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Resumen

El presente proyecto se realizo en el Taller Industrial Artola S.A, en el cual el
objetivo general es proponer un programa de prevencion de riesgos laborales para
el Taller Industrial, mediante una identificacion de peligros, evaluacion de riesgos,
determinacion de la administracion llevada a cabo en cuanto a seguridad laboral,
junto con el disefio de controles que ayuden a prevenir los riesgos laborales del
lugar.

Se identificaron los peligros del lugar por medio de la aplicacion de listas de
verificacion; la evaluacion de los riesgos consisti6 en mediciones de ruido,
iluminacion, y condiciones ergondémicas, junto con la elaboracién de una matriz de
riesgos de acuerdo con la INTE 31-06-07:2011. Ademas de un estudio de la
administracion de la empresa en cuanto a la seguridad laboral por medio de revisiéon
documental, encuestas a los altos mandos y cuestionarios a los trabajadores.

Los resultados encontrados demuestran la presencia de peligros de origen
mecanico, fisico, biomecanico debido a posturas inadecuadas y condiciones de
orden y limpieza deficientes. Los niveles de exposicion al ruido en las &reas de CNC
y soldadura sobrepasan los 80 dB(A), las condiciones de iluminacién en el taller no
son homogéneas y los niveles de riesgo ergondmicos segun el Método REBA se
encontraron entre medios y bajos.

La propuesta del programa es un instrumento que permite la disminucion de
los niveles de los riesgos de las actividades del taller, mediante la aplicacion de los
controles propuestos entre los cuales se encuentran: instructivos para los
procedimientos de trabajo seguro dentro de las actividades laborales, guia para el
ordeny la limpieza acorde las 5S, ademas de herramientas para el andlisis del lugar
de trabajo, reportes de riesgos y casi incidentes, plan de capacitacién y el

procedimiento para el seguimiento del programa.
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Abstract

The project was carried out at Taller Industrial Artola S.A., where the main
objective is to propose a risk prevention program for the workplace environment
specific for the workshop, through a hazard identification, risk evaluation,
determination of the administration carried out in terms of laboral safety, together
with the design of controls that it will help to prevent occupational risks in the place.

After applying check lists that were implemented, we have been able to
identify the risks of the premises. The risk evaluation consisted in measuring the
levels of noise, lighting and ergonomic conditions along with the creation of a risk
matrix in accordance with the INTE 31-06-07:2011. Additionally, we conducted a
study to review the company’s administration in terms of work safety through
documentary review, surveys for managers and questionnaires for workers.

The results of the study helped in highlighting the presence of risks at a
mechanical, physical and biomechanical level due to inadequate postures, lack of
space organization and the cleanliness conditions. The levels of exposure to noise
in the CNC and welding areas are above 80dB(A), the lighting conditions in the
workshop are not homogeneous and the levels of ergonomic risks were found
medium and low (according to REBA method).

This program’s proposal is an instrument that will decrease the levels of the
risks in the workplace’s activities through the application of the following controls:
work walkthrough/guideline for risk free procedures within work activities, guidelines
for organization of space and cleanliness of the work area in accordance to 5S, tools
for workplace analysis, reports for risks and situations where an incident might have

occurred, training plan and the program follow up process.

Palabras clave: Programa de prevencion, riesgos, seguridad laboral,
industria metalmecanica, mecanica de precision.
Key words: prevention program, risks, laboral safety, metal working industry,

precision mechanics.
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Introduccion

A. Identificacidén de la empresa

La empresa en la cual se realiz6 el proyecto es el Taller Industrial Artola S.A.
A continuacion, se detalla la misién y la vision del lugar:

1. Mision/ Vision:

Mision:

“Somos una empresa que se dedica a la fabricacion de piezas especiales,
troqueles, partes de maquinaria o equipos, buscando la satisfaccion de nuestros
clientes quienes nos seguiran prefiriendo por nuestros productos y servicios
elaborados bajo los mejores estandares de calidad” (Recursos Humanos Taller
Industrial Artola, 2017).

Vision:

“Ser una empresa reconocida por innovar en la mecanica de precision y
soldaduras especiales, a través de la planeacion, disefio y fabricacion de piezas,
con base en procedimientos estandarizados y computarizados, que reconocen y
garantizan la calidad de nuestros productos” (Recursos Humanos Taller Industrial
Artola, 2017).

2. Antecedentes

El Taller Industrial Artola S.A inici6 sus funciones en el afio 1997, debido a la
iniciativa de William Artola Montiel, quien siempre interesado en el mundo de la
mecanica de precision plantd el suefio de ser el propietario de su propio taller
industrial. De igual manera, todo el crecimiento y desarrollo del Taller Industrial
ARTOLA S.A. es también fruto del esfuerzo de Jorge Artola Montiel, quien en el afio
1995 se sumé al proyecto, aportando todo su conocimiento y esfuerzo para salir
adelante y crecer. En el afio 1999, se tomo la decision de expandirse mas alla con
un taller localizado en Ciruelas de Alajuela, con el objetivo de llegar a mas personas
y satisfacer las necesidades de mas clientes. Con esto la empresa comenzé a

expandirse a otros campos, lo que la guio hacia su consolidacién final.



La calidad y el servicio han estado presentes a lo largo de su recorrido,
adaptandose a los requerimientos del mercado. El desarrollo ha sido alcanzado con
el tiempo y la visibn emprendedora de William y Jorge Artola, reflejan el trabajo y la
dedicacion de lo que hacen. Todos estos pasos los han llevado a lo que son hoy en
dia, la tecnologia, el mercado, la formacion y el apoyo familiar, ademas del
compromiso de nuestros colaboradores les brindan estabilidad y liderazgo. El éxito
de la empresa, su estrategia y consolidacion, son el resultado del trabajo duro y la
pasion por lo hacen, afrontando los retos de la competencia y el mercado (Recursos
Humanos Taller Industrial Artola, 2017).

3. Ubicacion geografica
e San José: 300 metros sur del Hospital de La Mujer, carretera a Paso Ancho,
frente a Seguridad Vial.

Teléfono: 2286-5000.

Fax: 2226-2796.

Correo electronico: tiarsa@tallerartola.com

« Alajuela: 800 metros oeste de Plaza de Deportes del Roble de Alajuela, mano
izquierda antes del cruce de la linea del tren.

Teléfono: 2438-4638.

Fax: 2438-4638.

Correo electréonico: mauricio@tallerartola.com
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Figura I-1. Ubicacion geografica del taller en Paso Ancho, San José
Fuente: Google Maps, 2017
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Figura I-2. Organigrama del Taller Artola

Fuente: Recursos Humanos Taller Industrial Artola, 2017.



5. Numero de empleados
En el Taller Industrial Artola cuentan con la colaboracion de un total de 44
empleados; los cuales se dividen en 35 en el taller de San José de los cuales, 4 son
administrativos, y 9 trabajadores en el taller de Alajuela de los cuales, 1 es
administrativo. La jornada laboral inicia a las 7:30 a.m. y finaliza a las 5:00 p.m. de
lunes a jueves, los viernes el horario de trabajo inicia las 7:00 a.m. hasta las 5:00

p.m. (Recursos Humanos Taller Industrial Artola, 2017).

6. Tipo de productos y mercados
El taller Industrial Artola S.A se dedica a la construccion de maquinaria
industrial, trabajos en mecéanica de precision, soldadura y mecanizado C.N.C, se
producen distintas piezas como la fabricacion de pifiones, mesas metéalicas, moldes;
ademas de reparaciones de maquinas eolicas. Se encargan de brindarle sus
servicios a empresas hacionales como SUMITEC (Recursos Humanos Taller
Industrial Artola, 2017).

7. Proceso productivo
El proceso productivo dentro del taller comienza con los pedidos realizados
por los clientes por medio de las 6rdenes de compra que presentan, junto con una
muestra de las piezas que se quieren realizar. En el taller se detallan los aspectos
relacionados con la materia prima y los costos de lo que se iria a producir y se envia
la propuesta para el visto bueno del cliente. Con el visto bueno del cliente se
comienza con el proceso de disefio, seguido de un tratamiento de las piezas

realizadas y por ultimo se realiza la entrega al cliente.



B. Planteamiento del problema

En el Taller Industrial Artola S.A. se realizan tareas correspondientes a la
industria de la metalmecanica como construccién de maquinaria industrial, trabajos
en mecanica de precision, soldadura y mecanizado C.N.C, los cuales traen consigo
riesgos que pueden llegar a afectar la salud de los trabajadores como caidas al
mismo nivel, golpes, quemaduras, heridas con objetos punzocortantes, exposicion
a humos de soldadura, incendios, entre otros.

Ademas, segun estudios anteriormente realizados en este tipo de industria
se identificaron peligros que corresponden a agentes ergonomicos, a los cuales los
trabajadores se pueden exponer en un 46,25% de los riesgos en total, agentes
mecanicos con un 32,95%, agentes fisicos con 31,88% y los agentes quimicos con
un 33,75% (Morelos & Foltalvo, 2013).

En el Taller Industrial Artola se requieren de procedimientos para realizar una
identificacion de los peligros y evaluacion de riesgos asociados a los procesos del
lugar, lo cual permita obtener el conocimiento de los niveles de riesgos a los cuales
sus trabajadores se exponen. Adicional, segun la INTE 31-09-09:2016 se resalta la
necesidad de realizar esta identificacion para establecer maneras efectivas para
asegurar la prevencion consistente de riesgos.

Por lo anterior, se requiere realizar una identificacion y evaluacion de los
riesgos en el Taller Industrial Artola S.A., esto con la finalidad de prevenir los riesgos
presentes en el taller y una mejora de las condiciones de seguridad dentro de la

empresa.



C. Justificacion
En materia de salud y seguridad laboral se puede observar en el Taller

Industrial Artola S.A que las tareas que se ejecutan pueden llegar a generar
condiciones perjudiciales para las labores y salud de los trabajadores del taller, las
cuales se pueden asociar al tipo de industria en el que se encuentran.

A nivel nacional por medio de estadisticas del Consejo de Salud Ocupacional
en Costa Rica del 2015, se obtuvo que, de los 14.811 accidentes registrados en la
Industria Manufacturera, 403 accidentes corresponden a la fabricacion de productos
metélicos para uso estructural.

Adicionalmente en el ambito internacional, por medio de un proyecto
realizado en el Salvador en una empresa del area metalmecanica, se identificé y
evalué por medio del método FINE los riesgos asociados a los peligros de la
empresa, de los cuales se destacaron heridas-cortes, caidas-golpes, quemaduras
e incendio, ya que la evaluacion de los mismos los clasifico como nivel de riesgo y
priorizacion muy altos (Flores, Lépez, & Solis, 2008).

Por lo cual, es de gran importancia realizar procedimientos dentro de los
lugares de trabajo que permitan conocer de manera clara las causas y los controles
necesarios para evitar incidentes. Ademas, estas acciones permiten determinar con
mayor facilidad los requerimientos de los programas y el establecimiento de politicas
gue disminuyan los niveles de los riesgos y de esta forma generar conciencia en los
altos mandos para que se apliquen estas acciones correctivas en los centros
laborales (INTECO, 2016).

Complementariamente, el Articulo 3 del Reglamento General de Seguridad e
Higiene determina que todo patrono debe adoptar y poner en practica en los centros
de trabajo, medidas de seguridad e higiene adecuadas para proteger la vida, la
salud, la integridad corporal y moral de los trabajadores.

Ademas, es importante realizar una adecuada identificacion y evaluacion de
riesgos dentro del lugar de trabajo, ya que asi se previene que estas situaciones
afecten las condiciones de salud de los colaboradores y retrasen las tareas

productivas del taller, lo cual generaria pérdidas financieras para la empresa.



Por medio del establecimiento de procedimientos para la identificacion de
peligros, valoracion de riesgos e implementacion de controles existe un mutuo
beneficio, factores como disminucion de los accidentes laborales y reduccion de
costos, muestran una gestion exitosa de la seguridad y salud en el trabajo, lo cual
muestra el grado de responsabilidad que tiene la organizacion y que determina el
compromiso que tiene con la seguridad y salud del colaborador (Cepeda, 2016).

Por lo cual, al implementar un programa de prevencion de riesgos laborales
se logra el cumplimiento de los requerimientos legales y se brindan las herramientas
necesarias para el beneficio de los empleados y los empleadores en un ambiente
seguro de trabajo y en condiciones de seguridad 6ptimas para las operaciones que

se realizan en el taller.



D. Objetivos
1. Objetivo general
e Proponer un programa de prevencion de riesgos laborales para el Taller
Industrial Artola S.A.

2. Objetivos especificos
¢ Identificar los peligros presentes en la planta del Taller Industrial Artola S.A.
e Evaluar los riesgos a los que se exponen los trabajadores del Taller Industrial
Artola S.A.
e Determinar la administracion llevada a cabo en cuanto a seguridad laboral
dentro del Taller Industrial Artola S.A.
e Disefiar controles que ayuden a prevenir los riesgos laborales a los que se

exponen los colaboradores del Taller Industrial Artola S.A.

E. Alcances y limitaciones

1. Alcances
Por medio del presente proyecto se realizara una valoracion de riesgos para
las tareas realizadas por los trabajadores en la planta de Paso Ancho, San José del
Taller Industrial Artola S.A. y una disminucion de los niveles de los riesgos
evaluados por medio de la propuesta del programa de prevencion.
2. Limitaciones
Las limitaciones del proyecto corresponden a la falta de estadistica y registros
de accidentes laborales dentro de la empresa, lo cual dificulto la determinaciéon de

la administracién llevada a cabo en cuanto a seguridad laboral del taller industrial.



Il.  Marco teorico

En los lugares de trabajo se presentan todo tipo de situaciones laborales, las
cuales pueden llegar a afectar la salud de los trabajadores, en los sitios donde se
trabajan tareas de la industria metalmecanica la seguridad es un elemento
importante para mantener las condiciones laborales Optimas para los
colaboradores.

Dentro de las condiciones que pueden afectar la salud de los trabajadores se
encuentran los peligros, los cuales son la fuente de energia capaz de producir
lesiones a los trabajadores, dafios al equipo o al medio ambiente (INSHT, 2011).
Ademas, en los lugares de trabajo también se pueden encontrar riesgos laborales,
los cuales se definen como la posibilidad de que un trabajador sufra un incidente o
enfermedad que se encuentre vinculado a su actividad laboral (Prevenidos, 2015 &
INTECO 2011).

Para las definiciones anteriores de peligro y riesgo laboral, se debe tomar en
consideracion que un incidente es aquel evento relacionado con el trabajo, en el
que ocurrio o pudo haber ocurrido una lesion, enfermedad o victima mortal (INTECO
2011).

La seguridad laboral se puede definir como el conjunto de técnicas y
procedimientos que tienen por objetivo eliminar o disminuir el riesgo de que se
produzcan los incidentes de trabajo, la cual es de gran importancia para mantener
las condiciones Optimas de los trabajadores en sus puestos de trabajo (Universidad
de las Palmas de Gran Canaria, 2012).

Otro aspecto para lograr las condiciones adecuadas en los centros de trabajo
son las buenas practicas de orden y limpieza en el local, lo cual se puede obtener
mediante distintas metodologias como la de las 5S; la cual consiste en 5 principios
japoneses cuyos nombres comienzan con la letra S (Rey, 2005). Principios que se
detallan a continuacion:

o Seiri: Clasificar y organizar. Consiste en organizarlo todo, separarlo en

cuanto a su utilidad y clasificar aquello que no sea utilizado o que ya no se

puede usar.



o Seiton: Ordenar. Colocar en un sitio adecuado los objetos que si tienen uso
en el lugar, buscando mantener una cosa en un orden y lugar, siguiendo
normas preestablecidas, para mantener una mejora continua.

o Seiso: Limpiar. Realizar una limpieza de la maquinaria y herramientas por
puestos de trabajo, logrando que los colaboradores se identifiquen con sus
puestos de trabajo y mantengan su puesto libre de polvo y contaminantes

o Seiketsu: Mantener la limpieza. Por medio de controles y normas establecer
procedimientos que permitan mantener los niveles de limpieza y ademas
permita determinar situaciones anomalas en los lugares de trabajo.

o Shitsuke: Disciplina. Realizar inspecciones de manera continua, para
mantener la rigurosidad de los procesos y los responsables manteniendo los
niveles de orden y limpieza deseados e implementar mejoras en el proceso.

La propuesta de una guia de orden y limpieza acorde a las 5S permitiria mejorar
las condiciones de trabajo, reducir gastos econémicos, aumentar la calidad y tiempo
de produccion, asi como reducir los riesgos del trabajo por lo cual se disminuyen los
incidentes o enfermedades laborales (Ulloa, 2009).

La industria de la metalmecéanica tiene como objetivo la obtencion de productos
cambiando sus formas, mediante procesos metallrgicos o de conformacion, forman
parte del sector metalmecanico aquellas industrias que se dedican a la fabricacion,
reparacion, ensamble y transformacion del metal (Cortés, 2007).

Dentro de la industria de la metalmecanica se encuentra distintos subsectores,
como la preparacion de productos de hierro y acero, construcciones metalicas,
produccion de maquinaria y equipos, instalaciones y servicios metallrgicos,
termomecanica, electromecanica y servicios técnicos industriales (Fernandez,
Ferrer, Pace & Papini, 2015).

Una caracteristica evidente del sector de la metalmecanica es el uso permanente
de maquinaria avanzada y nuevas tecnologias. Entre uno de estos equipamientos
se encuentra el CNC cuyas siglas significan Control Numérico Computarizado, el
cual es un sistema de automatizacion de maquinas operadas mediante comandos

programados (Fernandez, Ferrer, Pace & Papini, 2015).
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Este tipo de sistemas controla la posicién y velocidad de los motores que
accionan los ejes de la maquinaria, con lo cual se pueden realizar movimientos que
presentan dificultad de lograr manualmente como circulos, lineas diagonales y
figuras complejas tridimensionales (Peters, 2013).

Por medio del CNC se puede mover la herramienta en los 3 ejes de coordenadas
al mismo tiempo y una vez programadas las acciones del equipo, ella realiza los
comandos por si sola permitiendo administrar de mejor manera el tiempo de las
operaciones y de la produccioén (Peters, 2013).

En las empresas de metalmecanica se puede encontrar la manifestacion y
exposicion a algunos agentes que pueden generar riesgos a la salud de los
trabajadores. Entre ellos se pueden encontrar, riesgo mecanico, exposicion a
agentes quimicos, riesgo ergonémico, exposicion a ruido, entre otros.

Los riesgos mecénicos se definen como el conjunto de factores fisicos que
pueden dar lugar a una lesion por la accién mecanica de elementos de maquinas,
herramientas, piezas a trabajar o materiales proyectados, sélidos o fluidos; lo
cual puede producir lesiones corporales tales como cortes, abrasiones, punciones,
contusiones, golpes por objetos desprendidos o proyectados, atrapamientos,
aplastamientos, quemaduras, etc (Universidad Carlos Il de Madrid, 2017).

Los humos de soldadura pueden contener distintos contaminantes que afectan
las vias respiratorias, los pulmones y el sistema nervioso, dichos agentes
contaminantes pueden consistir en humos de 6xidos de hierro, cromo, manganeso,
cobre, etc. y gases de oxidos de carbono, de nitrégeno y demas (Redaccion de
Proteccion Laboral, 2015).

Ademas, se debe tomar en consideracion que, debido a las tareas realizadas en
esta industria, existen condiciones ergondémicas que llegan a perjudicar la salud de
los colaboradores, segun la Asociacion Espafiola de Ergonomia, la ergonomia se
define como el conjunto de conocimientos de caracter multidisciplinario aplicados a
la adecuacion de los productos y entornos en cuanto a las necesidades y
caracteristicas de los operarios, optimizando la eficacia, seguridad y bienestar en

ambiente laboral.
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El objetivo central de la ergonomia es adaptar las capacidades y posibilidades
del ser humano, por lo cual cada elemento ergonémico que se disefia, ademas se
construye pensando en la persona que le va a dar uso, brindandole el maximo de
confort, satisfaccion y eficacia (Asociacion Espafiola de Ergonomia, s.f.).

El riesgo ergondmico que se deriva de las tareas realizadas en la industria de la
metalmecanica se produce generalmente por la adopcion de posturas forzadas,
realizacion de movimientos repetitivos, manipulacion manual de cargas y por la
aplicacion de fuerzas durante las labores de trabajo (Prevalia, 2013).

En cuanto a las condiciones ambientales, se pueden encontrar situaciones de
exposicion al ruido; primero que todo el sonido se define como la sensacion
percibida por el oido humano, producida por rapidas fluctuaciones de la presion del
aire, pero el ruido consiste en el sonido indeseado y, por lo tanto, molesto, que llega
a percibir una persona (Ochoa & Bolafios, 2009).

Los niveles de ruido en la industria metalmecanica van a variar segun las
actividades que se desemperien en el area, como soldadura y trabajos en tornos y
cortadoras, en el area administrativa estos niveles de presion sonora se encontraran
por debajo de los 80 dB (Zamorano et al, 2010).

Programa de prevencion de riesgos laborales

El término de programa tiene asociadas distintas definiciones entre ellas se
tiene que es una orden de actuacion que debe cumplir un plan de produccion en
plazos previamente determinados (Ordaz & Saldafa, 2005).

Se entiende que un programa de prevencion de riesgos es un conjunto de
actividades preventivas en todos los niveles de la organizacion, el cual debe ser
elaborado por personal experto en la materia y aplicado conjuntamente por los
mandos y los trabajadores (Montalvo, 2003).

Ademas, un programa de salud y seguridad en el trabajo se considera como
una herramienta que utilizan las empresas para la implementacién de planes, de
forma permanente y continua, basados en un diagndéstico objetivo (INTECO, 2016).
Entre los elementos minimos de un programa de prevencion de riesgos segun la
INTE 31-09-09:2016 se encuentran:
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Informacién general de la organizacién: Datos sobre la ubicacion,
colindancias, descripcion de los procesos, la estructura organizacional,
representacion legal, datos de contacto.

Liderazgo para la prevencion de riesgos ocupacionales: Muestra de
compromiso por parte de la alta direccion, gerentes y demas, frente a la
mejora continua de la salud y la seguridad en la organizacion, mediante la
proporcion de recursos adecuados para el programa.

Participacion de las personas trabajadoras: promocién y participacion de las
personas trabajadoras en todos los aspectos del programa.

Identificacion de peligros y evaluacién de riesgos: los procedimientos que se
ponen en marcha para identificar continuamente los peligros y evaluar los
riesgos laborales.

Prevencion y control de riesgos: identificacion y seleccion de las opciones
para eliminar, prevenir o controlar los riesgos, por parte de la organizacion y
asignacion de un plan que asegure la implementacion de forma efectiva de
los controles.

Capacitacion y formacién: Capacitaciones que permitan a los colaboradores
tener el conocimiento en cuanto a funcionamiento del programa,
reconocimiento de riesgos laborales y determinar las necesidades de
capacitacion para el desempefio seguro.

Coordinaciéon y comunicacioén entre multi-empleadores en sitios de trabajo
compartidos en comun: prevencion y supervision de los proyectos cuando
hay multiples empleadores en el sitio de trabajo y la comunicacién entre ellos.
Programa de evaluacién y mejora: monitoreo del desempefio del programa,
identificacion de las oportunidades de mejora y las medidas necesarias para
mejorar el programa, mediante indicadores para determinar el impacto en la
implementacion del programa.

Control de cambios: forma proactiva para la anticipacion de los riesgos y las
medidas de seguridad en los cambios que se desea incorporar y la manera

en como se realizara la comunicacion dentro de la empresa.
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lll.  Metodologia

A. Tipo de investigacion

El tipo de investigacion del presente proyecto corresponde a una
investigacion descriptiva ya que se enfoca en buscar las especificaciones de las
propiedades, las caracteristicas, y los perfiles de procesos, objetos o cualquier otro
fendmeno que se someta a un analisis. Ademas de ser una investigacion explicativa
ya que en el presente proyecto sera necesario explicar las posibles causas de cada
uno de factores que influyen en el problema (Hernandez, Fernandez & Baptista,
2010).

B. Fuentes de informacion
Fuentes primarias:
Libros:
e Metodologia de la investigacibn de Herndndez Sampieri, R., Fernandez
Collado, C., & Baptista Lucio, P. (2010).
e Seguridad e higiene en el trabajo de Cortes, J. (2007).
e Las 5s: ordeny limpieza en el puesto de trabajo de Rey, F. (2005).

Normativa:

e INTE 31-06-07:2011. Guia para la identificacion de los peligros y la
evaluacion de los riesgos en salud y seguridad ocupacional.

e [INTE 31-08-06: 2014. Niveles de iluminancia y condiciones de iluminacion en
los centros de trabajo en interiores.

e INTE 31-09-09:2016. Requisitos para la elaboracion de programas de salud
y seguridad en el trabajo.

e NTP 481. Ordeny limpieza de los lugares de trabajo.

e INTE-ISO 8995-1 2016. lluminacion de los lugares de trabajo. Parte I.
Interiores

e INTE-ISO 9612 2016. Acustica. Determinacion de la exposicion al ruido
ocupacional. Método de ingenieria.
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Proyectos de graduacion de estudiantes de la carrera de Ingenieria en Sequridad

Laboral e Higiene Ambiental:

e Propuesta de programa de prevencion de riesgos operacionales para las
actividades de pre-inspeccion e inspeccion de campo del proyecto ebridge
de Roldan, E. (2015).

e Propuesta de programa de prevencidon de riesgos en seguridad en
actividades de mantenimiento preventivo en la empresa General Cable,
Heredia, Costa Rica de Quiros, K. (2016).

e Propuesta de Programa de Prevencion de Riesgos en Seguridad asociadas
a las Operaciones en los Talleres de Mecanica Automotriz de la Empresa
Grupo Purdy Motor Costa Rica de Vargas, B. (2015).

Documentos de instituciones internacionales:

e Guia de capacitacion: Elaboracién de programas de capacitacion de

Secretaria del Trabajo y Prevision Social. (2008).

Articulos:
e Caracterizacion y analisis del riesgo laboral en la pequefia y mediana

industria metalmecanica en Cartagena de Morelos, J., & Foltalvo, T. (2013).

Fuentes terciarias:
Bases de datos del Instituto Tecnoldgico de Costa Rica:

e ProQuest
e EBSCOhost

Paginas Web:

e Consejo de Salud Ocupacional (CSO)
e Universidad Carlos Il de Madrid.

e Universidad de las Palmas de Gran Canaria.
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C. Poblacién y muestra

Para la toma de los datos y analisis en el taller se utilizé la poblacion total de
34 trabajadores, a los cuales se aplicaron las herramientas correspondientes a la
lista de verificacion para la identificacion de peligros basada en listado de la OIT,
Guia de inspeccion de condiciones de salud ocupacional del CSO, Lista de
verificacion de orden y limpieza basada en la NTP 481. Orden y limpieza de los
lugares de trabajo y la Guia de Inspeccién para la Industria basado en las 5 S del
CSOy la Lista de comprobacion de riesgos ergondémicos basada en la OIT. Debido
a que no existe una gran variacion en el proceso productivo ni en el lugar de trabajo,
las herramientas se aplicaron 3 veces en el centro de trabajo.

Para la aplicaciéon de las herramientas de WISHA Caution/Hazard zone y el
Método REBA se utilizd solo una parte de la poblaciéon por medio de una muestra
representativa, la cual se calculé por medio de la siguiente formula:

NXxZy>XpXxq
TT X (N-D+ 2 xpxq

Donde:
N= total de la poblacién
Zo= 1.96 al cuadrado (si la seguridad es del 95%)
p= 0.05
g= 1-p (en este caso 1-0.05 = 0.95)
d= precision (5%)
Al aplicar la férmula anterior se obtiene que la muestra a utilizar corresponde
a 22 trabajadores, a los cuales se les aplico las herramientas de WISHA
Caution/Hazard zone y Método REBA, para obtener un 95% de confianza en los

resultados que se obtuvieron.
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D. Estrategia de muestreo

Nivel de exposicion al ruido diario:

Se realiz6 un premuestreo por medio de un mapa de ruido, con la finalidad
de determinar las areas en donde se presentaran los NPS mas altos, con base al
premuestreo se establecid la cantidad de trabajadores a los que se les realizo la
evaluacion de la exposicion al ruido diario.

Los resultados del premuestreo arrojaron que las areas de soldaduray CNC
son las que poseen los NPS mas altos, con 82,5 dB y 76,9 dB respectivamente. En
el area del taller el promedio de los NPS correspondié a 73,9 dB; por lo cual se
realizaron audiodosimetrias en los trabajadores del area de CNC, la cual posee 5
trabajadores y en soldadura se encuentran 3 trabajadores.

Se realiz6 una medicion de la jornada completa de acuerdo con las
especificaciones de la normativa correspondiente, en donde se comenzé realizando
3 mediciones de la jornada completa o durante el 70% de la jornada, por medio de
dosimetros colocados en 3 trabajadores del area de CNC y a 2 trabajadores del
area de soldadura. Posteriormente se obtuvieron los niveles de presion sonora
continuo equivalente ponderado y calcular los niveles de exposicién al ruido diario

por medio de la siguiente férmula:

T
LEX,Bh = Lp,A,eq,Te + 10log (é)

En donde:

Lp, Aeq,Te : Niveles de presion sonora continuo equivalente ponderado A para
la duracion efectiva de la jornada

Te: duracion efectiva de la jornada

To: duracion de referencia

Para el calculo de la incertidumbre extendida se comenzo con la estimacion

de la incertidumbre tipica u1 por medio de la siguiente ecuacion:

N
u = (N — 1) Z(Lp,A,eqT,n - Lp,A,eqT)
n=
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Donde:

Lp.AeqT.n : Niveles de presion sonora continuo equivalente ponderado A para
la muestra n del nivel de ruido de la funcion

Lpaeqr : media aritmética de N muestras de la funcién del nivel de presion
sonora continuo equivalente ponderado A

N: numero total de muestras de la funcion

Por medio de la tabla C.4 de la norma se obtuvo el valor de ciui por medio
de los valores de N y ui.

Para determinar la incertidumbre tipica para los instrumentos utilizados uz se
utilizo la tabla C.5 de la norma, en donde se indica que la incertidumbre asociada al
dosimetro sonoro personal corresponde a 1,5 dB. La incertidumbre tipica debido a
la posicion de medicion us es de 1 dB. Los coeficientes de sensibilidad c2 y cs, ambos
poseen un valor de 1 dB

Para el calculo de la incertidumbre tipica combinada u(Lexsn) se deriva de la
siguiente ecuacion:

u(Lgxgn) = cfui + 5 (uj +ud)
Por altimo, se obtuvo la incertidumbre expandida U multiplicando 1,65 por el

valor de u(Lex,sh).

Nivel de atenuacion del EPP:

Se realizaron mediciones a 2 trabajadores escogidos de acuerdo con un
premuestreo realizado en el taller, en donde se determind las &reas con mayores
niveles de presion sonora y los trabajadores correspondientes a esas areas para
determinar el nivel de atenuacion de los equipos de proteccion personal por medio
del método OSHA en donde se llevaron a cabo mediciones de los NPS por

frecuencias durante 1 dia de trabajo.
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Niveles de iluminacién:

Se determind la homogeneidad mantenida en el taller, de acuerdo con las
especificaciones de la norma correspondiente, para lo cual se realizaron mediciones
por medio de un luxémetro en el lugar, el cual se dividi6 en 17 cuadrantes y se
realizaron 10 recorridos, dos veces al dia (mafiana y tarde) durante 3 dias de

trabajo.
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E. Operacionalizacion de las variables

Objetivo especifico 1: Identificar los peligros presentes en la planta del Taller
Industrial Artola S.A.

Variable Concepto Indicadores Método/Herramientas
Peligros Elementos Porcentaje de Lista de verificacion de
presentes en presentes en el cumplimiento de orden y limpieza de la
la planta del | taller que pueden orden y limpieza NTP 481
Taller causar un dafo
Industrial potencial y afectar Guia de Inspeccion para
Artola S.A. | la salud y seguridad la Industria
de los trabajadores. Basadoenlas5 S
del CSO

Porcentaje de
cumplimiento de
condiciones seguras

Guia de inspeccion de
condiciones de salud
ocupacional del CSO

Cantidad de peligros
presentes en el taller

Lista de verificacion
para la identificacion de
peligros basada en
listado de la OIT

Porcentaje de
cumplimiento de
peligros

Lista de comprobacién
de riesgos ergondmicos
basada en la OIT

Cantidad de peligros
ergonémicos

WISHA Caution/Hazard
zone

Cantidad de causas
de los peligros de
seguridad
identificados

Diagrama Ishikawa
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Objetivo especifico 2: Evaluar los riesgos a los que se exponen los trabajadores
del Taller Industrial Artola S.A.

Variable

Concepto

Indicadores

Método/Herramientas

Riesgos a los que
se exponen los
trabajadores del
Taller Industrial

Artola S.A.

Condiciones o
acciones presentes
en el lugar de
trabajo que
generan dafios a la
salud y seguridad
de los trabajadores

Cantidad de
riesgos

Mapa de riesgos

Nivel de
homogeneidad
del taller

INTE-ISO 8995-1 2016/
INTE 31-08-06 2014

Nivel de
exposicion al
ruido diario
ponderado A
(Lex.sn)

INTE-ISO 9612 2016

Nivel de
reduccion del
ruido que brinda
el EPP

Método OSHA para
evaluacion del EPP

Nivel de riesgo

asociado posturas

incobmodas

Método REBA

Nivel de

priorizacion de los

riesgos

Matriz de valoracion del
riesgo de la INTE 31-06-
07-2011
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Objetivo especifico 3: Determinar la administracién llevada a cabo en cuanto a

seguridad laboral dentro del Taller Industrial Artola S.A.

cuanto a
seguridad laboral

ejecucioén y control
gue se emplean
para la aplicacion de
la seguridad en las
tareas realizadas
por los empleados
del taller.

politicas sobre
seguridad laboral.

Variable Concepto Indicadores Método/Herramientas
Administracion Procedimientos de Entrevista estructurada
llevada a cabo en planeamiento, Cantidad de a la gerenciay jefe de

taller

Revision de documentos
de la empresa

de capacitacion
impartidos

Cantidad de temas

Entrevista estructurada
al departamento de
recursos humanos

del taller

Nivel de formacion
de los trabajadores

Cuestionario sobre
conocimientos acerca
de la seguridad laboral

Objetivo especifico 4: Disefiar controles que ayuden a prevenir los riesgos
laborales a los que se exponen los colaboradores del Taller Industrial Artola S.A.

expuestos los
trabajadores de la
planta

Variable Concepto Indicadores Método/Herramientas
Controles Conjunto de Cantidad de INTE 31 09 09 2016.
que procedimientos que procedimientos que Requisitos para la
ayuden a | permiten determinar | contiene el programa | elaboracion del Programa
prevenir los y administrar los de Salud y Seguridad en
riesgos riesgos laborales a el Trabajo.
laborales los cuales se ven

Revision bibliografica

Cantidad de
responsables

Matriz de involucrados

Matriz de responsables

Cantidad de
capacitaciones

Guia de elaboracion de
programas de
capacitacion
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F. Descripciéon de herramientas
Lista de verificacion y quias de inspeccion:

Permiten la recopilacion de datos e informacion, con el fin de corroborarlos
cumpliendo con los requisitos que se establecen en las normativas.

Es de gran utilidad para la evaluacién de personas, acciones o situaciones que se
quieran investigar, mediante un listado de preguntas o afirmaciones relacionados a
un tema en particular (Bichachi, 2012).

Las listas y guias que se utilizaran para la ejecucion de este proyecto tendran
la finalidad de recoleccion de informacion sobre el cumplimiento en materia de orden
y limpieza mediante la Lista de Verificacion de orden y limpieza de la NTP 481 y la
Guia de Inspeccion para la industria basado en las 5S del CSO.

Para la identificacion de la cantidad de los peligros en el local se utilizara la
Lista de verificacion para la identificacién de peligros basada en listado de la OIT en
cuanto a las condiciones de salud ocupacional se realizara una identificacion por
medio de la Guia de Inspeccion de condiciones de salud ocupacional del CSO y de
la lista de comprobacion de riesgos ergonémicos basada en la OIT.

La identificacion de riesgos ergondémicos se realizara mediante la WISHA
Caution/Hazard zone, la cual nos permite identificar cuales son los factores de
riesgos ergondmicos primarios en los trabajadores.

Diagrama Ishikawa:

Es una forma de representar graficamente el conjunto de causas que dan
lugar a una consecuencia, que contribuyen a generar un efecto comuan. El diagrama
sera realizado por la informacion obtenida en las listas de verificacion y
observaciones no participativas para la identificacion de peligros que van a ser
realizadas al grupo de trabajadores (Fundacion Iberoamericana para la Gestion de
la Calidad, 2010).

Mapa de riesqos:

Es una representacion dinamica e ilustrativa sobre los riesgos identificados
en el area de trabajo, permite evaluar la magnitud de los peligros identificados y su

prioridad a la hora de intervenir. Tiene que ser permanentemente revisada y
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actualizada en base a las mejoras obtenidas, la introduccion de nuevas
maquinarias, la incorporacion de trabajadores, asi como la variacion en métodos y

contenido de las tareas (Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad Social, 2014).

INTE-ISO 8995-1 2016: lluminacién de los lugares de trabajo:

Esta norma especifica los requisitos de iluminacién para los lugares de

trabajo en interiores y para que las personas ejecuten con eficiencia las tareas

visuales, con comodidad y seguridad a través del periodo completo de trabajo.

INTE-ISO 9612 2016: Determinacion de la exposicion al ruido ocupacional:

Esta normativa permite medir la exposicion al ruido de los trabajadores en un

entorno de trabajo y calcular el nivel de exposicion al ruido.

Método OSHA para valorar el EPP:
Metodologia OSHA para el control del ruido que considera las distintas frecuencias

a las cuales los trabajadores se exponen, con la finalidad de valorar el equipo de

proteccion personal que se utilice o se vaya a utilizar.

Método REBA:
El método REBA evalla posturas individuales por ello, es necesario

seleccionar aquellas posturas que seran evaluadas de entre las que adopta el
trabajador en el puesto. Se seleccionaran aquellas que supongan una mayor carga
postural bien por su duracién o por su frecuencia. La recopilacion de los datos se
realizar4 por medio de la guia de la NTP 601: Evaluacion de las condiciones de
trabajo: carga postural. Método REBA (Rapid Entire Body Assessment), los niveles
de riesgo que da el método son despreciable, bajo, medio, alto y muy alto, de

acuerdo a la calificacion obtenida (Bernard, 2010).

Matriz de valoracion del riesgo de la INTE 31-06-07-2011:

La matriz para la valoracion del riesgo de la INTE 31-06-07-2011, permite

determinar el nivel de los riesgos identificados en la empresa, por medio de la
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asignacion de Nivel de probabilidad y un Nivel de consecuencia; con la finalidad de

brindar un nivel de priorizacion.

Entrevista estructurada:

Consiste en una serie de preguntas que tienen la finalidad de recopilar
informacion sobre un tema en especifico, para este proyecto se utilizaran para
determinar la cantidad de politicas sobre seguridad laboral que la empresa posee
aplicandola a la gerencia y otra para determinar la cantidad de temas de
capacitacion impartidos a los empleados la cual se aplicara al departamento de

recursos humanos.

Cuestionario:

Consiste en una serie de preguntas que tienen la finalidad de con el fin de
evaluar una situacion, tematica o conocimiento de las personas, para este proyecto
se utilizaran para determinar el nivel de formacion de los trabajadores del taller en

cuanto a la gestion de la seguridad en la empresa.

INTE 31 09 09 2016. Requisitos para la elaboracion del Programa de Salud vy

Sequridad en el Trabajo:

La norma INTE 31-09-09-2016 es una guia que establece requisitos minimos
para elaborar programas efectivos en salud y seguridad.

Matriz de involucrados:

La matriz de involucrados permite identificar a aquellas personas (grupos o
instituciones) interesados en la realizacion exitosa del proyecto. Esta herramienta
sera utilizada para poder determinar las personas responsables en los distintos

apartados del programa.
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Matriz de responsables:

Por medio de esta herramienta se visualizaran las responsabilidades que
tienen cada uno de los integrantes del proyecto en el programa de prevencion de

riesgos laborales.

Guia de elaboraciéon de programas de capacitacion:

La Secretaria del Trabajo y Prevision Social (STPS) de México ha realizado
la Guia Técnica para la elaboracién de programas de capacitacion, con la finalidad
de brindar una metodologia que permita el disefio y ejecucion de la capacitacion
gue se va a llevar a cabo de manera sistematizada. (Secretaria del Trabajo y
Prevision Social, 2008).

G. Plan de andlisis

Fase de diagndstico:
Obijetivo especifico 1: Identificar los peligros presentes en la planta del Taller

Industrial Artola S.A.

Primeramente, se procedié a determinar la cantidad de peligros presentes
por medio de la lista de verificacion para la identificacion de peligros basada en el
listado de la OIT. Se realiz6 una lista de verificacién basada en la Guia de inspeccion
de condiciones de salud ocupacional del CSO de la cual se obtuvieron los
porcentajes de cumplimiento de condiciones seguras por medio de la siguiente

formula;

PC
% de cumplimiento = 7T x 100

Donde:
PC =Cantidad de puntos de cumplimiento

PT=Cantidad total de puntos de cumplimiento de la lista de verificacion.

Mediante el empleo de Lista de verificacion de orden y limpieza de la NTP
481 y la Guia de Inspeccion para la Industria basado en las 5 S del CSO se
obtuvieron los porcentajes de cumplimiento en cuanto a orden y limpieza del local y
los puestos de trabajo y se identificaron los peligros resultantes de los

incumplimientos de ambas listas. Para el célculo del porcentaje de cumplimiento
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obtenido de la Lista de verificacion de orden y limpieza de la NTP 481 se utilizé la

siguiente formula:

%Cumplimiento = ( (2 x (N° Si) + (N° a medias)) / (64 - 2 x (N° No procede)) ) x 100

En la Guia de Inspeccion para la Industria basado en las 5 S del CSO se
asigno una calificacion del 1 al 10 en cuanto al cumplimiento de cada requerimiento
y se contabilizé el puntaje total. Ademas, en los requerimientos de menor puntaje
se identificaron los peligros asociados para su posterior evaluacion.

Seguidamente se utilizé la lista de comprobacion de riesgos ergonémicos
basada en la OIT en donde por medio del software en linea llamado ergonautas, se
realizé la recopilacion de los datos de la aplicacion de la lista y el andlisis de los
puntos de comprobacion de cada apartado que lleguen a mostrar un peligro por su
no cumplimiento en el local.

Ademas, por medio de la WISHA Caution/Hazard zone se identificaron
cuales son los factores de riesgos ergonémicos primarios en los trabajadores;
contabilizando las condiciones que representen un peligro ergonémico para los
trabajadores y se clasific6 de acuerdo si son posturas incomodas, movimientos
repetitivos, fuerza excesiva o vibraciones.

Por dltimo, se utilizé un diagrama Ishikawa, en el cual se determind la
cantidad de causas de los peligros identificados, por medio de una relacion causa-

efecto.

Objetivo especifico 2: Evaluar los riesgos a los que se exponen los

trabajadores del Taller Industrial Artola S.A.

Una vez finalizada la identificacion de los peligros a los cuales se llegan a
exponer los trabajadores, se procedié por determinar los niveles de iluminancia del
taller, para lo cual se siguieron las pautas establecidas por la norma INTE-ISO 8995-
1 2016: Huminacion de los lugares de trabajo y la INTE 31-08-06 2014, para lo cual
se realizaron mediciones por medio de un luxémetro en el lugar, el cual se dividio

en 17 cuadrantes y se realizaron 10 recorridos dos veces al dia (mafiana y tarde)
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durante 3 dias de trabajo. Cuando se obtuvieron los resultados de las mediciones
se realizd un mapeo del lugar para determinar los niveles de homogeneidad dentro
de la planta.

Para la determinacion del nivel de exposicion al ruido diario se utilizé la
metodologia detallada en la norma INTE-ISO 9612 2016 para la medicion de la
jornada continua, en donde se comenzo realizando 3 mediciones de la jornada
completa o durante el 70% de la jornada, por medio de dosimetros colocados en 4
trabajadores y se obtuvieron los niveles de exposicion al ruido diario; los resultados
obtenidos de las mediciones de los NPS se compararon con la norma. Adicional se
determind el nivel de atenuacion del EPP por medio del método OSHA, evaluando
a 2 trabajadores durante una jornada laboral y realizando mediciones en distintas

frecuencias para realizar los calculos correspondientes con el método

Tabla IlI-1. Evaluacién del equipo de proteccion personal auditivo por el método
OSHA

Frecuencia en bandas de | 125 | 250 |500 | 100 | 200 | 400 | 8000
octava (Hz) 0 0 0

I-Nivel de Presiéon
Acustica dB

[I-Ponderacion de ajuste | -16 | -9 -3 0 +1 [+1 | -1

[1I-Nivel recibido en dB(A) Suma

(BD) logaritmica

IV-Valor promedio
atenuacion del protector
auditivo en dB

V-Desviacion estandar
(x2)

VI-Nivel recibido con
protector debidamente
colocado en dB (I-IV mas

V)

Vll-Ponderacién de ajuste | -16 | -9 -3 0 +1 +1 -1

VIII-Nivel de presion Suma
acustica protegido en logaritmica
dB(A) (VI-VII)

IX-Reduccion calculada Aritmética
dB(A) Sumalll-

SumaVlll

Fuente: Gamboa, A. 2017
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Posteriormente, se aplicdé el método REBA,; para este método se dividio el
cuerpo en dos grupos, el grupo A incluira las piernas, el tronco y el cuello y el grupo
B estara conformado por los brazos, antebrazos y mufiecas. Mediante las tablas
asociadas al método, se asignd una puntuacion a cada zona corporal para, en
funcion de dichas puntuaciones asignar valores globales a cada uno de los grupos
A y B, las cuales se modificaron en funcidén del tipo de actividad muscular
desarrollada, el tipo y calidad del agarre del objeto con la mano, asi como de la
fuerza aplicada durante la realizacion de la tarea.

Por dltimo, se obtuvo la puntuacion final a partir de dichos valores globales
modificados. El valor final proporcionado por el método REBA sera proporcional al
riesgo que conlleva la realizacidon de la tarea, de forma que valores altos indicaran
un mayor riesgo de aparicion de lesiones musculoesqueléticas. Se obtuvieron
niveles de actuacion de acuerdo con el nivel del riesgo, los cuales van del nivel 0,
gue estima que la postura evaluada resulta aceptable, al nivel 4, que indica la

necesidad urgente de cambios en la actividad.

Se realizé un mapa de riesgos en donde se detallaran la cantidad de riesgos
identificados en la planta del taller Artola, esto con la finalidad de evaluar la magnitud
de los riesgos identificados. Finalmente, por medio de la elaboracion de una matriz
de valoracion del riesgo segun la INTE 31-06-07-2011 se obtuvieron los niveles de
priorizacion de los riesgos, por medio de la asignacion de los niveles de deficiencia,

para lo cual se utilizé la siguiente tabla:
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Tabla llI-2. Determinacion del nivel de deficiencia

Se ha(n) detectado peligro(s) que muy posiblemente pueden

Muy alto 10 generar incidentes o consecuencias significativas o la eficacia
(MA) de las medidas de prevencion de riesgos son nulas o0 no existe,
0 ambas
Se ha(n) detectado peligro(s) que pueden dar lugar a
Alto (A) 6 consecuencias significativas, o la eficacia de las medidas

preventivas existentes son bajas, o ambas
Se han detectado peligros que sus consecuencias son poco
Medio (M) 2 significativas, o la eficacia de las medidas preventivas son
moderadas, o ambos
No se han detectado consecuencia alguna, o la eficacia de las
medidas preventivas existentes es alta, 0 ambas. Estos peligros
se clasifican directamente en el nivel de riesgo y de intervencion
cuatro
Fuente: INTE 31-06-07:2011

Los niveles de exposicion se determinaron por medio de una asignaciéon de puntos

Bajo (B) 0

segun la siguiente tabla:

Tabla IlI-3. Determinacién del nivel de exposicion

Continua 4 La situacion de exposicion se presenta sin interrupcién o varias
(EC) veces con tiempo prolongado durante la jornada laboral
Frecuente 3 La situacion de exposicidn se presenta varias veces durante la
(EF) jornada en tiempos cortos

Ocasional 5 La situacion de exposicion se presenta alguna vez durante la
(EO) jornada laboral y por tiempo corto

Esp(oErE;j 'ca 1 La situacion de exposicidn se presenta de manera eventual

Fuente: INTE 31-06-07:2011
En donde los valores obtenidos en el nivel de deficiencia y nivel de exposicion se
multiplicaron con el fin de obtener el nivel de probabilidad, cuya interpretacion se
detalla en la tabla siguiente:
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Tabla IlI-4. Significado de los diferentes niveles de probabilidad

Nivel de Valor Significado
probabilidad de P
Muy Alto Entre 40 Situacion deficiente con exposicion continua, o muy deficiente
(MA) y 24 con exposicion frecuente. Materializacion del riesgo ocurre con
frecuencia
Alto (A) Entre 20 Situacion deficiente con exposicion frecuente u ocasional, 0
y 10 situacion muy deficiente con exposicién ocasional.
Materializacion del riesgo es posible que sea varias veces en
vida laboral
Medio (M) Entre 8  Situacion deficiente con exposicion esporadica, o situacion
y 6 mejorable con exposicidén continua o frecuente. Posible que
suceda dafno alguna vez.
Bajo (B) Entre 4  Situacion mejorable con exposicion ocasional, o situacion si
y2 anomalia destacable con cualquier nivel de exposicion. No se

espera que se materialice el riesgo
Fuente: INTE 31-06-07:2011

Posterior se asignaron valores para determinar los niveles de consecuencia por

medio de la siguiente tabla:

Tabla ll1-5. Determinacion del nivel de consecuencia

Nivel de C Significado
Consecuencia
Mortal o Catastrofico 100 Dafios Personales
(M) Muerte
Muy Grave (MG) 60 Lesiones o enfermedades graves irreparables
Grave (G) 25 Lesiones o enfermedades con incapacidad
laboral temporal (ILT)

Leve (L) 10 Lesiones o enfermedades que no requieren

incapacidad

Fuente: INTE 31-06-07:2011

Y, por ultimo, se obtuvo el nivel del riesgo (R) multiplicando el nivel de probabilidad

y el nivel de consecuencia de cada riesgo, cuya interpretacion se detalla en la

siguiente tabla:
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Tabla IlI-6. Significado del nivel de riesgo
Nivel Valor de R  Significado

de

Riesgo

I 4000-600 Situacion critica. Suspender actividades hasta que el
riesgo esté bajo control. Intervencion urgente

Il 500-150 Corregir y adoptar medidas de control de inmediato.
Suspender actividades de inmediato si el nivel de riesgo
esta por encima de 360

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

\Y 20 Mantener medidas de control existentes, pero se deben

considerar soluciones o mejoras y hacer comprobaciones
periodicas para ver si el riesgo sigue siendo aceptable
Fuente: INTE 31-06-07:2011

Objetivo especifico 3: Determinar la administracion llevada a cabo en cuanto

seguridad laboral dentro del Taller Industrial Artola S.A.

Para el cumplimiento de este objetivo se realizé una entrevista estructurada
a los gerentes junto con una revision de la documentacion de la empresa, esto con
la finalidad de obtener informacion sobre la administracion en seguridad de la
empresa y los registros que existen en cuanto a la cantidad de politicas sobre
seguridad laboral. Ademas, por medio de una entrevista estructurada que se aplico
al departamento de recursos humanos se pretende establecer la cantidad de temas
de capacitacion impartidos y por ultimo determinar el nivel de formacién que poseen
los trabajadores por medio de un cuestionario sobre conocimientos acerca de la

seguridad laboral.

Fase de disefio:
Objetivo especifico 4: Disefiar controles que ayuden a prevenir los riesgos

laborales a los que se exponen los colaboradores del Taller Industrial Artola S.A.
Para finalizar, con toda la informacion de los objetivos anteriores y la

normativa aplicable al tema de estudio, se procedera al desarrollo de los

lineamientos requeridos para el disefio de un programa de prevencién laborales por

medio de la INTE 31 09 09 2016. Requisitos para la elaboracion del Programa de
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Salud y Seguridad en el Trabajo. Por medio de la revision bibliografica se pretende
poseer la base tedrica para la elaboracion de los procedimientos necesarios.
Ademas, por medio de una matriz de involucrados y responsables se
determinara las cantidades de personas o grupos involucrados responsables del
programa. Para la parte de elaboracion de las capacitaciones que se brindaran en
conjunto con el programa se utilizara la guia de elaboracion de programas de
capacitacion, la cual tiene la finalidad de seleccionar los temas que se desarrollaran
como parte del proceso de capacitacion, como hacer efectivo este proceso y que

este sea adaptado de la mejor manera por los colaboradores del taller.
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Objetivo general: Proponer un programa de prevencion de riesgos laborales para el Taller Industrial Artola S.A.

Ty

Obijetivo especifico 4: Diseﬁar‘contoles

Herramientas Infornacion
obti\ida
Procedimientos para
INTE 3109 09 2016 deszrrollo del
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peligros 7 tadasad alaenon la NTP 481 55 del CSO basada en la OIT
istado de
presentes en la planta del
Taller Industial Artola S.A. l
E T Cantidad de Porcentaje de Porcentajes de i i i0
o % i 03 Porcentaje de Cantidad de Relacion
Informacion peligros — cumplimiento de cumplimiento > it > i
obtenida presentes en el condiciones de orden y c:;n gg:;r;znsto evg%?]l:&grmos c:,l:goy
faller seguras limpieza
k T 1 |
i | i |
k | |
| s
E i i P f i
Y Y v v_¥ v i
( ) INTE-ISO 8995-1 : Matriz de valoracion (-
Objetvo especiico 2 Evaluarlos S 20161 INTE 310509 50 9512205 Melodo OSHARGTR | | Wétodo REBA Vs deesiis | 0o sain
riesgos a los que se exponen los z
rabajadores del Taber ndustal ¥ v v [’ v ¥
Informacion Nivel de Nivel de exposicion Nivel de reduccion Niveles de riesgos - o
obtenida — | homogeneidad del —»{  al ruido diario del ruido que brinda —»asociados a posturas Cantidad de riesgos —>{ NN;Ldlzspsggz gscmn
taller ponderado A (Lgx gp) ¢l EPP incomodas g
Entrevista Entrevista Cuestionario sobre
- " ala estructurada al conocimientos
Obietivo especifico 3: Determinar 2] ” |gerencial Revision de departamento de acercadela
a administracion llevada a cabo documentos Tecursos humanos seguridad laboral
en cuanto aseguridad laboral ¢ ¢ ¢
dentro del Taller Industrial Artola R = [ ) =
e T Cantidadde politicas |Cantidadde temas de Nivelde formacion de
bt d i sobre seguri —>»  capacitacion  — los trabajadores del
obtenida laboral. impartidos taller

T

A

T

¥

capacitacion

Revision bibliografica elaboracion de los
procedimientos
Matriz de Cantidad de
involucrados involucrados
Matriz de Cantidad de
Guia de elaboracion .
Cantidad y temas de
de programas de capacitaciones

Figura IlI-1. Plan de andlisis gréafico del proyecto

Fuente: Gamboa, A. 2017
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IV. Analisis de la situacién actual
A. Determinacion de la administracion llevada a cabo en la empresa

en cuanto a seguridad laboral.

Para determinar la administracion llevada a cabo en la empresa en el area
de seguridad laboral se aplicé una entrevista a los gerentes y al jefe del taller
(apéndice K), en donde se les consulté si poseen una politica de seguridad en la
empresa, para lo cual respondieron que si poseen una politica de salud ocupacional,
que abarca los temas de seguridad, servicio y calidad pero que especificamente no
sabian cudl era.

Al realizar una revision de los documentos del taller se encuentra que la
politica corresponde a una politica de salud ocupacional creada por la empresa en
el 2012, la cual establece lo siguiente:

‘En el Taller Industrial Artola, el compromiso es la prevenciéon de
enfermedades y accidentes laborales, garantizando un ambiente sano y seguro,
suministrando herramientas de trabajo y equipo de proteccion personal cumpliendo
con la legislacion vigente, fortalecer la disciplina preventiva y responsable mediante
la aplicacion, capacitacion y cumplimiento de normas de Salud Ocupacional y la
mejora continua para el bienestar de todos” (Taller Industrial Artola, 2012).

Durante la entrevista a la gerencia también, se les consultd sobre qué tipos
de planes o programas cuentan en la empresa, para lo cual respondieron que tenian
un plan de salud ocupacional y un plan de emergencias, pero no han utilizado
ninguno y que no saben en qué consisten. Al revisar el planteamiento del plan de
salud ocupacional se encontr6 que se establecieron procedimientos para la
identificacion y evaluacion de los peligros presentes en el taller, subprogramas que
permiten controlar los riesgos encontrados en el lugar y la actuacion frente a
emergencias e incendios.

Ademas, en el plan de salud de ocupacional se establecié un programa de
capacitacién, en el cual se impartieron varios temas relacionados con la seguridad
laboral los cuales acorde a la entrevista realizada a recursos humanos (apéndice

L), abarcaron los temas de seguridad personal y uso de proteccion personal, normas
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de seguridad laboral e higiene ocupacional, primeros auxilios, manejo de
montacargas y el uso de extintores.

Dichas capacitaciones fueron impartidas durante 1 dia a los trabajadores que
asistieron, las cuales se programaron para ser aplicadas durante el afio 2012 pero,
no se planted el seguimiento de las mismas ni su respectiva evaluacion; ademas,
no cuentan con evidencias de que hayan capacitado al 100% del personal.
Adicional, durante el cuestionario aplicado a los trabajadores (apéndice M) se les
consulto sobre si las capacitaciones recibidas en la empresa habian sido suficientes
para conocer sobre la tematica impartida.

Se logra determinar que de las personas que recibieron las capacitaciones
anteriormente mencionadas mas del 50% considera que los temas impartidos
durante las capacitaciones no fueron suficientes, en algunos casos mencionan que
en ellas solamente se les impartieron temas de manera general y muchos ya no
recordaban lo que se habia ensefiado en las mismas. (ver temas en el apéndice L
pregunta 3).

Ademas, desde el 2012 que se impartieron las capacitaciones han realizado
nuevas contrataciones para el personal del taller, poblacion que desde que fueron
contratadas no han recibido ninguna capacitacién por parte de la empresa; los
cuales representan el 32% del personal actual, segun recursos humanos lo Unico
que se les brinda cuando son contratados es una pequefia induccion sobre aspectos
generales de la empresay del equipo de seguridad que deben usar, pero igualmente
en el taller no existe un encargado de revisar que los colaboradores estén usando
el equipo; ya que cada quien es responsable de usarlo, incluso el jefe del taller y
uno de los gerentes lo Unico que utilizan dentro del taller son los zapatos de
seguridad.
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M Regular
M Bien
B Muy bien

M Suficiente

Figura IV-1. Conocimientos de los trabajadores en materia de seguridad laboral.

Fuente: Gamboa, A. (2017)

Los resultados de los cuestionarios aplicados a los trabajadores reflejaron
gue menos de la mitad considera que sus conocimientos sobre seguridad laboral
son suficientes y aquellos que indica que sus conocimientos estdn muy bien en esa
materia alegan que es debido a la experiencia laboral, ya que llevan varios afios

trabajando en el area.

A pesar de que en la empresa no cuenta con una cultura de prevencion y
seguridad los trabajadores consideran importante tener conocimientos sobre
seguridad laboral para la realizacion de sus tareas, utilizar correctamente el equipo
de proteccién personal, tener una buena sefializacién en el lugar de trabajo;
ademas, todos los colaboradores son conscientes de cuales son los peligros

asociados a su puesto de trabajo.
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B. Identificacién de peligros.

Lista de verificacion para la identificacién de peligros basada en listado de la OIT

Al realizar la aplicacion de la lista de verificacion para la identificacion de
peligros en la planta del taller (apéndice A), se contabilizo la cantidad de peligros
gue se identificaron en el lugar, la lista cuenta con 44 peligros en total, de los cuales
se presentan 17 peligros en el area de trabajo, lo cual equivale a un 38.6%.

Tabla IV-1. Peligros presentes en el taller

Categoria Cantidad = Porcentaje Peligros identificados
obtenido (%)
Peligros mecanicos 7 15,9 ~ Obstaculos en pasillos

~ Partes de maquinaria expuestas

~ Partes de maquinaria en movimiento
~ Grietas y huecos en pisos

~ Espacio insuficiente entre maquinaria
~ Proyeccion de fragmentos

~ Elementos punzocortantes

Fuego y explosién 2 4,5 ~ Cilindros presurizados
~ Incendios
Quimicos 2 4,5 ~ Metales

~ Solventes organicos

Fisicos 2 45 ~ Ruido
~ Vibraciones
Biomecanicos 2 4.5 ~ Movimiento repetitivo

~ Sobrecarga postural

Mentales y/o 1 2,3 ~ Tareas muy poco variadas a lo largo de
Psicosociales la jornada

Peligros eléctricos 1 2,3 ~ Contacto eléctrico indirecto

Total 17 38.6

Fuente: Gamboa, A. 2017
Como se observa en la tabla V-1, el tipo de peligros que resaltan en el lugar

son los de tipo mecanico con un 15,9% del total, ya que en el lugar se pueden
presentar caidas de personas al mismo nivel por desniveles, obstaculos y grietas

en el piso, ademas los trabajadores pueden llegar a golpearse o cortarse con
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elementos punzocortantes y partes de la maquinaria que se encuentran expuestas
junto con atrapamiento por o entre objetos en la zona de trabajo debido a partes de
la maquinaria en movimiento. Y los trabajadores que realizan sus tareas en los
tornos pueden verse afectados por proyeccion de fragmentos debido al proceso.

El peligro de fuego y explosion se debe a que en el lugar poseen cilindros
presurizados para la realizaciéon de tareas de soldadura; por lo cual, los gases
utilizados para esta actividad pueden generar explosiones e incendios. Ademas, de
peligro quimico por los gases emanados de las actividades de soldadura. Adicional
al peligro por humos de soldadura, en el lugar realizan tareas que involucran
solventes quimicos, como el uso de pinturas para el mantenimiento de la
maquinaria.

En cuanto a los peligros fisicos en el lugar se presentan ruido por las
herramientas y maquinaria del lugar y vibraciones debido al uso de esmeriladoras
por parte del personal de soldadura.

El peligro biomecanico identificado en los trabajadores corresponde a que
debido a la naturaleza de las tareas se presentan condiciones de movimiento
repetitivo y sobrecarga postural, ya que durante la mayoria del turno laboral los
trabajadores se encuentran de pie y deben adquirir posturas incbmodas. Lo cual
nos lleva a tareas muy poco variadas a lo largo de la jornada trayendo consigo

peligros mentales/psicosociales.

Guia de inspeccion de condiciones de salud ocupacional del CSO
Por medio de la aplicacion de esta guia de inspeccion (apéndice B) se

obtuvieron los porcentajes de cumplimiento de las condiciones de salud ocupacional
que la guia proporciona en distintas categorias; para verificar en qué areas del taller
se encuentran deficiencias en cuanto a las condiciones de seguridad. En la

siguiente figura se detallan los resultados obtenidos.
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Figura IV-2. Porcentajes de cumplimiento de las condiciones de salud ocupacional
en la planta del taller.

Fuente: Gamboa, A. 2017

Se observa en la figura anterior que la categoria de almacenamiento de
sustancias inflamables y combustibles, ruido y ventilacion cumplen en un 50% con
los requisitos de estos apartados, en cuanto a sefalizacién de riesgos fisicos, pisos

y maguinaria, equipos y herramientas, se obtuvo un 67% de cumplimiento.

En cuanto al almacenamiento de sustancias inflamables y combustibles los
requerimientos que no se cumplen en el lugar corresponden a que en el lugar no
existen por escrito los procedimientos de seguridad para el almacenamiento,
transporte y manejo de sustancias inflamables y combustibles y porque en el puesto
de trabajo no existe la hoja técnica de los productos que se estan transportando,
almacenando y manipulando.

En el aspecto de ruido, se resalta la necesidad de realizar un estudio de este
contaminante en el lugar, para la determinacion del comportamiento de los niveles
de presion sonora y la exposicion al ruido diario de los trabajadores. La ventilacion
del lugar se realiza de manera natural, pero los puestos de trabajo de los soldadores
no cuentan con un sistema de ventilacion mecanico para la tarea que permita la

extraccion de los humos de soldadura.
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Ademas, en cuanto al estado de los pisos del lugar se logra observar en
varias zonas del establecimiento grietas, huecos y desniveles que no se encuentran
sefalizados, también no poseen desagies que permitan el aseo del lugar en

situaciones donde el agua llegue a inundar la zona.

No existe la presencia de sefializacion de los riesgos fisicos del lugar, ya que
no poseen sefales para las areas de transito, salidas de emergencia, y maquinaria.
Adicionalmente, las maquinas no tienen los dispositivos de enclavamiento y
resguardos debidamente colocados y en muchos de los casos estos han sido

removidos.

Al finalizar la aplicacion de esta herramienta, se evidencian las zonas del
lugar que requieren un mayor analisis, pero otros apartados techos, paredes, pisos,
electricidad e iluminacion de acuerdo con la guia se logran cumplir en un 100% de
los requerimientos, lo cual permite determinar que el lugar de trabajo cumple en un

73% con la totalidad de las condiciones de salud ocupacional evaluadas.

Lista de verificacion de orden y limpieza

La identificacion de las condiciones de orden y limpieza del local se efectud
por medio de dos listas de verificacion, lista de verificacion de orden y limpieza de
la NTP 481 del INSHT (apéndice C) y la guia de inspeccién para la industria basada
enlas 5 S del CSO (apéndice D).

Por medio de la lista de verificacion de orden y limpieza se obtuvo el
porcentaje de cumplimiento del taller, el cual corresponde a un 55% ademas, se
identificaron las zonas que no cumplen con los requerimientos de la lista (suelos,
pasillos, EPP y maquinaria). A través de la guia de inspeccion para la industria
basado en las 5 S del CSO, se obtuvo el porcentaje de cumplimiento de los tres
primeros pasos de las 5S en la empresa, todo esto con la finalidad de evidenciar las
areas de la planta que requieren una primera intervencion en cuanto al orden y la

limpieza.
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Figura IV-3. Porcentaje de cumplimiento obtenido en cada categoria de la lista de
verificacion de orden y limpieza

Fuente: Gamboa, A. 2017

De acuerdo con el grafico anterior, se evidencian varias deficiencias en las
condiciones de orden y limpieza en varios aspectos; como lo son, suelos y pasillos,
EPP y ropa de trabajo y maquinaria y equipos. La categoria de herramientas es la
Unica que posee un 100% de cumplimiento, ya que en el area de almacenamiento
estan se encuentran en buen estado y en su debido lugar, ademas de libres de
grasay aceites y se les da el debido mantenimiento cuando se requiere.

El aspecto de suelos y pasillos no cumple en su totalidad con todos los
requerimientos de la lista ya que en muchos de los casos estos no se encuentran
limpios, las vias de circulacion entre personas y vehiculos no se encuentran
sefalizadas ni diferenciadas y se pueden observar obstaculos en las zonas de

transito y pasillos.

En las zonas donde se encuentran las maquinarias y los equipos se pueden
encontrar objetos y materiales innecesarios, adicionalmente se puede observar
filtraciones de aceites y liquidos derivados del proceso de algunas maquinarias y

derrames de grasas del montacargas que utilizan.
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En cuanto a los equipos de proteccion personal en el lugar no existen
espacios especificos para su almacenamiento ya que estos se mantienen
guardados en cada puesto de trabajo, ninguno posee una codificacion para su
identificacion por el usuario correspondiente, conjuntamente en el area de trabajo
existen pocos puestos de trabajo en donde se sefiala cual debe ser el uso de los
EPP.

Ademas, cuando se realizan tareas de pintura por actividades de
mantenimiento solo se le brinda proteccion a la persona encargada de la tarea, pero
a los trabajadores que se encuentran cerca no se les brinda EPP para la prevenir al
riesgo que genera esta actividad, lo cual evidencia que en la empresa no se
aseguran de que los colaboradores estén usando el EPP correspondiente.
Adicionalmente no poseen los recursos para la limpieza y mantenimiento de los

equipos.

Debido a los requisitos de la categoria de locales se evidencia en el lugar que
el sistema de iluminacion no se le ha dado ningin mantenimiento. Las sefiales de
seguridad no se encuentran visibles en todos los casos, el cuanto al almacenaje del
lugar se puede observar que muchos de los materiales o materia prima se
encuentran apilados en varios sitios e invaden zonas de paso u otras zonas como

oficinas.

Y en caso de los residuos, se deja que los contenedores se rebasen antes
de ser vaciados o llevados a otro lugar; hasta que en algunos casos los materiales

de desecho se encuentran en los alrededores de los contenedores.
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Figura IV-4. Porcentaje de cumplimiento de los pasos de la metodologia de las 5S

Fuente: Gamboa, A. 2017

De acuerdo con los pasos de clasificar, ordenar y recuperar de las 5S, se
obtuvieron porcentajes de cumplimiento de 42%, 77% y 65% respectivamente.
Clasificar es la que posee la menor puntuaciéon debido a que hay objetos
innecesarios en las instalaciones, existen virutas y liquidos cerca de la maquinaria

y el material que ya no se utiliza sigue acumulado en los lugares de trabajo.

En cuanto a Recuperar, se evidencia que el estado de las luminarias es
deficiente ya que nunca se les ha dado mantenimiento, al igual que a los techos y
suelos con poco mantenimiento y adicionalmente no poseen las fichas de seguridad

de los materiales peligrosos.

Y el paso de Ordenar posee la mayor calificacion ya que se puede observar
en el lugar de trabajo que las maquinas, cables, u otros objetos estan puestos en
su lugar, las herramientas sin utilizar se encuentran debidamente guardadas, los
documentos del personal estan bien archivados y lo necesario esta identificado y

almacenado correctamente en cada lugar.

Lista de comprobacion de riesgos ergondmicos basada en la OIT
Al realizar la aplicacion de la lista de comprobacion de riesgos ergondmicos

(ver apéndice O), se abarcaron varios aspectos para la identificacion de peligros en

el taller; entre ellos se tiene manipulacién y almacenamiento de materiales en donde
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se evidencia la falta de vias de transporte despejadas y sefialadas, cuya superficie
no es uniforme debido a grietas en los pisos, y adicional no existe sefialamiento de
las vias de evacuacion del lugar.

En la seguridad de la maquinaria de produccion se denotan peligros debido
a que los controles para su funcionamiento no se encuentran protegido de activacion
accidental, no existen barreras para evitar el contacto de los trabajadores con las
partes moéviles y no se inspeccionan periodicamente los cables eléctricos de las
magquinas.

En el &rea de mejora del disefio del puesto de trabajo se deberian establecer
acciones para proporcionar sillas o banquetas que permitan a los trabajadores
sentarse ocasionalmente, ademas proporcionar en el area de trabajo mesas o
superficies de trabajo regulables para que puedan trabajar de acuerdo con tamafo
de la pieza que estén trabajando.

El aspecto de la iluminacion evidencia que los puestos de trabajo no poseen
niveles suficientes a lo largo de toda la jornada laboral y que les permita laborar de
manera eficiente y confortable. Ademés, no se les da el debido mantenimiento y
limpieza a las ventanas, tragaluces y luminarias del lugar, ya que no se han
establecido procedimientos para realizar estas tareas. Por lo tanto, en el apartado
de evaluaciéon de los riesgos se realiza el debido analisis de las condiciones de
iluminacién de la planta.

De acuerdo con los riesgos ambientales del lugar, se resalta el peligro por el
agente fisico de ruido en donde no se han realizado estudios de este agente para
asegurarse de que no interfiera con la comunicacion, la seguridad o la eficiencia del
trabajo y la maquinaria o herramientas que generen mayores niveles de presion
sonora. Dicha evaluacion se puede observar en el apartado de evaluaciones de los

riesgos del presente proyecto.

WISHA Caution/Hazard zone
Por medio de esta lista de verificacion de la WISHA (ver anexo 2) se

identificaron factores de riesgo ergondmico al que se encuentran expuestos los
trabajadores, identificando distintos factores de riesgo como, posturas incomodas,

acciones repetitivas, fuerza excesiva y vibraciones.
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Figura IV-5. Cantidad de factores de riesgo ergonémico de los trabajadores
Fuente: Gamboa, A. 2017
Al finalizar la aplicacion de la herramienta se contabiliz6 la cantidad de

factores que afectan a los trabajadores para su posterior analisis, en el grafico V-5
se denota que de las condiciones ergondmicas identificadas, el factor de riesgo que
mas se presenta en los trabajadores corresponde a la adquisicion de posturas
inadecuadas, al contabilizar una cantidad 38 posturas incbmodas por medio de la
lista de verificacion, esto debido a que los trabajadores pertenecientes al area de
soldadura deben adquirir distintas posiciones para la realizacion de sus actividades
al igual que los colaboradores que realizan las tareas de mantenimiento.

En total se le aplicé la herramienta de identificacion a 22 trabajadores (ver
apéndice P) de los cuales un 95% adquiria posturas incbmodas durante la
realizacion de sus tareas, un 86% presentaba actividades con repeticion, también
41% debia adquirir fuerzas excesivas y por ultimo un 23% de los trabajadores se
exponian a vibraciones.

Adicionalmente, un 55,3% de las 38 posturas identificadas corresponden a la
parte del cuerpo del cuello, 23,7% se asocian a la espalda, 10,5% a las manos y

otro 10,5% a las rodillas.
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Diagrama Ishikawa
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Figura IV-6. Diagrama causas y efectos de los peligros identificados.
Fuente: Gamboa, A. (2017)
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De acuerdo con el diagrama Ishikawa, una de las principales causas de los
peligros presentes son los métodos de trabajo utilizados, en donde los
procedimientos seguros de trabajo no son supervisados ya que cada trabajador se
encarga de realizar sus tareas y solo se hacen revisiones al producto final.
Adicionalmente ningun colaborador esta acostumbrado a reportar los peligros
potenciales y de realizar un diagndstico de los riesgos en sus puestos de trabajo,
generando que estas condiciones no se identifiquen con anterioridad y se puedan
prevenir. También, se encuentran deficiencias en las capacitaciones relacionadas
con la seguridad laboral ya que solo se les han impartido en una ocasion y no se les
ha dado seguimiento y control.

Por otra parte, la mano de obra es una de las causas principales ya que se
presentan actos inseguros por parte de los trabajadores como lo son las posturas
incomodas que adquieren al realizar sus labores junto con movimientos repetitivos
en algunas de sus tareas, muchos de los trabajadores omiten el uso del equipo de
proteccion personal en especial el equipo de proteccidén auditivo. Ademas, en los
lugares de trabajo se observa la falta de orden y limpieza ya que se encuentran
residuos de la materia prima en las areas de trabajo, sumado a la acumulacion de
materiales en toda el area del taller.

En cuanto a la maquinaria utilizada, existen en el taller varios tornos
convencionales que al ser utilizados por los operarios ocurren proyecciones de
fragmentos en varias direcciones y estas maquinas no poseen los resguardos
adecuados para evitar que los trabajadores entren en contacto con los fragmentos
desprendidos durante el proceso. En algunos casos los resguardos han sido
removidos de las maquinarias.

Por dltimo, el medio ambiente del lugar juega un papel muy importante dentro
de las causas de los peligros presentes en el taller, ya que se puede encontrar
niveles de presion sonora altos en zonas como en soldadura, en donde los
soldadores trabajan con esmeriladoras y cortadoras que generan estos niveles de
presion sonora. Ademas, se cuenta con pistolas de soplado que contribuyen a la
exposicion de los trabajadores. Adicional al ruido, las condiciones de iluminacion

son deficientes a pesar de que en el lugar cuentan con tragaluces que permiten el
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paso de la luz natural durante la mafana, en las horas de la tarde el paso de la luz
natural disminuye por lo cual, deben encender las luminarias a las cuales nunca se
les ha dado mantenimiento y la contribucion para la iluminacién no genera ningun
cambio en el ambiente de trabajo.

También, se puede observar que los pisos y techos del lugar requieren de
mantenimiento ya que los techo se encuentran con deterioro por los afios que han
pasado sin darle el mantenimiento requerido y en los pisos se evidencian varias

grietas, huecos y desniveles en la planta.

C. Evaluacion de riesgos.

Niveles de iluminacién:

Las condiciones de iluminacion del lugar se evaluaron mediante mediciones
de 17 cuadrantes distribuidos en la planta, en los cuales se realizaron 10 mediciones
en cada cuadrante durante la mafiana y 10 mediciones en la tarde, repitiendo el
proceso de medicién a lo largo de 3 dias, esto con la finalidad de determinar la
homogeneidad de los niveles de iluminancia del taller.

Durante los recorridos de la mafiana en el taller se mantienen las luminarias
apagadas por lo cual el lugar se mantiene iluminado por medio de la luz natural,
ademas en el techo hay una serie de tragaluces ubicados a lo largo del taller para
permitir el paso de la luz natural, lo cual generaba que los datos tomados variaban
de un recorrido a otro. lgualmente, los niveles de iluminancia tomados en los
cuadrantes superaban los 500 lux a excepcién del cuadrante 3 en donde el
promedio de los tres recorridos corresponde a 311,2 lux.
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Figura IV-7. Niveles promedio de iluminancia por cuadrante en las

mediciones de la mafiana.
Fuente: Gamboa, A. (2017)
En la figura anterior, se puede observar que el comportamiento de los niveles

de iluminancia en cada cuadrante se mantiene continuo y no hay grandes
variaciones de un dia a otro, también se puede determinar los cuadrantes con
mayores deficiencias en sus niveles y como se menciona anteriormente el
cuadrante 3 es el que presenta menores niveles de iluminancia, esto es debido a
qgue el cuadrante no presenta influencia de ningun tragaluz, ya que entre el techo
del edificio y este sector existe un techo adicional que impide el paso de la luz natural

de igual forma que en los demas.
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Figura 1V-8. Niveles promedio de iluminancia por cuadrante en las mediciones de
la tarde

Fuente: Gamboa, A. (2017)

En la figura IV-8, se puede observar los niveles de iluminancia durante los
recorridos de la tarde, las condiciones de iluminancia durante estas horas cambian
a comparacion con las de la mafiana ya que, la influencia de la luz natural disminuye
y ademas se ve comprometida en los dias que las tardes habia cambios climaticos
como lluvia y nubosidad.

Estas condiciones se presentaron en los dias 1 y 2, por lo cual los
trabajadores se veian en la necesidad de encender las luminarias ya que la cantidad
de luz natural disminuia considerablemente en esas horas.

Al analizar la situacion del cuadrante 3, se observa que igualmente en las
horas de la tarde es el cuadrante con menores niveles de iluminancia, en donde el
promedio obtenido durante los tres recorridos corresponde a 180,7 lux, lo cual indica
qgue, a pesar de contar durante estas horas con la iluminacién artificial, sus niveles

de iluminancia no presentan ningn cambio positivo.
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Figura 1V-9. Mapa de los niveles de iluminancia en cada cuadrante.

Fuente: Gamboa, A. (2017)

Por medio de la figura anterior, se puede ver que los niveles de iluminancia
del lugar no son homogéneos ya que se encuentran cuadrantes en donde los
promedios de iluminancia se ubican dentro del rango de 0 a 500 lux como los
cuadrantes 1y 3, los cuales se ubican en el area de CNC y otros cuadrantes como
el 4 y el 14 que se encuentran dentro del rango de 3000-3500 lux debido a su
cercania con el area del parqueo, por lo cual estos cuadrantes tienen una mayor

influencia de la luz natural en comparacion el resto.
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Nivel de exposicion al ruido diario

Para la determinacion de la exposicion diaria al ruido por parte de los
trabajadores del taller, se realiz6 mediciones en las areas de soldadura y en CNC,
ya que por medio de un premuestreo realizado en la planta estas son las zonas que
poseen los niveles de presiébn sonora mas altos. Por lo tanto, se realizaron
audiodosimetrias en 2 trabajadores del area de soldadura y en 3 trabajadores de

CNC, en donde se midi6 las 8 horas de la jornada diaria durante 3 dias.

Tabla IV-2. Nivel de ruido diario de los trabajadores de CNC y Soldadura.

Area Trabajador Tiempo de Nivel de ruido Incertidumbre
exposicion diario expandida
T1 80,2 dB 5,2
CNC T2 88,7 dB 3,7
T3 8 horas 82,3 dB 4,2
Soldadura T4 88,6 dB 3,9
T5 89,0 dB 3.4

Fuente: Gamboa, A. (2017)

De la tabla anterior, se puede ver que los resultados de los niveles de ruido
diario de todos los trabajadores sobrepasan los 80 dB(A) y que 3 de los 5 de los
trabajadores muestreados se exponen a niveles de presion sonora diarios mayores
a los 85 dB(A) permitidos.

En el area de soldadura se pueden encontrar los niveles de exposicibn mas
altos, mayores a los 85 dB, estos niveles se asocian con las actividades realizadas
en esta area, ya que los trabajadores deben realizar tareas de soldadura en donde
utilizan maquinas para soldar, esmeriladoras y cortadoras y generan ruido de
impacto por medio del uso de martillos; siendo esto la razén de los altos niveles de
presion sonora presentes.

En CNC, a pesar de trabajar con maquinas automatizadas las cuales no
generan una contribucion considerada a la exposicion de las personas en esta area,

agui se utilizan pistolas de soplado que al activarlas se genera el ruido como
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producto del aire que choca con las superficies de las piezas situacién que se
genera regularmente durante la jornada, ademas de utilizar la pistola de soplado
para la limpieza de las piezas que hacen también, la usan para limpiar partes de la

maquinaria y su ropa de trabajo.

Método OSHA para evaluacion del EPP

La evaluacion del equipo de proteccion auditiva utilizado en CNC y Soldadura

se realiz6 por medio de la aplicacién del método OSHA (apéndice H), el cual
determina la reduccion del ruido que logra el EPP, asi como el nivel de ruido recibido
por el trabajador al utilizar el equipo. Los valores obtenidos por medio de la

evaluacion se muestran en el siguiente cuadro.

Tabla I1V-3. Evaluacion del equipo de proteccion auditiva en las areas de soldadura

y CNC.
) Equipo de Reduccion Nivel de ruido recibido por el
Area proteccion brindada por el colaborador con el equipo de
auditiva equipo (dB(A)) proteccion auditiva.
CNC Tapones 31,5 62,7
Soldadura Tapones 31,9 61,4

Fuente: Gamboa, A. (2017)

En el taller industrial, solamente se utiliza una marca de tapones, la cual
corresponde a Tapones Ear Ultrafit de 3M, el equipo se analizé para la exposicién
de los colaboradores en las areas de CNC y Soldadura.

Para el area de CNC el equipo atenta 31,5 dB(A) permitiendo que el nivel de
ruido recibido por el colaborador con el equipo colocado sea de 62,7 dB(A); en el
area de Soldadura el equipo atenta 31,9 dB(A) lo cual permite que el nivel de ruido
recibido por el colaborador utilizando el equipo sea de 61,4 dB. Ambos valores por
debajo de los 80 dB(A).

Ademas, de acuerdo con las mediciones realizadas para obtener la evaluacion
de los equipos, se observo que las frecuencias altas son predominantes para ambas
areas, las cuales corresponden a las de 2000 y 4000 Hz, ya que estas superan los

80 dB y la frecuencia de 8000 Hz, la cual supera los 90 dB.
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Método REBA para la evaluacion postural

Durante la etapa de identificacion de peligros ergonémicos se identificé que
el factor de riesgo primario de los trabajadores del taller correspondia a las posturas
incobmodas, por lo cual se procedié a realizar un andlisis postural del cuerpo

completo por medio del método REBA (ver apéndice Q).

JO

Mantenimiento

Soldadura

Area/ departamento de traba

CNC

0 2 4 6 8 10 12 14
Cantidad de trabajadores

B Despreciable ® Bajo Medio

Figura IV-10. Cantidad de trabajadores por area/departamento de acuerdo con el
nivel del riesgo REBA

Fuente: Gamboa, A. (2017)

Se obtuvo que 5 colaboradores poseen un nivel de riesgo medio en donde
las acciones correctivas son necesarias, las cuales corresponden a 3 soldadores y
2 personas asignadas a las tareas de mantenimiento, ya que durante la realizacién
de sus actividades adquieren posturas incomodas en donde se ven comprometidos
el cuello, espalda, antebrazos y brazos. Se pueden observar flexiones de la espalda
de entre 0-20°, flexiones del cuello de mas de 20°, flexion de los antebrazos entre
45-90°, flexion de los brazos menores a 60° y extension de las mufiecas entre 0-
15°.

De acuerdo con la figura 1V-10, se observa que 12 trabajadores poseen un
riesgo bajo, los cuales corresponden a los operarios de fresadoras y tornos, ya que
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adquieren posturas incomodas al realizar las labores en la maquina asignada,
comprometiendo cuello, antebrazos y brazos. Se pueden observar flexiones del
cuello de méas de 20° al supervisar el trabajo de la maquinaria, flexion de los
antebrazos entre 45-90° y flexion de los brazos entre 60-100° al realizar los ajustes
requeridos a las partes de la maquinaria para lograr los requerimientos de las
piezas.

Los trabajadores con un nivel del riesgo despreciable corresponden al
personal del area de CNC en donde al trabajar con maquinas automatizadas las
tareas que implican posturas incomodas son minimas; por lo tanto, el nivel de accion

es de 0 y no se requieren de acciones correctivas.

Matriz de riesgos

Para la evaluacion de los riesgos encontrados en el taller se realizé el célculo
de la valoracion del riesgo por medio de la elaboracion de una matriz de acuerdo
con la INTE 31-06-07-2011 (apéndice I), por medio de la asignacion de valores de
deficiencia y exposicion de cada riesgo se obtuvo el nivel de consecuencia y
finalmente la aceptabilidad de los riesgos.

ACEPTABLE (11l Y IV) ACEPTABLE CON CONTROL NO ACEPTABLE (1)
ESPECIFICO (11)

Figura IV-11. Cantidad de riesgos segun aceptabilidad del riesgo.

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Como se puede observar en el grafico anterior de los riesgos evaluados un
37,5% corresponde a riesgos de nivel I, lo cual los clasifica en riesgos no
aceptables, de acuerdo con los calculos realizados en la matriz de riesgo (apéndice
J). Dentro de estos riesgos se encuentran la exposicion a ruido, la iluminacion del
lugar, contacto eléctrico indirecto, explosién de gases, exposicion a humos de
soldadura, y riesgo ergonémico por sobrecarga postural.

La exposicion a ruido se encuentra en esta categoria debido a que el valor
asignado al nivel de deficiencia es alto ya que este riesgo puede dar lugar a
consecuencias significativas en los trabajadores, el valor del nivel de exposicién
asignado corresponde a 4 ya que la exposicion es continua, al presentarse sin
interrupcion durante la jornada laboral y su nivel de consecuencia es muy grave ya
gue puede generar lesiones o enfermedades graves irreparables.

Al utilizar herramientas y maquinaria eléctricas, los trabajadores se exponen
a riesgos eléctricos en este caso por contacto indirecto, se observaron en el lugar
de trabajo cables de alimentacion en mal estado, por lo cual su nivel de deficiencia
es alto ya que puede dar lugar a consecuencias significativas y la eficacia de las
medidas preventivas existentes son bajas ya que no se les da mantenimiento y su
nivel de consecuencia es muy grave ya que en caso de manifestarse este riesgo
Sus consecuencias pueden ser mortales.

Ademas, en el lugar se realizan tareas de soldadura por lo cual los
trabajadores de esta area y los que se encuentran cercanos, se ven afectados por
la exposicion a humos de soldadura; por lo tanto, su nivel de deficiencia es muy alto
ya que las medidas de prevencion del riesgo son nulas, el nivel de exposicién es
continuo ya que la situacibn se presenta varias veces con tiempo prolongado

durante la jornada laboral.

57



Servicios Sanitarios

m Comedor/ Bodega

Fresadoras

Simbologia

Transito Montacargas

Riesgo de caida a nivel
piso

Riesgo eléctrico

Tornos

Riesgo afrapamiento de
manos

Riesgo explosion de
cilindros presurizados

Riesgo  Miveles de
presion sonora altos

Punto de reunidn

= B B> > B B> B b

Extintor de incendio

Figura IV-12. Mapa de riesgos del Taller Industrial Artola S.A.

Fuente: Gamboa, A, (2017)
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Conclusiones

De acuerdo con la identificacion de peligros, los que resaltaron son de origen
mecanico, fisico, biomecanicos por posturas inadecuadas y condiciones de
orden y limpieza deficientes, debido a las condiciones actuales de la empresa
y la naturaleza de las actividades del lugar.

Los peligros quimicos encontrados en la planta se encuentran asociados a
los procesos de soldadura y mantenimiento, debido a la generacion de
humos de soldadura y gases por los solventes organicos utilizados para
tareas de pintura, lo cual genera dafos a la salud de los trabajadores que
realizan estas tareas y los colaboradores que se encuentren cerca.

La seguridad de las maquinarias es deficiente ya que los controles para su
funcionamiento no se encuentran protegidos de la activacion accidental y no
existen barreras para evitar el contacto de los trabajadores con las partes
moviles, por lo cual los trabajadores pueden llegar a tener accidentes por las
condiciones inseguras de las maquinas.

En cuanto al EPP no existen procedimientos para que los trabajadores los
utilicen en las tareas que sean requeridas, tampoco poseen los recursos para
el mantenimiento y almacenaje; por lo tanto, los equipos se encuentran en
condiciones deficientes y no protegen adecuadamente a los trabajadores de
los riesgos a los que se exponen.

Falta de mantenimiento del sistema de iluminacion trae consigo deficiencias
en los niveles de iluminacion del taller; menores de 500 lux, dificultando las
actividades laborales de los colaboradores y generando una disminucion en
la produccién y dafios a la salud.

Los trabajadores que recibieron capacitaciones por parte del taller
consideran que los temas impartidos no fueron suficientes; ya que no se
establecieron seguimientos y métodos de control trayendo consigo olvido de
los temas vistos y manteniendo los conocimientos de los colaboradores

deficientes.
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VI.

Recomendaciones

Desarrollar un programa de prevencion de riesgos laborales para el Taller
Industrial Artola con el objetivo de mejorar las condiciones de los

colaboradores.

Plantear medidas de control para minimizar el valor de los riesgos evaluados
en la matriz de valoracién del riesgo, dando prioridad a los que poseen un
nivel del riesgo de |I.

Elaborar instructivos para el uso correcto, mantenimiento y almacenamiento

de los equipos de proteccion personal.

Impartir capacitaciones tedrico-practicas a los colaboradores del taller sobre
el uso del equipo de proteccion personal, procedimientos seguros de trabajo

y temas afines a las labores que realizan.

Elaborar herramientas que permitan evaluar y darles seguimiento a las
capacitaciones brindadas con el fin de determinar la efectividad de las

mismas.

Realizar evaluaciones para determinar la exposicion a humos de soldadura
por parte del personal que labora en esta area y establecer las medidas de

control correspondientes.

Elaborar procedimientos para poner en practica condiciones de orden y
limpieza en el lugar trabajo.
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VIl. Alternativa de solucion

“Programa de prevencion de riesgos laborales en el
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SN ARTOLA s.a

Tecnologico de Costa Rica

Escuela de Ingenieria en Seguridad Laboral e Higiene Ambiental

Realizado por: Angélica Gamboa Zamora

Il Semestre 2017
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Aspectos generales
A. Introduccién

En el Taller Industrial Artola S.A. se realizan tareas correspondientes a la
industria de la metalmecénica como construccién de maquinaria industrial, trabajos
en mecanica de precision, soldadura y mecanizado C.N.C, los cuales traen consigo
riesgos que pueden llegar a comprometer la salud de los trabajadores del lugar.

El desarrollo e implementacion del Programa, se crea a partir de los
resultados obtenidos en el apartado del andlisis de la situacidn actual de las
condiciones del Taller Industrial Artola S.A., en donde se evidencian carencias en
materia de seguridad laboral junto con la exposicion de los trabajadores a
condiciones que aumentan la probabilidad de ocurrencia accidentes, incidentes y
enfermedades laborales, trayendo consigo repercusiones en la integridad fisica,
mental y social de los colaboradores de la planta.

El Programa de prevencion de riesgos laborales del Taller Industrial Artola
S.A. se encuentra conformado por una serie de controles técnicos y administrativos
que en conjunto buscan brindar una solucién para disminuir y controlar los niveles
de riesgo encontrados en el lugar, mejorando las condiciones de seguridad en las
tareas efectuadas por los trabajadores y fortaleciendo la administracion llevada a

cabo en cuanto a seguridad laboral dentro del taller.
B. Objetivos del programa
1. Objetivo General
e Establecer controles que prevengan los riesgos laborales a los que se

exponen los colaboradores del Taller Industrial Artola S.A.

2. Objetivos Especificos
e Proponer una metodologia para la identificacion y evaluacién de riesgos
generados por las actividades del taller.
e Desarrollar instructivos de trabajo acordes con la seguridad laboral para las
tareas y actividades realizadas por los colaboradores de la empresa.
e Establecer una propuesta de capacitacion para los trabajadores que laboran

en el taller.

65



e Establecer una asignaciéon de responsabilidades para la ejecucion, control y
el procedimiento para seguimiento del programa de prevencion de riesgos
laborales.

C. Alcances

El propdsito del programa de prevencion de riesgos laborales del Taller
Industrial Artola S.A. corresponde al control de los riesgos a los que se exponen los
trabajadores durante sus actividades laborales dentro de la planta.

La ejecucién e implementacion del programa permitird una mejora en los
conocimientos de los colaboradores en cuanto a la seguridad laboral, formando a
los trabajadores para la implementacion de procedimientos seguros de trabajo,
logrando incrementar la cultura organizacional asociada a la salud ocupacional.

Ademas, se especifican los procedimientos para el seguimiento y monitoreo,
con lo cual se pueda permitir su vigencia con el paso del tiempo en la empresa y
finalmente, facilitar por medio de cada aspecto del programa la adecuada gestion

de la prevencion.

D. Limitaciones

La propuesta de solucion se establecié con base a las observaciones de las
actividades de la empresa durante el segundo semestre del 2017 por lo cual,
aguellas tareas que los trabajadores sean capaces de realizar, pero no fueron

ejecutadas durante el analisis; no han sido contempladas dentro del programa.

E. Metas

e Capacitar al 100% personal del taller en el uso y mantenimiento de los
equipos de proteccién personal ademas de la seguridad laboral en las
labores realizadas en el taller.

e Reducir los niveles de los riesgos a los que se exponen los colaboradores
durante las actividades laborales a un nivel lll o IV.

e Mejorar la administracion de la empresa en materia de seguridad labora al
obtener porcentajes de cumplimiento anuales del programa mayores a 90%.
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Il Planificacion del programa

A. Declaracion de la politica

En el Taller Industrial Artola, el compromiso es la prevencién de
enfermedades y accidentes laborales, garantizando un ambiente sano y seguro,
suministrando herramientas de trabajo y equipo de proteccion personal cumpliendo
con la legislacion vigente, fortalecer la disciplina preventiva y responsable mediante
la aplicacion, capacitacion y cumplimiento de normas de Salud Ocupacional y la
mejora continua para el bienestar de todos (Taller Industrial Artola, 2017).

B. Recursos
1. Humano

Para la implementacion del Programa de prevencion de riesgos laborales se
requiere de la participacion integral y activa de todos los colaboradores del taller.

En el cuadro II-1 se detalla el personal involucrado en el desarrollo del programa.

2. Economico
Este apartado hace referencia a la inversibn monetaria requerida para la

implementacion y desarrollo del programa por parte de la empresa, en el apartado
del presupuesto se detalla parte de esta inversion.
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Tabla 11-1. Matriz de involucrados del programa

AG Interno Director del  Elaboracion del Bajo Alto Satisfacer las
Angélica Gamboa Proyecto programa necesidades
del proyecto
William Artola WA Interno Gerente Implementacion Alto Medio = Administracion
general del programa cercana
Jorge Artola JA Interno Gerente Aprobacion del Alto Medio = Administracion
general programa cercana
DS Interno Jefe del Ejecucion y Medio Medio = Comunicacion
taller control del
Daniel Salas del programa programa
hacia los
interesados
Ing. Seguridad ISLHA Externo Asesor Asesor de la Medio Alto Colaborar en
laboral implementacion la ejecucion
e Higiene del programa del programa
Ambiental
CcO Interno Colaborador Participacion en Bajo Bajo Seguimiento
Colaboradores el programa de las pautas

del programa
Fuente: Gamboa, A. 2017
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C. Estructura de desglose de trabajo

A continuacion, en la tabla IlI-2, se presentan las actividades a desarrollar
para la ejecucion del programa de prevencion de riesgos laborales en el Taller
Industrial Artola S.A.

Tabla II-2. Estructura de desglose de trabajo del Programa de prevencion de
riesgos laborales.

Propuesta del PPRL

1.1.1 Definir aspectos generales

1.1.1.1  Redactar Introduccion

1.1.1.2  Definir objetivos

1.1.1.3  Establecer alcances

1.1.1.4  Establecer limitaciones

1.1.1.5  Definir metas

1.1.2 Establecer la planificacion

1.1.2.1  Declarar la politica

1.1.2.2  Definir recursos

1.1.2.2.1 Definir recursos humanos

1.1.2.2.2 Definir recursos econémicos

1.1.2.3  Elaborar matriz de involucrados

1.1.2.4  Establecer EDT

1.1.2.5  Elaborar matriz de asignacion de responsabilidades
1.1.3 Definir lineamientos para el analisis del lugar

1.1.3.1  Establecer herramientas para la identificacién de peligros
1.1.3.2 Establecer herramientas para la evaluacion de peligros
1.1.4 Definir los aspectos referentes a la implementacion
1.1.4.1  Elaborar instructivos de trabajo seguro

1.1.4.2 Establecer metodologias para reporte de riesgos y casi incidentes

1.1.4.3 Disenfar lo referente a la formacion de los colaboradores
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1.1.4.3.1 Definir personal a ser capacitado

1.1.4.3.2 Definir contenidos especificos de las capacitaciones
1.15 Establecer pautas para el seguimiento

1.1.5.1  Estipular los parametros de la evaluacion y control del PPRL
1.2.1 Entregar el PPRL a la gerencia

1.2.2 Realizar observaciones al PPRL

1.2.3 Aplicar correcciones al PPRL

1.2.4 Aprobar el PPRL

1.3.1 Presentar el PPRL a la gerencia y jefe del taller
1.3.1.1  Convocar una reunién con la gerencia y jefe del taller
1.3.1.2  Capacitar para la implementacién del PPRL

1.3.2 Presentar el PPRL a los colaboradores

1.3.2.1  Convocar una reunion con los colaboradores

1.3.2.2  Capacitar para la implementacién del PPRL

Implementacion del PPRL

141 Aprobar presupuesto y cronograma

1.4.2 Ejecutar los instructivos de trabajo establecidos en el PPRL

1.4.3 Capacitar al personal en los temas establecido en el PPRL

1.4.4 Supervisar la ejecucion de las actividades del PPRL

15.1 Realizar la evaluacion del PPRL y el control

1.5.2 Determinar oportunidades de mejora para PPRL

1.6.1 Verificar la existencia de nuevos procesos o cambios en los existentes
1.6.2 Realizar los cambios necesarios para el PPRL

Fuente: Gamboa, A. 2017
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D.

Asignacion de responsabilidades

Para la realizacion de la matriz de asignacion de responsabilidades, se

utilizé la matriz de involucrados detallada en la tabla 11-1 y la estructura de

desglose de trabajo que se encuentra en la tabla I1-2, como se muestra a

continuacion.

Tabla I1-3. Matriz de asignacion de responsabilidades del Proyecto de prevencion

de riesgos laborales.

EDT Actividades Involucrados
AG WA |JA | DS |ISLHA | CO

1.1  Propuesta del PPRL

111 Definir aspectos generales

1.1.1.1 | Redactar Introduccién R

1.1.1.2 | Definir objetivos R

1.1.1.3 | Establecer alcances R

1.1.1.4 | Establecer limitaciones R

1.1.1.5 | Definir metas R

1.1.2 Establecer la planificaciéon

1.1.2.1 | Declarar la politica

1.1.2.2 | Definir recursos R

1.1.2.3 | Elaborar matriz de involucrados R

1.1.2.4 | Establecer EDT R

1.1.2.5 | Elaborar matriz de asignacién de R
responsabilidades

1.1.3 Definir lineamientos para el analisis del lugar

1.1.3.1 | Establecer herramientas para la identificacién | R
de peligros

1.1.3.2 | Establecer herramientas para la evaluaciéon R
de peligros

1.1.4 Definir los aspectos referentes a la implementacion

1.1.4.1 | Elaborar instructivos de trabajo seguro R

1.1.4.2 | Establecer metodologias para reporte de R
riesgos y casi incidentes

1.1.4.3 | Disenar lo referente a la formacion de los R A
colaboradores

1.15 Establecer pautas para el seguimiento
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14

i

Implementacion del PPRL

1.1.5.1 | Estipular los parametros de la evaluacion y R
control del PPRL

1.2 Validacion PPRL

121 Entregar el PPRL a la gerencia R

1.2.2 Realizar observaciones al PPRL

1.2.3 Aplicar correcciones al PPRL R

1.2.4 Aprobar el PPRL

1.3 Divulgacion del PPRL

13.1 Presentar el PPRL a la gerencia y jefe del taller

1.3.1.1 | Convocar una reunion con la gerencia y jefe R
del taller

1.3.1.2 | Capacitar para la implementacion del PPRL R

1.3.2 Presentar el PPRL a los colaboradores

1.3.2.1 | Convocar una reunién con los colaboradores | R

1.3.2.2 | Capacitar para la implementacion del PPRL R

14.1 Aprobar presupuesto y cronograma

1.4.2 Ejecutar los instructivos de trabajo
establecidos en el PPRL

1.4.3 Capacitar al personal en los temas
establecido en el PPRL

1.4.4 Supervisar la ejecucion de las actividades del
PPRL

15 \ Control y seguimiento del PPRL

151 Realizar la evaluacion del PPRL y el control

15.2 Determinar oportunidades de mejora para

PPRL

Actualizacion del programa

1.6.1 Verificar la existencia de nuevos procesos o
cambios en los existentes
1.6.2 Realizar los cambios necesarios para el

PPRL

Responsable R
Participa P
Autoriza A

Fuente: Gamboa, A. 2017
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lll.  Analisis del lugar de trabajo

A. Objetivo

e Identificar los peligros y evaluar los riesgos encontrados en el lugar de
trabajo.
B. Responsabilidades

Es importante resaltar que el proceso de analisis del lugar de trabajo debe ser
llevado a cabo por un profesional en Seguridad Laboral o un colaborador
competente para el andlisis, para lo cual la persona encargada de este apartado
debe:

e Implementar las herramientas para la identificacion de peligros y la

evaluacion de los riesgos del lugar.

e Realizar un analisis de la informacién obtenida a partir de la aplicacion de las

herramientas.

e Desarrollar un informe con los resultados obtenidos.

e Aplicar las herramientas anualmente.

C. Identificacién de peligros
Para la identificacion de peligros asociadas a las actividades del lugar, se
propone el uso de la siguiente lista de verificacion, la cual contempla peligros

mecanicos, eléctricos, fuego, quimicos, fisicos, biomecanicos y psicosociales.
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Tabla IlI-1. Lista de verificacion para la identificacién de peligros basado en listado
de la OIT.

Lista de verificacion para la identificacion de peligros basado en listado de la OIT
Aplicado por:

Taller Industrial Artola
Empresa: S.A.

Fecha de ailicaci()n:

Peligros mecanicos
Caidas de personas en el mismo nivel
Atrapamiento por o entre objetos
Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos
Choques contra objetos inmaviles
Choques contra objetos moviles
Golpes con partes de maquinas (en movimiento o
estéaticas)
Proyeccién de fragmentos o particulas
Sobreesfuerzo
Cortes con objetos
Contactos térmicos

Peligros eléctricos

Contacto eléctrico directo
Contacto eléctrico indirecto

Fuego y explosion

Fuego y explosién de gases
Fuego y explosion de liquidos

Quimicos
Metales (soldaduras, fundicién, otros)
Solventes orgénicos (pinturas, barnices, desengrasantes,
lavado de piezas)

Fisicos

Ruido

Carga térmica
Vibraciones
lluminacién

Biomecanicos

Movimiento repetitivo

Sobrecarga postural

Uso de fuerza excesiva en extremidades superiores
Mentales y/o Psicosociales
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Elevada probabilidad de error con consecuencias
importantes

Tareas muy poco variadas que se repitan a lo largo de la
jornada

Fuente: Gamboa, A. 2017

Para complementar el uso la lista de verificacion se debera aplicar una lista
de verificacién de las condiciones de orden y limpieza del taller, la cual se detalla a

continuacion:

Tabla Ill-2. Lista de verificacion de las condiciones de orden y limpieza.

Lista de verificacion de las condiciones de orden y limpieza basado en la NTP 481
Aplicado por:
Empresa: Taller Industrial Artola S.A.

Fecha de aplicacion:

1. LOCALES

1.1 Las escaleras y plataformas estan limpias,
en buen estado y libres de obstéaculos

1.2 Las paredes estan limpias y en buen
estado

1.3 Las ventanas y tragaluces estan limpias
sin impedir la entrada de luz natural

1.4 El sistema de iluminacién estd mantenido
de forma eficiente y limpia

1.5 Las sefiales de seguridad estan visibles y
correctamente

distribuidas

1.6 Los extintores estan en su lugar de
ubicacién y visibles

2. SUELOS Y PASILLOS

2.1 Los suelos estan limpios, secos, sin
desperdicios ni material innecesario

2.2 Estan las vias de circulacién de personas
y vehiculos diferenciadas y sefializadas

2.3 Los pasillos y zonas de transito estan
libres de obstaculos

3. ALMACENAJE
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3.1 Las areas de almacenamiento y
deposicion de materiales estan sefalizadas

3.2 Los materiales y sustancias almacenadas
se encuentran correctamente
identificadas

3.3 Los materiales estan apilados en su sitio
sin invadir zonas
de paso

3.4 Los materiales se apilan o cargan de
manera segura, limpia
y ordenada

4. MAQUINARIA'Y EQUIPOS

4.1 Se encuentran limpias y libres en su
entorno de todo
material innecesario

4.2 Se encuentran libres de filtraciones
innecesarias de
aceites y grasas

4.3 Poseen las protecciones adecuadas y los
dispositivos de seguridad en funcionamiento

5. HERRAMIENTAS

5.1 Estan almacenadas en cajas o paneles
adecuados, donde cada herramienta tiene su
lugar

5.2 Se guardan limpias de aceite y grasa

5.3 Las eléctricas tienen el cableado y las
conexiones
en buen estado

5.4 Estan en condiciones seguras para el
trabajo, no
defectuosas u oxidadas

6. EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL Y ROPA DE TRABAJO

6.1 Se encuentran marcados o codificados
para poderlos identificar por su usuario

6.2 Se guardan en los lugares especificos de
uso personalizado (armarios o taquillas)

6.3 Se encuentran limpios y en buen estado

6.4 Cuando son desechables, se depositan en
los
contenedores adecuados

7. RESIDUOS

7.1 Los contenedores estan colocados
proximos y accesibles a los lugares de trabajo
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7.2 Estan claramente identificados los
contenedores de
residuos especiales

7.3 Se evita el rebose de los contenedores

7.4 La zona de alrededor de los contenedores
de residuos
esta limpia

7.5 Existen los medios de limpieza a
disposicion del personal
del area

Fuente: Gamboa, A. 2017

Al finalizar de aplicar la lista de verificacion de las condiciones de orden y
limpieza se utilizar4 la siguiente formula para el calculo del porcentaje de
cumplimiento:

%Cumplimiento = ((2 x (N° Si) + (N° a medias)) / (64 - 2 x (N° No procede))) x
100

D. Evaluacion de riesgos

Seguidamente, se analizaran los riesgos asociados a los peligros
encontrados en la seccion anterior, de acuerdo con la matriz de riesgos de la INTE
31-06-07-2011 se evaluaran segun sus niveles de deficiencia y exposicion (tablas
dadas por el método) con el fin de obtener el nivel del riesgo y su aceptabilidad.
Para este analisis se utilizara la tabla I11-3.
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Tabla IlI-3. Matriz de valoracién del riesgo de la INTE 31-06-07-2011

Valoracion
del riesgo

o38sau |9p
pepljiqeidasry

Evaluacion del riesgo

N I9p uoidelaadiaiul

UOIDU3AIdUL
9 (4N) o3sary ap |9AIN

eiduLnda9asuo)
ap |2AIN

pepijiqeqouid ap
|2A1U |[2p uoidelaidialul

(Inxan)
pepiljigeqoad ap |2AIN

uoiisodx3y ap |2AIN

e12Ua1PYQ dP |2AIN

Controles existentes

onpiaipu]

oIpaN

2juang

Efectos
posibles

Peligro

uoloedyise|d

uolddiidsaqg

Fuente: Gamboa, A. 2017
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Para determinar el nivel de deficiencia del riesgo se utilizara la tabla 111-4 y se
colocara el valor D obtenido en la columna de nivel de deficiencia de la matriz (tabla
[1-3).

Tabla 1ll-1.Determinacién del nivel de deficiencia

Muy alto 10 Se ha(n) detectado peligro(s) que muy posiblemente pueden
(MA) generar incidentes o consecuencias significativas o la eficacia
de las medidas de prevencion de riesgos son nulas o no existe,
0 ambas
Alto (A) 6 Se ha(n) detectado peligro(s) que pueden dar lugar a

consecuencias significativas, o la eficacia de las medidas
preventivas existentes son bajas, o ambas
Medio (M) 2 Se han detectado peligros que sus consecuencias son poco
significativas, o la eficacia de las medidas preventivas son
moderadas, o ambos
Bajo (B) 0 No se han detectado consecuencia alguna, o la eficacia de las
medidas preventivas existentes es alta, 0 ambas. Estos peligros
se clasifican directamente en el nivel de riesgo y de intervencion

cuatro
Fuente: INTE 31-06-07:2011

Seguidamente para determinar los niveles de exposicion de los riesgos se
determinara el valor E por medio de la tabla IlI-5 y el valor obtenido se colocara en

la columna de nivel de exposicion de la matriz (tabla IlI-3).

Tabla I-2.Determinacién del nivel de exposicion.

Continua 4 La situacion de exposicion se presenta sin interrupcién o varias
(EC) veces con tiempo prolongado durante la jornada laboral
Frecuente 3 La situacion de exposicidn se presenta varias veces durante la
(EF) jornada en tiempos cortos

Ocasional 2 La situacion de exposicion se presenta alguna vez durante la
(EO) jornada laboral y por tiempo corto

Esporadica 1 La situacion de exposicidon se presenta de manera eventual
(EE)

Fuente: INTE 31-06-07:2011
Los valores de nivel de deficiencia y nivel de exposicién se multiplicaran con

el fin de obtener el valor P, el valor obtenido de la multiplicacién se colocara en la
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columna de nivel de probabilidad de la matriz (tabla I11-3), posteriormente por medio
de la tabla Ill-6 se obtendra la Interpretacion del nivel de probabilidad de acuerdo
con el valor de P obtenido, el cual se colocara en la columna con el mismo nombre

en la matriz (tabla 111-3).

Tabla I-3. Interpretacion del nivel de probabilidad.

Muy Alto (MA) Entre 40 Situacion deficiente con exposicion continua, o muy deficiente

y 24 con exposicion frecuente. Materializacion del riesgo ocurre con
frecuencia
Alto (A) Entre 20 = Situacion deficiente con exposicion frecuente u ocasional, 0
y 10 situacion muy deficiente con exposicién ocasional.
Materializacion del riesgo es posible que sea varias veces en
vida laboral
Medio (M) Entre 8  Situacion deficiente con exposicion esporadica, o situacion
y 6 mejorable con exposicion continua o frecuente. Posible que
suceda dafo alguna vez.
Bajo (B) Entre 4  Situacion mejorable con exposicion ocasional, o situacion si
y 2 anomalia destacable con cualquier nivel de exposicion. No se

espera que se materialice el riesgo
Fuente: INTE 31-06-07:2011

Después, se deben asignar valores para determinar el valor C por medio de
la tabla 111-7 y colocar el resultado en la columna de nivel de consecuencia de la
matriz (tabla 111-3).

Tabla I-4. Determinacion del nivel de consecuencia.

Mortal o Catastréfico 100 Dafios Personales
(M) Muerte
Muy Grave (MG) 60 Lesiones o enfermedades graves irreparables
Grave (G) 25 Lesiones o enfermedades con incapacidad
laboral temporal (ILT)
Leve (L) 10 Lesiones o enfermedades que no requieren
incapacidad

Fuente: INTE 31-06-07:2011
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Ademas, se obtendra el valor R multiplicando el nivel de probabilidad y el nivel de
consecuencia de cada riesgo y se colocara el valor en la columna Nivel de riesgo
(NR) e intervencion de la matriz (tabla 111-3). De acuerdo con el valor R obtenido se
clasificara el Nivel de riesgo acorde a la tabla 111-8 y el nivel obtenido se colocara en
la columna Interpretacion del riesgo de la matriz (tabla 111-3).

Tabla I-5. Determinacién del nivel de riesgo.

I 4000-600 Situacion critica. Suspender actividades hasta que el
riesgo esté bajo control. Intervencion urgente

Il 500-150 Corregir y adoptar medidas de control de inmediato.
Suspender actividades de inmediato si el nivel de riesgo
esta por encima de 360

1] 120-40 Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la
intervencidn y su rentabilidad
\Y 20 Mantener medidas de control existentes, pero se deben

considerar soluciones o mejoras y hacer comprobaciones

periodicas para ver si el riesgo sigue siendo aceptable
Fuente: INTE 31-06-07:2011

Por altimo, para la obtencion de la aceptabilidad del riesgo se utilizara la tabla 111-9
de acuerdo con el nivel de riesgo obtenido anteriormente, el valor obtenido se

colocara en la columna Aceptabilidad del riesgo de la matriz (tabla 111-3).

Tabla I-6. Determinacién de la aceptabilidad del riesgo.

I No Aceptable
Il No Aceptable o Aceptable con control especifico
Il Aceptable

\Y Aceptable
Fuente: INTE 31-06-07:2011,



IV. Implementacion del programa

A. Instructivos de trabajo
1. Objetivo
e Determinar los procedimientos que permitan la prevencion de los riesgos

encontrados en la planta del Taller Artola.

2. Alcance
Los siguientes procedimientos y guias son aplicables para las actividades

realizadas en el taller que generen un riesgo a los trabajadores.

3. Responsabilidades

Gerencia General y jefe del Taller

e Velar por la ejecucion de los instructivos de trabajo que se detallan en el
PPRL

e Revisar el cumplimiento de los procedimientos propuestos en los instructivos

Colaboradores

e Cumplir con los procedimientos descritos en los instructivos de trabajo.
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A.1 INSTRUCTIVO DE
TRABAJO SEGURO PARA
EL USO DE TORNOS




A.1 Instructivo de trabajo seguro para el uso de tornos.
a) Objetivo
e Minimizar los riesgos asociados a el uso de los tornos en las actividades del

taller.

b) Responsabilidades
Jefe de taller

e Supervisar el cumplimiento de los procedimientos descritos en el instructivo.

Colaboradores

e Acatar las indicaciones descritas en el presente instructivo.

C) Alcance
El instructivo de trabajo seguro para el uso de tornos aplica para los colaboradores
que deben utilizar un torno convencional para la realizacion y cumplimiento de sus

tareas.

d) Desarrollo

Antes:

Colbéquese los lentes de seguridad

antes de la puesta en marcha
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Seleccione la herramienta adecuada
para el trabajo y que esta se
encuentra bien afilada.

Coloque la herramienta en el soporte

y asegurela firmemente.

Asegure el plato mediante el seguro
de aflojamiento.

Retire la llave de apriete del plato.

e
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e Asegurese de colocar la pieza a

tornear firmemente.

e Asegure el carro superior por medio
de las palancas de fijacion.

e Corrobore que el carro puede
moverse a largo de las guias de las

bancadas.

e Coloque la cubierta de proteccién del
plato.
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Verifigue que en la zona no existan
herramientas o materiales que puedan
obstaculizar la puesta en marcha del

torno.

Durante:

Coloque las manos sobre los volantes
del torno.

Mantenga las manos alejadas de las
piezas en movimiento mientras el

torno esté en funcionamiento.

No intente ajustar la herramienta o
tocar el borde cortante para
determinar su filo, mientras el torno

esté en movimiento.
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Si debe realizar alguna comprobacién
espere hasta que todas las piezas del
torno se hayan detenido por completo.
No frene en ningin momento el plato

con las manos.

Después:

Limpie las virutas generadas durante
el proceso mediante cepillos vy
escobillas de goma para las virutas

humedas. No utilice las manos.

Coloque las herramientas y piezas
terminadas en los sitios asignados.

Mantenga el torno limpio vy
correctamente engrasado siga las
pautas del instructivo A.4 del presente

documento.
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A.1 INSTRUCTIVO DE
TRABAJO SEGURO PARA
EL USO DE FRESADORAS




A.2 Instructivo de trabajo seguro para el uso de fresadoras.
a) Objetivo
e Minimizar los riesgos asociados al uso de las fresadoras en las actividades
del taller.

b) Responsabilidades
Jefe de taller

e Supervisar el cumplimiento de los procedimientos descritos en el instructivo.

Colaboradores

e Acatar las indicaciones descritas en el presente instructivo.

C) Alcance
El instructivo de trabajo seguro para el uso de fresadoras aplica para los

colaboradores que deben utilizar una fresadora para la realizacion y cumplimiento
de sus tareas.

a) Desarrollo

Antes:

Coloquese los lentes de seguridad antes de

la puesta en parcha.
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Coloque la herramienta en el husillo
asegurando el correcto sentido de giro de la
misma.

Asegure firmemente la pieza al dispositivo
de sujecion.

Verifique que la fresa esté bien colocada en

el eje del cabezal y sujeta firmemente.

Verifique que la zona de trabajo se
encuentre libre de herramientas, piezas o
algin material que pueda ser un obstaculo

en el trabajo de la fresadora.

Durante:

Mantenga las manos alejadas de las piezas
en movimiento mientras la fresadora esta

en funcionamiento.
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No intente ajustar la herramienta o tocar el
borde cortante para determinar su filo,
mientras la fresadora estd en movimiento.

Si debe realizar alguna comprobacion
espere hasta que todas las piezas de la
fresadora se hayan detenido por completo.

Después:

Limpie las virutas generadas durante el
proceso mediante cepillos o pistolas de aire
y escobillas de goma para las virutas

himedas. No utilice las manos.

Coloque las herramientas y piezas

terminadas en los sitios asignados.
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Mantenga la fresadora limpia vy
correctamente engrasada (lubricar dos
veces al dia y engrasar el motor dos veces

al afo).
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A.3 INSTRUCTUVO DE
TRABAJO SEGURO PARA
EL USO DE SOLDADURA

POR ARCO ELECTRICO




A.3 Instructivo de trabajo seguro para el uso de soldadura por arco eléctrico.

a) Objetivo
e Minimizar los riesgos asociados a el uso de la soldadura por arco eléctrico
en las actividades del taller.

b) Responsabilidades
Jefe de taller

e Supervisar el cumplimiento de los procedimientos descritos en el instructivo.

Colaboradores

e Acatar las indicaciones descritas en el presente instructivo.

C) Alcance

El instructivo de trabajo seguro para el uso de soldadura por arco eléctrico aplica
para los colaboradores asignados las labores de soldadura en el taller.
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a) Desarrollo

Antes:

e Coloquese el equipo de proteccion
personal requerido para la tarea (zapatos
de seguridad, guantes, tapones y mascara

para soldar).

e Verifique que los guantes, ropa, zapatos y
la pieza de trabajo estén secos totalmente

y sin ningan dafio fisico.
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e Verifique que las conexiones de la

maquina para soldar estén firmes y que no
estén dafiadas (rotas o quemadas).

e Examine que el portaelectrodo y el cable
del electrodo se encuentran bien aislados
(que la proteccion de los mismos se

encuentre en buen estado).

e Desenrolle el cable del electrodo vy

encaminelo junto al cable de tierra.
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Estabilice la pieza de trabajo de modo que
la pueda alcanzar cémodamente y no
tenga que adquirir posturas en donde la
espalda no se vea comprometida en
angulos mayores a 20° y los brazos y
mufiecas puedan adquirir  posturas

neutras.

Asegurese de que la pieza de trabajo esté
conectada a tierra y que posea una buena
conexién eléctrica independientemente de

los cables de soldadura.

Asegurese de que no existan fugas en el
envase del gas protector, observe el
estado fisico del mismo, no debe tener

grietas, golpes o ralladuras.
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e Conecte la maquina de soldar y verifique
que la conexion a tierra esta fija.

e Ajuste los voltajes y amperios en la
maquina con los requerimientos de la tarea

gue se debe realizar.

Durante:

e Evite que las partes de metal vivo de un
electrodo, porta electrodo u otros equipos
toquen la piel desnuda o cualquier parte
del cuerpo descubierta 0 mojada mientras

esté soldando.

e No se enrolle o dé vueltas en el cable del
electrodo de soldadura alrededor de las
partes del cuerpo, siempre procure que los
cables se encuentren a un mismo lado

(derecha o izquierda) de su persona.
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e Evite que sus compaferos de trabajo
observen el proceso de soldadura sin la
proteccién ocular necesaria.

e Manténgase alejado de materiales
inflamables o combustibles y de otras

personas mientras realiza esta actividad.

Después:

e Al desocupar el area de trabajo, apague o

desconecte la maquina para soldar.
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Retire los electrodos que no vaya a usar de
los portaelectrodos.

Los electrodos que no estén en uso se
deberan colocar de tal forma que se evite
un contacto eléctrico con las personas,
objetos conductores como metal o tierra
mojada, liquidos inflamables o cilindros de
gas comprimido, puedo colocarlo en su
mesa de trabajo, pero verifigue que el
equipo se encuentre desconectado.

Mantenga su area de trabajo limpia y
ordenada al finalizar de soldar, siga las
pautas del instructivo A.4 del presente

documento.
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A.4 GUIA DE ORDEN Y
LIMPIEZA ACORDE A
METODOLOGIA 5S




A.4 Guia de orden y limpieza acorde a metodologia 5S.
a) Objetivo
e Minimizar los riesgos asociados a las condiciones de orden y limpieza del

taller por medio de la metodologia 5S.

b) Responsabilidades

Jefe de taller y Gerencias

e Supervisar el cumplimiento de los procedimientos descritos en el manual

e Acatar las indicaciones planteadas en el manual

Colaboradores

e Acatar las indicaciones descritas en el presente manual

e Participar activamente de cada una de las etapas segun la metodologia.

C) Alcance
El cumplimiento del manual de orden y limpieza acorde a metodologia 5S les
corresponde a todos los colaboradores y debe ser aplicado en toda la planta del

taller.

a) Desarrollo
SER-CLASFICAR

e Divida el lugar de trabajo en areas (soldadura, tornos, fresadoras, CNC, bodega,
pasillos, oficinas) y para cada una se asignaran responsables.

e Realice un recorrido por las areas.

e Identifique los elementos innecesarios y realice un listado con informacién sobre
nombre, ubicacién (area), cantidad y accién correctiva.

e Colbéquele una tarjeta roja (apéndice N) para posteriormente tomar una accién correctiva
para el elemento.

e Aplique tarjeta roja a los elementos innecesarios, a los elementos cuyo uso tenga dudas
0 haya existencias en exceso.

e Ejecute las acciones correctivas asignadas a los elementos innecesarios.

SEITON-ORDENAR
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e Determine un orden para cada uno de los elementos necesarios en las areas y puestos
de trabajo.

e Tome en cuenta la frecuencia de uso del elemento, la forma mas rapida de encontrarlas,
reduccion al minimo de traslado interno de materiales, reducir espacios, evitar
movimientos innecesarios y asegurar que no se generan riesgos por la cercania con
otros elementos.

e Procure que no se caigan los objetos y la obstruccién de pasillos y salidas.

Pautas para organizar los articulos necesarios:

Muchas

*Colocar tan

veces al cerca como
dia sea posible

Varias

*Colocar cerca del
VeC?S al colaborardor
dia

Varias
veces por
semana

*Colocar cerca del
area de trabajo

Algunas

*Colocar en
veces al areas comunes
mes

Algunas *Colocar en
Veces al  lelElEyy
~ en archivos

ano

e Adicionalmente asuma el principio de las 3F: Facil de ver, Facil accesibilidad y Facil de
regresar a la ubicacion original.

e Identifique mediante rotulos la ubicacion de los materiales.

e Sefalice las diferentes areas de la planta mediante distintos colores en los pisos,
demarqgue pasillos, transito de montacargas, ubicacién de los desechos y localizacion
de procesos y maquinaria.

SEISO-LIMPIEZA

e Realice una limpieza total del lugar de trabajo.
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e Realice inspecciones de las superficies, herramientas y maquinaria para identificar
problemas o deterioro.

e Designe responsables por cada area de trabajo, un encargado para cada area
(soldadura, tornos, fresadoras, CNC, bodega, pasillos, oficinas)

e Puntualice que cada trabajador es responsable por el cuido de su area laboral
integrando la limpieza como parte del trabajo diario.

e Reponga los elementos faltantes como tapas, herramientas o documentos y dele el
mantenimiento requerido (lubricacion, pintura y ajustes) a la maquinaria.

e Elabore manuales de limpieza para elementos almacenados, equipos y espacios (pisos,
areas de trabajo, pasillos, paredes, sistema de iluminacién) en donde se establezcan
los procedimientos especificos, uso de los elementos de limpieza, frecuencia, duracion
y las personas responsables.

e En el manual de limpieza describa las actividades de limpieza, lo cual incluye inspeccién
antes del comienzo de la jornada laboral, limpieza durante el trabajo y al finalizar el turno
de trabajo.

e Elimine las causas de la suciedad para hacer sostenible la limpieza.

e Se deberan programar jornadas de limpieza profunda dos veces al afio.

SEIKETSU-ESTANDARIZAR

e Se definirdn en conjunto con la gerencia los politicas y normas que permitan mantener
los anteriores tres pasos.

e Se debera clasificar, ordenar y limpiar en las actividades rutinarias de los colaboradores
(todos los dias de trabajo).

e Establecer reportes en donde se documenten los logros y los procedimientos realizados
acordes con esta guia cada 4 meses.

e Establecer cuales son las condiciones de orden y limpieza a las que se quiere llegar
(estandares) para que los colaboradores tengan la capacidad de diferenciar entre lo que
es normal y lo que no y poder actuar de acuerdo con la situacion.

e Para la elaboracion de estandares y procedimientos deberan poder participar todos los
colaboradores del taller, ya que esto produce un compromiso en las personas y se
obtienen logros rapidamente.

SHITSUKE-DISCIPLINA

e Trabaje permanentemente bajo los estandares, normas y procedimientos establecidos
y adquiera el compromiso de mantener el orden y la limpieza de la empresa.

e Realice evaluaciones periédicas (cada 6 meses) para darle seguimiento e identificar
nuevas oportunidades de mejora.

e Realice una publicacion con las fotos del antes y después de la aplicacion de esta guia.

e Establezca rutinas diarias con pasos de facil aplicacion para crear habitos y disciplina
en los colaboradores
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A.5. INSTRUCTIVO DE
BUENAS PRACTICAS
FRGONOMICAS




A.5 Instructivo de buenas practicas ergondémicas.
a) Objetivo
e Aumentar las practicas ergondémicas de los trabajadores que les permiten

adquirir posturas adecuadas durante sus actividades laborales.

b) Responsabilidades
Jefe de taller
e Supervisar el cumplimiento de los procedimientos descritos en el instructivo
e Guiar la rutina de ejercicios propuesta en el procedimiento, si no se
encontrara presente en el taller la encargada de recursos humanos seria la

responsable de este apartado.

Colaboradores

e Acatar las indicaciones descritas en el presente instructivo

e Realizar la guia de ejercicios diarios planteados en el instructivo

C) Alcance
El cumplimiento del instructivo de buenas practicas ergondmicas les corresponde a

todos los colaboradores del taller.
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d) Desarrollo

Recomendaciones generales:
o Al trabajar de pie en cualquier maquinaria del

taller procure mantener la espalda recta y la
cabeza erguida a lo largo del dia.

e Sidurante la jornada laboral tiene que estar de pie
de manera estética, procura adelantar un pie
hacia adelante o apoyarlo sobre una superficie

gue le permita alternar las dos piernas.

e Para los colaboradores del area de soldadura,
regular la altura de la superficie de trabajo en caso
necesario, puede utilizar una mesa ajustable (ver
figura IV-1).

e Orientar el cuerpo hacia la tarea para evitar
posturas forzadas de cuello, tronco y brazos, evite

torsiones innecesarias.

e Evitar las flexiones, las rotaciones y las
inclinaciones excesivas, equilibrando el tronco al Fuente: UPC, 2011.

ajustar el plano de trabajo a la altura adecuada.

e Modificar las alturas de las maquinas, controles y

planos de trabajo segun sus dimensiones para V ~/
evitar las posturas forzadas de brazos y tronco, : . p
P y ——————

puede utilizar bancos o pedir que la maquinaria se

cologue en una plataforma y asi aumentar la ~/
altura del plano de trabajo.
e Siempre que sea posible, al utilizar herramientas x ﬁ

portatiles como esmeriladoras, alinea el

antebrazo, mufieca y mano, adquiriendo Fuente: UPC, 2011.
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posiciones neutrales a la hora de utilizar las

herramientas manuales.

Cuando para las tareas de soldadura vy
mantenimiento se requieran trabajos en donde se
deban adquirir posiciones agachadas, usa
rodilleras o alfombras, alterna la pierna de apoyo
y de ser posible usa medios que te permitan no
tener que arrodillarte (bancos).

Procura tomar descansos durante la tarea y poner
en practica ejercicios de estiramiento para evitar

posiciones estéticas prolongadas.

4
l\,'g

Fuente: UPC, 2011.

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Propuesta de mesa ajustable:

De acuerdo con el andlisis del lugar, las posturas incOmodas encontradas de

mayor riesgo corresponden a los trabajadores del area de soldadura, por lo cual se

recomienda la adquisicién de una mesa ajustable para soldar que permita el ajuste

del plano del trabajo a las necesidades del colaborador

Figura IV-1. Mesa ajustable para soldadura.

Fuente: Capris. (2017)

Caracteristicas:

Marca: STRONG HARD

Rango de altura: 660-810 mm
Medidas de la tabla: 760x510 mm
Capacidad de carga: 160 kg
Peso: 20 kg
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Antes de empezar a trabajar:

Adicionalmente se recomienda antes de comenzar las actividades laborales

realizar una serie de ejercicios de calentamiento y estiramiento de entre 5-10 min

diarios, lo cual les permita a los trabajadores preparar el aparato locomotor para las

tareas del dia junto con la relajacion de los musculos y liberacion de tension. A

continuacion, se incluyen ejemplos de rutinas de ejercicios, las cuales deben ser

revisadas y validadas por un terapeuta fisico.

Rutina de ejercicios diaria:

Incline suavemente la cabeza hacia la derecha, puede
ayudarse con la mano derecha.

Mantenga la posicion por 5 segundos.

Incline suavemente la cabeza hacia la derecha, puede
ayudarse con la mano derecha.

Mantenga la posicién por 5 segundos

Repita el movimiento dos veces.

Incline suavemente la cabeza hacia atras
Mantenga la posicion por 5 segundos.

Incline la suavemente la cabeza hacia adelante
Mantenga la posicion por 5 segundos.

Repita el movimiento dos veces.

Gire lentamente la cabeza hacia la izquierda, tratando
de llevar el mentdn hacia el hombro izquierdo.
Mantenga la posicion por 5 segundos.

Gire lentamente la cabeza hacia la derecha, tratando
de llevar el mentdn hacia el hombro derecho.

Mantenga la posicion por 5 segundos.

e A
My, i)

Fuente: Vitasalud, 2014.

€ A

-

Fuente: Vitasalud, 2014.

.

4

.

Fuente: Vitasalud, 2014.
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Repita el movimiento dos veces

Suba los hombros hacia las orejas.

Mantenga la posicion por 5 segundos.

Baje lentamente los hombros hasta su posicion
original.

Repita el movimiento tres veces.

Coloque los pies separados del mismo ancho que los
hombros.

Levante la mano derecha por encima de la cabeza e
inclinese hacia el lado izquierdo.

Mantenga la posicion durante unos 5 segundos.
Repita el estiramiento dos veces hacia cada lado del

cuerpo.

Coloque los pies separados del mismo ancho que los
hombros.

Coloque las manos en las caderas.

Flexione el cuerpo lentamente hacia atras sin inclinar
la cabeza hacia atras.

Mantenga la posicién durante unos 5 segundos.

Repita el estiramiento dos veces.

Fuente: Vitasalud, 2014.

Fuente: State Compensation Insurance Fund,
2014.

Fuente: State Compensation Insurance Fund,
2014.
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Levante los brazos con los codos flexionados de modo
gue los antebrazos se encuentren paralelos al piso.
Lentamente junte los omoplatos al tirar los brazos y
antebrazos hacia atras.

Mantenga la posicion por 5 segundos.

Repita el movimiento tres veces.

Con la mano derecha sujete su tobillo derecho,
sujétese con la mano izquierda para mantener el
equilibrio.

Mantenga la posicion durante 5 segundos.

Repita el movimiento con el tobillo izquierdo.

Repita el ejercicio dos veces con cada pierna.

Coloque ambos brazos estirados frente a usted con
las palmas de las manos hacia abajo.

Haga un pufio relajado con las manos.

Lentamente flexione los pufios hacia debajo de
manera que los nudillos apunten hacia el piso.
Después gire lentamente los pufios hacia el lado del
dedo mefigue de sus manos.

Mantenga la posicion por 5 segundos.

Repita el movimiento dos veces.

Fuente: State Compensation Insurance Fund,
2014.

Fuente: State Compensation Insurance Fund,
2014.

Fuente: State Compensation Insurance Fund,
2014.
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Cologue el brazo izquierdo hacia delante y flexione la
mufieca con los dedos hacia arriba.

Sujete los dedos con la mano derecha y tire los dedos
suavemente hacia atras

Mantenga la posicion por 5 segundos.

Realice el movimiento con la otra mano y repita dos Fuente: State Compensation Insurance Fund,
veces. 2014.

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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A.6 USO, MANTENIMIENTO
Y ALMACENAMIENTO DEL
EQUIPO PROTECCION
PERSONAL
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A.6 Uso, mantenimiento y almacenamiento del equipo de proteccion personal.
a) Objetivo

e Establecer los lineamientos para el uso, mantenimiento y almacenamiento de

los equipos de proteccion personal utilizado por los colaboradores en las

actividades del Taller Industrial Artola.

b) Responsabilidades
Jefe de taller
e Supervisar el cumplimiento y la ejecucion de los procedimientos descritos en

el manual.

Colaboradores

e Acatar las indicaciones descritas en el presente manual.
o Verificar el estado de los equipos de proteccion personal.
e Comunicar cualquier dafio presente en los equipos para su realizar el cambio

correspondiente.

C) Alcance
El cumplimiento del instructivo para el uso, mantenimiento y almacenamiento

de los equipos de proteccion personal aplica para todos los colaboradores del taller.
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a) Desarrollo
[
Uso:

e Coloquese el equipo previo a las actividades

laborales. /
e Revise que los lentes no poseen: grietas, ] '
ralladuras o que se encuentren doblados o
torcidos.
e NoO comience con sus tareas si los lentes se
encuentran en mal estado.
e Cuide el EPP mientras lo utiliza.
e No lo deje tirado en el piso o0 en algun lugar en
donde pueda resultar dafado.
e Cuando termine sus actividades diarias revise el

estado de los lentes.

Mantenimiento:

e Limpie los lentes con toallas suaves y verifiqgue
gue no produzcan ralladuras en los lentes.
e No los lave con jabdn ni los seque con la ropa del

trabajo.

Almacenamiento:

e Colbéquelo en un sitio especifico para su almacenamiento, el cual puede ser el armario
cercano a su puesto de trabajo o su locker.

e Debe tomar en cuenta que el sitio para el almacenamiento se debe encontrar lejos
de fuentes calor o expuestos a la luz directa del sol, por lo cual no los deje cerca de
la maquinaria.

e No lo deje en el piso.

e Debe estar limpio y seco antes de guardar.

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Uso:
e Coléquese el equipo previo a las actividades
laborales.
e Revise que sus zapatos no posean los
siguientes defectos: suela desgastada, restos

de suciedad, costuras descosidas o rotas. Si

los zapatos presentan algunas de estas
condiciones, reportelo a la encargada de
compras para que se proceda a la sustitucion
del equipo y en caso necesario la adquisicion
de zapatos nuevos.

e No comience sus tareas si sus zapatos de
seguridad se encuentran en mal estado.

e Cuide los zapatos mientras los utiliza.

e Alterminar sus actividades revise el estado de

los zapatos.

Mantenimiento:

e No tire o golpee los zapatos contra zonas
duras o rigidas durante las actividades
laborales o cuando sean almacenados.

e Limpie los zapatos al finalizar el turno de
trabajo, con un trapo humedo y deje secar.

Almacenamiento:

e Coloquelo en un sitio especifico para su almacenamiento, el cual puede ser el
armario cercano a su puesto de trabajo o su locker.
e Ellugar se debe encontrar lejos de fuentes calor o frio.

e Debe estar limpio y seco antes de guardar.

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Tapones auditivos:

Uso:

Coloquese el equipo previo a las actividades
laborales.

Revise que sus tapones no se posean los siguientes
defectos: suciedad, deformaciones en el vastago y
rigidez extrema.

No comience sus tareas si sus tapones de seguridad
se encuentran en mal estado, solicite unos nuevos
de ser el caso.

Cuide los tapones mientras los utiliza, no los deje
cerca de la maquinaria o el piso.

Al terminar sus actividades revise el estado de los

tapones.

Ademas, siga las siguientes instrucciones para la correcta

colocacion:

Cuando se coloque el tapdn en el oido derecho, tire
de la oreja derecha con la mano izquierda hacia el
exterior y hacia arriba e introduzca el tapon hasta que
sienta que la oreja se esta sellando. Ajuste el tapon

segun la intensidad del ruido.

Mantenimiento:

Lave los tapones en una solucion liquida de jabon,

enjuaguelos y séquelos al aire.

Almacenamiento:

Coloquelo en un sitio especifico para su almacenamiento, el cual puede ser el armario

cercano a su puesto de trabajo o su locker. Debe estar limpio y seco antes de guardar.

El lugar se debe encontrar lejos de fuentes calor o frio.

Fuente: Hoja técnica del producto.
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A.7 INSTRUCTIVO PARA EL
MANTENIMIENTO DEL
SISTEMA DE ILUMINACION




A.7. Instructivo para el mantenimiento del sistema de iluminacion.
a) Objetivo
e Establecer los lineamientos para el mantenimiento del sistema de iluminacion

del Taller Industrial Artola.

b) Responsabilidades
Jefe de taller
e Supervisar el cumplimiento y la ejecucion de los procedimientos descritos en

el manual.

Mantenimiento

e Acatar las indicaciones descritas en el presente manual.
e Verificar el estado del sistema de iluminacion del taller.
e Comunicar cualquier dafio presente en el sistema de iluminacién para su

realizar el cambio correspondiente.

C) Alcance
El cumplimiento del instructivo para el mantenimiento del sistema de
iluminaciéon aplica para todos los colaboradores pertenecientes al area de

mantenimiento del taller.

d) Desarrollo
e Se debe verificar que el voltaje de los contactos eléctricos sea el apropiado,

revisar que la tapa se encuentre sin golpes o deterioro y que los contactos
no se encuentren quemados o dafiados.

e Realizar una revisién visual del encendido y apagado de las luminarias, no
se deberia presentar una duracion excesiva del encendido y el apagado.

e Ademas, se debe verificar que los componentes de la luminaria no presenten

un deterioro fisico como acumulacion de polvo o grietas en los difusores.
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Revisar los apagadores, los cuales no deben presentar falsos contactos al
utilizarlos y que no se calienten o presenten manchas por calentamiento.
Para limpiar las luminarias y las bombillas apague la luz y desconecte la
corriente y espere a que la bombilla se enfrie.

Quite la bombilla del soporte y limpie el polvo con un pafio suave, adicional
se puede preparar una mezcla de agua con alcohol en partes iguales y
aplique el pafio humedecido por toda la superficie.

Espere a que la bombilla se encuentre totalmente seca antes de colocarla de
nuevo en el soporte.

Limpie el polvo de los difusores y accesorios de las luminarias.

Si se observa una disminucion de los niveles de iluminacion de las luminarias
proceda a cambiarlas o consulte el manual del fabricante para verificar la vida

util de las mismas
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B. Reporte de peligros potenciales y casi incidentes
1. Objetivo
e Determinar el procedimiento para el reporte de peligros y casi incidentes para
asi, identificar y controlar las condiciones y acciones inseguras observadas

durante las actividades realizadas por los colaboradores del taller.

2. Alcance
Este procedimiento esta dirigido para todos los colaboradores del Taller
Industrial Artola que logren observar cualquier condicion o accion insegura durante

sus actividades laborales.

3. Responsabilidades

Departamento de Recursos Humanos:

e Brindar los reportes de para el registro de los peligros potenciales y los casi
incidentes identificados.

e Mantener un registro de los reportes realizados por los colaboradores para
su posterior analisis.

e Recibir los reportes realizado por los colaboradores.

Encargado de Sequridad laboral:

e Evaluar los peligros potenciales identificados.

¢ Realizar los procedimientos de seguimiento y control de los reportes.

e En caso de no contar con un encargado de seguridad laboral en el taller, se
procederia a contratar un asesor que se encargue del cumplimiento de este
apartado o se procedera a capacitar a un colaborador que llegue a asumir

estas responsabilidades.

Colaboradores:

e Realizar los reportes indicados en el presente apartado con el fin de
identificar los peligros potenciales y casi incidentes generados durante las
actividades laborales.

4. Desarrollo:

Reporte de peligros potenciales:
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e Observe su area de trabajo e identifique alguna situacién que pueda generar
algun dafio fisico, mental o social a la salud de su persona o de las personas
a su alrededor.

e Solicite y complete el formato de peligros potenciales (tabla IV-1) y entréguelo
al encargado de seguridad para su revision.

e Procure que se le dé el seguimiento a la situacion que usted reporto.

Tabla IV-1. Reporte de peligros potenciales.

REPORTE DE PELIGROS POTENCIALES

Nombre: Fecha:

Area: Tarea:

Peligro potencial

Descripcion del peligro:

Firma del colaborador: Firma de recibido:

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Reporte de casi incidentes:

e Reporte los casi incidentes que le sucedieron a usted o a algin compafiero
durante sus laborales de trabajo.

e Solicite y complete el formato de riesgos potenciales (tabla I1V-2) y entréguelo
al encargado de seguridad para su revision.

e Procure que se le dé el seguimiento a la situacion que usted reporto.

¢ No dude en reportar la situacion por minima que parezca.

Tabla IV-2. Reporte de casi incidentes.

REPORTE DE CASI INCIDENTES

Nombre: Fecha:

Area: Tarea:

Casi incidente

Descripcion del casi incidente:

Firma del colaborador: Firma de recibido:

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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C. Plan de capacitacion
1. Objetivo
e Proporcionar los conocimientos necesarios para formar a los colaboradores
del taller en los contenidos abarcados por el programa de prevencion de

riesgos laborales del taller y realizar su puesta en marcha.

2. Alcance
El plan de capacitacion pretende dar a conocer a todos los colaboradores los

contenidos de seguridad planteados en el programa de prevencion de riesgos.

3. Responsabilidades

Encargado de Sequridad laboral:

e Impartir los temas de las capacitaciones a los colaboradores del taller

e Proporcionar el material didactico que se vaya a utlizar para las
capacitaciones.

e Realizar sesiones practicas para lograr un mayor entendimiento de los
colaboradores.

e Actualizar la informacion brindada en las capacitaciones.

e En caso de no contar con un encargado de seguridad laboral en el taller, se
procederia a contratar un asesor que se encargue del cumplimiento de este

apartado.

Gerentes vy Jefe del taller:

e Organizar al personal para que reciban las capacitaciones en coordinacion
con el departamento de recursos humanos.

e Demostrar interés por la realizacion adecuada de las capacitaciones, ademas
de una promocion de la participacion en las charlas.

e Mantener el registro de las hojas de asistencia a las capacitaciones.

Colaboradores:

e Asistencia a todas las capacitaciones a las que sean llamados a participar.

e Participar activamente de las capacitaciones a las cuales asistan.
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Firmar la hoja de asistencia para el debido control de los registros de

asistencia.

4. Desatrrollo
Los contenidos y datos generales de las capacitaciones deben ser aprobados
por la gerencia para su ejecucion.
Coordinar con el jefe del taller y la encargada de recursos humanos las
fechas de las capacitaciones (las capacitaciones se impartiran 1 vez al afio).
El encargado de seguridad laboral o un capacitador externo impartira las
capacitaciones.
La encargada de recursos humanos evaluara a los trabajadores sobre los
temas impartidos en las capacitaciones, después de cada capacitacion dada
(2 veces por cada capacitacion, con un espacio de 3 meses entre cada
evaluacion).
Actualizar registros de control a cargo del encargado de seguridad laboral o
en su defecto el departamento de recursos humanos
Implementar mejoras al plan de capacitacion, propuestas realizadas por las
gerencias y su implementacion a cargo del jefe del taller y la encargada de

recursos humanos.
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PLAN DE CAPACITACION ‘

GRUPOS QUE SE RECURSOS

TEMA

Aspectos
generales del
programa.

Aspectos
generales de los
peligros y riesgos

laborales

Procedimientos de
trabajo seguro
para el uso de

tornos

Procedimientos de
trabajo seguro
para el uso de

fresadoras

5. Contenidos de las capacitaciones

SUBTEMAS

Generalidades.
Responsabilidades.
Identificacién de peligros.
Evaluacioén de riesgos.
Control y seguimiento del

programa.

Definiciones de riesgo y
peligro.

Clasificaciones de los
peligros y riesgos.
Exposicion a riesgos

laborales y dafios a la salud.

Reporte de peligros y casi
incidentes.

Riesgos asociados a la
actividad.

EPP requerido para la tarea.

Andlisis del procedimiento
seguro de trabajo.

Sesion practica.

Riesgos asociados a la
actividad.

EPP requerido para la tarea.

Anadlisis del procedimiento
seguro de trabajo.

CAPACITARAN
Todos los
colaboradores del
taller.

Todos los
colaboradores del

taller.

Colaboradores del

area de tornos

Colaboradores del
area de fresadoras

DURACION
Comedor. 60 minutos
Presentacion con
diapositivas.
Computadora y
proyector.
Registro de
asistencia.
Impresiones.
Comedor. 60 minutos
Presentacion con
diapositivas.
Computadora y
proyector.
Registro de
asistencia.
Impresiones.
Comedor. 30 minutos
Presentacion con
diapositivas.
Computadora y
proyector.
Registro de
asistencia.
Impresiones.
Comedor. 30 minutos
Presentacion con

diapositivas.

Computadora y

proyector.
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Procedimientos de
trabajo seguro
para el uso de
soldadura por arco

eléctrico.

Guia de orden y
limpieza acorde a

metodologia 5S

Buenas practicas

ergondmicas

Uso,

mantenimiento y

Sesion practica.

Riesgos asociados a la Colaboradores del

actividad. area de soldadura
EPP requerido para la tarea.

Andlisis del procedimiento

seguro de trabajo.

Sesidn préctica.

Introduccién sobre la Todos los

importancia del tema. colaboradores del
Explicacion sobre cada uno taller.
de los pasos de la
metodologia 5.

Andlisis de la guia de orden y
limpieza.

Introduccién sobre la Todos los
importancia del tema. colaboradores del

Factores de riesgos y su taller.

control.

DesoOrdenes
musculoesqueléticos
(signos y sintomas).
Explicacion sobre los
aspectos del instructivo.
Sesidn practica con la rutina
de ejercicios.

Introduccién sobre la Todos los
importancia del tema. colaboradores del

taller.

Registro de
asistencia.
Impresiones.
Comedor. 30 minutos
Presentacion con
diapositivas.
Computadora y
proyector.
Registro de
asistencia.
Impresiones.
Comedor. 60 minutos
Presentacion con
diapositivas.
Computadora y
proyector.
Registro de
asistencia.
Impresiones.
Comedor. 30 minutos
Presentacion con

diapositivas.

Computadora y

proyector.

Registro de

asistencia.

Impresiones.

Comedor. 30 minutos
Presentacién con

diapositivas.
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almacenamiento
del EPP

Procedimiento
para el
mantenimiento del
sistema de

iluminacién

Notas:

Procedimientos para el uso,
mantenimiento y
almacenamiento del EPP.

Sesion practica.

Introduccioén sobre la Colaboradores del
importancia del tema. area de
Andlisis del procedimiento mantenimiento

seguro de trabajo.

Fuente: Gamboa, A. (2017)

Computadora y
proyector.
Registro de
asistencia.
Impresiones.
Comedor. 30 minutos
Presentacion con
diapositivas.
Computadora y
proyector.
Registro de
asistencia.

Impresiones.

e Cada colaborador que participe de las capacitaciones debe llenar la hoja de

asistencia, la cual se presenta en la tabla IV-3.

e Ademas, los colaboradores que deseen brindar oportunidades de mejora de

las capacitaciones impartidas pueden llenar la hoja correspondiente, la cual

se presenta la tabla IV-4
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Tabla IV-3. Hoja de registro de asistencia de las capacitaciones.

REGISTRO DE ASISTENCIA

TEMA:
EXPOSITOR:
FECHA: DURACION:

NOMBRE FIRMA AREA

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Tabla IV-4. Registro de oportunidades de mejora de las capacitaciones.

OPORTUNIDADES DE MEJORA DE LAS CAPACITACIONES

TEMA:

FECHA:

NOMBRE DEL COLABORADOR:
OPORTUNIDAD DE MEJORA:

Fuente: Gamboa, A. (2017)

Evaluacion de la efectividad de las capacitaciones

Tabla IV-5. Evaluacion de la efectividad de la capacitacion de aspectos generales
de los peligros y riesgos laborales.

Evaluacion de la efectividad de la capacitacion de aspectos generales de los peligros y riesgos

laborales

Nombre del encargado:

Nombre del colaborador:

Fecha:

ITEM SI NO
Conoce la definicion de riesgo y peligro

Clasifica los peligros del lugar y asocia a cada uno sus riesgos

Tiene conocimiento de los niveles de exposicién permitidos de los riesgos a los que se expone

Tiene conocimiento de los efectos y dafios a la salud que la sobreexposicion le puede generar

Identifica peligros y reporta los riesgos asociados a su puesto de trabajo

Observaciones:

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Tabla 1V-6. Evaluacion de la efectividad de la capacitacion de procedimientos de
trabajo seguro para el uso de tornos.

Evaluacion de la efectividad de la capacitacion de procedimientos de trabajo seguro para el uso de

tornos

Nombre del encargado:
Nombre del colaborador:
Fecha:
ITEM Sl NO
Antes:
Utiliza el EPP necesario para la tarea
Selecciona la herramienta y verifica su estado fisico
Asegura firmemente la herramienta, el plato, la pieza y el carro superior antes de trabajar
Coloca la cubierta de proteccion del plato
Verifica que la zona se encuentre libre de obstaculos
Durante:
Mantiene las manos fuera de las piezas en movimiento
Realiza los ajustes necesarios cuando el torno se encuentra detenido
Después
Limpia el puesto de trabajo y el torno con las herramientas brindadas
Ordena las piezas y herramientas de trabajo en los sitios asignados
Observaciones:

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Tabla 1V-7. Evaluacion de la efectividad de la capacitacion de procedimientos de
trabajo seguro para el uso de fresadoras.

Evaluacion de la efectividad de la capacitacion de procedimientos de trabajo seguro para el uso de

fresadoras

Nombre del encargado:

Nombre del colaborador:

Fecha:

ITEM Sl NO

Antes:

Utiliza el EPP necesario para la tarea

Selecciona la herramienta y verifica su estado fisico

Asegura firmemente la herramienta, la fresa y la pieza antes de trabajar

Verifica que la zona se encuentre libre de obstaculos
Durante:

Mantiene las manos fuera de las piezas en movimiento

Realiza los ajustes y comprobaciones necesarias cuando la fresadora se encuentra detenida
Después

Limpia el puesto de trabajo y la fresadora con las herramientas brindadas

Ordena las piezas y herramientas de trabajo en los sitios asignados

Observaciones:

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Tabla IV-8. Evaluacion de la efectividad de la capacitacion de procedimientos de
trabajo seguro para el uso de soldadura por arco eléctrico.

Evaluacion de la efectividad de la capacitacion de procedimientos de trabajo seguro para el uso

de soldadura por arco eléctrico

Nombre del encargado:
Nombre del colaborador:
Fecha:
ITEM Sl NO
Antes:
Utiliza el EPP necesario para la tarea
Verifica el estado fisico del equipo de proteccién personal
Verifica el estado de las condiciones de los cables y conexiones de la maquina
Examina el estado fisico portaelectrodo y su cable
Coloca el cable del electrodo junto al cable de la tierra
Coloca firme y comodamente la pieza de trabajo, y la conecta tierra
Examina el estado fisico del envase del gas protector
Conecta la maquina de soldar y ajusta los voltajes y amperios requeridos
Durante:
Evita que las partes de metal vivo del electrodo, porta electrodo u otros equipos toquen
cualquier parte del cuerpo descubierta
Procura que los cables del electrodo se encuentren a un mismo lado de su persona.
Se mantiene alejado de materiales inflamables o combustibles

Evita trabajar cerca de sus compafieros de trabajo o que observen el proceso sin la
proteccién ocular necesaria.

Después
Al desocupar el area de trabajo apaga la maquina de soldar
Retira los electrodos que no vaya a usar de los portaelectrodos

Coloca los portaelectrodos de forma que se evite un contacto eléctrico con las personas u
objetos conductores

Mantiene su area de trabajo limpia y ordenada al finalizar de soldar
Observaciones:

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Tabla I1V-9. Evaluacion de la efectividad de la capacitacion de la guia de orden y
limpieza acorde a metodologia 5S.

Evaluacion de la efectividad de la capacitacién de la guia de orden y limpieza acorde a metodologia 5S.

Nombre del encargado:

Nombre del colaborador:

Fecha:

ITEM SI  NO
SEIRI-CLASIFICAR

Conoce al encargado o responsable de su area de trabajo

Identifica los elementos innecesarios

Coloca tarjetas rojas en los casos necesarios
SEITON-ORDENAR

Determina un orden para cada uno de los elementos necesarios en el puesto de trabajo.

Hace uso de las pautas para organizar los elementos necesarios

Evita caidas de objetos y obstrucciones de pasillos

Hace uso del principio de las 3F

Respeta las demarcaciones de las diferentes areas del taller y la ubicacion de los materiales

SEISO-LIMPIEZA
Colabora en la limpieza del lugar de trabajo, antes durante y después de la jornada

Es responsable por el cuido de su area laboral integrando la limpieza como parte del
trabajo diario.

Identifica elementos faltantes y le da el mantenimiento establecido

Sigue los manuales de limpieza para los para elementos almacenados, equipos y espacios
Elimine las causas de la suciedad

Observaciones:

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Tabla IV-10. Evaluacion de la efectividad de la capacitacion de buenas practicas
ergonomicas.

Evaluacion de la efectividad de la capacitacién de buenas practicas ergonémicas
Nombre del encargado:
Nombre del colaborador:
Fecha:
ITEM
Describe los factores de riesgos asociados a su puesto de trabajo
Asocia los factores de riesgo con los desérdenes musculoesqueléticos
Identifica los signos y sintomas de los desordenes musculoesqueléticos
Conoce los procedimientos para controlar los riesgos ergonémicos asociados al puesto laboral
Al trabajar de pie procura mantener la espalda recta y la cabeza
Al trabajar de pie procura adelantar un pie hacia adelante
Evita las flexiones, las rotaciones y las inclinaciones excesivas
Evitar las posturas forzadas de brazos, antebrazo, mufieca, mano y tronco

Adicional: Trabajador del area de soldadura y mantenimiento

Regula la altura de la superficie de trabajo en caso necesario utilizando la mesa ajustable

Al adquirir posiciones agachadas usa rodilleras, alterna la pierna de apoyo y de ser posible usa
medios que le permiten no tener que arrodillarte.

Al adquirir posiciones agachadas procura tomar descansos durante la tarea.
Observaciones:

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Tabla 1V-11. Evaluacion de la efectividad de la capacitacion de uso, mantenimiento
y almacenamiento de EPP.

Evaluacion de la efectividad de la capacitacién de uso, mantenimiento y almacenamiento de EPP
Nombre del encargado:
Nombre del colaborador:
Fecha:
ITEM Sl NO
Revisa el EPP antes de usarlo
Utiliza correctamente el EPP de acuerdo con sus tareas
Inspecciona el EPP cuando termina sus labores
Brinda el mantenimiento respectivo al terminar sus actividades laborales
Brinda el almacenamiento respectivo al terminar sus actividades laborales
Observaciones:

Fuente: Gamboa, A. (2017)

Tabla IV-12. Evaluacion de la efectividad de la capacitacion de procedimiento para
el mantenimiento del sistema de iluminacion.

Evaluacion de la efectividad de la capacitacion de procedimiento para el mantenimiento del sistema

de iluminacién

Nombre del encargado:

Nombre del colaborador:

Fecha:

ITEM SI NO
Verifica que el voltaje de los contactos eléctricos sea el apropiado

Revisa visualmente el encendido y apagado de las luminarias

Verifica que los componentes de la luminaria no presenten un deterioro fisico

Revisa las condiciones fisicas de los apagadores

Apaga la luz y espera a que la bombilla se enfrie antes de la limpieza de las luminarias
Seca la bombilla antes de colocarla de nuevo en el soporte.

Observaciones:

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Para la obtencién del porcentaje de cumplimiento de la tabla V-1 se utilizara la

siguiente formula:

PC
% Cumplimiento = T x 100

En donde:

PC: Cantidad de item que si cumplen

PT: Cantidad total de item
Y posteriormente se realizara un promedio de los porcentajes de las evaluaciones
de las capacitaciones impartidas anualmente, la cual se registrara en la tabla V-3

en el apartado de seguimiento del programa.
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V. Seguimiento del programa

1. Objetivo
e Establecer los lineamientos para realizar el seguimiento y control del
programa de prevencion de riesgos con el proposito de obtener la mejora

continua del mismo.

2. Alcance
La aplicacion de este apartado corresponde Unicamente para el control y
seguimiento del programa de prevencién de riesgos laborales del Taller Industrial
Artola.

3. Responsabilidades
Encargado de Seqguridad laboral:

e Analizar los resultados obtenidos por medio de las herramientas brindadas
para la evaluacion del programa.

¢ Realizar las modificaciones necesarias del programa.

e Ejecutar los planes y las medidas de mejora y darles seguimiento.

e En caso de no contar con un encargado de seguridad laboral en el taller, se
procederia a capacitar a un colaborador que llegue a asumir las
responsabilidades de este apartado o su defecto el encargado de recursos

humanos

4. Desatrrollo
e Las evaluaciones de los instructivos del programa (tabla V-1 y tabla V-2) se
realizaran 3 veces al afio (cada 4 meses), con el fin de obtener un porcentaje
anual del cumplimiento del programa.
e El encargado de recursos humanos generara un informe con los resultados
obtenidos, el cual se debe entregar a las gerencias para mantenerlas

informadas sobre el avance del programa.
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e Se debe realizar una reunién con las gerencias, encargado de recursos
humanos y jefe del taller para discutir los resultados y encontrar las
oportunidades de mejora una vez al afio.

e ElI encargado de recursos humanos registrard los porcentajes de
cumplimiento en la tabla V-3 y mantendra estos registros almacenados en la

empresa.

Tabla V-1. Lista de verificacion del cumplimiento de los instructivos de trabajo.

Lista de verificacion de los instructivos de trabajo

Evaluador: Nombre del trabajador:
Fecha: Area:
Instructivo SI NO Comentarios

A.1 Procedimiento seguro de trabajo seguro para el uso de tornos
Utiliza el EPP recomendado

Revisa la herramienta que se va a utilizar

Asegura el plato mediante el seguro de aflojamiento

Asegura el carro superior por medio de los tornillos

de fijacién

Verifica que en la zona no existan herramientas o

materiales que puedan obstaculizar el trabajo

Mantiene las manos alejadas de las piezas en

movimiento

Limpia las virutas generadas durante el proceso

A.2 Procedimiento seguro de trabajo seguro para el uso de fresadoras
Utiliza el EPP recomendado

Asegura firmemente la pieza al dispositivo de

sujecion

Verifiqgue que la fresa esté bien colocada en el eje

del cabezal
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Verifica que en la zona no existan herramientas o
materiales que puedan obstaculizar el trabajo
Mantiene las manos alejadas de las piezas en
movimiento

Limpia las virutas generadas durante el proceso
A.3 Procedimiento seguro de trabajo seguro para el uso de soldadura por arco eléctrico
Utiliza el EPP recomendado y verifica que estan
secos y sin dafos fisicos

Verifica que las conexiones del equipo estan firmes
y sin dafos

Examina que el portaelectrodo y el cable del
electrodo se encuentran bien aislados

Encamina juntos el cable del electrodo y el cable de
tierra y no se da vueltas con ellos alrededor del
cuerpo

Evita que sus compafieros de trabajo observen el
proceso de soldadura sin la proteccion ocular
necesaria.

Se mantiene alejado de materiales inflamables o
combustibles mientras realiza esta actividad.
Apaga la maquina para soldar al desocupar el area
de trabajo

Retira los electrodos que no vaya a usar de los
portaelectrodos.

Mantiene su area de trabajo limpia y ordenada al
finalizar de soldar.

A.5 Manual de buenas practicas ergonémicas
Procura mantener la espalda recta y la cabeza

erguida a lo largo del dia.
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Procura adelantar un pie hacia adelante al estar de
pie de manera estatica

Modifica las alturas de las maquinas, controles y
planos de trabajo

Usa rodilleras o alfombras cuando se requieren
trabajos en posiciones agachadas

Realiza la rutina de ejercicios diaria

A.6 Uso, mantenimiento y almacenamiento del EPP

Usa, mantiene y almacena correctamente los lentes
de seguridad

Usa, mantiene y almacena correctamente los
zapatos de seguridad

Usa, mantiene y almacena correctamente los

tapones auditivos

A.7 Procedimiento para el mantenimiento del sistema de iluminacién

Verifica el estado de las conexiones eléctricas
Realiza una revision visual del encendido y
apagado de las luminarias

Realiza una revision visual del estado de las
luminarias y sus componentes

Desconecta la corriente antes de limpiar las
luminarias

Elimina el polvo de todos los componentes

Espera que las bombillas estén secas antes de

colocarlas

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Tabla V-2. Lista de verificacion de la guia de orden y limpieza.

Lista de verificacién de A.4 Guia de orden y limpieza acorde a metodologia 5S
Aplicado por:
Empresa: Taller Industrial Artola S.A.
Fecha de aplicacion:

METODOLOGIA 5S
PASO CONCEPTO NIVEL OBSERVACIONES
(1-10)
Solo estan los objetos necesarios
Exceso o falta de material (Se respetan niveles)

Documentos totalmente al dia y los obsoletos archivados o

% eliminadgs | - _
m Existencia de cartones, virutas, liquidos y desechos en pisos y
(Z() pasillos
d Material antiguo o en desuso eliminado
Aplicacion de tarjetas rojas
Existencia de elementos de seguridad
Herramientas sin utilizar debidamente guardadas
o Contenedores de materia prima dentro de areas sefializadas
S
LIDJ Maquinas, cables, u otros objetos puestos en su lugar
@
© Documentos bien archivados
Lo necesario esta identificado y almacenado correctamente
Identificacion de estanterias
Identificacion y sefializacion de areas
Limpieza de polvo, virutas, aceite, etc. en el suelo
Limpieza de maquinas, techos, paredes y mobiliario
91:: Objetos de limpieza en su sitio
% Maquinas y herramientas en buen estado de funcionamiento
-l

Estado y cantidad de las luminarias
Estado de suelos, paredes o techos
Seguimiento de los procedimientos de limpieza

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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e Para la obtencién del porcentaje de cumplimiento de la tabla V-1 se utilizara

la siguiente formula:

PC
% Cumplimiento = PT x 100

En donde:
PC: Cantidad de item que si cumplen
PT: Cantidad total de item
e Para la obtencién del porcentaje de cumplimiento de la tabla V-2 se utilizara

la siguiente formula:

PO
% Cumplimiento = 210 x 100

En donde:
PO: Sumatoria de los puntos obtenidos

Tabla V-3. Registro de los porcentajes de cumplimiento.

Registro de los porcentajes de cumplimiento para el seguimiento y control del

programa

Fecha:

Encargado:

Instructivos Porcentajes de cumplimiento Observaciones
Al
A2
A3
A4
A5
A6
A7

Capacitaciones

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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VI. Presupuesto

A continuacion, se realiza el desglose del presupuesto requerido para la

implementacion del programa.

OBJETOS VALOR POR UNIDAD CANTIDAD COSTO
UNIDAD
Capacitaciones €24 237 Horas 6 €145 422
Mesa para €130 187. 30 Mesa 3 €390 565
soldar ajustable
Impresion Z100 Hojas 50 #5000
tarjetas rojas
TOTAL: ¢540 987

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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VII.

Conclusiones del programa

La propuesta del Programa es un instrumento que permite la disminucion de
los niveles de los riesgos identificados en las actividades del Taller Industrial
Artola, mediante la aplicacion de los controles propuestos en el mismo.

La matriz de asignacién de responsables permite tener bajo control a los
involucrados del programa en cada una de sus partes y conocer las

responsabilidades asignadas a cada uno.

Las herramientas para el seguimiento y control permiten el monitoreo y la
actualizacion del programa al mantener registros de los porcentajes de

cumplimientos de los apartados propuestos.

La aplicacion de las herramientas para la identificacion y evaluacion
de peligros permiten el andlisis del lugar del trabajo con la finalidad de
conservar o modificar los controles propuestos y asi contribuir a la seguridad

de los colaboradores.

Las capacitaciones son un medio para brindarle a los colaboradores la
informacion necesaria para realizar sus actividades laborales de manera
segura y de darles a conocer los aspectos planteados en el programa de

prevencion de riesgos laborales.
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VIII.

Recomendaciones del programa

Realizar el andlisis del lugar de trabajo una vez al afio o cuando exista un
nuevo proceso y asi poder contemplar condiciones que no fueron abarcadas
en la propuesta del programa junto con la asesoria de un profesional en el

area.

Para la puesta en marcha del programa se recomienda la participacion de un
profesional en el area de la Seguridad Laboral e Higiene Ambiental para

lograr la efectivad del mismo.

Brindar espacios de comunicacion entre los colaboradores y la gerencia para
el andlisis de las propuestas de mejora por parte de los trabajadores y que

se establezcan canales de comunicacion eficientes entre ambas partes.
Realizar la ejecucion del programa con completo compromiso por parte de

todos los colaboradores del taller para obtener la mayor eficacia del mismo y

mejorar las condiciones analizadas en la empresa.
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X. Apéndices

Apéndice A. Lista de verificacion para la identificacion de peligros basada en listado de la
oIT

Lista de verificacion para la identificacion de peligros basada en listado de la OIT
Angélica Gamboa

Elaborado por: Zamora
Taller Industrial Artola
Empresa: S.A.

Fecha de ailicaci()n:

Peligros mecanicos
Caidas de personas en el mismo nivel
Caidas de personas desde distinto nivel
Caida de herramientas, materiales desde altura
Pisadas sobre objetos
Atrapamiento por o entre objetos
Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos
Choques contra objetos inmoviles
Choques contra objetos moviles
Golpes con partes de maquinas (en movimiento o
estéaticas)
proyeccion de fragmentos o particulas
Sobreesfuerzo
Cortes con objetos
Contactos térmicos
Contactos con sustancias corrosivas
Atropello por vehiculos

Peligros eléctricos

Contacto eléctrico directo
Contacto eléctrico indirecto

Fuego y explosion

Fuego y explosién de gases
Fuego y explosion de liquidos
Fuegos y explosion de solidos
Incendios

Incendios eléctricos

Quimicos

Polvos (silice, granos, otros)

Metales (soldaduras, fundicion, otros)

Solventes organicos (pinturas, barnices, desengrasantes,
lavado de piezas)
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Acidos

Gases y vapores

Plaguicidas

Fisicos

Ruido

Carga térmica

Radiaciones no ionizantes

Radiaciones ionizantes

Vibraciones

Bioldgicos

Infecto contagioso

Vegetales

Fisiologicos

Gasto energético excesivo

Biomecéanicos

Movimiento repetitivo

Sobrecarga postural

Uso de fuerza excesiva en extremidades superiores

Manejo manual de carga de forma inadecuada

Mentales y/o Psicosociales

Elevadas exigencias cognitivas (atencién en simultaneidad
de
tareas que exigen manejo de informacion)

Elevada probabilidad de error con consecuencias
importantes

Tareas muy poco variadas que se repitan a lo largo de la
jornada

Trabajo con turnos

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Apéndice B. Guia de inspeccién de condiciones de salud ocupacional del CSO

Guia de inspeccion de las condiciones de salud ocupacional del CSO
Elaborado por: Angélica Gamboa Zamora

Empresa: Taller Industrial Artola S.A.

Fecha de aplicacion:
Condiciones de seguridad en el trabajo

1.1 SENALIZACION DE RIESGOS FiSICOS U OBJETOS

1.1.1 Existen sefiales y avisos de salud ocupacional en
areas de transito, salidas de emergencia, maquinaria,
tuberias entre otros.
1.1.2 Existen avisos para identificar peligros como alto
voltaje, explosivos, excavaciones, materiales peligrosos y
equipo para incendio.
1.1.3 Se encuentran las partes peligrosas de las maquinas
y de los equipos eléctricos debidamente identificados. (Las
partes deben ser identificadas con el color anaranjado)
1.2 AREA
1.2.1 Es la superficie del area destinada a cada trabajador,
superior o igual a 2 metros cuadrados libres y de una altura
minima de dos metros y medio.
1.3 TECHOS

1.3.1 Son los techos impermeables, no toxicos y

resistentes. Cuentan con recubrimiento o aislamiento
térmico.

1.4 PISOS

1.4.1 Son los pisos de material resistente, parejos, no
resbaladizos y faciles de asear; con declives y desagles en
caso de que se laven.

1.4.2 Son las superficies del centro de trabajo
antiderrapantes en zonas para el transito de personas,
incluyendo accesos principales, pasillos, rampas, escaleras

y en sitios desprotegidos de la lluvia.
1.4.3 Se encuentra el piso en buen estado sin grietas o
agujeros.

1.5 PAREDES

1.5.1 Estan las paredes en buen estado de conservacion,
son de facil limpieza, de material impermeable, no toxico y
resistente
1.5.2 Las paredes y techos de las salas de trabajo se
pintan regularmente, y el color de las mismas es claro y
mate

1.6 PASILLOS
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1.6.1 Los pasillos generales y los de uso comun tienen un
ancho minimo de 1.20 m y los pasillos interiores un ancho
minimo de 0.90 m.

1.7 ESCALERAS

1.7.1 La anchura minima de las escaleras es de 1.20 m.

1.7.2 Las huellas de la escalera tiene un minimo de 30
centimetros y las contrahuellas tiene un maximo de 14
centimetros.

1.7.3 Los pasamanos o barandales de las escaleras tienen
una altura de 90 centimetros.

1.7.4 Los pasamanos cuentan con una sefial en Braille que
indigue el nimero de piso.

1.8 ALMACENAMIENTO SUSTANCIAS INFLAMBLES Y COMBUSTIBLES

1.8.1 Existen por escrito los procedimientos de seguridad
para el almacenamiento, transporte y manejo de sustancias
inflamables y combustibles.

1.8.2 En el puesto de trabajo existe la hoja técnica de los
productos que se estan transportando, almacenando y
manipulando

1.8.3 Se proporciona a cada trabajador el equipo de
proteccion requerido y se capacita en su uso y
mantenimiento.

1.8.4 Los Locales donde se almacenen y manejen
sustancias inflamables son resistentes al fuego, con
ventilacion adecuada, se aislan las sustancias de cualquier
fuente de calor. Las instalaciones de los equipos y lineas
eléctricas son a prueba de explosion segun el codigo
eléctrico.

1.9 MAQUINARIA, EQUIPO Y HERRAMIENTAS

1.9.1 Todo motor de la maquinaria esta protegido y el
arranque y parada de los mismos ofrece seguridad a los
trabajadores

1.9.2 El mantenimiento, engrase y limpieza se realiza
durante el tiempo de receso o parada.

1.9.3 Las méquinas tienen los dispositivos de
enclavamiento y resguardos debidamente colocados.

1.10 EXTINTORES DE INCENDIO

1.10.1 Se dispone de alarmay de rociadores automaticos
de extincion de incendios.

1.10.2 Los extintores estan cargados, en condicion de
operatividad y ubicados en el lugar designado.
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1.10.3 Los extintores estan localizados en un lugar
accesible, sin obstrucciones u ocultos a la vista 'y
disponibles para su operacion

1.10.4 Las instrucciones de manejo estan colocadas sobre
la parte delantera del extintor en espariol y destacandose
sobre otras rotulaciones.

1.10.5 Se reparan los dafios fisicos del extintor, (corrosion,
escape u obstruccion de mangueras).

1.11 ELECTRICIDAD

1.11.1 Todas las lineas conductoras de energia dentro de
los lugares de trabajo, estan protegidas y aisladas y en
condiciones de ofrecer la mayor seguridad

1.11.2 Las lineas conductoras de energia estan colocadas
fuera del alcance o contacto inmediato del personal

1.11.3 Toda conexién de enchufe tiene su correspondiente
conexion a tierra, por medio de un tercer terminal

2. Condiciones de higiene en el trabaj

2.1 RUIDO

2.1.1 La zona de maquinas esta separada de los espacios
vecinos por dobles muros

2.1.2 En el centro de trabajo donde se genere ruido, existe
un analisis de determinacion de exposicién al ruido.

2.2 ILUMINACION

2.2.1 Cuenta el centro de trabajo con iluminacién adecuada
para la seguridad y conservacion de la salud de los
trabajadores

2.2.2 Los lugares que ofrecen peligro de accidente se
encuentran especialmente iluminados.

2.2.3 La iluminacioén artificial en pasillos y escaleras, es de
300 limenes

2.3 VENTILACION

2.3.1 En locales cerrados, el aire se renueva mediante
ventilacion natural o artificial

2.3.2 Si el trabajo genera polvo, gases, vapor o0 humo que
puedan dafar la salud de los trabajadores se posee de un
sistema de tratamiento autorizado por el Ministerio de
Salud

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Apéndice C. Lista de verificacion de orden y limpieza de la NTP 481

Lista de verificacion de las condiciones de orden y limpieza basado en la NTP 481

Elaborado por:

Angélica Gamboa Zamora

Empresa:

Taller Industrial Artola S.A.

Fecha de aplicacion:

1. LOCALES

1.1 Las escaleras y plataformas estan limpias,
en buen estado y libres de obstaculos

1.2 Las paredes estan limpias y en buen
estado

1.3 Las ventanas y tragaluces estan limpias
sin impedir la entrada de luz natural

1.4 El sistema de iluminacion estd mantenido
de forma eficiente y limpia

1.5 Las sefales de seguridad estan visibles y
correctamente
distribuidas

1.6 Los extintores estan en su lugar de
ubicacion y visibles

2. SUELOS Y PASILLOS

2.1 Los suelos estan limpios, secos, sin
desperdicios ni material innecesario

2.2 Estan las vias de circulacion de personas
y vehiculos diferenciadas y sefalizadas

2.3 Los pasillos y zonas de transito estan
libres de obstaculos

3. ALMACENAJE

3.1 Las areas de almacenamiento y
deposicion de materiales estan sefalizadas

3.2 Los materiales y sustancias almacenadas
se encuentran correctamente
identificadas

3.3 Los materiales estan apilados en su sitio
sin invadir zonas
de paso

3.4 Los materiales se apilan o cargan de
manera segura, limpia
y ordenada

4. MAQUINARIA'Y EQUIPOS
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4.1 Se encuentran limpias y libres en su
entorno de todo
material innecesario

4.2 Se encuentran libres de filtraciones
innecesarias de
aceites y grasas

4.3 Poseen las protecciones adecuadas y los
dispositivos de seguridad en funcionamiento

5. HERRAMIENTAS

5.1 Estan almacenadas en cajas o paneles
adecuados, donde cada herramienta tiene su
lugar

5.2 Se guardan limpias de aceite y grasa

5.3 Las eléctricas tienen el cableado y las
conexiones
en buen estado

5.4 Estan en condiciones seguras para el
trabajo, no
defectuosas u oxidadas

6. EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL Y ROPA DE TRABAJO

6.1 Se encuentran marcados o codificados
para poderlos identificar por su usuario

6.2 Se guardan en los lugares especificos de
uso personalizado (armarios o taquillas)

6.3 Se encuentran limpios y en buen estado

6.4 Cuando son desechables, se depositan en
los
contenedores adecuados

7. RESIDUOS

7.1 Los contenedores estan colocados
préximos y accesibles a los lugares de trabajo

7.2 Estan claramente identificados los
contenedores de
residuos especiales

7.3 Se evita el rebose de los contenedores

7.4 La zona de alrededor de los contenedores
de residuos
esta limpia

7.5 Existen los medios de limpieza a
disposicion del personal
del area

Fuente: Gamboa, A. (2017)

160




Apéndice D. Guia de Inspeccion para la Industria basado en las 5S del CSO

Guia de Inspeccién para la Industria basado en las 5S del CSO
Elaborado por: Angélica Gamboa Zamora
Empresa: Taller Industrial Artola S.A.
Fecha de aplicacion:
METODOLOGIA 5S
Solo estan los objetos necesarios
- Exceso o falta de material (No se respetan niveles)
(<E) Mobiliario no previsto
L Documentos totalmente al dia y los obsoletos
2 archivados
(—'_) Existencia de cartones, virutas, liquidos, etc.
Material antiguo, en desuso
Elementos de seguridad
Herramientas sin utilizar debidamente guardadas
o Contenedores de materia prima o producto dentro de
<ZE areas sefalizadas
'-5' Maquinas, cables, u otros objetos puestos en su
@ |lugar
© Documentos bien archivados
Lo necesario esta identificado y almacenado
correctamente
Identificacion de estanterias
Identificacion y sefializacién de areas
Existencia de polvo, virutas, aceite, etc. en el suelo
o Limpieza de maquinas, techos, paredes y mobiliario
% Objetos de limpieza en su sitio
% Maquinas, herramientas u otros en buen estado de
O | mantenimiento y funcionamiento
H:J Estado y cantidad de las luminarias
Aspecto de la ropa
Estado de suelos, paredes o techos
Existencia de fichas de seguridad de materiales
peligrosos (MSDS)

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Apéndice E. Diagrama Ishikawa
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1 L 7 /
/ / 74
Fuente: Gamboa, A. (2017)
Apéndice F. Bithcora de muestreo para las audiodosimetrias
Bitacora de muestreo para las
audiodosimetrias

Realizado por:

Fecha de medicidn:

Hora de inicio:

Hora de finalizacion:

Trabajador % Dosis dB
Trabajador 1
Trabajador 2
Trabajador 3
Trabajador 4
Trabajador 5

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Apéndice G. Bitdcora de muestreo para los niveles de iluminacion

Bitacora de muestreo para los niveles iluminaciéon

Taller Industrial Artola S.A.

Realizado por:

Hora de inicio:

Fecha de medicion:

Hora de finalizacion:

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Apéndice H. Evaluacion de equipos de proteccién auditiva brindados por la empresa

Tapones auditivos area CNC

Frecuencia en bandas de octava (Hz) | 125 | 250 | 500 |1000 (2000|4000 |8000
I-Nivel de Presion Acustica dB 69,9169,8|73,5(77,8(84,9(89,2|91,5
[I-Ponderacion de ajuste -16 | -9 -3 0 1 1 -1
l1I-Nivel recibido en dB(A) (I-11) 53,9(60,8(70,5|77,8(85,9190,2|90,5( 94,2
IV-Valor promgdlo atenuacion del 285| 30 |32,9(335(349410|446
protector auditivo en dB

V-Desviacion estandar (x2) 94192| 92 8 |72 ]10,2] 8,2
VI-Nivel recibido con protector

debidamente colocado en dB (I-IV mas |50,8(49,0] 49,8 | 52,3 | 57,2 | 57,5 [ 55,1

V)

VII-Ponderacién de ajuste -16 | -9 -3 0 1 1 -1
VIlI-Nivel de presién acustica

protegido en dB(A) (VI-VII) 34,8(40,0( 46,8 |52,3(58,2|58,5|54,1( 62,7
IX-Reduccion calculada dB(A) 31,5

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Tapones auditivos area Soldadura

Frecuencia en bandas de octava

(H2) 125|250 (5001000 | 2000 (4000|8000

I-Nivel de Presion Acustica dB 70 75|75| 78 [80,5]|88,8|90,9
lI-Ponderacion de ajuste 161 -9 (-3 O 1 1 -1

[1I-Nivel recibido en dB(A) (I-11) 54 166 | 72| 78 [81,5]89,8(89,9 93,3
IV-Valor prome_dlo atenuacion del 20| 30 | 33 |335]34.9| 419|446
protector auditivo en dB

V-Desviacion estandar (x2) 9,419,292 8 7,2 [10,2] 8,2

VI-Nivel recibido con protector

debidamente colocado en dB (I-1V 51|54 (51|525|52,8(57,1|54,5

mas V)

VII-Ponderacion de ajuste 161 -9 (-3 O 1 1 -1

VIlI-Nivel de presién acustica

protegido en dB(A) (VI-VII) 35|145| 48 |52,5|53,8|58,1 (53,5 61,4
IX-Reduccion calculada dB(A) 31,9

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Apéndice |. Matriz de valoracion del riesgo de la INTE 31-06-07-2011

Valoracién
del riesgo

o3sau [ap
pepliqedadny

Evaluacion del riesgo

4N |9p uoldelaadiaiul

UOIJUdAIRIUL
3 (YN) 08sa1y ap [PAIN

elduandasuo)
ap |2AIN

pepijiqeqoad ap
|[9A1U [9p uoIdEe1dAdIdU|

(Inxan)
pepljiqeqoid ap [2AIN

uomisodx3 ap |9AIN

e19U31943Q 3P [SAIN

Controles existentes

onpiaIpu|

o1pay

ajuang

Efectos
posibles

Peligro

uoedyIse|)

uodiasag

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Apéndice J. Matriz de valoracién de los riesgos de la planta del Taller Industrial Artola

Matriz de valoracion de los riesgos de la planta del Taller Industrial Artola

: Efectos . ., . Valoracion
Peligro ) Controles existentes Evaluacion del riesgo .
posibles del riesgo
s | c| 3| _ o ad
C|Q|oc|® o = <
= c o | = o o] | & C X S
5 5 o QB ol «c © 08| 5 )
= o o) o 3 (&) oO| ®© Ne) = O 9 o O = S O
= o = ol Q9 — 5 | ©T Y4 n c = O
o < c | 5 ) Q| X 0| VG |=790 0| Q o &
? 7 z | = S v | Qco |2 o| 8 o=
o) © = - ||| & 5|2l 0 [TID)
Q -_ - — | © e d © .= — o
O o | 0o|gl & o T ol 2 <
> > o [ © o )
Z 2|z o =

Exposicion a
ruido

[luminacioén

Vibraciones
mano-brazo

Deficiencias auditivas,
sordera, dolores de Muy Alto
cabeza, falta de RONLD (MA)
concentracion.

Fisico No Aceptable

Disminucion de la vista,
dificultad para realizar la NO NO lluminacién
tarea, esfuerzo y cansancio localizada

visual.

No Aceptable

Fisico

Medio

Fisico Efecto Raynaud, tendinitis. | NO | NO NO 2 2|4 (M)

25 | 100 | Aceptable
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Atrapamiento
por o entre
objetos

De Seguridad

Quebraduras, golpes,
perdida de miembros del
cuerpo

NO

NO

NO

Medio
(M)

60

360

Aceptable con
control especifico

Proyeccion de
fragmentos

Contacto
eléctrico
indirecto

De Seguridad

De Seguridad

Golpes, quebraduras,
ingreso de particulas en los
0jos.

Dafios a 6rganos

NO

NO

EPP

18

Alto (A)

Medio
(M)

25

450

100 600

Aceptable con
control especifico

No Aceptable
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Explosion de
gases

De Seguridad

Exposicién a
humos de
soldadura

Quimico

Exposicién a

Muerte, dafos en las vias
respiratorias.

Dafios en las vias
respiratorias.

Darfos en las vias

Muy Alto

(MA)

Medio

10 Alto (A) 100 1000

No Aceptable

No Aceptable

Aceptable con

pinturas QlIEe respiratorias. MO NG S (M) =2 | B2l control especifico
Dafios en articulaciones,

Movimiento | g 1o canicos delige NO | NO NO Bajo (B) | 25 | 100 | Il Aceptable

repetitivo musculoesqueléticos,

Riesgo
ergonémico

por Biomecanicos
sobrecarga
postural

De Seguridad

cansancio fisico.

Dafios en articulaciones,
dafios
musculoesqueléticos,
cansancio fisico.

NO

NO

NO

18 Alto (A)

10

80

No Aceptable

Aceptable
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Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Apéndice K. Entrevista estructurada a la gerencia y jefe de taller

Nombre:
Fecha de aplicacion: 7/09/2017
Aplicador: Angélica Gamboa Zamora

La siguiente entrevista tiene la finalidad de determinar la cantidad de politicas sobre
sequridad laboral en la empresa

Preguntas:
1. ¢Cuél es la politica de seguridad que posee la empresa?

R/ Sobre seguridad, servicio, calidad.
2. ¢Quétipos de programas o planes de seguridad manejan en la empresa?

R/ Tienen un plan de salud ocupacional y plan de emergencias, pero no utilizan ninguno.
3. ¢Cudles temas de capacitacion se les han brindado a los trabajadores?

R/ Primeros auxilios, uso del extintor, Manejo del montacargas.
4. ¢Cual equipo de proteccién personal se les brinda alos colaboradores del taller?

R/ zapatos de seguridad, tapones, anteojos, guantes, delantales y caretas
5. ¢Qué mantenimientos requiere el EPP y cada cuanto se les brinda el mantenimiento?

R/ No se les da ningn mantenimiento preventivo, cuando ya no sirve los cambian.
6. ¢Cudl es el protocolo que deben seguir para elaborar un diagnéstico de los riesgos
laborales en el lugar?

R/ No poseen los conocimientos y herramientas para identificar y evaluar los riesgos del
lugar.
7. ¢CoAmo se manejan los accidentes laborales en el taller?

R/ Cuando sucede un accidente solamente llaman a emergencias médicas.
8. ¢Poseen en el taller brigadas de emergencia e incendios?

R/ No tienen.
9. ¢Cuales oportunidades de mejora considera pertinentes para la administracion de la
seguridad laboral llevada a cabo en la empresa?

R/ Que un profesional les dé el seguimiento adecuado en materia de salud ocupacional,
crear protocolos, brigadas, establecer politicas.
10. ¢Quiénes son las personas encargadas del manejo de la seguridad laboral dentro
del taller?

R/ No hay ninguna persona asignada porque los trabajadores ya saben que hacer
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Apéndice L. Entrevista estructurada al departamento de recursos humanos

Nombre:
Fecha de aplicacion: 7/09/2017
Aplicador: Angélica Gamboa Zamora

La siguiente entrevista tiene la finalidad de determinar la cantidad de temas de

capacitacion impartidos a los trabajadores.

Preguntas:

1. ¢Qué temas de capacitacion se les brinda a los trabajadores que son

recién contratados?

Aspectos generales del taller, cual es el equipo que deben usar.
2. ¢Se les brinda informacién sobre temas seguridad y practicas seguras

en el trabajo?

SI() NO(x)
3. ¢Cudles temas de capacitacion se les han brindado a los

trabajadores?

Seguridad personal y uso de proteccion personal

Factores de riesgo de salud ocupacional

Normas de seguridad laboral e higiene
ocupacional

Levantamiento de peso

Primeros auxilios

Columna vertebral

Manejo de montacargas

Estiramientos basicos

Uso de extintores

Charla de estrés

Higiene postural

Lavado correcto de manos

4. ¢Qué duracion han tenido las capacitaciones brindadas?

1 dia por cada tema

5. ¢Se ha capacitado atodo el personal?

SI(x)NO ()

6. ¢Se han realizado evaluaciones de los conocimientos de los
trabajadores de acuerdo con las capacitaciones brindadas?
SI() NO(x)
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Apéndice M. Cuestionario sobre conocimientos acerca de la seguridad laboral
Cuestionario para determinar el conocimiento de los
colaboradores del taller industrial acerca de la seguridad laboral

Nombre:
Fecha de aplicacion: 7/09/2017
Aplicador: Angélica Maria Gamboa Zamora

La siguiente entrevista tiene como finalidad conocer su conocimiento acerca de la
seqguridad laboral.

1. ¢Harecibido alguna capacitacion sobre seguridad laboral?

SI() NO()
2. ¢Sobre cuédles temas ha recibido capacitacion?

3. ¢Considera que la capacitacién recibida fue suficiente?

SI() NO()

4. De acuerdo con una escala del 1 al 5, en donde 1 es deficiente y 5
corresponde a suficiente. ¢, COmo considera que son sus conocimientos
en materia de seguridad laboral?

1- Deficiente ()

2- Regular ()
3- Bien ()
4- Muy bien ()
5- Suficiente ()
5. ¢Considera importante tener conocimientos sobre seguridad laboral
para larealizacion de sus tareas?
SI() NO()
6. ¢Conoce cuales son los peligros asociados a su puesto de trabajo?
SI() NO()
7. ¢Qué tan importante considera el uso de equipo de proteccion
laboral?
Mucho () Regular( ) Poco () Nada ( )
8. ¢Considera importante tener una buena sefializacién en el lugar de
trabajo?
SI() NO()
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Apéndice N. Tarjeta roja para metodologia 5S.

TARJETA ROJA 5S
Nombre del elemento:

Categoria

Localizacion ; Cantidad:

Razones

Accidén correctiva Accidén correctiva
realizada:
Fecha:

Firma:

Fuente: Gamboa, A. (2017)
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Apéndice O. Lista de comprobacién ergonémica

s wp. () EEEEF

Lista de comprobaciéon ergonémica

e
cor:gggg BCEION MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO DE LOS MATERIALES i 1,Propone g sooln?
PUNTO DE : &  Prioritario |
COMPROBACION 001 B AR
{ i |
( Py 2. Mantener los ﬁésnllos y corredores con una anchura suficiente para permitir ‘
PUNTO DE lun transporte de dobla sentido. SI | NO |
COMPROBACION 002 Observaclones Y TR S
3 '3.Quela superr cie de las vias de tra pone sea umformg antideslizante y Ilbre [ o il
PUNTO DE ‘de obstaculo Sl NO Prlorltarlo i
COMPROBACION 003 {Oﬁser\iaéioﬁ s = [>< i [ :
4 Proporclonar rampas con un'a pequena mcllnacuén ‘del5al8 %, en lugar de | i
PUNTO DE Ipequefias escaleras o diferencias de altura bruscas en el lugar de trabajo. 1 St i NO P"°""°"° ‘
COMPROBACION 004 [Observaciones: i : S( | i
| 7 !
r '5. Mejorar la disposicién del area de trabajo de forma que sea minima la -
| PUNTO DE ecesidad de mover matenales
! COMPROBACION 005 oBsErCécuones =
|
‘T :6. Utilizar carros, carretillas u otros mecanismos provistos de ruedas, o rodillos,
i PUNTO DE ‘cuando mueva materiales.
‘ COMPROBACION 006 Observaciones:
{ i
ﬁféfn}ilear carros auxiliares moviles para evitar cargas y descargas i = |
PUNTO DE linnecesarias. | NO J Prlorltarlo | |
COMPROBACION 007 [Observaciones: GRS O R [ |
s 18- Usar estantes a varias altixras ° és?niéﬂas.ﬂpréximos al area d'emtrﬁl;ajo. = S
PUNTO DE \para minimizar el transporte manual de matenales EI, 7@ Ng o lfﬂorltarlo i
COMPROBACION 008 IGbaarvadionas: e e T e A 350 [ 3
i
39. Usar ayudas mecanicas para levantar, depositar y mover los materiales
PUNTO DE [pesados. Sl | NO_Prioritario
COMPROBACION 009 iObservacIones: I‘ i
{1—0. " Reducir la "manlpulééidri “manual de materiales usando cintas |~ -
PUNTO DE {transportadoras, gruas y otros medios mecanicos de transporte. i 1 F NO
COMPROBACION 010 [Observaciones: !
— B SRS ‘ i ST TS S - iovemeapa— — |
| 111. En lugar de transportar cargas pesadas, repartir el peso en paquetes ; = |
PUNTO DE imenores y mas ligeros, en contenedores o en bandejas. SI NO’ ] Prioriiario t
| COMPROBACION 011 .‘Obsewaciones: [
y “2: Proporcnonar asas, agarres "0 buenos puntos de sujecién a todos Ios ]
PUNTO DE paquetes y ca]as | :
; COMPROBACION 012 Obsewamnes T i
| = |
i 113. Eliminar o reducir las diferencias de altura cuando se muevan a mano los |- i
[ PUNTO DE \materiales. ,
! COMPROBACION 013 [Obsorvacionca: et o ‘
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INSTITUTO MACIONAL
DE SEGURIDAD E HIGIENE
EN ELTRABAJD

PUNTO DE
COMPROBACION 014

itirando de ellos, en lugar de alzandolos y depositandolos.

bservaciones:

i

114. Alimentar y retirar horizontalmente los materiales pesados, empujandolos o 't 5
il

Prie’ritaiflo

PUNTO DE
COMPROBACION 015

115. Cuando se manipulen cargas, eliminar las tareas que requieran el inclinarse

[0 girarse.

‘Observaciones:

i
i

i Pribritario

PUNTO DE ?16. Mantener los objetos pegados al cueipo, mientras se transportan. i Pl’iqﬁtaficj
COMPROBACION 016 %Observaciones:
117. Levantar y depositar los materiales despacio, por delante del cuerpo, sin AT
PUNTO DE Irealizar giros ni inclinaciones profundas. Prioritario
COMPROBACION 017 [Observaciones:
|
118. Cuando se transporte una carga mas alla de una corta distancia, extender la . :
‘carga simétricamente sobre ambos hombros para proporcionar equilibrio y ¢ | Prioritario
PUNTO DE rreducir el esfuerzo. ! s 5
COMPROBACION 018 i
;Observaciones: i
%19. Combinar el levantamiento de cargas pesadas con tareas fisicamente mas :
PUNTO DE lligeras para evitar lesiones y fatiga, y aumentar la eficiencia. i  Prioritario
COMPROBACION 019 Observaciones:
PUNTO DE %20‘ Proporcionar contenedores para los desechos, convenientemente situados. s si ‘ Proritario
COMPROBACION 020  Observaciones: i
H
:21. Marcar las vias de evacuacion y mantenerlas libres de obstéculos. sl i NO | Prioritario

PUNTO DE
COMPROBACION 021

bservaciones:

X

PUNTO DE i ; = .
COMPROBACION i HERRAMIENTAS MANUALES ; ¢ Propone alguna accion?
122. En tareas repetitivas, emplear herramientas especificas al uso.
PUNTO DE 5 i

COMPROBACION 022

‘Observaciones:

3. Suministrar herramientas mecanicas seguras y asegurar que se utilicen los '+

PUNTO DE resguardos.  Prioritario
COMPROBACION 023 Observaciones:
124 Emplear herramientas suspendidas para operaciones repetidas en el mismo | i s
PUNTO DE llugar. BLNg . Rrottaria
COMPROBACION 024 Observaciones: [
5. Utilizar tornillos de banco o mordazas para sujetar materiales u objetos de ¢~ R pi R
PUNTO DE ‘trabajo. - Prioritario
COMPROBACION 025 [Observaciones:
!
126. Proporcionar un apoyo para la mano, cuando se utilicen herramientas de : R
PUNTO DE precision. Prioritario
COMPROBACION 026 EObservaciones:
{
: §27. Minimizar el peso de las herramientas (excepto en las herramientas di e
PUNTO DE Ipercusion). _Pnorltano
COMPROBACION 027 %Observaciones:

|
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PUNTODE

!28 Elegrr hemamienlas que pueda ‘ manejarse con una mimma fuerza

‘_COMPROBACION 028 "Observaclones- :
o : 29 En herramiernas manuales, proporcionar una herramienta con un mango del
~ PUNTODE grosor, longitud y forma apropiados para un cémodo manejo
,ACOMPROBACIO‘N 029 : ;i'Observaﬁciones‘
Rt 30. Proporcionar herramientas manuales con agarres, que tengan la friccion
BUNTODE. v;:ﬁ;u;ga o con. resguardos o retenedores que eviten deslizamlenlos y
COMPROBACION 030 :
: iObservadones.

PUNTO DE
COMPROBAC!ON 031

.[quemaduras y descargas eléctricas.
]Obsarvaclones

EH Proporclonar herramlentas “con vun aislamiento aproplado para evitar

;32 Minimizar la vibracién y el ruid ...de las herramientas manuales.

~ PUNT 0 DE :
COMPROBACIONOSZ 10bsewaqones :
7 PUNTO DE
COMPROBACIONOSS §0bservaciones
134 Inspecaonar y haoer un mamenwmemo regular de las henamlentas
. PUNTO DE ‘manuaies : : 3
COMPROBACION 034

{ bservaciones:

Iss Formar alos !rabajadores ames de permmdes la ulilizacrén de'hen'amnernas

" PUNTO DE mecénicas.
COMPROBACION oas }cmsemdones
i 36. Proporclonar un espacso suﬁcxente y un apoyo eslabie de los ples para el
PUNTO DE manejo de las hen'amlentas mecanicas. e :
COMPROBACION 036

Observauones

i
i
i

I_7 Proteger Ios comroles para prevenir su actwacibn accldemal

PUNTH

COMPROBACION 037 ibbsewaclones
; 138 Hacer los oontroles de emergencla claramente \ns:bles Yy féc

PUNTO DE laccesibles desde la posicién normal de: operador

COMPROBACION 038 lbbservac:ones
m me

PUNTO DE 30,1 Hacer los diferentes controles fécnl ente dxstmgunbles unos de otros

COMPROBACION 039 io_bservaclones
140. Asegurar que el trabajador pueda ver y alcanzar lodos Ios control
UNTODE ;cémodameme

CQMPROBACION 04_0 i

SODservaciones.

e COMPROBACIONOH

PUNTO DE

541 Colocar los controles en la secuencia de operaclbn
Obselvactones

Péagina 3
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‘ COMPROBACION 042 lbbsé&acsones: E

43. Luniarelmmefodep«hluy,suusm tmerquoumﬁclesda
PUNTO DE ‘|operar.
°°MPR°BAC'°N 043 fObservaclonea'

44. Hacer que las seﬁales e hdleadores sean ﬁdlmeme disﬁnwbles unas de
~ PUNTODE otras y faciles de leer.
coMPROBACIéN 044 Iobsewaaom.

45 Utilizar marcas o colores en los indicadores que. zyuden alos uabajadorel a
PUNTO DE ' lcomprender lo que deben hacer. ;

COMPROBACION 045 Iomm

BUNTODE. |46. Eliminar o tapartoclos Ios Indlcadores que no se uﬂucen
COMPROBACION 046 iObservadoms.

47. Utilizar simbolos solamente si éstos son emendidos fécilmente por Ios -
- PUNTODE rabajadores locales. : = =
COMPROBACION 047 lObservadoms.
o [4&Haeereﬁquetasyseﬂdesm¢ever,loerywmnder

COMPROBACION(MS {Observadom

- PUNTO DE f49 Uwuﬂalesdeamsomeelhabapdoreomprendafécﬂymcﬁmenu
COMPROBACION 049 ‘Obsenradones: s TR

: 1150, Utilizar slstemas de sujecién o ﬂjaclén con el ﬂn de que‘!a opefaclén de
PUNTO DE  |mecanizado sea estable, seguru y eﬁclente e '
COMPROBACION 050 lomm :

s [51. Comprar maqulnas seguras
COMPROBACION 051 fobservaciones.

= {52 Utilizar dlsposmm de alimentacion ¥ e:qx.iswn pa'a ‘mantener tas T manos

= PUNTO DE lejos de las zonas peligrosas da ] maqumana
- COMPROBACION 052 Ob,e,vadom
e : & T Uti:zarguatdasobmapropiadas pnra-yevmwcamdosconlu
PUNTO DE partes méviles de la maqunaﬂa. — - S i

COMPROBACION 053 [omm,

e 54, Usar barreras interconectadas para hacer lmposi:le que los trabajadores §
PUNTO DE alcaneen puntos peligmsos cuando la maquina esté en funcionamiento.

COMPROWIONW [o'bwvadoms. = o

| 55, lnspecdonar limpiar y mantener perlédicamente las - méquinas, incluidos los s
PUNTO DE cables eléctrico s
COMPROBACION 055 {Mm — : =

PUNTO DE '|56. Formar a fos ttabajadores Pﬂra que operen de forma sequray e
COMPROBACION 056 ’Observacxones : ‘

Pégina 4
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&

PUNTO DE

' COMPROBACION 057 [Ob”mdom

67 Nuﬂar la altura de trabajo a cada trabl]ador. sltutndols al nivel de los
codosollgeramememésaba;ov.-“:_ i

PUNTO DE

_COMPROBACION 058 ’om,“dms

58. Asegurarse de que Ios trabajadores mts pequefios pueden ak:anzar Ios
controles y materiales en una postura nﬂuraL s

PUNTO DE

COMPROBACION 059 Imm

-~ Isg. Asegurarse de que los ttaba;adores més grandes tienen bastante espacio
para mover cémodamente las piemas y el cuerpo.

PUNTO DE

COMPROBACION 060 PMMm_

Situar los matenales, herramientas y controles mas frecuentemente
mllzadosenumzogadecbmod_oalcance

PmpordonarmsupemmhabajombbymuMeneadapuesto =

PUNTO DE d‘"‘bﬂh Sy RS o gt
COMPROBACION 061 lomw‘mms
62. Pmporcuonar sitios para trabajar sentados a los 1raba]ndoms que reahcen :
areas que exijan precisién o una inspeccion detallada de elementos, y sitios
~ PUNTO DE donde trabajar de pie a los que realicen tareas que demanden mavimlentos det
COMPROBACION 062 [cuerpo y una mayor fuerza.
i [Observaciones.
63. Asegurarse de que el trabajador pueda estar de pie con naturalidad,
PUNTO DE apoyado sobre ambos pies, y realizando el trabajo cerca y delante del cuerpo.
COMPROBACION 063 :[ommdms: i e
‘64. Petmurquelosnabajaaaesmemenelmsmamsmestardeple 3
PUNTO DE durante el trabajo, tanto como sea posible.
COMPROBACION 084 ‘Obufvndones-
Proporcionar sillas o banquetas para que se sienten en ocasiones Ios =
PUNTO DE jjadores que estan de pie. :
COMPROBACION 085 IMdom e
! ,de b :
PUNTO DE [68 Dotar de buenas sillas regulables con respaldo a los trabajadores sentados.
COMPROBACION 086 [Observaciones:
! N 7. Proporclonar superﬁcles de trabajo regulables a los 1rabajadoms que
PUNTO DE alternen el trabajar con objetos grandes y pequefios. i :
COMPROBACION 067 | !Observaclonea
. Hacer que los puestos con pantallas y teclados, tales como los puestos coﬁ o
panta!ns de vsualizacnén de datos (PVD), puedan ser regulados por los |
- PUNTODE bajadores
COMPROBACION 088
= Obsewadones: ST
i Pmpotebmrmomunﬁeﬁosdemojosygafasapropmdasalos
PUNTO DE nbujadoms que utilicen habitualmente un equipo con una pantalla de '
COMPROBACION 069 seserail ke ieg

Observaciones:
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70, Propuraonar “form: ck'm“ pam lt puesta al dia de Ios
PUNTO DE pmtallasdevlsmllzaaénde datos (PVD) !

COMPROBACION 070 lmmm

INTO DE

[73. Usar colores caros para las paredos y techos cuando o requre
DE |niveles de iluminacién. ‘ :

| ___PUNTO
| COMPROBACION 073 ‘ommmm

: 74. lluminar los pwllos escalecas rampas y demds édreas donde pueda haber
PUNTO DE gente. o 3

COMPROBACION 074 lomdm

PUNTO DE

COMPROBACION 075 iomm

PUNTO DE
coupnoaAcmN 076

"~ PUNTODE

. COMPROBACION 077

78. waicarlasmmesdeluzommdou apmulamlsm»
PUNTO DE liminar el deslumbramiento directo. :

- COMPROBACION 078 [ommmn,s

BUNTO DE [azpmogerdnamoraelmm
COMPROBACION 082 lObnnnciones: e LT,

mumadempwmmommﬁm

PUNTO DE
COMPROBACION 083

Observaciones:
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§84 Aisiar o apartar las fuemes de calor o de frio.

PUNTO DE i
COMPROBACION 084 iomervaciones
; Vet 85. Instalar sistemas efectivos de extraccion lomlizada que permnan un trabajo
d . PUNTODE:! \[seguro y eficiente.
4 COMPROBACION 085 iObseNam“es 2
i 86. Incrementar el uso de la ventilacién natural cuando se neceslte mejorar el
PUNTO DE iambiente térmico interior.
COMPROBAGION oge ‘Observaciones
e 187, Mejorar y mamener Ios sis!emas de ventilacién para asegurar una buena
PUNTO DE calidad del aire en los lugares de 1rabajo‘

COMPROBACION 087

' iObservaclones

~ PUNTO DE

188 Alslar o cubrir las méqulnas ruldosas o ciertas pades de Ias mismas.

COMPROBACION 088

|Observaciones:

PUNTO DE

'94 Con el fin de asagurar una buena hlgiene y aseo pefsonales suminlstra

PUNTODE =
COMPROBACION 089 - 50bsewaaones
: 90 Asegurarse de que el rundo no lmerﬁere con la comunlcacnﬁn, Ia segundad o
PUNTO DE la eficiencia del traba;o =
COMPROBACION 090 EObservaclones j el
Sl : 91. Reducir las v:braclones que afectan a los trabajadoa'es a ﬁn de mejorar la
PUNTO DE _ |seguridad, la salud la efi c:encra en el trabajo i
YCOMPROBAGION 091 §0bservacmn : ?
;92. Elegir lampams manuales eléctﬂcas que estén bsen aisladas contra 1
PUNTO DE  idescargas eléctricas y el calor. >
COMPROBACION 092 4 {bbsemmnes 3 =
£ {93 Asegurarse de que Ias conexiones de Ios cables de las lémparas y equipo
He ~ PUNTO DE \sean seguros. = -
- COMPROBACION 093

;Observaciones

imantener en buen estado vestuarlos lncales deaseoy servicios higtémco

| COMPROBACION 094 ]Obsewamnes e
; 4 95. Proporcionar Areas para “comer, local de d y dt dore: de
4 PUNTO DE {bebidas, con el fin de asegurar el blenestary una buena reallzacldn del traba]o
- COMPROBACION 095 ;Obsemdones —
: : 96 Meprar. ]leo us nﬁbajadores, las instalaciones de bienestar y de i
~ PUNTODE ~ isemvicio. ] e : :
COMPROBACIGN 0se iomwadma i by
PUNTO DE: 12 g§)7 Proporclonsr lugsres para la reunién y formacion de los trabajadores
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T €3} 0E SEGURDADE HGIENE
- P gkt 7 SOCIALES ENELTRABAJO

= (08, Sefalizar clarame:
PUNTODE |deproteccién individh
COMPROBACION 098 IOburvadones.

S [%Pmordonsequiposdepmaodénmwdudque
COMPROBACION 099 IO—bsetvadmea

100. Cuandolosnesgosnowednnurolmhadospormmm eledrun'.
equlpodepmecuénmmadcwmmelmb 'demntonﬁnlemo:

PUNTO DE
COMPROBACION 100 *Me: :
[Observacloms. B2
: j ‘[101. Proteger a fos trabajadores de los ripogos
PUNTO DE |realizar su trabajo de forma segura y eficler

COMPROBACION 101 [mmom

PUNTO DE
COMPROBACION 102

1102, Aseguare‘lmhabiualddoqalpodopmtecddnhdiv&d ‘anlehs
“:h*ucdo:m y la formacién adecuadas, y peuodos de pmeba para la

=[ommciones: =

PUNTO ' |donde sea preciso
COMPROBACION 103 |°m~ad°m

104. Asegurarse de que Ios equlpoa 43 proteccion individ
PUNTO DE por los lrabajadores. =
COMPROBACION 104 {Omm"“ :

= 105,
PUNTO DE equipos de proieeuén mdvadm.
CCMPROBACION 105 me

individual.
[Observaeoones

PUNTO DE

lws.
COMPROBACION 106

 PUNTODE
COMPROBACION 107

|107. Asignar respon

- PUNTODE - [lhmpoatmbajo
COMPROBACION 109 Iobservadones

PUNTODE
'COMPROBACION 110‘ ‘
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INSTITUTO NACIONAL
DE SEGURIDAD E HIGIENE
ENELTRABAJO

5 o e

- o

111 Consultar a los tmbajadores cuando se hagan cambios en la producclén y
cuando sean necesarias mejoras para que el trabajo sea mas seguro, fécll y

PUNTO DE
COMPROBACION 111 2feiente e e e
[Observaeiones:
e r [i'fz‘ Premiar a los trabajadores por su colaboracion en la mejora de la
PUNTO DE productividad y del Iugar de trabajo
COMPROBACION 112 lobsemones SRR N —a M IR SE HORT 5 S
= 1113. Informar frecuentemente a los trabajadores sobre los resultados de su
PUNTO DE trabajo. = ;
COMPROBACION 113 Fm; —TeeEas e e e
R 1114, Formar a los trnbajadores para que asuman responaabmdades y dotarles [
| PUNTODE de medios para que hagan mejoras en sus tar £
'COMPROBACION 114 ‘

;lObservadom :

115. Pmpiaarocubnespamunaﬁ&comutﬁcaaﬂnyapoyomnﬂuomelmgar

COMPROBACION 119

PUNTO DE de trabajo.
COMPROBACION 115 _lo,,mc,om, :
PUNTOBE .I1 6. Dar oportunidades para que los trabajadores ap
COMPROBACION 116 -[Obsewadones:
147. Formar grupos de trabajo, de modo que en cada uno de ellos s trabaje
PUNTO DE colectivamente y se responsabilicen de los resultados.
COMPROEAC'bN 17y ’Obsewaciones:
118. Meprarlostnba)osdﬁcdososymonétonosamdemementarla
PUNTO DE \productividad a largo plazo.
COMPROBACION 118 [Otsemanicnes: == =
i 1119, Combinar Ias hreas pam haeer que el t bajo sea mas interesante y |»
. PUNTODE variado. - i . i

,lomvaaom-

PUNTO DE

{120, Colocar un pequefio stock de productos inacabados (stock intermedio) |

COMPROBACION 122

entre los diferentes puestos de trabajo.
VCOMPROBAGION 1?0 IObs'ervaciohé' i 5
121. Combinar el trabajo ante una pantalla de vnsuahudon con otlas tamas {
PUNTO DE para incrementar la productividad y reducir la fatiga. §
COMPROBACION 121 tTObsewauones e ==}
122. Proporcionar pausas con.as y frecuentes durante los lraba]os conunuos
PUNTO DE con pantallas de visualizacién de datos.

'Obsenrauonem

PUNTO DE
COMPROBACION 123

’123 Tmmumbshahﬁdadesdebsuaba;ad«esysusprefecetmen
{rabajo. 2

1 PUNTODE
- COMPROBACION 124

124 Adaptar las lnstalacnones y equipos a lo
que puedan trabajar con toda seguddad Y eﬂdenua.

ajadofes dlscapamdos para
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. Omzr-

[Observaciones:

125, Pmmrlammm-nugmuyumueusmmm|
PUNTO DE  lembarazadas.
COMPROBACION 125 lomm

I

126. Tomar medidas para que los trabajadores de mas ldld pueﬂan mallzlr su.
PUNTO DE trabajo con seguridad y eficiencla. i
COMPROBACION 126 Pb""'“‘"“”
127 Establecer planes de emergencia para =
L T T TS ”"“v = m-" ST

e T

- PUNTO DE
COMPROBACION 127 = . =
qumcmnu =

1128. Aprender de qué manera ma]om su |ugir ne mm a pamrde buenos ¥
PUNTO DE jemplos en su propia empresa o en otras empre: g
COMPROBACION 128 ]bbﬂwndmns

Pégina 10
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Apéndice P. Resultados de la aplicacion del WISHA Caution/Hazard zone

T1 Trabaja con el cuello doblado mas de 30°  Repeticion del mismo movimiento en los codos,
mufiecas 0 manos con muy poca variacion.

T2 Trabaja con el cuello doblado méas de 30° | Repeticion del mismo movimiento en los codos,
mufiecas 0 manos con muy poca variacion.
T3 Trabaja con el cuello doblado mas de 30°  Repeticion del mismo movimiento en los codos,
mufiecas 0 manos con muy poca variacion.
T4 Trabaja con el cuello doblado méas de 30° | Repeticion del mismo movimiento en los codos,
mufiecas 0 manos con muy poca variacion.
T5 Trabaja con el cuello doblado mas de 30°  Repeticion del mismo movimiento en los codos,
mufiecas 0 manos con muy poca variacion.
T6 Trabaja con el cuello doblado mas de 30° | Repeticién del mismo movimiento en los codos,
mufiecas 0 manos con muy poca variacion.
T7 Trabaja con el cuello doblado mas de 30° = Repeticién del mismo movimiento en los codos, Agarre de objetos con
mufiecas 0 manos con muy poca variacion. desviacion de la mufieca.
T8 Trabaja con el cuello doblado mas de 30° | Repeticién del mismo movimiento en los codos, Pellizcar objetos con un
Trabaja con la espalda doblada mas de mufiecas 0 manos con muy poca variacion. peso mayor a 2 libras.
30°
T9 Trabaja con el cuello doblado méas de 30°  Intenso uso del teclado por més de 4 horas al dia.
T10 Trabaja con el cuello doblado mas de 30° | Intenso uso del teclado por mas de 4 horas al dia.
T11 Trabaja con el cuello doblado méas de 30°  Intenso uso del teclado por més de 4 horas al dia.
T12 Repeticion del mismo movimiento en los codos,

mufiecas 0 manos con muy poca variacion.
Repeticion del mismo movimiento con desviacion
de la mufieca.
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T13

T14

T15

T16

T17

T18

T19

Trabaja con el cuello doblado mas de 30°
Trabaja con la espalda doblada mas de
30°

Trabaja con el cuello doblado mas de 30°

Trabaja con el cuello doblado mas de 30°
Trabaja con la espalda doblada mas de
30°

Trabaja con el cuello doblado més de 30°
Trabaja con la espalda doblada mas de
30°

Trabaja con el cuello doblado méas de 30°
Trabaja con la espalda doblada mas de
30°

Trabaja con el cuello doblado mas de 30°
Trabaja con la espalda doblada més de
30°

Trabaja con el cuello doblado mas de 30°
Trabaja con la espalda doblada mas de
30°

Trabaja con la espalda doblada hacia el
lado mas de 45°

En cuclillas méas de 2 horas por dia

Repeticion del mismo movimiento en los codos,
mufiecas 0 manos con muy poca variacion.
Repeticion del mismo movimiento con desviacion
de la mufieca.

Repeticion del mismo movimiento en los codos,
mufiecas 0 manos con muy poca variacion.
Repeticion del mismo movimiento con el cuello o
hombros con muy poca variacion.

Repeticiéon del mismo movimiento en los codos,
mufiecas 0 manos con muy poca variacion.

Repeticion del mismo movimiento en los codos,
mufiecas 0 manos con muy poca variacion.
Repeticion del mismo movimiento con desviacion
de la mufieca.

Repeticion del mismo movimiento en los codos,
mufiecas 0 manos con muy poca variacion.
Repeticion del mismo movimiento con desviacion
de la mufieca.

Repeticion del mismo movimiento en los codos,
mufiecas 0 manos con muy poca variacion.
Repeticion del mismo movimiento con el cuello o
hombros con muy poca variacion.

Repeticion del mismo movimiento en los codos,
mufiecas 0 manos con muy poca variacion.
Repeticion del mismo movimiento con desviacion
de la mufieca.

Agarre de objetos con

un peso mayor a 10 libras.

Agarre de objetos con

un peso mayor a 10 libras.

Pellizcar objetos con
un peso mayor a 2 libras.

Pellizcar objetos con
un peso mayor a 2 libras.

Agarre de objetos con

un peso mayor a 10 libras.

Uso de
esmeriladora

Uso de
esmeriladora

Uso de
esmeriladora

Uso de
esmeriladora
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T20

T21

T22

Trabaja con el cuello doblado mas de 30°
Trabaja con la espalda doblada mas de
30°

En cuclillas méas de 2 horas por dia
Trabaja con el cuello doblado mas de 30°
Trabaja con la espalda doblada mas de
30°

Trabaja con la espalda doblada hacia el
lado mas de 45°

En cuclillas mas de 2 horas por dia

Trabaja con el cuello doblado mas de 30°
Trabaja con la espalda doblada mas de
30°

Trabaja con la espalda doblada hacia el
lado mas de 45°

En cuclillas mas de 2 horas por dia

Fuente: Gamboa, A. (2017)

Pellizcar objetos con
un peso mayor a 2 libras.

Agarre de objetos con

un peso mayor a 10 libras.

Agarre de objetos con

un peso mayor a 10 libras.

Uso de
esmeriladora

187



Apéndice Q. Resultados obtenidos por los trabajadores del método REBA

T1 T2 T3 T4 T3 T6 T7
LEFT ‘RIGHT LEFT |RIGHT LEFT ‘RIGHT LEFT ‘RIGHT LEFT RIGHT LEFT RIGHT LEFT RIGHT
TRUNK 1 2 2 2 1 1 1
NECK 1 1 2 1 1 2 1
LEGS 2 2 1 2 1 1 2
2 3 3 3 1 1 2
0 0 0 0 0 0 0
2 3 3 3 1 1 2
UPPER ARMS 2 1 3 3 3 3
LOWER ARMS 1 2 1 2 2 1
WRISTS 1 2 2 1 2 1
1 2 3 4 4 5 3
0 0 0 0 0 0 0
1 2 3 4 4 3 3
SCOREC 1 3 3 3 2 3 2
0 1 1 0 0 0 0
REBA SCORE 1 4 4 3 2 3 2
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T8 E T10 1 T2 T3 T4
LEFT RIGHT  JLeFT RIGHT  [LeFT RIGHT  JLeFT RIGHT  [LeFT RIGHT  JLeFT RIGHT  [LeFT RIGHT
TRUNK 1 2 1 3 2 2 2
NECK 1 1 2 1 2 1 1
LEGS 1 2 1 3 1 1 2
1 3 1 5 3 2 3
0 0 0 0 0 0 0
1 3 1 5 3 2 3
UPPER ARMS 3 3 3 3
LOWER ARMS 2 1 1 2
WRISTS 1
4 2 1 3 3 2 5
0 0 0 0 0 0 0
| 4 2 1 3 3 2 5
SCOREC 2 3 1 4 3 2 4
0 0 0 0 0 0 0
REBA SCORE | 2 3 1 4 3 2 4
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T15 Ti6 117 T18 T19 T20 1 T22

LEFT RIGHT  |LEFT RIGHT  uEFT RIGHT  |LEFT RIGHT  |LEFT RIGHT  |LEFT RIGHT  |LEFT RIGHT  |LEFT RIGHT

TRUNK 1 2 1 1 2 1 1 1

NECK 1 2 1 1 1 1 2 1

LEGS 1 1 2 2 2 1 1 2

1 3 2 2 3 1 1 2

0 0 0 0 0 0 0 0

1 3 2 2 3 1 1 2
UPPER ARMS 3 3 2 2 1 3 3 2
LOWER ARMS 1 2 1 1 2 2 2 1
WRISTS 2 1 1 1 2 1 2 1

4 4 1 1 2 4 5 1

0 0 0 0 0 0 0 0

| 4 4 1 1 2 4 5 1

SCOREC 2 3 1 1 3 2 3 1

0 0 0 0 1 0 0 0

REBA SCORE | 2 3 1 1 4 2 3 1

Fuente: Gamboa, A. (2017)




XI.

Anexo 1. Lista de comprobacion de riesgos ergonémicos de la OIT

Anexos

PUNTO DE
COMPROBACION

PUNTO DE
COMPROBACION 001

PUNTO DE
COMPROBACION 002

PUNTO DE
COMPROBACION 003

PUNTO DE
COMPROBACION 004

PUNTO DE
COMPROBACION 005

PUNTO DE
COMPROBACION 008

PUNTO DE
COMPROBACION 007

PUNTC DE
COMPROBACION 002

PUNTO DE
COMPROBACION 009

PUNTO DE
COMPROBACION 010

PUNTO DE
COMPROBACION 011

PUNTO DE
COMPROBACION 012

PUNTO DE
COMPROBACION 013

Lista de comprobacién ergondmica

| MANIPULACION ¥ ALMACENAMIENTO DE LOS MATERIALES

|l. Vias de transporte despejadas y sefialadas.

|Oh.'.ewau:='mes:

. Mantener los pasillos y cormedores con una anchura suficiente para pemmitir
transporte de doble sentido.

IOh.'.ewadmes:

. Que la superficie de las vias de transporte sea uniforme, antideslizants y lore
obstaculos.

IOh.'.ewal:'mes:

. Proporcionar rampas con una pequeria mdinacion, del 5 al B %, en lugar de
uefias escaleras o difersncias de altura bruscas en el lugar de frabajo.

IOh!.ENEdmes:

. Mejorar |a disposicion del area de trabajo de forma gue sea minima la
idad de mower materiales.

IOh!.ewadmes:

. Wilizar caros, carretilas u otros mecanismos provistos de ruedas, o rodillos,
ando mueva matenales.

IOh.'.ervadmes:

Emplear camos awxiiares mowvles para ewitar cargas y descargas
mneceEsanas.

|Oh.'.ewa-:='|:-nes:

. Usar estantes a varias alturas, o estanterias, proximos al Zrea de trabajo,
minimizar el transporte manual de materiales.

|0h.v.ervac=‘mes:

. Usar ayudas mecanicas para levantar, depositar v mover los materiales
ﬁ'sajns.

th.'.ewadmes:

10. Reducir la manipulacion manual de materales usando cintas
sporiadoras, gruas y otros medios mecanicos de transporte.

IOh.'.ewadmes:

11. En lugar de transportar carpas pesadas, repartr el pesoc en paguetes
enores ¥ mas ligeros, en contenedores o en bandejas.

|0|z.ewac:‘mes:

12. Proporcionar asas, apames o buenos puntos de suiecion a todos los
uetes y cagas.

IOhsewau'mes:

13. Eliminar o reducir las diferencias de aftura cuando se muevan a mano los
ateriales.

IOh.'.ewadmes:

;Propone alguna accion?
51 | NO Prioritario
51 | NO Prioritario
51 | NO Prioritario
51 NO Prioritario
51 NO Prioritario
51 NO Prioritario
51 NO Prioritario
51 NO Prioritario
51 | NO Prioritario
51 NO Prioritario
51 | NO Prioritario
51 | NO Prioritario
51 | NO Prioritario
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PUNTO DE
COMPROBACION 014

PUNTO DE
COMPROBACION 015

PUNTO DE
COMPROBACION 016

PUNTO DE
COMPROBACION 017

FUMNTO DE
COMPROBACION 013

PUNTO DE
COMPROBACION 019

PUNTO DE
COMPROBACION 020

PUNTO DE
COMPROBACION 021

PUNTO DE
COMPROBACION

PUNTO DE
COMPROBACION 022

FUNTO DE
COMPROBACION 023

PUNTO DE
COMPROBACION 024

FUNTO DE
COMPROBACION 025

PUNTO DE
COMPROBACION 028

PUNTO DE
COMPROBACION 027

irando de ellos, n kegar de alzandolos y depositandolos.

IOh!.enE-:imes:

|:1:5. Cuando s2 manipulen cargas, eliminar las tareas gue requieran el inclinarse
girarse.

I(Jl:.'.enla-:imes:
|16 Mantener los objetos pegados al cusrpo, mientras se transportan.
|0hsen|aumes
7. Levantar y depositar bos matenales despacio. por delante del cuerpo, sin
lizar giros mi inclinaciones profundas.

I(Jhsenaumes

Cumdusemnmemarmmaﬁajladeunamdlma.menderla

L:JL Alimentar y retirar horizontalmente los materiales pesados, empujandolos o

simétricamente sobre ambos hombros para proporcionar equilionic y
ucir el esfuerzo.

r)lsenaumes
2. Combinar &l levantamiento de cargas pesadas con tareas fisicamente mas
ras para evitar lesiones y fatiga, y aumentar la eficiencia.

|0h_v.en|acimes:

Pﬂ. Proporcionar contenedores para los desechos, convenientemente situados.

|0hsen|a-:imes:

pl. Marear las vias de evacuacion y manteneras libres de cbstaculos.

|0h.'.em-:imes:

| HERRAMIENTAS MANUALES
tZZ. En tareas repetitivas, emplear herramientas especificas al uso.

|0h!.enﬂu:imes:

E.-m&minim heramientas mecanicas seguras y assgurar que s2 utilicen los
ardos.

IOI:!.enE-:imes:
%Emlaarhen?nm suspendidas para operaciones repetidas en el mismo
rlsemumes
ﬁ;nlzz tomillos de banco o mordazas para sujetar materiales u objetos de

|0h!.en|au:ime5:

. Proporcionar un apoyo para la mano, cuande se utlicen hemamientas de
sion.

IOl:!.enE-:imes:

. Minimizar el pese de las hemamientas (excepto en las herramientas de
Cusion)

It)t:senacimes:
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FUNTO DE
COMPROBACION 023

PUNTO DE
COMPROBACION 029

PUNTO DE
COMPROBACION 030

FUNTO DE
COMPROBACION 031

PUMNTO DE
COMPROBACION 032

PUNTO DE
COMPROBACION 033

PUNTO DE
COMPROBACION 034

PUNTO DE
COMPROBACION 035

FUNTO DE
COMPROBACION 038

PUNTO DE
COMPROBACION

PUNTO DE
COMPROBACION 037

PUNTO DE
COMPROBACION 033

PUNTO DE
COMPROBACION 033

FUNTO DE
COMPROBACION 040

PUMNTO DE
COMPROBACION 041

PUNTC DE

IZB. Eleqir hemamientas gue puedan mansjarse con una minima fusza.

|0h!.ewa-:iunes:

. En herramientas manuales, proporcionar una heramienta con un mango del
. longitud y forma apropiados para un comodo manejo.

It)hsenmimes:

. Proporcionar hemamientas manuales con agames, gque tengan la friccion
ada, o con resguardos o retenedores que eviten deslizamientos y
lizcos.

It)hsenacimes:

1. Proporcionar hemamientas con un aislamiento apropiade para evitar
maduras y descargas eléciricas.

IOh!.mEu:iu'res:

|32. Minimizar la vibracsan y = ruido de las herramientas manuales.
‘Dbservaciones:

|33. Proporcionar un “sitio” a cada herramienta.

Dbservaciones:

. Inspeccionar y hacer un mantenimients regular de las hemamientas
anuales.

Dbservaciones:

. Formar a los trabajadores antes de permitides ka ufilizacion de hemamientas
ecanicas.

It)bsena.jmes:

. Propercionar un espacic suficiente y un apoyo estable de los pies para el
anejo de las herramientas mecanicas.

r)tﬁemciu'res:

| SEGURIDAD DE LA MAGUINARIA DE PRODUCCION
F!-T. Proteger kos controles para prevenir su activacion accidental.

F%Hn;m:

los controles de emergencia claramente visibles y facilmente
desde |3 posicion normal del operador

|0t:_v.en|acimes:

F!Q. Hacer los diferentes controles facilmente distinguibdes unos de oros.

|0h!.enacimes:

. Asegurar que el trabajador pueda ver y alcanzar todos los controles

mente
|0hsen|au::iu1es:

|-41. Colocar los controles en la secuencia de operacion.

|0h!.em-:imes:

|42. Emplear las expectativas naturales para el movimiento de los controles.

51 | NO Prioritario
51 NO Prioritario
51 NO Prioritario
51 | NO Prioritario
51 | NO Prioritario
51 | NO Prioritario
51 | NO Prioritario
51 | NO Prioritario
iPropone alguna accién?
51 | NO Prioritario
51 | NO Prioritario
51 | NO Prioritario
51 | NO Prioritario
= =
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COMPROBACION 042

PUNTO DE
COMPROBACION 043

PUNTO DE
COMPROBACION 044

PUNTO DE
COMPROBACION 045

PUNTO DE
COMPROBACION 048

PUNTO DE
COMPROBACION 047

PUNTO DE
COMPROBACION 043

FUNTO DE
COMPROBACION 040

PUNTO DE
COMPROBACION 050

PUNTO DE
COMPROBACION 051

PUNTO DE
COMPROBACION 052

FUNTO DE
COMPROBACION 053

PUNTO DE
COMPROBACION 054

PUNTO DE
COMPROBACION 055

PUNTO DE
COMPROBACION 0356

PUNTO DE

I()hsena-:imes:

. Limitar el numero de pedales v, si se usan, hacer que sean faciles de

s

. Hacer gue las senales e indicadores sean facimente distinguibles unas de
y faciles de leer.

IOh!.er‘Eciu'res:

. Utillizar marcas o colores en los indicadores gue ayuden a los trabajadores a
prender lo que deben hacer.

IOI:.'.enEu:iunes:

|46. Eliminar o tapar todes lkos indicadores gue no se ufilicen.

|0h!.emu:iu1&-5:

7. Utdizar simbolos solamente si ésios son entendidos facilmente por los
jadores locales.

I()hsena-:imes:

|43. Hacer etiquetas y sefakes faciles de ver, leer y comprender.
‘Dbservaciones:

40, Usar sefiales de aviso que el trabajador comprenda facl y comectamente.
Dbservaciones:

. Utlizar sistemas de suiecion o fiacion con & fin de gue |a operacidn de
ecanizado sea estable. segura y eficiente.

‘Dbservaciones:

51, Comprar maquinas sequras.

‘Dbservaciones:

. Utilizar dispositvos de alimentacion v expulsion, para mantener las manos
jos de las zonas peligrosas de la maguinaria.
‘Dbservaciones:

; . Utlzar guardas o bameras apropiadas para prevenir contactos con las
mawiles de la maguinaria.

Dbservaciones:
. Usar bameras interconectadas para hacer i ible gue los trabajadores
cen puntos peligrosos cuando la maguina este en funcionamiento.
Dbservaciones:
. Inspeccionar, limpiar y mantener periddicamente |as maguinas, incluidos los
25 eleciricos.
Dbservaciones:

|=56. Fommar a los trabajadores para que operen de forma segura y eficiente.
Observaciones:

| MEJORA DEL MSENO DEL PUESTO DE TRABAJD

[ |
iPropone alguna accion?
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COMPROBACION

FUNTO DE
COMPROBACION 057

PUNTO DE
COMPROBACION 058

PUNTO DE
COMPROBACION 050

FUNTO DE
COMPROBACION 080

FUNTO DE
COMPROBACION 081

FUNTO DE
COMPROBACION 082

PUNTO DE
COMPROBACION 083

PUNTO DE
COMPROBACION 084

PUNTO DE
COMPROBACION 085

FUNTO DE
COMPROBACION 068

PUNTO DE
COMPROBACION 087

FUNTO DE
COMPROBACION 063

PUNTO DE
COMPROBACION 089

. Ajustar la altura de frabajo a cada trabajador, situdndola al nivel de los
o5 o ligeramente mas abaio.

It)hs.enacimes:

. Asegurarse de gue los trabajadores mas pequefios pueden alcanzar los
troles y materiales en una postura natural.

IOh!.enla-:imes:

. Asegurarse de que los trabajadores mas grandes tienen bastante espacio
miower comadaments |as piemas v el cusmpo.

|0h!.en|au:imes:

. Shuar los materiazles, herramientas y controles mas fecusntements
ilizados en una zona de comodo alcance.

rlsemdmes:

1. Proporcionar una superficie de trabajo estable y multiusos en cada puesio
trabajo.

r)hsemdmes:
. Proporcionar sitios para trabajar sentados a los trabajadores que realicen
reas que exijan precision o una inspeccicn detallada de elementos, y sitios

trabaijar de pie a los gue realicen tareas que demanden movimienios del
efpe y una mayor fuerza.

It)t:senacimes:

. Assgurarse de que el trabajador pueda estar de pie con naturalidad,
0 sobre ambos pies, y realizando & trabajo cerca y delante del cuerpo.

It)bsenadmes:

. Pemmitir que los trabajadores altemen el estar sentados con estar de pie
gl rabajo, tanto come sea posible.

|0h!.en|au:imes:

. Proporcionar sllas o banguetas para gue se sienten en ocasiones los
jadores que estan de pis.

I(Jl:!.enlacimes:

k!ﬁ. Dwotar, de buenas sillas regulables con respaldo a los trabajadores sentados.

|0|z.enacimes:

. Proporcionar superficies de trabajo regulables a los trabaiadores gue
en el trabajar con objetos grandes y pequenos.

It)bsena.:'mes:

. Hacer que los puestos con pantallas y teclados, tales como los puestos con
de wisualizacion de datos (PVD). puedan ser regulados por los

jadores
|0h.'.en|a-:imes:
. Proporcionar reconocaimientos de los ojos y gafas apropiadas a los

jadores que utlicen habitualmente un equipp con una pantalla de
isualizacion de datos (FVD).

IOI:.'.enlau:imes:
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PUNTO DE
COMPROBACION 070

PUNTO DE
COMPROBACION 071

PUNTO DE
COMPRO

FUNTO DE
COMPROBACION 072

PUNTO DE
COMPROBACION 073

PUNTO DE
COMPROBACION 074

PUNTO DE
COMPROBACION 075

PUNTO DE
COMPROBACION 078

PUNTO DE
COMPROBACION 077

PUNTO DE
COMPROBACION 073

PUNTO DE
COMPROBACION 079

PUNTO DE
COMPROBACION 020

PUNTO DE
COMPROBACION 021

PUNTO DE
COMPROBACION

FUNTO DE
COMPROBACION 082

FUNTO DE
COMPROBACION 083

. Proporcionar formacion para |a puesta al dia de los trabaiadores con
de visualizacién de datos (PVD).

IOh.'.enlau:imes:

1. Implicar a los trabajadores en [a mejora del disefio e su propic puests de
Eﬂqu.

IOI:.'.enla-:imes:
| ILUMINACION

|?2. Inerementar el uso de la luz natural.

|0h.'.em-:imes:

. Usar colores claros para las paredes v techos cuande se reguieran mayores
iveles de iluminacion.

IOh.'.enlau:imes:

4. llurminar los pasillos, escaleras. rampas v demas areas donde pueda haber

IOI:.'.enlau:imes:

ITE-. lluminar el drea de trabajo y minimizar los cambics de keminosidad.

r)lsemdmes:

5. Proporcicnar suficiente fuminacion a los trabajadores, de forma que puedan
jar en todo momento de manera eficiente y confortable.

IOh!.enﬂ-:imes:

. Proporcionar Buminacién localizada para los trabajos de inspeccion o
ision.

It)t:senacimes:

8. Reubicar |as fuentes de luz o dotaras de un apantallamiente apropiade para
inar el deshsmbramiento directo.

I()h.'.emdmes:
ITQ. Eliminar ka5 superficies brillantes del campo de vision del trabajador.
|0h.'.en|a-:imes:

. Elegir un fondo apropizdo de la tarea wisual para realizar rabajos que
uieran una atencién continua e mportante.

It)hsenacimes:

|BI. Limpiar |as ventanas y realizar el mantenimiento de las fuentes de luz.

|0h!.enﬁu:imes:
| LOCALES

2. Proteger a trabajador del calor excesivo.

|0h!.em-:iunes:

IBE. Proteger & lugar de trabajo del excesivo calor o fric procedente del exterior.

|0h!.em-:iunes:
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FUNTO DE
COMPROBACION 084

PUNTO DE
COMPROBACION 085

PUMNTO DE
COMPROBACION 038

PUNTO DE
COMPROBACION 087

PUNTO DE
COMPROBACION

PUNTO DE
COMPROBACION 022

FUNTO DE
COMPROBACION 088

PUNTO DE
COMPROBACION 080

PUNTO DE
COMPROBACION 091

PUNTO DE
COMPROBACION 092

PUNTO DE
COMPROBACION 083

PUNTO DE
COMPROBACION

FUNTO DE
COMPROBACION 004

PUNTO DE
COMPROBACION 005

FUNTO DE
COMPROBACION 006

PUNTC DE

B4, Ajclar o apartar Las fuentes de calor o de frio.

|0h!.emu::mes
Instalar sistemas efectivos de extraceion localizada que permitan un trabaio
ro y eficiente.

IOh!.enEu:imes:

. Incrementar el uso de la ventilacion natural cuando se necesite mejorar el
biente térmico interior.

IOl:!.enE-:imes:

Meijorar ¥ mantener los sistemas de wentilacion para asegurar una buena

jidad del aire en los lugares de trabajo.
It)hsenﬂumes:
| RIESGOS AMBIENTALES
|B-B. Aislar o cubeir las maguinas ruidosas o ciertas partes de las mismas.

|0h!.en|a-:imes:

50, Mantener periddicamente las hemamientas y maguinas para reducir el ruido.

|0h!.en|au:imes:

. Asequrarse de gue el uido no interfiere con la comunicacion, la seguridad o
eficiencia del trabajo.

It)hsennumes
. Reducir las vibraciones gue afectan a los trabajadores a fin de mejorar la
ridad, la salud y la eficiencia en el trabajo.

IOl:!.enE-:imes:

. Elegir lamparas manuales eléctricas que esten bien aisladas contra las
as ebechricas y & calor.

It)t:senaumes:

. Asegurarse de que las conewiones de bos cables de las lamparas y equipos
ros.

IOh!.enEu:imes:

| SERVICIOS HIGIENICOS ¥ LOCALES DE DESCANSO

. Con &l fin de asegurar una buena higiene y asec personales, suministrar y
antener en bwen estado vestuanios, locales de aseo v servicios higienicos.

It)bsenadmes:

. Proporcionar areas para comer, locales de descanso y dispensadores de
idas, con el fin de asegurar el bienestar v una buena realizacion del rabajo.

I(Jl:!.enacimes:

. Mejorar, junto a sus trabajadores, las instalaciones de bienestar y de

|0h!.enﬂu:imes:

Iiﬂ. Proporcionar lugares para la reunion y formacion de los trabajadores.

ropone alguna accion®
iPropone alguna accion?
e
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COMPROBACION 087

PUNTO DE
COMPROBACION

PUNTO DE
COMPROBACION 083

PUNTO DE
COMPROBACION 089

PUNTO DE
COMPROBACION 100

PUNTO DE
COMPROBACION 101

PLUNTO DE
COMPROBACION 102

FUMNTO DE
COMPROBACION 103

PUNTO DE
COMPROBACION 104

PUNTO DE
COMPROBACION 105

PUNTO DE
COMPROBACION 106

PUNTO DE
COMPROBACION 107

PUNTO DE
COMPROBACION

PUMNTO DE
COMPROBACION 108

FUNTO DE
COMPROBACION 109

FUNTC DE
COMPROBACION 110

IOh.'.eml:imes:
| EQUIFOS DE PROTECCION INDIVIDUAL

. Sefalizar claraments las areas en las que sea obligatoric el uso de equipos
proteccion individual_

I()I:.'.em-:imes:

Im Proporcionar equipos de profeccidn individual que protejan adecuadamente.

|0h.'.en|a-:lmes
&: Cuando los riesgos no puedan ser efiminados por otros medios. elegir un

ipo de proteccion ndividual adecuado para el trabajador y de mantenimiento
cillo.

I()hsemc:mes
1. Proteger a los frabajadores de kos riesgos quimicos para que pusdan
Ilzzmuahaudefmnasemnveﬁriﬂ'rbe

r)hsemdmes:

102, Asegurar el uso habitual del equipo de proteccion individual mediante las
iones y la formacién adecuadas, y periodos de prusba para la

I:)h!.em-:imes:

03. Asegurarse de que todos wiilizan los equipos de proteccion individual
523 Preciso.

I:)h.'.em-:imes:

4. Asegurarse de que los equipos de proteccion individual sean aceptados
los trabajadores.

IOh.'.eml::mes
105. Proporcionar recurses para la limpieza y mantenimiente regular de los
ipos de proteccion individual.

I()hsenﬂ-:imes:

108. Proporcionar un almacenamiento comecio a los equipos de proteccion

I(Jl:!.emcimes:

|Iﬂ?’. Asignar responsabilidades para el orden y La limpieza diarios.
|0hsen|a-:imes:

| ORGANIZACION DEL TRABAJO

|Iﬂ-B=. Involucrar a los frabajadores en la planificacion de su trabajo diarie.

|0h!.en|a-:imes:

108, Consultar a los trabajadores sobre como mejorar la organizacion del
iempo de trabajo.

IOh!.er'Eu:lmes

110. Resclwer los problemas del trabajo implicando a los trabajadores en

[ [ 1

iPropone alguna accion?

51 | NO Prioritario
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PUNTO DE
COMPROBACION 111

FUMNTO DE
COMPROBACION 112

FUMNTO DE
COMPROBACION 113

FUMNTO DE
COMPROBACION 114

PUNTO DE
COMPROBACION 115

PUNTO DE
COMPROBACION 116

PUNTO DE
COMPROBACION 117

PUNTO DE
COMPROBACION 118

PUNTO DE
COMPROBACION 119

PUNTO DE
COMPROBACION 120

PUNTO DE
COMPROBACICN 121

PUNTO DE
COMPROBACION 122

FUNTO DE
COMPROBACION 123

FUNTO DE
COMPROBACION 124

It)hs.enanmes

111. Gmmlﬂaluﬁhahaﬁdmmandnﬂhaﬂmcaﬂhﬂsenhmdummv
a'ldu sean necesarias mejoras para que & trabajo sea mas seguro, facil y

I()lz.enlaumes

. Premiar a los trabajadores por su colaboracidn en la mejora de la
umndad\rdelhuardeuabam

I()lz.enlaumes

113. Informar frecuentemente a los rabajadores sobre los resultados de su

|0h!.en|aumes

4. Formar a los trabajadores para que asuman responsabilidades y dotarles
nmdlnspﬂamehmnmensmm

|0h_v.en|aumes

115. Propiciar ocasionses para una facil comunicacidn v apoyo mutuo en & kugar

trabajo.

IOh.'.enEdmes:

|1 16. Dar oportunidades para que bos trabajadores aprendan nuevas técnicas.

|0h!.enﬂnmes

117. Formar grupos de trabajo. de modo gue en cada uno de ellos se trabaje
ectivamente y se responsabilicen de los resulftados.

It)t:senaumes:

11&. Mejorar los trabajos dificultosos v mondtonos a fin de incrementar la
uctividad a largo plazo.

It)t:senaumes

119. Gmhurhsmmhawmdmﬂamﬁlnmmv

It)t:senaumes

. Colocar un pequefio stock de producios inacabados (stock intermedio)
los diferentes puestos de trabajo.

IOhser‘Edu'les:

121. Combinar el trabajo ante una pantalla de visualizacion con otras tareas
incrementar la productividad y reducir la fatiga.

IOh!.enEumes

122. Proporcionar pausas cortas y frecuentes durante los trabajos continuos
pantallas de visualizacion de datos.

|Oh!.enﬂumes

123. Tener en cuenta las habilidades de los trabajadores y sus preferencias en
asignacion de los puestos de trabaijo.

IOh.'.enEdmes:

L:z:.

Adaptar las instalaciones y equipes a los trabajadores discapacitados para
pusdan trabajar con toda sequnidad v eficiencia.

[s1]mo |
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PUNTO DE
COMPROBACION 125

PUNTO DE
COMPROBACION 128

PUNTO DE
COMPROBACION 127

PUNTO DE
COMPROBAGION 123

IOh!.emdu'les:

E.PmrhdﬁhmhahﬂgﬁH?ﬂlm&mmui&mﬁ

126. Tomar medidas para que los trabajadores de mas edad puedan realizar su
jo con seguridad y eficiencia.

I()l:!.em:iu'les:

127. Establecer planes de emergencia para asequiar unas operaciones de
ia comectas, unos accesos faciles a las instalaciones y una rapida

cHOM.
r)lzemdu'les:

128. Aprender de qué manera mejorar su lugar de tfrabajo a partir de buenos
gemplos &n 5U propia emMpresa o en ofras empresas.

|0t:_v.em:imes:

Fuente: OIT. (2000)
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Anexo 2. WISHA Caution/Hazard zone

Low Back Owerall: None Caution Hazard
Posture
Working with the back e More than 2 howrs Caution
b=nt forward mone Lﬁl o botal per day |:|
than 307 {without LIl Ay
support or the abiity to gy £ More than 4 hours Hazard
vary posturs) e total per day 0
Working with the back e More than 1 howr Caution
bent forward more total per day Il
than 45° (without -
suppont or e abiy to ] More than 2 hours Hazard
vary postune) total per day W
Weight'Force
Lifting object weighing 1:-1 One ar more times Hazard
migre than 75 pounds .gfl'f“’} per day |:|
ff_':'f:l =
Lifting object weighing 1:-1 More than 10 times Caution
more than 55 pounds -;f:-'i’} per day 0
ot More than 20 times Hazard
AL d
per day Il
Lifting objecis — More than 10 pounds Caution
weighing abowe the (((({{" |:|
shoulders, below the I
knees or at amms - More than 20 pounds Hazard
ength maore than 25 s |:I
times per day
Lifting objects ' More than 2 howrs Caution
weighing more than 10 | © botal per day |:I
pounds if done more
than twice per minute | §« P More than 4 hours Hazard
-4 botal per day |:|
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Hands and Wrists Owerall: None Caution Hazard
Pinch Grip
Pinching an Maore than 2 howrs Caution
unsupporied objects) k"!\. botal per day. |:|
weighing 2 or more J,\*
F'P'UE;'_:E Peman;i or | i’ % = [ More than 4 hours Hazard
pinching with a force v el OY il da
of 4 or more pounds [ pErasy I:I
per hand
Pinching Caution plus . Maore than 2 howrs Hazard
wrist deviation total per day |:|
Pinching Caution plus | ™, More than 2 hours Hazard
highly repetiive “rd e | total per day |
miction i P - "'ga‘c. .
Grasp Grip
Gripping an Maore than 2 howrs Caution
wnsupported botal per day. |:|
objects(s) weighing 10
of more pounds per More than 4 hours Hazard
hand, or gripping with _ total per day I:I
a fioree of 10 or more N
pounds per hand o
{comparable to
clamping Bght duty
automotive pumper ol
cables) -
Gripping Cauticn phus . Maore than 2 howrs Hazard
wrist deviation total per day |:|
Gripping Caution pus Maore than 2 howrs Hazard
highly repettive botal per day |:|
miction
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Hand Impacts

Using the hand
[heelbase of palm) as
a hammer more than 2
hours per day

More than 10 times
per hiour

Caution

More than 1 time per
minute

Hazard

Hand-Am Vibration

Using grnders,
sanders, jigsaws or
other hand fools that
typically hawve
miderate vibration
svels

Using mpact
wrenches, carpet
strippers, chain saws,
percussive fools (fack
hammers, scalers,
riveting or chipping
hammers) or other
tools that typically
have high vibration
svels

More than 2 houwrs
per day

Caution

More than 4 houwrs
perday

Hazard

More than 30
minutes per day

Caution

More than 1 howr per
day

Hazard

Repetitive Motion of Hands

Repeating the same ﬂ More than 2 hours Caution

mation with the . _FF_FHJ total per day. |:|

elbows, wrists, or {...:_._‘: .

I;andi I:EI'.::JI_Jt?:;?“ﬂh _-.:.:I-ta Maore than & hours Hazard

eying activi o total

Eitle or no variation per day l:l

every few seconds

Repefibon Caution hore than 2 hours Hazard

plus high, forceful total per day |:|

exeriions with the .

hand(s) and wrist P

deviation

Keying
Intensive keying 4 More than 4 hours Caution
r al-I""'-";h per day |:|

Maore than T hours Hazard
per day Il

Intensive keying with = .. | Maore than 4 hours Hazard

wrist deviations Fi | per day 0
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Meck and Shoulder Owerall: None Caution Hazard
Heck Posture
Working with the neck s More than 2 howrs Caution
bent more than 30 e total per day 3
degrees (without :; {4
support and without Ll
the ability to vary AN
posture) -;-."'\T IH:*__
Working with the neck AATEE More than 2 howrs Caution
bent more than 45° =4 | total per day 0
(without support or the | L4 __Iiﬁ'—:e
ability to vary posture] A More than 4 houwrs Hazard
€% | total per day |
Shoulder Posture
Working with the - Maore than 2 howrs Caution
hand|s) above the e total per day |:|
head, or the elbows ef
3oove the shoulders More than 4 hours Hazard
f total per day

L | a
Repeatedly raising the e More than 2 howrs Caution
hand|s) above the ; Yy total per day |:|
head, or the elbov|s) -
above the shoulder(s) More than 4 howrs Hazard
more than once per total per day I:I
minute
Repetitive Motion of Shouwlder
Repeating the same ‘ More than 2 howrs Caution
mation with the neck p _'_Fﬂ__ﬁ total per day |:|
or shoulders with little ﬁ"*: . P
or No vanation every ::,:I'Cdo 4 More than & houwrs Hazard
few secomnds = total per day I:l
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Knee Cwerall: Mone Caution Hazard
Postura

Squatting [k (5 More than 2 howrs Caution
" e total per day.
s R .
LR More than 4 hours Hazard
] botal per day |:|
Kneeling P i More than 2 howrs Caution
Lo\ orns total per day |
12 Sl
Chd T~ More than 4 howrs Hazard
“ide— =g | total per day W
Enee Impacts
Using the knee as a e More than 10 times Caution
hammer more tham 2 f 1Y per hour :l
hours per day AT
L 'More than 1 time per Hazard
minute :l

Fuente: Bernard, T. (2010)
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Anexo 3. Método REBA

REBA

Eapid Entre Body Assessment (REBA)

Diane:

Tazk

Arabyst

Cromp &

Groop B

FeatursBEanes Scars Teixl FormreBanems I Scors Taeal: Lafi and Rizhe
Trunk Upper Arms Shanlders) | L E
i it : Flestins 0-H)" |
ol o - 1
Essrsinn 0-20 puress A bducied
Flesmon: {1 . If bk = Flesnom: Hk45° . Hommmed: =1
Esmermen (1.2 - T P Exsnsenn »HI -
Flesmon: D060 N ahed o . - . hodlder Raied: +1
Estesresaon: =T 3 wdls: 4+ Flesniom 45440 3
Aurms Suppaormsd: -|
Flesssn: =6 4 Flesnom: =" i
Neck Lower Arms (Elbew:} L E
Flexson: (L2 j [Umeckl Flexion &k 1
raisied] of Mo Adiaments
Flesson: =M1 - uhed 1 Flesiom <hdl" 2 ’ T
Esmeraecn: =2 - mde: +] Flegioa: = 1HF -
Legzs Wrists L, E
Blilaeral Wi Bearing, I E.nssis] Fleanom: 0-15" i
Wallc Sa Flestiin 3k Exismmion (-13°
A +1
W Devuisd
L .:|.'|F|.'|| W1 Beanng, a K neesisl Flz l.|.':|: :-'.:'l:‘ll 7 I'wzied: +1
Lasrai e Elasti sty Esisfhinn: =12
=hHil +2
Score from Table A Score from Table B | | K
Load | Farce C onpling L, E
< ." Lr
L aim 1} LE i
=11 W
; Shocle oo
5N
1 .:"ﬁ 1 Hapnd Fair 1 )
o= Busbdup: +1 Mo Adpamens
= Ml kg . 3
., 2 P 2
ey -l
Score A
- LinsrEpiais 3
[Takls A + LaxdFarce Scars) " K : L=fi Highi
.. Score B
Activity .
- [Takds B + Conplize Scars] | L R
D oF shoie el paets iie
sinea: Tior longer tham | msie Score C threm Table ©) L B
Fepea mall nssge mioboss vt
miare diae 4 psr minoe Ac - Score L E
Fapsd large chingpes = poos N EEBA Score
oof irehls hise [Boars & + Actricr Scams] | L .
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REHA
Table A

Iriddik

| 2 2 5
gk = 1 Lieg
1 1 2 3 4
2 2 3 4 & it
1 3 4 [ i 7
4 4 5 [ T H
Peeck = I Lisg
1 1 3 4 & i
2 2 4 3 b 7
1 3 5 ] T !-I
4 4 f J 3 EJ
ek =3 Lieg
1 3 4 5 f 7
. 3 5 [ T -
| 5 i 7 [ £
4 i 7 : g EJ
Takle B Lleper furmi
1 3 a [ "
Larwst W sl
A= 1 I | 3 4 & T
2 2 5 ) B
2 b} 5 1 B
Lt W sl
Armi I | . '] ] T B
2 1 % it 1 )
3 1 ] 3 3 B
Table C Gones A
! 1 3 2 3 -] ) 5 L 1] 11 12
S 1 | | 2 3 4 [ T - £ (B 11 12
=H 2 | 2 3 L 4 [ T - S (L1 11 12
3 | 2 3 L 4 [ T - S (L1 11 12
2] 2 3 3 2 3 7 1 £ (E1] 11 11 12
5 3 4 2 b} [ 1 k] i (R 11 1Z 12
6] 3 4 & b ) 1 f 10 (1] 11 12 13
7] 4 5 b T 1 . . 1 11 11 12 13
5 i T B 1 . 1 1 11 L2 12 13
4] & i T B . 10 1 1 11 L2 12 13
7 7 B 9 9 10 11 11 L2 L2 12 13
11 7 7 3 9 9 10 1l 1l 1z 1z 12 12
Iz 7 o 3 9 9 10 1l 1l 1z 1z 12 12

EEEA Decitsion

EEBA Scome

Rick I ewal

| Mesligible
1-3 Low

4-7 Medium
E-10 High
11-15 Verv Hizh

Fuente: Bernard, T. (2001)
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