 un riesgo con una puntuacion de 600 I el cual es
el riesgo ergondémico el cual analiza que se requiere una correccion urgente,
posteriormente tenemos una puntuacion de 180 Il en el riesgo fisico necesitando corregir
y adoptar medidas de control con una puntuacién de entre 120-40 puntos estan los riesgos
mecanicos, psicologicos y quimicos.
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6.1.Evaluar los riesgos laborales existentes en el establecimiento para la

mitigacion de los riesgos en la seguridad y salud de los trabajadores.

Para la matriz de riesgo se analizaran diferentes procesos en tres areas diferentes como
son el area de enderezada, lijado y pintado en estas areas se analizaran los siguientes

procesos:

- Actividades criticas de riesgos: se pondran las actividades que se realizan en las
diferentes areas.

- Peligro: se pondra los peligros que pueden ocurrir al momento de realizar las
actividades de las areas.

- Factor de riesgo: la herramienta o0 maquinaria que se utiliza para poder provocar
dicho peligro.

- Riesgo: los peligros que pueden ocurrir con el factor de riesgo como cortes,
golpes, etc.
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- Calculo del Método NPT 330

Mediante la Tabla 12 se presentara las normativas del método NPT 330 para medir el

nivel de deficiencia.

Tabla 12 Nivel de Deficiencia normativa NTP 330.

NIVEL DE DEFICIENCIA ND SIGNIFICADO

Mejorable (M) Se han detectado factores de riesgos de menor

importancia.

Mediante la Tabla 13 se presentara las normativas del método NPT 330 para medir el

nivel de exposicion.

Tabla 13 Nivel de Exposicién normativa NTP 330.

NIVEL DE EXPOSICION NE SIGNIFICADO

Ocasional (EO) Algunas veces en su jornada laboral y con

periodo corto de tiempo.
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Mediante la Tabla 14 se presentara las normativas del método NPT 330 para medir el

nivel de probabilidad.

Tabla 14 Nivel de probabilidad Normativa NTP 330.

NIVEL DE PROBABILIDAD NP SIGNIFICADO

Medio (M) Entre 8y 6 Situacion deficiente con exposicion esporadica, o
bien situacion mejorable, con exposicion

continuada o frecuente.

Es posible que suceda el dafio alguna vez.

Mediante la Tabla 15 se presentara las normativas del método NPT 330 para medir el

nivel de consecuencia.

Tabla 15 Nivel de consecuencia normativa NTP 330.

NIVEL DE NC SIGNIFICADO
CONSECUENCIA

DANOS PERSONALES DANOS MATERIALES



Grave (G) 25 Lesiones o enfermedades con Se requiere paro del proceso

incapacidad laboral transitoria para efectuar la reparacion.
(ILT).

Mediante la Tabla 16 se presentara las normativas del método NPT 330 para medir el

nivel de riesgo por intervencion.

Tabla 16 Normativa NTP 330 riesgo x intervencion.

NIVEL DERIESGO Y DE NIVEL DE PROBABILIDAD
INTERVENCION

NR=NP x NC

40-24 20-10 8-6 4-2

400-200

NIVEL 11 240
DE CONSECUENCIAS
NC

500-250 200-150

400-240
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Mediante la Tabla 17 se presentara las normativas del método NPT 330 para saber el

significado de cada uno de los niveles con si respectiva puntuacion.

Tabla 17 Significado del nivel NPT 330.

SIGNIFICADO DEL NIVEL DE INTERVENCION

NIVEL DE RIESGO VALOR SIGNIFICADO

NR

Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la

intervencion y su rentabilidad

- Area de Enderezada

Tabla 18 Método NPT 330 enderezada (fisico).

EVALUACION DEL RIESGO (FISICO)

ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION

NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE) INTERVENCION
6 4 24 Muy Alto (MA) 25 Situacion  critica,

correccién urgente.

Tabla 19 Método NPT 330 enderezada (mecénico).

EVALUACION DEL RIESGO (MECANICO)

ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION

(NQ NR
NP SIGNIFICADO
X INTERVENCION
NE)
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6 3 18 Muy Alto (MA) 60 Situacién  critica

correccion urgente

Tabla 20 Método NPT 330 enderezada (psicolégico).

EVALUACION DEL RIESGO (PSICOLOGICO)

ND NE NP INTERPRETACION NC NR  INTERPRETACION

NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE) INTERVENCION
2 3 6 Medio (M) 10 60 11 Mejorar  si  es
posible.
Tabla 21 Método NPT 330 enderezada (quimico).
EVALUACION DEL RIESGO (QUIMICO)
ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION
NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE .
) INTERVENCION
2 2 4 Medio (M) 10 40 1 Mejorar  si €S
posible
Tabla 22 Método NPT 330 enderezada (ergonémico).
EVALUACION DEL RIESGO (ERGONOMICO)
ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION
NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE .
) INTERVENCION
6 3 18 Medio (M) 25 Corregir y adoptar

medidas de control

Tabla 23 Método NPT 330 enderezada (eléctrico).

EVALUACION DEL RIESGO (ELECTRICO)
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ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION
(NQx NR

NP SIGNIFICADO
NE .
) INTERVENCION
2 2 4 Bajo (B) 10 40 1IN Mejorar  si  es
posible
- Areade Pintado
Tabla 24 Método NPT 330 en Pintado (fisico).
EVALUACION DEL RIESGO (FISICO)
ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION
N NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE) INTERVENCION
2 3 6 Medio (M) 10 60 I Mejorar  si €S
posible.
Tabla 25 Método NPT 330 en Pintado (psicol6gico).
EVALUACION DEL RIESGO (PSICOLOGICO)
ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION
N NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE .
) INTERVENCION
2 2 4 Bajo (B) 10 [ 40 IV Mejorar  si €S
posible.
Tabla 26 Método NPT 330 en Pintado (quimico).
EVALUACION DEL RIESGO (QUIMICO)
ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION
(NQx NP NR SIGNIFICADO
NE)

INTERVENCION
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50

2 3 6 Medio (M) 10 60 1l Mejorar  si €S
posible.
Tabla 27 Método NPT 330 en Pintado (bioldgico).
EVALUACION DEL RIESGO (BIOLOGICO)
ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION
NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE .
) INTERVENCION
2 2 4 Bajo (B) 10 40 1 Mejorar  si  es
posible.
Tabla 28 Método NPT 330 en Pintado (Ergonémico).
EVALUACION DEL RIESGO (ERGONOMICO)
ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION
NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE) INTERVENCION
6 3 18 Alto (A) 25 Corregir y adoptar
medidas de control
- Areade Lijado
Tabla 29 Método NPT 330 en Lijado (fisico).
EVALUACION DEL RIESGO (FISICO)
ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION
NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE .
) INTERVENCION
6 3 18 Alto (A) 10 Corregir y adoptar

medidas de control.




Tabla 30 Método NPT 330 en Lijado (Mecanico).

EVALUACION DEL RIESGO (MECANICO)

ND NE NP INTERPRETACION NC NR  INTERPRETACION

NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE) INTERVENCION
6 2 12 Alto (A) 10 120 1 Mejorar  si €S
posible.
Tabla 31 Método NPT 330 en Lijado (psicoldgico).
EVALUACION DEL RIESGO (PSICOLOGfCO)
ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION
NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE) INTERVENCION
2 3 6 Medio (M) 10 60 Il Mejorar  si es
posible.
Tabla 32 Método NPT 330 en Lijado (Quimico).
EVALUACION DEL RIESGO (QUI'MICO)
ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION
N NR
(NQx NP SIGNIFICADO
NE .
) INTERVENCION
2 3 6 Medio (M) 10 60 Il Mejorar  si  es

posible.
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Tabla 33 Método NPT 330 en Lijado (Ergonémico).

EVALUACION DEL RIESGO (ERGONOMICO)

ND NE NP INTERPRETACION NC NR INTERPRETACION

N NR
(NQ NP SIGNIFICADO
x INTERVENCION
NE)

6 4 24 Muy Alto (MA) 25 Situacion  critica.

Correccion urgente.
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6.1.1. analisis de los resultados obtenidos mediante la matriz de riesgos Interpretacion de los resultados basada en los datos recopilados.

A continuacion, en la Tabla 34 se muestra una matriz de riesgos.
Tabla 34 Matriz de Riesgos.

Matriz de Riesgos para el Taller Automotriz Auto Talleres S.P.A

Empresa: Auto Talleres S.P. A
Enderezada y Pintura de todo tipo de

Actividad: vehiculos

Ubicacion: Latacunga - San Felipe

Fecha:

Evaluador: Ing. Medardo Ulloa

Método: NTP 330

Nivel de Nivelde Nivelde  Nivel de :\“\éz Nivel de
Deficien Exposic Probabili Consecue Ries Intervenc
cia ion dad ncia 90 ion

A Partes
Area de r
1 Endereza Endereza dafiadas

da da Inspeccion de del Dafios
dafios Cortes 0 golpes  automdvil Cortes Diario  fisicos
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Caidas de
piezas pesadas

Desmontaje  sobre manos o Martillo u Dafios
de piezas  pies amoladora Caidas Diario  Fisicos 18 25 450 I
Piezas Dafios
dafiadas fisicos y
Uso de Atrapamientos  del Atrapamie psicoldgico
bancadas  deextremidades automoévil ntos Diario s 12 25 300 1
No
Quemadur rutinari Dafios
Soldadura  Quemaduras Soldadora as 0 Fisicos 18 25 450 1
Amolador No
Corte de asy rutinari  Dafios
piezas Cortes graves sierras Cortes 0 Fisicos 18 10 180 1
Intoxicacié No
Aplicacionde Inhalacion de n por rutinari - Dafios
masilla vapores toxicos  Masilla vapores 0 Quimicos 18 10 180 1
Intoxicacio
Lijadocon  Inhalacion de n por Dafios
lijagruesa  polvo Lija vapores Diario  Quimicos 24 10 240 1
Dafios
Lijadocon Irritacion ocular Irritacione Quimicosy
lija fina y cuténea Lija S Diario  Fisicos 24 10 240 1
Darios
Aplicacionde Irritacion en Irritacione Quimicosy
" sellador piel y ojos Masilla S Diario  Fisicos
Areade " —— —
Lijado Lijado y Exp05|9|on a ) Intoxicacio No_ _ y
Correccionde  sustancias Masillay n por rutinari - Dafios
defectos quimicas Tifier quimicos o Quimicos
No
Aplicacionde Caidas por Tifiery rutinari Dafios
masilla suelos mojados  agua Caidas 0 fisicos
Darios
Fisicos y
Psicolégico
Limpieza  Caidas Agua Caidas Diario s 24 10 240 |
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Dafios

Fisicos y
Superficies Psicoldgico
Desengrasado resbaladizas Agua Caidas Diario s 6 4 24 10 240 ]
Exposicion a Intoxicacio Dafios
Preparacion  solventes y n por Fisicosy
de pintura  vapores toxicos Pintura quimicos  Diario  Quimicos
Enfermeda
Alergias o Solventes des
Aplicacionde irritaciones de Irritacione ocupaciona
base de color cutaneas pinturas s Diario les
Enfermeda
Toxicidad por Intoxicacio des
Aplicaciénde inhalacion de n por ocupaciona
barniz vapores Barniz quimicos  Diario les 6 3 18 25 450 1
A Enfermeda
3 f,‘iﬁzgg Pintado _ des _
Filtrosde  Quemadur ocupaciona
Secado Quemaduras aire as Diario  les
Enfermeda
des
Lamparas  Quemadur ocupaciona
Curado Quemaduras infrarrojas  as Diario les
Enfermeda
Regulador Intoxicaci6 No des
Inhalacion de es de n por rutinari - ocupaciona
Pulido polvo de pulido  presion vapores 0 les
Abrillantamie Pulidora Darios
nto Fatiga muscular rotativa Fatiga Diario  Fisicos _
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Existe Nivel
Evaluacion de

de Riesgos  Ruido

Higiene Ocupacional (IPER)

Ventilacion adecuada y pausas
frecuentes

Duefio del Taller

PLAN DE ACCION

Mensualmente

90-110 Uso de protectores auditivos y
dB mantenimiento de maquinaria Duefio del Taller Semanal
85-100 Uso de herramientas para el
dB control de vibraciones Duefio del Taller Trimestralmente
Inspecciones regulares en el
equipo, uso de la vestimenta
adecuada Duefio del Taller Semanal
Uso adecuado de los equipos de
proteccion personal Duefio del Taller Diariamente
Asignacion adecuada de las tareas
y realizar pausas activas Duefio del Taller Semanal
Uso de protectores auditivos,
70-80 Implementacion de sistemas de
dB insonorizacion. Duefio del Taller Diariamente
70-80
dB Control de iluminacidn artificial. Duefio del Taller Trimestralmente

Uso de mascarillas y lentes
especiales para cubrirse los 0jos.

Duefio del Taller

Diariamente

Uso de los equipos de proteccion
personal (EPPS).

Duefio del Taller

Diariamente

Evaluacion previa de los estados
de los automoviles y de las
herramientas

Duefio del Taller

Semestralmente
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Pausas activas en los horarios de
trabajo

Duefio del Taller

Semanal

Rotacion del personal y
evaluacién de las actividades de
los trabajadores

Duerio del Taller

Trimestralmente

Uso de protectores auditivos

Duerio del Taller

Diariamente

Control de iluminacién artificial.

Duerio del Taller

Semanal

Rotacién de tareas

Duerio del Taller

Trimestralmente

85-100
dB

Pausas laborales

Duerio del Taller

Diariamente

Sistema de ventilacion y
extraccion de aire

Duerio del Taller

Trimestralmente

Uso de guantes

Duerio del Taller

Diariamente

Monitoreo constante del entorno
laboral

Duerio del Taller

Mensualmente
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6.1.2. Analizar manuales operativos, registros de incidentes laborales previos y

cualquier documento relacionado con la seguridad laboral.

La siguiente encuesta ha sido evaluada mediante la encuesta de evaluacion de riesgos en
el trabajo realizado en el afio 2023 realizado por la secretaria de salud en el trabajo de

Aragon con un nivel de confianza del 95% y un margen de error del 3% [27].

En base a la Tabla 35 se presentara el sexo, edad, tiempo que labora y el area en donde

labora los trabajadores.

Tabla 35 Datos Generales entrevista.

SEXO TIEMPO QUE LABORA  AREA EN QUE TRABAJA

Masculino Femenino Entre Entre Entre26 Entrel- Entre3 Entre Enderezada Lijado Pintura
20-23 24-26 o mas 2afios -5afios 60
mas

5 3 2 3 2 2 2 1

En Base a la llustracion 21 se presentara una tabla de datos generales en base a la tabla

13.

Datos generales de
la entrevista

S '\r ~ 7 A an pe QO U & e
S S v e P S
SR RS S NP
g & o o & & & & ¥
O & TS
b & & Y v % <

lustracion 21 Datos generales de la entrevista.
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En base a la Tabla 36 se presentara una tabla con todas las preguntas realizadas a los trabajadores del taller automotriz para la entrevista

Tabla 36 Preguntas para la entrevista.

Entrevista para el taller de enderezada y pintura auto
talleres S.P.A

SI  NO DIARIAMENTE OTRO

¢Ha presentado algun accidente en el trabajo en los afios en el que ha laborado? 2 3

¢ Qué tipo de accidentes ha experimentado? Contusiones en manos y pies

¢ Este accidente afecto su calidad de vida dentro o fuera del trabajo?

¢En qué fecha tuvo el accidente?

gl b0 w
[EN

¢Laempresa le prest6 su ayuda durante el accidente?

¢ Qué medidas de seguridad utilizan durante su jornada laboral? Zapatos punta de acero, overol, guantes

¢Existen protocolos para emergencias, cdmo incendios o accidente laborales? ;Lo 4 1 Extintor y botiquin
conoces?

¢ Qué tan frecuentemente esta expuesto a ruidos intensos, temperaturas extremas o 5
vibraciones en el taller?

¢Existen herramientas o equipos para facilitar el levantamiento o transportar piezas 5
pesadas?

¢ Coémo describirian el trabajo existen situaciones de estrés o presion frecuente? 4 1

¢ Qué medidas creen que deberian implementarse para mejorar la seguridad en el Manual de seguridad laboral, capacitaciones,
taller? epps y seguro laboral

¢Han tenido visitas de las autoridades gubernamentales para revisar la seguridad del 5
taller que recomendaciones dieron?
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7. Disefiar un sistema de gestion de Seguridad y Salud Ocupacional Disefiar un
sistema de gestion de Seguridad y Salud Ocupacional (S.S.0), para la prevenir

los accidentes y enfermedades ocupacionales en el Taller “Auto Talleres S.P.A”.

7.1. Desarrollar un sistema de gestion de seguridad correspondiente con el analisis

de riesgos realizado previamente

Un sistema de gestion de seguridad para un taller automotriz es fundamental ya que ayuda
a garantizar la seguridad tanto de los trabajadores como de los clientes. La
implementacion de este sistema permitira la identificacion y evaluacion de riesgos. Al
realizar este sistema permitirda reducir los accidentes, enfermedades laborales
contribuyendo a la proteccion de la salud de los trabajadores y al cumplimiento de las

normativas locales de seguridad.

Para desarrollar este sistema de seguridad se comenzd por realizar un analisis en el
entorno laboral del taller identificando los riesgos potenciales en cada area, creando por

medio de este analisis un plan de accién detallado para mitigar estos peligros.

Una vez que se identificaron los riesgos, elaboré politicas y procedimientos que
incluyeron desde el uso de equipos de proteccion personal (EPP) hasta la capacitacion
constante en seguridad laboral. Implementé un programa de formacion continua para los
empleados, asegurandome de que todos estuvieran al tanto de los riesgos especificos del

taller y de como utilizar correctamente las herramientas y equipos de manera segura.

7.2.Evaluar las areas de trabajo los riesgos y verificar cuales son las méas propensas
a sufrir accidentes laborales y verificar que instrumentos y herramientas

necesitan mantenimientos o ser reemplazadas.

Para la evaluacion de los riesgos en el trabajo se medira el nivel de probabilidad y
severidad la multiplicacion de los dos darda como resultado el nivel de riesgo de cada uno

de los peligros existentes en las diferentes areas del taller a analizar.
El nivel de probabilidad tiene tres niveles los cuales son los siguientes:

- Alto: se representa mediante el nimero tres y se le marcara con el color rojo para
representarle.
- Medio: se representa mediante el numero dos y se le marcara con el color verde

para representarle.
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- Bajo: se representa mediante el nimero dos y se le marcara con el color café para

representarle.

Mediante la tabla 37 se representa la sefializacion y normativa para la representacion del

nivel de probabilidad.

Tabla 37 Normativa probabilidad.

PROBABILIDAD

BAJO 1

El nivel de severidad tiene tres niveles los cuales son los siguientes:

- Alto: se representa mediante el nimero tres y se le marcara con el color rojo para
representarle teniendo como significado que existen lesiones graves o mortales.

- Medio: se representa mediante el nimero dos y se le marcara con el color verde
para representarle teniendo como significado que existen lesiones temporales que
ocasionaran ausencia laboral.

- Bajo: se representa mediante el nimero dos y se le marcara con el color café para

representarle teniendo como significado que existe un impacto menor.

Mediante la tabla 38 se representa la sefializacion y normativa para la representacion del

nivel de severidad

Tabla 38 Normativa nivel de severidad.

SEVERIDAD
MODERADA LESION TEMPORAL 2
BAJA IMPACTO MENOR 1

Como calculo final se realiza una multiplicacion entre el nivel de probabilidad por el nivel
de severidad dando como resultado el nivel de riesgo el cual tiene tres niveles de riesgos

los cuales son los siguientes:
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- Bajo: se representa mediante los términos numeras de entre 1-3 se sefiala con el
color café.

- Medio: se representa mediante los términos numeras de entre 4-6 se sefiala con el
color verde.

- Alto: se representa mediante los términos numeras de entre 7-9 se sefiala con el

color rojo.
Mediante la Tabla 39 se representara la normativa para el calculo del nivel de riesgo.

Tabla 39 Normativa Nivel de riesgo.

NIVEL DE RIESGO

1-3 BAJO

4-6 MEDIO

CALCULO AREA DE ENDEREZADA
PELIGRO FISICO
- TEMPERATURAS EXTREMAS
PROBABILIDAD =2
SEVERIDAD =2
NIVEL DE RIESGO=PROBABILIDAD * SEVERIDAD
NIVEL DE RIESGO= 4 MEDIO
- RUIDO
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =2
NIVEL DE RIESGO=PROBABILIDAD * SEVERIDAD
NIVEL DE RIESGO= 6 MEDIO
-  VIBRACIONES

PROBABILIDAD =2
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SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

PELIGRO MECANICO
- GOLPES
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- ATRAPAMIENTOS

PROBABILIDAD =2

SEVERIDAD =3

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- IMPACTOS

PROBABILIDAD =2

SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

PELIGRO PSICOLOGICO
- ESTRES
PROBABILIDAD =2

SEVERIDAD =2



NIVEL DE RIESGO=PROBABILIDAD * SEVERIDAD

NIVEL DE RIESGO= 4 MEDIO

- CARGA DE TRABAJO

PROBABILIDAD =2

SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO=PROBABILIDAD * SEVERIDAD

NIVEL DE RIESGO= 4 MEDIO

PELIGRO QUIMICO
- INHALACION DE VAPORES
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =3
NIVEL DE RIESGO=PROBABILIDAD * SEVERIDAD
MIVEERERIESSOSgARTO ]
- CONTACTO CON SUSTANCIAS TOXICAS
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =3
NIVEL DE RIESGO=PROBABILIDAD * SEVERIDAD
MIVEEPERIESSOROARTOT ]
- EXPOSICION PROLONGADA
PROBABILIDAD =2
SEVERIDAD =3

NIVEL DE RIESGO=PROBABILIDAD * SEVERIDAD
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RIESGO ERGONOMICO
- POSTURAS FORZADAS
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- MOVIMIENTOS REPETITIVOS

PROBABILIDAD =3

SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

RIESGO ELECTRICO
- DESCARGA ELECTRICA
PROBABILIDAD =2
SEVERIDAD =3

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- SOBRECARGAS ELECTRICAS
PROBABILIDAD =2
SEVERIDAD =3

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD
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CALCULO AREA DE PINTADO
PELIGRO FISICO
- RUIDO
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- LUZ INTENSA

PROBABILIDAD =2

SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

PELIGRO PSICOLOGICO
- ESTRES
PROBABILIDAD =2
SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- FATIGA

PROBABILIDAD =3

SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD



PELIGRO QUIMICO
- INHALACION DE VAPORES
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =3

NIVEL DE RIESGO=PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- CONTACTO CON PRODUCTOS QUIMICOS
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =3

NIVEL DE RIESGO=PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- EXPOSICION PROLONGADA
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =3

NIVEL DE RIESGO=PROBABILIDAD * SEVERIDAD

PELIGRO BIOLOGICO
- MOHO O HONGOS
PROBABILIDAD =2
SEVERIDAD =2
NIVEL DE RIESGO=PROBABILIDAD * SEVERIDAD
NIVEL DE RIESGO= 4 MEDIO
- EXPOSICION AL POLVO

PROBABILIDAD =3



SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

RIESGO ERGONOMICO
- POSTURAS FORZADAS
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- MOVIMIENTOS REPETITIVOS

PROBABILIDAD =3

SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD
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CALCULO AREA DE LIJADO
PELIGRO FISICO
- RUIDO
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- VIBRACIONES

PROBABILIDAD =2

SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- PROYECCION DE PARTICULAS
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

PELIGRO MECANICO

- LESIONES POR EL USO DE HERRAMIENTAS CORTAPUNZANTES

PROBABILIDAD =2

SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD
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- ATRAPAMIENTO

PROBABILIDAD =2

SEVERIDAD =3

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

PELIGRO PSICOLOGICO
- ESTRES
PROBABILIDAD =2
SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- CARGA DEL TRABAJO

PROBABILIDAD =3

SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

PELIGRO QUIMICO
- INHALACION DE POLVO
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- EXPOSICION A SUSTANCIAS TOXICAS

PROBABILIDAD =2



SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

RIESGO ERGONOMICO
- POSTURAS FORZADAS
PROBABILIDAD =3
SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD

- MOVIMIENTOS REPETITIVOS

PROBABILIDAD =3

SEVERIDAD =2

NIVEL DE RIESGO= PROBABILIDAD * SEVERIDAD
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7.3. Estimar la probabilidad y severidad de los riesgos identificados, asignando un nivel de riesgo
(bajo, moderado, alto).

1. INTRODUCCION

La seguridad en la Industria Automotriz es esencial para proteger la integridad fisica de
los trabajadores. En talleres de reparacion de vehiculos, las actividades de enderezado,
lijado y pintura exponen a los empleados a diferentes tipos de riesgos como son los fisicos
y ergondmicos los mas presentes que requieren medidas de control adecuadas. Este
documento presenta un Sistema de Gestion de Seguridad basado en la norma NPT 330,
que permite evaluar los peligros en cada area de trabajo e implementar estrategias para

mitigarlos.

El objetivo principal de este sistema es reducir la exposicion de los trabajadores a riesgos
como ruido, vibraciones, vapores toxicos y posturas incomodas. Mediante medidas
preventivas y correctivas, se busca disminuir accidentes laborales y enfermedades
profesionales, creando un ambiente de trabajo seguro y eficiente. EI documento se basa
en la normativa vigente de seguridad industrial para asegurar el cumplimiento de leyes y

estandares de calidad en talleres automotrices.

Este sistema de gestion no solo beneficia a los empleados, sino que también aumenta la
productividad y optimiza los procesos del taller. Es esencial recalcar que el taller no
cuenta con estudios previos realizados de dicha categoria por lo tanto se realizaron

diferentes métodos de estudios para poder solventar este estudio.

2. OBJETIVO
e Reducir los accidentes laborales en el taller automotriz S.P.A mediante un plan de
accion que ayude a disminuir los riesgos existentes para mejorar el entorno laboral

de los trabajadores.
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3. DESARROLLO

El taller Automotriz a pesar de contar con solo 5 trabajadores cuenta con una gran
cantidad de clientes por lo que es necesario que los trabajadores cuenten con un buen
cuidado de su salud ocupacional por lo cual se tomaran medidas preventivas mediante el

andlisis realizado.

» Area de Enderezada

En el area de enderezada se encarga principalmente de reparar los automoviles que han
sufrido dafios por colisiones u otro tipo de accidentes en esta area el trabajador se encarga

de devolver a su estado original el vehiculo.

Entro los principales riesgos que se encontr6 en dicha area estan los siguientes:

Temperaturas Extremas

- Exposicion Prolongada

- Posturas Forzadas

- Movimientos repetitivos

- Ruido de entre 90-110 dB

Estos riesgos pueden afectar la calidad laboral y personal del trabajador por lo cual es
necesario tomar medidas de control para prevenir estos riesgos entre estas medidas estan

las siguientes:
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Medidas Preventivas y de Control en el Area de Enderezada

Riesgo: Temperaturas Extremas

Realizar evaluaciones periddicas en las areas de trabajo especialmente cuando se
usen equipos que generen calor.

Mejorar la ventilacion de las areas de trabajo por medio de ventiladores u otros
equipos de ventilacion.

Fomentar la hidratacién continua de los trabajadores realizando un &rea de
descanso con sombra y dispensadores de agua para que puedan hidratarse.

Riesgo: Exposicion Prolongada

La exposicion prolonga hace referencia a que el trabajador esta constantemente bajo

el ruido, vibraciones y otras fuentes que afectan su salud tanto fisica como

psicologica.

Asegurar momentos de descanso para los trabajadores para reducir asi su carga
laboral.

Proporcionar equipos de proteccion personal.

Riesgo: Posturas forzadas y movimientos repetitivos

Evaluar y redisefar las tareas para minimizar las posturas forzadas y movimientos
repetitivos.

Implementar las rotaciones de trabajo entre las diferentes areas para asi reducir
los movimientos repetitivos y el estrés laboral.

Fomentar la realizacion de pausas activas para que los trabajadores puedan
descansar un rato y reducir la fatiga.

Capacitar a los trabajadores sobre la ergonomia y las enfermedades
ocupacionales.

Riesgo: Ruido de 90-110 dB

Utilizar sonémetros para registrar los niveles de ruido y evaluar los limites
permisibles.

Aislar las fuentes de ruido mediante la construccidn de barreras acusticas o el uso
de materiales absorbentes de ruido.

Realizar mantenimiento constante de las maquinarias.

Proporcionar materiales de proteccion auditiva.
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> Areade Lijado

En el &rea de lijado existen 3 trabajadores que se encargan de preparar la superficie del

automovil para que puedan ser pintados.

En dicha area existen igualmente diferentes riesgos entre los principales se encuentran los

siguientes:

- Ruido 70-80 dB

- Vibraciones

- Inhalacion de particulas
- Movimientos repetitivos
- Posturas forzadas

- Carga de trabajo

- Estrés

Estos riesgos pueden afectar la calidad laboral y personal del trabajador por lo cual es
necesario tomar medidas de control para prevenir estos riesgos entre estas medidas estan

las siguientes:
Medidas Preventivas y de Control en el Area de Lijado

e Riesgo: Ruido 70 — 80 dB

- Limitar el tiempo de exposicion de los trabajadores al ruido mediante la rotacion
de tareas o la programacion de actividades en horarios con menor nivel de ruido.

- Proporcionar protectores auditivos adecuados, como tapones o auriculares, y
asegurar su uso correcto y constante por parte de los trabajadores.

e Riesgo: Vibraciones

- Utilizar herramientas de lijado con sistemas de amortiguacion de vibraciones para

reducir la transmision de vibraciones a las manos y brazos.
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Elegir herramientas con mangos ergonémicos que permitan un agarre firme pero
comodo.

Riesgo: Inhalacién de particulas

Asegurar una ventilacion adecuada en el area de lijado para eliminar o diluir las
particulas generadas durante el proceso.

Proporcionar respiradores o mascarillas con filtros adecuados para proteger a los
trabajadores de la inhalacion de particulas.

Riesgo: Movimientos repetitivos

Utilizar herramientas y equipos que permitan mantener una postura neutra y
reducir la tension muscular.

Implementar la rotacion de tareas para que los trabajadores alternen entre
diferentes actividades y reduzcan la exposicion a movimientos repetitivos y
posturas incomodas.

Riesgo: Posturas forzadas

Fomentar la realizacion de pausas activas durante la jornada laboral para estirar
los musculos y articulaciones, y reducir la fatiga.

Riesgo: Carga de trabajo

Establecer prioridades claras y distribuir el trabajo de manera equitativa entre los
trabajadores.

Riesgo: Estrés

Asegurar que los trabajadores tengan acceso a descansos adecuados durante la

jornada laboral para recuperarse del estrés y la fatiga.
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» Areade Pintado

En el &rea de pintado se encarga un solo trabajador el cual es el duefio del taller en esta
area el técnico se encarga de dar el toque final al automdvil para que recure su aspecto
original en este aspecto se requiere precision, habilidad y conocimiento técnico para que

el acabado quede perfecto.
Igual de en las anteriores areas existen diferentes riesgos los cuales son los siguientes:

- Ruido de entre 85-100 dB
- Fatiga

- Inhalacion de vapores

- Posturas forzadas

- Movimientos Repetitivos

Estos riesgos pueden afectar la calidad laboral y personal del trabajador por lo cual es
necesario tomar medidas de control para prevenir estos riesgos entre estas medidas estan

las siguientes:
Medidas Preventivas y de Control en el Area de Lijado

¢ Riesgo: Ruido 85— 100 dB

- Reducir el ruido en la fuente mediante la sustitucién de equipos ruidosos por
modelos mas silenciosos o la modificacion de los existentes.

- Implementar un programa de mantenimiento preventivo para asegurar el buen
funcionamiento de los equipos y reducir el ruido generado por el desgaste.

e Riesgo: Fatiga

- Utilizar herramientas y equipos que permitan mantener una postura neutral y

reducir la tension muscular.
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Planificar las tareas de pintado de manera eficiente, asignando tiempos realistas y
evitando la sobrecarga de trabajo que pueda causar fatiga.

Riesgo: Inhalacién de vapores

Asegurar una ventilacion adecuada en el area de pintado para eliminar o diluir los
vapores generados durante el proceso.

Almacenar los productos quimicos utilizados en el pintado en lugares ventilados
y seguros, lejos de fuentes de calor o ignicion.

Manipular los productos quimicos con cuidado, utilizando equipos de proteccion
personal adecuados, como guantes y gafas de seguridad

Riesgo: Posturas forzadas y Movimientos Repetitivos

Fomentar la realizacién de pausas activas durante la jornada laboral para estirar

los masculos y articulaciones, y reducir la fatiga.

» PROCEDIMIENTOS DE SEGURIDAD

La seguridad en un taller automotriz es primordial para la proteccion de sus

empleados. Un sistema de gestion de seguridad robusto, que abarque tanto la

prevencion como la respuesta a emergencias, es esencial para minimizar los riesgos

laborales y fomentar un ambiente de trabajo seguro y saludable. A continuacién, se

detallan los componentes clave de este sistema:

1. Inspecciones y Mantenimiento Preventivo

Inspecciones diarias: Cada area de trabajo sera inspeccionada diariamente para
identificar y corregir peligros potenciales, como derrames, equipos defectuosos o
blogueos en las salidas de emergencia. Se utilizaran listas de verificacion
detalladas para asegurar la exhaustividad de las inspecciones.

Mantenimiento preventivo: Se establecera un programa de mantenimiento
preventivo para todos los equipos y herramientas, con el fin de prevenir fallas y

reducir riesgos mecanicos o eléctricos.

2. Protocolos de Emergencia

e Incendios: Se implementara un protocolo de respuesta a incendios que
incluya la identificacién de rutas de evacuacion, la ubicacién de extintores y

la capacitacion del personal en el uso de equipos de extincidn de incendios.
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Exposicion a sustancias toxicas: Se estableceran procedimientos claros para
casos de exposicion a sustancias toxicas, incluyendo el uso de equipos de

proteccion personal (EPP) adecuados.

3. Manipulacion y Almacenamiento de Inflamables

Almacenamiento seguro: Los productos inflamables se almacenaran en areas
designadas, ventiladas y debidamente sefializadas, lejos de fuentes de calor o
ignicién. Se utilizardn contenedores y estanterias adecuados para evitar
derrames y fugas.

Manipulacién cuidadosa: Se capacitara al personal en la manipulacion
segura de productos inflamables, incluyendo técnicas para evitar la generacion
de chispas o llamas.

4. Sefalizacion de Riesgos

Zonas de riesgo: Todas las zonas de riesgo, como areas de trabajo con
maquinaria pesada, productos quimicos o materiales inflamables, estaran
claramente sefializadas con letreros y simbolos de advertencia.

Rutas de evacuacion: Las rutas de evacuacion estaran claramente sefializadas
con letreros luminosos y flechas indicadoras, asegurando una evacuacién

rapida y segura en caso de emergencia.

5. Reporte de Incidentes y Accidentes

Reporte inmediato: Todos los incidentes y accidentes, por menores que sean,
se reportaran de inmediato al supervisor. Se utilizard un formulario de reporte

de incidentes para documentar la informacion relevante.

> PLAN DE CAPACITACION Y USO DE EPPS

Capacitacion continua: Se proporcionara capacitacion mensual sobre
seguridad industrial a todos los trabajadores, abarcando temas como el uso de
EPP, la prevencion de riesgos laborales, los protocolos de emergencia y la
manipulacion segura de equipos y productos quimicos.

Simulacros y primeros auxilios: Se realizaran simulacros de evacuacion y
primeros auxilios periddicos para preparar al personal ante situaciones de
emergencia. Se capacitara a un grupo de trabajadores como brigadistas de

emergencia.
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e Supervision del uso de EPP: Se supervisara y controlara el cumplimiento del
uso de EPP por parte de todos los trabajadores. Se proporcionaran los EPP
adecuados y se asegurara su correcto uso y mantenimiento.

» PLAN DE RESPUESTAS ANTE EMERGENCIAS

e Brigadas de emergencia: Se asignaran brigadas de emergencia para atender
situaciones de incendio, evacuacion, primeros auxilios y otras contingencias.

e Estaciones de primeros auxilios: Se ubicaran estaciones de primeros auxilios
en puntos estratégicos del taller, equipadas con los suministros necesarios para
atender lesiones leves. Se designara personal capacitado para brindar los
primeros auxilios.

e Procedimientos de evacuacion: Se estableceran procedimientos de
evacuacion claros y detallados, incluyendo rutas de evacuacion, puntos de

encuentro y sistemas de alarma.

Este sistema integral de gestion de seguridad busca minimizar los riesgos en el taller
automotriz, promoviendo un ambiente laboral seguro y saludable para todos los
trabajadores. La participacion activa de todos los miembros del taller es fundamental para

el éxito de este sistema.
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8. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

8.1. CONCLUSIONES

La evaluacion de los procesos de trabajo en el taller "Auto Talleres S.P.A" ha
permitido identificar de manera exhaustiva los riesgos laborales presentes. El
andlisis detallado de cada fase del trabajo, desde la recepcion de vehiculos hasta
la finalizacion de las reparaciones y pintura, reveld varios peligros potenciales que
podrian comprometer la seguridad y salud de los trabajadores. Este analisis facilita
la deteccion temprana de riesgos y sienta las bases para la implementacion de
medidas preventivas y correctivas efectivas.

La evaluacion de los riesgos laborales en el establecimiento ha permitido
identificar y analizar los impactos de estos riesgos en la seguridad y salud de los
trabajadores. Mediante un proceso sistematico, se han detectado deficiencias en
el entorno laboral y se ha comprendido su efecto en los empleados. El andlisis ha
mostrado que la gravedad de los riesgos varia en funcion de su probabilidad de
ocurrencia y las consecuencias potenciales. Este entendimiento es crucial para
priorizar las medidas correctivas y desarrollar estrategias de prevencién efectivas.
Abordar los riesgos identificados mejorara el bienestar de los trabajadores y
reducira la frecuencia de accidentes y enfermedades laborales.

El disefio del sistema de gestion de Seguridad y Salud Ocupacional (S.S.0.) para
el Taller “Auto Talleres S.P.A.” establece un enfoque integral para prevenir
accidentes y enfermedades ocupacionales. Este sistema se enfoca en abordar los
riesgos especificos del taller mediante la implementacion de politicas y
procedimientos adecuados para garantizar la seguridad de los trabajadores.
Basado en un analisis detallado de los riesgos y las mejores précticas, el sistema
busca reducir la incidencia de incidentes y promover un entorno laboral mas

seguro.
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8.2.RECOMENDACIONES

Se sugiere fortalecer las practicas de seguridad en todas las fases del trabajo, desde
la recepcion de vehiculos hasta la finalizacion de las reparaciones y pintura. Esto
incluye la capacitacion continua de los empleados en el manejo adecuado de
equipos Y la aplicacion de medidas preventivas. La adopcion de procedimientos
laborales mas estrictos y la mejora de las condiciones del entorno de trabajo
permitiran reducir significativamente los riesgos y optimizar el rendimiento del
taller.

Es necesario priorizar la implementacion de medidas correctivas, basadas en la
probabilidad y gravedad de los riesgos identificados. El disefio de estrategias de
prevencion claras y especificas, adaptadas a las necesidades del taller, no solo
garantizara la seguridad de los trabajadores, sino que también contribuira al
bienestar general de los empleados y al aumento de la eficiencia operativa.

Se recomienda continuar con la mejora y el ajuste continuo del Sistema de Gestidn
de Seguridad y Salud Ocupacional (S.S.0.), asegurando que esté alineado con las
normativas vigentes. La implementacién de politicas y procedimientos
especificos, orientados a la reduccion de incidentes, fortalecera tanto la seguridad
de los empleados como el rendimiento general del taller. Con estos ajustes, se

lograra un entorno laboral méas seguro, eficiente y saludable.
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