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RESUMEN

El presente proyecto técnico tuvo por objetivo elaborar e implementar mapas de riesgo y
procedimiento de trabajo seguro para el taller de CAD-CAM de la Facultad de Mecénica de la
ESPOCH, con el fin de prevenir accidentes y enfermedades laborales. En estas areas se evidencid
la presencia de peligros, los cuales fueron evaluados mediante las metodologias INSHT y NTP
330 para determinar el nivel de riesgo presente de forma cualitativa y cuantitativa
respectivamente. La informacion se obtuvo a través de la observacion directa, aplicacion de
cuestionarios, y revision bibliogréafica tanto técnica como legal. Inicialmente se identificaron y
evaluaron 56 riesgos aplicando la metodologia INSHT, de los cuales 6 resultaron de estimacion
trivial, 19 tolerables, 5 moderados, 22 importantes, y 4 intolerables. posteriormente se evaluaron
los riesgos identificados, para esto se empled la metodologia NTP 330, de esta manera se obtuvo
como resultado que del total de los riesgos evaluados el 75% pertenecian al nivel I, el 25%
correspondiente al nivel I. De este grupo evaluado todos los riesgos corresponden a riesgos
mecanicos. Las actividades que presentan los factores de riesgo, requirieron medidas de control
ya que pueden ocasionar dafios considerables a los usuarios del taller, por lo que se procedié a la
elaboracién de mapas de riesgo y PTS, siendo este un instructivo de seguridad que servira para la
estandarizacion de actividades, cuyo formato contiene los siguientes items: objetivo, alcance,
normativa legal, definiciones y abreviaturas, responsabilidades, desarrollo. Estos datos brindan la
informacién suficiente para la correcta ejecucion de actividades y el cumplimiento del uso

adecuado de los EPP (elementos de proteccion personal) segun lo requiera.

Palabras clave: <PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO> <MAPAS DE RIESGO>
<EVALUACION DE RIESGOS> <SENALETICA> <RIESGO LABORAL> <MATRIZ DE
RIESGO>.
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SUMMARY

The objective of this technical research was to design and implement risk maps and safe work
procedures for the CAD-CAM workshop in Facultad de Mecénica of ESPOCH, in order to reduce
accidents and occupational diseases. The presence of hazards was evidenced in these areas, which
were analyzed using the INSHT and NTP 330 methodologies to establish the level of risk in a
qualitative and quantitative way, simultaneously. The information was collected through direct
observation, application of surveys, and technical and legal bibliographic review. An initial 56
risks were identified and evaluated using the INSHT methodology, of which 6 were trivial, 19
were tolerable, 5 were moderate, 22 were significant, and 4 were intolerable. The risks identified
were analyzed based on the NTP 330 methodology, with the result that 75% of the total risks
evaluated corresponded to level 1l and 25% to level 1. From this group evaluated, all the risks
correspond to mechanical risks. The activities that present risk factors demanded control measures
because they can cause considerable damage to the workshop users, so risk maps and PTS were
drawn up, which are safety instructions that will be used to implement standardized activities,
whose format contains the following items: objective, scope, legal regulations, definitions and
abbreviations, responsibilities, development. These data provide enough information for the
proper performance of activities and compliance with the proper use of PPE (personal protective

equipment) as required.

Key words: <SAFETY WORK PROCEDURE> <RISK MAPS> <RISK ASSESSMENT>
<SIGNALETICS> <WORK RISK> <RISK MATRIX>.

Mgs. Mdnica Paulina Castillo Niama.
C.1. 060311780-5
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INTRODUCCION

El trabajo es considerado un determinante social de la salud y las condiciones en que se desarrolla
influyen en el bienestar y seguridad de los individuos. Condiciones laborales inadecuadas
incrementan la posibilidad de ocurrencia de accidentes, enfermedades y muertes en el lugar de
trabajo. A nivel mundial, 317 millones de personas son victimas de accidentes laborales,160
millones padecen enfermedades relacionadas con el trabajo y méas de 2.3 millones de muertes

ocurren en el trabajo (Parra et al., 2020).

La Escuela Superior Politécnica de Chimborazo la Facultad de Mecénica cuenta con un taller de
CAD- CAM en el cual se encuentran disponibles la maquina de mecanizado, el torno CNC, el
cetro mecanizado CNC ROMI 629 5 ejes, el cetro mecanizado CNC ROMI 600 4 ejes, el cetro
mecanizado VCM Vertical Bridgeport, los cuales se hallan en buen estado de funcionamiento.
Sin embargo, no se puede hacer usos de las mismas, debido a que no existe un manual de
operaciones para la realizacion de précticas por parte de los estudiantes de la facultad (Calufia,
2018).

Es importante mencionar que el desarrollo de mapas de riesgos y procedimiento de trabajo seguro
constituye una herramienta primordial de la estructura de seguridad en el taller que sirve como
medida de control y prevencion, donde se identifica los potenciales peligros y riesgos asociados
a los que estan expuestos las personas, esto beneficia a la institucion y mejora las condiciones de
uso del taller. Las operaciones de limpieza se realizaran siempre con las maquinas paradas,
preferiblemente con un procedimiento de trabajo seguro, siempre identificando los mapas de

riesgos. (Decreto Ejecutivo 2393, 1986).

Bajo estos antecedentes el presente estudio busca establecer las medidas de seguridad necesarias
para mejorar las condiciones de la maquinaria en el taller con la aplicacion del método de William
Fine se realizard una evaluacion de riesgos y se hara una comparacién con los requerimientos que
define el Decreto Ejecutivo 2393 en cuanto a dispositivos de seguridad con los que deben contar

las maquinas.



CAPITULO |

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

1.1. Antecedentes

El ser humano desde su nacimiento se encuentra expuesto a factores de riesgos que ponen en
peligro su salud y su vida, en los diferentes entornos en los que se desenvuelve, por lo tanto, tiene
la necesidad de protegerse constantemente. Desde que sucedi6 la revolucion industrial a inicios
del siglo XIX en la que las empresas empezaron a implementar herramientas, maquinarias y
equipo tecnoldgico que permitié el aumento de la productividad, se abrié paso a la necesidad de
que estas maquinas y equipos sean operadas por hombres. Es precisamente a partir de la
revolucion industrial que se incrementan los riesgos y las enfermedades ocupacionales, por lo que
se abre camino hacia la seguridad industrial que es la materia que estudia los procedimientos,
actividades y condiciones inseguras que pueden afectar el bienestar fisico; y hacia la Salud
Ocupacional entendida como un conjunto de actividades llevadas a cabo con el propoésito de

mantener en optimo estado el bienestar fisico, mental y social de los trabajadores.

Durante el siglo XX la globalizacion se reafirma el valor de la estabilidad Industrial, asi como de
la Salud Ocupacional, primero, forzada por la critica social, vista como parte importante de la
Responsabilidad Social Corporativa de una compafiia, su inquietud por reducir los impactos que
producen las empresas en los entornos social, econémico y medioambiental; para de esta forma
mejorar la imagen empresarial que proyecta a la sociedad. Para detectar esas ocupaciones gque
representan elevados niveles de peligro, y en la preparacion de métodos de trabajo seguro (PTS)

para estas, pudiendo asegurar la estabilidad y salud de los trabajadores.

El principal sintoma ocasionado por la falta de control durante la ejecucién de las actividades, por
la falta de cumplimiento de las normas nacionales e internacionales en materia de Seguridad e
Higiene del Trabajo. Debido a las condiciones poco seguras en que se desenvuelven, con limitado
control de los factores de riesgos, se convierte en una situacion que desmotiva a los trabajadores
y se opone al objetivo de incrementar la productividad, que es un resultado esperado por la alta

direccion de la empresa.

1.2. Planteamiento del problema

La provincia de Chimborazo, cantén Riobamba, posee una de las mejores instituciones educativas

del pais como es la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, que brinda un gran nivel
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profesional ofertando una variedad de carreras administrativas y técnicas. Esta institucion empezo
su funcion académica el 29 de octubre de 1973, desde entonces ha establecido mas de una
generacién de profesionales que han pasado por las mismas aulas y en algunos casos han usado

los mismos equipos para su respectiva preparacion profesional.

Actualmente la Facultad de Mecéanica de la ESPOCH, dispone de talleres de CAD-CAM que son
ampliamente utilizados en el desempefio educativo, cuentan con un sin nimero de equipos como
son: Centro de mecanizado vertical 3 ejes (BRIDGEPORT), CNC Torno (TTMC), Centro de
mecanizado vertical 4 ejes (ROMI), Centro de mecanizado vertical 5 ejes (ROMI), Troqueladora
(SMERAL TRNAVA), Maquina de electroerosion (TOP E.D.M), Compresor (SCHULZ),
Compresor (ENERGAIR2), Compresor (CAMPBELL), Cortadora sensitiva (DEWALT),
Soldadora (LINCOLN ELECTRIC), Taladro de columna (GENERAL), Esmeril (RONG LONG),
que son utilizadas en las operaciones de fresado, taladrado, ranurado, cilindrado, refrentado,
roscado, esmerilado, etc. La ejecucion de actividades inadecuadas como el accionamiento de un
interruptor eléctrico o el arranque no programado de un equipo, méas el desconocimiento de
procedimientos de trabajo seguro y la falta de dispositivos de seguridad en la mayoria de los casos

ha generado accidentes laborales dentro de las instalaciones del taller.

Realizar este trabajo es de suma importancia para llevar a cabo la elaboracion e implementacion

de mapas de riesgo y procedimiento de trabajo seguro en el taller de Cad-Cam.

1.3. Justificacion

El desarrollo de mapas de riesgos y procedimiento de trabajo seguro constituye una herramienta
primordial de la estructura de seguridad en el taller que sirve como medida de control y
prevencion, donde se identifica los potenciales peligros y riesgos asociados a los que estan
expuestos las personas, esto beneficia a la institucion y mejora las condiciones de uso del taller.
Las operaciones de limpieza se realizaran siempre con las maquinas paradas, preferiblemente con

un procedimiento de trabajo seguro, siempre identificando los mapas de riesgos. (Decreto Ejecutivo
2393, 1986).

Ademas, el trabajo busca establecer las medidas de seguridad necesarias para mejorar las
condiciones de la maquinaria en el taller con la aplicacion del método de William Fine se realizara
una evaluacion de riesgos y se hara una comparacion con los requerimientos que define el Decreto

Ejecutivo 2393 en cuanto a dispositivos de seguridad con los que deben contar las maquinas.



1.4. Obijetivos

1.4.1. Objetivo general

Elaborar e implementar mapas de riesgo y procedimiento de trabajo seguro para el taller de CAD-
CAM de la Facultad de Mecénica de la ESPOCH.

1.4.2. Objetivos especificos

e Recopilar informacién de cada puesto de trabajo del taller de CAD-CAM de la Facultad de
Mecanica

o ldentificar los peligros basados de cada maquina del taller de CAD-CAM de la Facultad de
Mecanica.

o Evaluar los factores de riesgo que pueden afectar la salud del personal inmerso, utilizando la
norma técnica de prevencion de riesgos INSTH y NTP-330, en las actividades del taller de
CAD-CAM de la Facultad de Mecénica, para la elaboracion de los procedimientos de trabajo
seguro.

o Elaborar e implementar los mapas de riesgos y procedimiento de trabajo seguro de acuerdo

con el andlisis de riesgos utilizando las matrices de riesgos, INSTH, y NTP-330.



CAPITULO II

2. FUNDAMENTOS TEORICOS

2.1. Antecedentes de investigacion

El estudio de la investigacion que se desarrolla para la elaboracion e implementacion de mapas
de riesgo y procedimiento de trabajo seguro, se estipula en los siguientes estudios realizados:
“Mapas de Riesgos y Procedimientos de Trabajo Seguro en Laboratorio Naturcol” del autor
Martinez tuvo como objetivo: Implementar los procedimientos de trabajo seguro para la produccion
de medicamentos Fitoterapeuticos, cosméticos y alimentos dietarios de origen natural de
laboratorios Naturcol (Martinez, 2018, p.16).

El autor sefial6 que en la actualidad debido a los avances de la tecnologia: maquinas y equipos
son una herramienta fundamental y de gran apoyo para el crecimiento empresarial, debido a los
procesos productivos gue se realizan con el uso de maquinaria pueden generar accidentes tales
como atrapamiento, aplastamiento, corte, friccion, entre otros; generando en los trabajadores
lesiones fisicas y consecuencias psicoldgicas, afectando la productividad y costos de
incapacidades. Por ello es de gran prioridad tener en las organizaciones un seguimiento y control

de todos aquellos riesgos y peligros que afecta a los operarios de cada maquina y equipo.

El estudio concluye indicando que en las organizaciones se evidencia la falta de conocimiento en
seguridad y salud en el trabajo, lo cual resulta en una de las principales causas que materializan
accidentes y enfermedades laborales, la falta de percepcion del riesgo, el uso de quimicos,
cambios de temperaturas son algunos de los factores que por el tiempo de exposicion influyen en

el deterioro de la salud y accidentalidad.

El estudio “Propuesta de un plan de prevencion de riesgos laborales en materia de higiene y
seguridad en el area ribera de la empresa Amaral Consulting Inc. Teneria La Fuente, en el
periodo agosto a noviembre del aiio 2016, del autor Barrios, tuvo como objetivo; Proponer un
plan de prevencion de riesgos laborales en materia de higiene y seguridad en Amaral Consulting

Inc. Teneria La fuente, agosto — noviembre 2016 (Barrios, 2017, p.9).

En el estudio se consider6 como base fundamental de metodologia, la legislacion nacional: la Ley
General de Higiene y Seguridad del Trabajo Ley 618, el Codigo del Trabajo Ley 185. Con lo

sefialado



anteriormente, se logro representar una matriz de riesgo que facilito la elaboracion del plan de
seguridad, planteando medidas preventivas y correctivas para mitigar los accidentes laborales y
enfermedades profesionales que estan expuesto los trabajadores de la empresa y de esta manera
poder disminuir los efectos producidos por estos. Por otro lado, se vio la necesidad de elaborar
un plan de accién, el cual establece los procedimientos necesarios para responder a los diferentes
tipos de incidentes principalmente los de origenes ergonémicos, con el proposito en primer lugar
de salvaguardar la vida de los trabajadores y, en segundo lugar, la preservacion de los bienes de
la empresa (Barrios, 2017, p.14).

“Propuesta de un diserio de plan de seguridad y salud ocupacional en la fabrica “ladrillosa s.a.”
en la ciudad de Azogues-via Biblian sector panamericana.”, del autor Morales, (2017) plante6 como
objetivo; Proponer un disefio de un Modelo de Plan de Seguridad y Salud Ocupacional en la
empresa LADRILLOSA S.A. de la ciudad de Azogues, con el fin de mejorar el ambiente de
trabajo y disminuir los factores de riesgo de la misma, para el desarrollo de la misma se enfoco

en la;

Elaboracion de un Plan de Seguridad y de Salud Ocupacional dentro de la fabrica Ladrillosa S.
A., que se ajuste a la realidad de las actividades propias de esta fabrica productiva, dado que es
de dichas actividades que se originan los accidentes y sus indeseables consecuencias. Este plan
cumple con las leyes y reglamentos existentes en el pais respecto a la materia y ajustarlo a las
situaciones cotidianas de la empresa, cuyos objetivos se enfocan en mejorar las condiciones de
trabajo y en crear una cultura de proteccion que permita el desenvolvimiento correcto y adecuado
de los trabajadores, (pp. 74-75). El estudio concluye mencionando que es fundamental mantener
actualizado el Reglamento de Seguridad y Salud, Comité Paritario, Plan de Emergencias, realizar
periddicamente inspecciones dentro de la planta y toda la documentacion que lo apoya, ya que no
solo es una exigencia a cumplir en caso de una auditoria por parte del IESS o MRL, sino que son
instrumentos necesarios de seguridad, que puede salvar la vida de las personas y las instalaciones

de la fabrica ante un suceso de cualquier naturaleza, (Morales, 2017, p.188).

“El estudio de Bellido, titulada: “Diserio de un sistema de seguridad y salud ocupacional basado
en la Ley N. © 29783 en la empresa avicola COSISEL SAC, en la provincia de Islay Arequipa,
2021, tuvo como objetivo; Disefiar un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional
basada en la ley 29783 para minimizar los accidentes laborales en la empresa Avicola COSISEL

S.A.C. (Bellido, 2021, p.3).”

“El presente trabajo de investigacion se desarrolld basdndose en la Ley N° 29783 segun el DS
005 — 2012 TR, disefiando un SGSST para la empresa Avicola Cosisel S.A.C, donde en primera
6



instancia se analiz6 la situacién actual de la empresa mediante la linea base, dando como resultado
un 17% de nivel de cumplimiento; posteriormente se elabor6 la politica de la empresa, objetivos
y metas junto a sus indicadores, teniendo en cuenta el porcentaje de la linea base. Asi mismo, se
elabor6 el IPER identificando los riesgos y peligros que presenta cada area de trabajo; de esta
manera, se evalud llevando a cabo un control operativo por cada item, a partir de ello se realizd
el Mapa de Riesgo poniendo toda la sefializacion correspondiente. También se realiz6 un
programa anual de SST y un plan de emergencia, donde se ejemplifica que se contard con dos
brigadas para sismo y tsunami, (Bellido, 2021, p.15).

Es importante sefialar que en el estudio se establecié los requisitos como la politica, programa
anual de SST, plan de emergencia, IPER, comité y mapa de riesgos a aplicar en la empresa, en
las cuales se cumple los estandares de seguridad, permitiendo ser una empresa responsable,

brindando calidad de vida a sus trabajadores (Bellido, 2021, p.93).

En vista a este factor, ha incrementado el indice de riesgo y peligros, a los que se encuentran
expuesto los trabajadores, lo que traerd consigo el deterioro de la salud de los operarios, en
relacién con las enfermedades musculo -esqueléticas como: hernias, lumbalgias, sobre esfuerzo,
fatiga, o cansancio fisico sin dejar de lado los problemas psicosociales producto del ambiente
laboral entre otras. Si estos factores contindan incrementando traerd bajas en la produccién,
desmotivacion del personal, aumentaran los accidentes laborales, lo que incurrird en mayores
gastos econémicos para la empresa; seran multados por instituciones que velan por el bienestar

del trabajador

2.2. Normativa legal vigente del Ecuador

En el Ecuador existe un Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores y mejoramiento del
medio ambiente de trabajo en el que incluye un articulo que hace mencion a la seguridad e higiene
industrial, esta establece los derechos y obligaciones tanto del empleador como del empleado con
el propdsito de garantizar un ambiente laboral seguro.

2.2.1. Cadigo del trabajo

Cadigo del Trabajo (Ministerio de Trabajo , 2012) establece los siguientes articulos relacionados con

la Seguridad Industrial.



e Art. 46.- “Prohibiciones al trabajador, se prohibe al trabajador poner en peligro su propia
seguridad, la de sus comparfieros de trabajo o la de otras personas, asi como de la de los
establecimientos, talleres y lugares de trabajo.”

e Enlos articulos 347, 348, 349 y 350 se definen los conceptos de riesgos de trabajo, accidente
de trabajo, enfermedades e imprudencia profesionales, respectivamente. Mismos que
permiten comprender la incidencia de estos en el lugar de trabajo.

o Art. 410 “Los empleadores estan obligados a asegurar a sus trabajadores condiciones de

trabajo que no presenten peligro para su salud o vida (Ministerio de Trabajo, 2012, p.90).

2.2.2. Decreto Ejecutivo 2393

El Decreto ejecutivo (2003), tiene como objetivo determinar los lineamientos necesarios para la
prevencion, disminucién o eliminacion de los riesgos laborales y el mejoramiento del entorno de
trabajo, este se empleard en toda actividad laboral. A continuacidn, se muestran los articulos mas

relevantes e influyentes a la seguridad industrial.

e Art. 11.- Obligaciones de los Empleadores En sus literales indica las obligaciones y acciones
gue todo empleador debe tener con los empleados, a fin de proteger la salud y bienestar de
estos.

e Art. 15.- Unidad de Seguridad e Higiene del Trabajo Este departamento debe cumplir las
siguientes funciones: ‘“Reconocimiento y evaluacion de riesgos; Control de Riesgos
profesionales; Promocion y adiestramiento de los trabajadores; Registro de la accidentalidad,
ausentismo y evaluacion estadistica de los resultados” (Cordero Rivadeneira, 2003, p. 10).

e Art. 187. Prohibiciones para los Empleadores: En los literales se mencionan las acciones que
no debe permitir el empleador hacia los trabajadores tales como: trabajar en ambientes
perjudiciales expuestos a sustancias toxicas, gases o polvos; consentir al trabajador que

realice las actividades laborales sin el uso del E.P.P y sin una previa capacitacion (Cordero
Rivadeneira, 2003, pp. 88-89).

2.2.3. Decision 584. Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo

La Decision 584 (2004) es un instrumento que establece normas de Seguridad y Salud en el trabajo
a ser adoptadas en toda actividad laboral a fin de garantizar lugares de trabajo seguro. Las

obligaciones de los empleadores tales como:

e« Enlos Art.11 y Art.12.- se mencionan en los literales las acciones que toda empresa debe

cumplir para la eliminacion y/o mitigacion de riesgos laborales, mediante la identificacion,
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evaluacion y control de los mismos, considerando que este Gltimo se debe realizar en la
fuente, en el medio de transmisién y en el trabajador. EI empleador deberé proporcionar de
forma gratuita el equipo de proteccion personal e informar por escrito de los riesgos laborales
a los que se exponen en el lugar de trabajo. Ademas de garantizar el cumplimiento de las

medidas preventivas necesarias para asegurar la salud y el bienestar de los empleados.
(Ministerio de Trabajo , 2012, pp.8-9).

2.3. Conceptos bésicos de seguridad e higiene industrial

El conocimiento y el minimo manejo de los conceptos fundamentales que plantea el tema ayudan
a elaborar el marco teorico; es el sustento de la investigacion. Se desarrolla a partir de las ideas
de autores o instituciones que son autoridades en el tema. Alli se desarrollan analisis, conceptos
y se hace una sintesis del problema y la investigacién. Este marco no consiste en copiar
literalmente una serie de teorias, sino mostrar la interpretacion que hacemos del problema desde

una teoria o enfoque tedrico; por tanto, son las teorias que fundamentan el analisis.

2.3.1. Seguridad Industrial

La seguridad industrial es parte del trabajo de una empresa y una responsabilidad a cumplir dentro
de sus funciones. Después de todas estas perspectivas se pueden considerar puntos de vista

importantes de la seguridad industrial en las empresas y es que:

Tabla 2-1: Seguridad Industrial
COMPETENCIAS DE LA EMPRESA

La seguridad industrial debe ser prioridad en toda empresa.

La seguridad industrial debe ser un compromiso de la gerencia y el personal de trabajo

La seguridad industrial debe ser integral, requiere planeacion, ejecucion y supervision

Eal BRI I

La seguridad industrial es un concepto Unico, en esencia para una secretaria la seguridad industrial debe

ser considerada igual que para un operario. ler Semestre, 2010 154 ISSN- 1994 — 3733

5. Laseguridad industrial es mas que una concepcion es una responsabilidad de toda empresa.

Fuente: (Basantes et al., 2017).
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

El empleo informal ha crecido rdpidamente, situandose en el 46,7% en 2019, y en condiciones
precarias de trabajo y ausencia derechos de proteccion social. Desafortunadamente, la crisis
sanitaria por el SARS-CoV-2 ha provocado ain mas un entorno desfavorable y retroceso en los

objetivos marcados para reducir las desigualdades sociales (Gémez Garcia, 2021, p.4).



Segun el autor en el periodo comprendido entre 2006 y 2020, y desde que se disponen datos en
el Seguro General de Riesgos de Trabajo (SGRT) del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social
(IESS), han sucedido hitos diferenciados en la evolucion y tendencias de la siniestralidad laboral
en el pais. El primer precedente se encuentra en la Resolucion 741 de 1990, creada para establecer
los criterios de concesidn de prestaciones por accidentes de trabajo y enfermedades profesionales
en los trabajadores afiliados. El segundo gran hito fue la aparicién de dos resoluciones

consecutivas, la Resolucién 333 de 2010 y la Resolucion 390 de 2011.

En ambas resoluciones, se establecio la necesidad de implementar sistemas de gestion de
seguridad y salud en el trabajo en las empresas que permitiera reducir o eliminar los riesgos
laborales presentes en los lugares de trabajo, asimismo, la obligatoriedad de reportar los
accidentes de trabajo y posibles enfermedades profesionales al SGRT. Finalmente, las dos
resoluciones anteriores fueron sustituidas en marzo de 2016 por la vigente Resolucién 513, si
bien, se mantienen las premisas de prevencion y aparece la necesidad de promocion de la salud,
se eliminaron por completo las auditorias de los sistemas de gestion y se modificaron, sin mayores

cambios, las atribuciones de responsabilidad patronal.

2.3.2. Higiene Industrial

Los hornos de combustible directo se utilizan frecuentemente en la fundicion de metales no
ferrosos tales como aleaciones a base de aluminio y cobre. Este tipo de horno se caracteriza por
tener un pequefio hogar abierto en donde la carga metalica es calentada mediante quemadores de
combustible situados en uno de los lados del horno. El combustible tipico utilizado en estos
guemadores es el gas natural. Poseen ademas una chimenea para evacuar los gases de combustion
del horno y un orificio de salida ubicado en el fondo del hogar que sirve para extraer el material

fundido (Llamas, 2021, p.12).

Existira un Comité Interinstitucional de Seguridad e Higiene del Trabajo que tendra como funcién
principal coordinar las acciones ejecutivas de todos los organismos del sector publico con
atribuciones en materia de prevencion de riesgos del trabajo; cumplir con las atribuciones que le
sefialen las leyes y reglamentos; y, en particular, ejecutar y vigilar el cumplimiento del presente
Reglamento. Para ello, todos los Organismos antes referidos se someteran a las directrices del

Comité Interinstitucional (Cordero Rivadeneira, 2003, p.1).
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2.3.3. Peligro

Tanto las empresas como los empresarios estan obligados a mejorar la seguridad y la salud de sus
empleados mediante la prevencion de riesgos laborales, evitando de esta manera que se produzcan
accidentes laborales y enfermedades profesionales que puedan afectar a la calidad de vida de los
trabajadores y generar, ademas, costes econdmicos. Para conseguir este objetivo las empresas
tienen que poner en practica medidas de seguridad y salud laboral basadas en la evaluacion de
riesgos y en la legislacion (European Agency for Safety and Health at Work, 2022).

El peligro se lo define también como cualquier fuente, situacion o acto con un potencial de
producir un dafio en términos de una lesion o enfermedad, dafio a la propiedad, dafio al medio
ambiente 0 una combinacion de éstos, (BSI, 2017). Este término se usa para describir algo presente
en el lugar de trabajo que tiene el potencial de causar una lesion a los trabajadores, ya sea un
accidente de trabajo o una enfermedad profesional.

El peligro es considerado como:

La posibilidad de que un agente fisico, quimico o biol6gico cause efectos adversos en la salud,
dependiendo de las condiciones en que este se produzca o se use. En ocasiones la sustancia misma
es referida como peligro en vez del efecto adverso que la sustancia en cuestion puede causar. En
otro momento peligro es considerado como un término cualitativo que expresa el potencial que
tiene un agente ambiental para perjudicar a la salud (si el nivel de exposicion es lo bastante
elevado, en ciertos individuos o si se cumplen otras condiciones). Se reconoce también cdmo en

otros glosarios aparecen «riesgo» y «peligro» como sinénimos (Echemendia, 2017, p. 4)

En fin, el peligro, se trata de un término que expresa el potencial de un agente ambiental para
dafar la salud de ciertos individuos si el nivel de exposicién es lo suficientemente alto o si otras
condiciones se producen. A diferencia del riesgo que es la probabilidad cuantitativa de que un
efecto a la salud ocurrira después de que un individuo ha sido expuesto a una cantidad especifica

de un peligro (Ambiente y Salud, 2010, p.12).

2.3.4. Riesgo

Probabilidad de ocurrencia de eventos potenciales que generen efectos dafiinos a las personas

debido a la presencia de factores deficientes entorno al lugar de trabajo. A su vez, riesgo es

"probabilidad de peligro, generalmente, con amenaza fisica para el hombre y/o para el medio

ambiente", dentro de una "perspectiva favorable de que algo pueda ocurrir; posibilidad, chance".
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En términos conceptuales, el riesgo se constituye en una forma presente de describir el futuro,

bajo el supuesto de que se puede decidir cuél seria el futuro deseable (Naomar, 2017. p.9).

El concepto de riesgo considera una diferencia de tiempo, o sea, la diferencia entre el juicio
anterior y el juicio posterior a la ocurrencia de la pérdida. Y se dirige directamente a esta
diferencia una paradoja de la simultaneidad de visiones opuestas del tiempo (Luhmann et al., 2018.
p.5).

2.3.5. Acto Inseguro

Desde organismos internacionales se plantea la promocion de la seguridad y la salud en el trabajo
con el propdsito de reducir las lesiones y procurar la salud y el bienestar de los trabajadores, toda
vez que se desarrolle la autonomia y la autogestion desde la cultura de la seguridad. Sin embargo,
la realidad que se identifica en los indicadores de lesiones y enfermedades laborales es contraria
a la disminucién de las lesiones y al bienestar que se procura, donde la principal causa de esas
lesiones laborales son los actos inseguros del trabajador, particularmente en el sector de la
construccion. Es asi como se atisba la formacion en el lugar de trabajo como un medio para la
implementacion de la promocidn de la seguridad y la salud en el trabajo que reduzca las lesiones

y procure el bienestar de los trabajadores, generando en estos la cultura del cuidado (Zapata et al.,
2017, p. 156).

Basantes et al. (2017) menciona que los actos inseguros dependen de las personas y los fallos técnicos
dependen de los medios de produccion y de trabajo. Sus causas fundamentales pueden ser debidos

a:

Tabla 2-2: Causas de actos inseguros

ACTOS INSEGUROS

Incorrecto disefio de las maquinas, equipos, instalaciones

Incorrecto mantenimiento de los mismos.

Uso y desgaste anormal de las mismas.

1.
2
3. Usoy desgaste normal de maquinas, instalaciones, herramientas
4
5

Problemas fisicos o mentales para desarrollar el trabajo adecuadamente; fuerza insuficiente, vista u oido

deficiente, nerviosismo exagerado, lentitud de reflejos, comprension lenta

6. Falta de instruccion para realizar determinados trabajos

7. Imprudencia, negligencia, espiritu de contradiccion

Fuente: (Basantes et al., 2017).
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.
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El acto inseguro (omision del uso del equipo de proteccion personal), y la Condicidn Insegura
(tipo de unidad, puerta y material transportado; y falta de capacitacion); finalmente en tercer lugar
los psicosociales de Organizacién Laboral (jornada indefinida minima de 8 horas méxima de 14)
y Condicion Insegura (objetos punzocortantes en cajas). Los accidentes de mano constituyen un
problema de salud pablica importante a nivel nacional e internacional. Es de suma importancia
identificar los factores de riesgo que se relacionan con su génesis como son: los factores
psicosociales, condiciones inseguras, factores ergondémicos y actos inseguros. Por lo que se
considera que estos, se deben buscar intencionadamente en las empresas dedicadas a este rubro
de actividades, y evidenciarlos cuando se pretendan disminuir este tipo de accidentes y generar
medidas preventivas y correctivas para mejorar la calidad de vida del trabajador y el rendimiento

del mismo en sus labores (Perez et al., 2012, p.6).

2.3.6. Accidente

Un accidente es todo acontecimiento inesperado que ocasiona dafios en la persona, dando lugar a
lesiones y/o deterioro de la salud. Los accidentes laborales son actualmente una de las grandes
preocupaciones de las empresas a nivel mundial, no solo por su altisima frecuencia, sino también
por las consecuencias negativas que derivan de los mismos. Ante estas cifras alarmantes se
pusieron en accion programas para mejorar la salud laboral desde el abordaje preventivo, sobre
todo en paises que tienen politicas estatales débiles (Cardenas, 2020). Cabe sefialar que la carga
mundial de los accidentes del trabajo, las enfermedades profesionales y las muertes relacionadas
con el trabajo incide de manera significativa en el problema cada vez mayor de las enfermedades

no transmisibles y las enfermedades crénicas (Organizacion Internacional de Trabajo , 2019).

Los accidentes del trabajo y las enfermedades profesionales tienen grandes repercusiones en las
personas y en sus familias, no sélo desde el punto de vista econémico, sino también en lo que
respecta a su bienestar fisico y emocional a corto y a largo plazo. “Ademas, pueden tener efectos
importantes en las empresas, afectando a la productividad, provocando interrupciones en los
procesos de produccion, obstaculizando la competitividad y dafiando la reputacion de las
empresas a lo largo de las cadenas de suministro, con consecuencias para la economia y para la

sociedad de manera mas general” (McCulloch, 2017, p. 9).

2.3.7. Condicion insegura

Presencia de situaciones inseguras que rodean el lugar de trabajo, mismas que pueden

desencadenar un accidente.
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Hay dos tipos de causas: las causas inmediatas que producen el accidente de manera directa y
estan compuestas por los actos inseguros de la persona gque desarrolla la actividad laboral y las
condiciones inseguras como las instalaciones, equipos, maquinaria y herramientas que ponen en

riesgo a los trabajadores (Pabén y Rubiano, 2020: p.20).
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lustracion 2-1: Causas de accidentalidad. Pabon y Rubiano (2020).

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Muchos de los actos inseguros se dan por falta de autocuidado omitiendo las normas basicas o
politicas de seguridad industrial, donde se violan los procedimientos tales como el trabajo seguro,
uso de elementos de proteccién personal, factores interpersonales impidiendo la concentracion en
las tareas entre otros. Las condiciones inseguras por su parte se refieren a todos los aspectos
laborales en cuanto al estado de equipos, herramientas, condiciones locativas y del medio
ambiente, las cuales puedan tener la probabilidad de generar lesiones.

Por ejemplo, falta de mantenimiento a maquinaria y equipos potencializando el riesgo mecanico.
Estos aspectos relacionados anteriormente permiten influenciar el comportamiento seguro de los

trabajadores Rubiano (2020) afirman:

“El comportamiento es el acto observable que alguien realiza cuyas ventajas son, en primer lugar,
su poder de medicion con determinada precision y, en segundo, la gran posibilidad de
implementacion de diversas técnicas que van a ayudar al cambio de las conductas de los
trabajadores” (Rubiano, 2020, p.15).

Existen algunos otros factores que influyen en la accidentalidad laboral entre estos la cultura

organizacional, la cultura de seguridad y la gestion organizacional, los cuales pueden afectar la
14



causalidad de los accidentes, en términos gerenciales se puede aludir a la falta de apoyo

presupuestal para implementar medidas preventivas considerables.

Teniendo en cuenta los factores intrinsecos anteriormente nombrados, es importante fortalecer la
cultura de seguridad en las organizaciones, realizando una identificacion de peligros adecuada
con el fin de mitigar la causa raiz de los accidentes, asi como generar la cultura del reporte de
actos y condiciones inseguras, dindmicas las cuales permiten generar lecciones aprendidas
evitando que se vuelvan a presentar sucesos repentinos. La importancia de los programas de
seguridad basados en el comportamiento permite identificar los malos hébitos, conductas las
cuales se les atribuye como predominantes en la ocurrencia de accidentes en el trabajo, con el

objetivo de generar comportamientos seguros (Riafio et al., 2016, p.9).

2.4, Riesgos laborales

Hace referencia a las lesiones, enfermedades y /o patologias derivadas por el trabajo, exposiciones
inherentes a contaminantes higiénicos en el medioambientes o entornos propios de la actividad
laboral, ocasionando dafios a la salud, pudiendo esto conllevar a una disfuncionalidad fisica o
incluso la muerte. “Los riesgos laborales son aquellos peligros existentes en el entorno o lugar de
trabajo, los que puede provocar cualquier incidente o tipo de siniestro que puede ocasionar

heridas, dafios fisicos o psicol6gicos, traumatismos, entre otros” (Pantoja, 2018, p.4).

El riesgo laboral es todo suceso que pueda poner en peligro tanto a los trabajadores como a los
empleadores de una empresa, causando dafios fisicos o psicolégicos. Asi como existen varios
tipos de trabajo, los riesgos y las gravedades también son diferentes. En Ecuador, la Direccién de
Seguridad, Salud en el Trabajo y Gestién Integral de Riesgos del Ministerio Rector del Trabajo se
encarga de verificar que todas las empresas —sean publicas o privadas— implementen sistemas de
gestién de seguridad y cumplan con la normativa juridica vigente en materia de seguridad y
prevencion de riesgos laborales. ¢El objetivo? Mejorar las condiciones laborales en seguridad y
salud y desarrollar programas de prevencion que permita a trabajadores y empleadores realizar
sus funciones en un lugar seguro y asi disminuir cualquier lesion o dafio que se pueda producir
durante la jornada laboral (UNIR, 2021). “El riesgo laboral se refiere a aquel que engloba todo y
cada uno de los peligros que existen en una empresa durante el desarrollo de la actividad

ordinaria” (Llamas, 2021, p.2).
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2.4.1. Tipos de riesgos laborales

Segun el autor Llamas (2021), menciona que el riesgo laboral es en general cualquier situacién que
se pueda producir un accidente o una situacion perjudicial para el trabajador que afecte a su salud

e integridad, se dan varios tipos riesgos laborales, los cuales se clasifican tal que asi:

Interno: Es aquel riesgo que se da en las instalaciones o lugar de trabajo Unicamente. Ejemplos
son las fébricas, talleres, naves industriales, etc.

Externo: Son aquellos riesgos que se dan en el exterior del lugar de trabajo. Un ejemplo es
cualquier profesion u oficio que conlleve a realizar tareas en plena calle, ya que no es posible
controlar todos los factores externos que se dan.

Mixto: Por otra parte, también se dan profesiones que mezclan tareas en el centro de trabajo y
fuera de él. Si se dan riesgos en ambos casos, se pueden denominar como ‘mixtos’.

Puntual: Consisten en aquellos tipos de riesgos que se dan de forma fortuita. Ejemplos son los
accidentes que se dan en la obra y construccién de edificaciones.

Continuo: Por ltimo, este tipo de riesgo se da de forma prolongada en el tiempo. Es frecuente
gue se conozca el riesgo y aun asi se realice el trabajo, ya que dicho riesgo forma parte del trabajo
en si. Ejemplos son profesiones u oficios relacionados con la mineria, las fabricas quimicas,
sanidad, cuerpos de seguridad, etc.

Estos son los principales tipos en los que se pueden clasificar los riesgos laborales. Aunque
pueden darse multitud de tipos dependiendo de nuestras necesidades y enfoque, el lugar y la

frecuencia pueden considerarse como los pilares basicos a tener en cuenta (Llamas, 2021, p.2).

2.4.2. Factores de riesgos laborales

Son elementos o situaciones con alto potencial de provocar riesgos laborales y a su vez originar

un accidente, tales como:

e Factores propios del entorno de trabajo.
e Riesgos de origen mecanico, fisico, quimico, biol6gicos, ergonémicos, psicosocial y
naturaleza ambiental.

e Factores procedentes de las actividades y caracteristicas propias del trabajo.

Otros factores de riesgo como la inestabilidad laboral y la capacidad de mantener el puesto de
trabajo estan llevando al consumo de farmacos potenciadores del rendimiento como las
metanfetaminas, el modafinilo y el metilfenidato, que basicamente mejoran la concentracion,

focalizacion, la memoria y la motivacion. EI consumo de estos farmacos es frecuente entre los
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trabajadores del transporte, los trabajadores nocturnos, los militares y todo aquel trabajador que

esté sometido a altas presiones (Salvador et al., 2021, p.5).

Histéricamente, la atencidn sobre la amenaza a la salud proveniente del trabajo se ha centrado en los
riesgos fisicos, quimicos y ambientales. Los dafios directos mas inmediatos a la salud suelen provenir de
tales factores, causantes en su mayor parte de los accidentes y las enfermedades laborales o relacionadas
con el trabajo. Es por ello que la legislacién europea, la mundial en general, se ha ocupado principalmente
de tales factores mediante la legislacién adecuada que trata de prevenir y controlar tales riesgos. No en

vano la primera legislacion estuvo centrada en los accidentes. (Jiménez, 2011, p.3)

2.4.3. Clasificacion de riesgos laborales

2.4.3.1.  Riesgos mecanicos

El Ministerio de Relaciones Laborales (2019) considera como riesgo mecanico al conjunto de factores
que dan lugar a lesiones corporales como producto de la interaccion del trabajador con maquinas,
equipos, herramientas, piezas y material en la operacion de las mismas , ademas hace referencia
a la disposicidn y distribucion de los elementos y/o accesorios alrededor del entorno laboral que
pueden ocasionar caidas a distinto y al mismo nivel de personas, choques contra objetos méviles

e inmdaviles, atrapamientos, desplomes, cortes, proyeccién de particulas etc.

2.4.3.2.  Riesgos fisicos

“Son aquellos riesgos de naturaleza fisica que causan una interaccion de energia al medio
ambiente misma que al ponerse en contacto con las personas pueden desencadenar enfermedades
profesionales generadas por la intensidad y exposicion a factores como el: ruido, vibraciones,

temperaturas bajas y/o altas en las actividades de trabajo” (Universidad Nacional de Plata, 2018, p.2).

Ruido
Es uno de los principales agentes fisicos presentes en el sector de la construccion, se caracteriza
por la emision de diferentes niveles acusticos al ambiente, este puede repercutir en dafios al

sistema auditivo por la exposicion continua al ruido.
Ciertas patologias se pueden producir al exponerse a trabajos con un ambiente excesivamente

ruidoso como la pérdida auditiva neurosensorial irreversible (sordera) y trastornos neuroldgicos

(reflejos hiperactivos) (Bestratén et al., 2011, p.2013).
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Segun Codero Rivadeneira (2003) para el caso del ruido continuo los niveles sonoros permisibles en
el lugar de trabajo estaran relacionados con el tiempo de exposicion por jornada como se indica

en la siguiente tabla:

Tabla 2-2: Limites de exposicion permisibles de niveles sonoros

Nivel Sonoro dB (A-lento) Tiempo de exposicion Por jornada/hora
85 8
90 4
95 2
100 1
110 0,25
115 0,125

Fuente: (Cordero Rivadeneira, 2003).

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Temperatura Ambiente

Las actividades que se realizan al aire libre y en areas frias o calurosas pueden generar fatiga,

deterioro o disminucion de la productividad.

2.4.3.3.  Riesgos quimicos

Es la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado de la exposicion a

agentes quimicos.

Son todos los agentes contaminantes producidos por sustancias quimicas que emanan diferentes
concentraciones de gases, vapores, polvos, humos metélicos etc. al ambiente, mismos que al entrar en
contacto con el organismo por via dérmica, respiratoria, digestiva y parenteral pueden provocar
enfermedades laborales, la incidencia del riesgo depende del tiempo de exposicion del trabajador con los

contaminantes ambientales en el puesto de trabajo (Universidad Nacional de Plata, 2018, p.2).

Polvo

Son particulas solidas generadas por la mecanizacion de materiales minerales como piedras,
tierra, arena, granito entre otros. Al estar en contacto con la dermis puede provocar irritacion; al
entrar en contacto con los ojos puede irritarlos; al ser ingerido en porciones representativas puede
provocar bloqueo gastrointestinal e irritacion; en lo que al ser inhalado puede irritar las vias

respiratorias, nariz y garganta (Sanz, 2013, p.5).
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2.5. Meétodos para la evaluacion de riesgos laborales

La evaluacién de los riesgos laborales tiene como fin identificar y eliminar los riesgos presentes

en el lugar en el cual se desenvuelve el emperador.

La evaluacion de los riesgos permite a una empresa razonar la forma en que el evento potencial de riesgos
impacta la consecucion de los objetivos. Los riesgos son analizados de acuerdo a la probabilidad e impacto
para determinar cémo se deben gestionar y evaluar desde la perspectiva residual e inherente. Este
componente incluye los factores: estimacion de probabilidad e impacto; evaluacién de riesgos; riesgos

originados por cambios (Calle et al, 2020).

Toda empresa tiene la obligacion de evaluar los riesgos laborales con el objetivo de planificar y

tomar medidas correctivas para prevenir eliminar y mitigar los niveles de riesgos laborales.

2.5.1. Metodologia para la evaluacion general de los riesgos

Segun la organizacion internacional del trabajo OIT un proceso general de evaluacion de riesgos
se compone de las siguientes etapas:

o Clasificacién de las actividades de trabajo

e Andlisis de los riesgos

e Determinacion del Riesgo segun los Factores de Riesgo Identificados.

Por otra parte, en la presente investigacion se puso en practica el método planteado por el INSHT
para evaluar los riesgos laborales de forma general en diferentes lugares de trabajo, sin embargo,

también se tono en cuenta informacion de la OIT, y se lo realiza con las siguientes etapas:

2.5.1.1. Clasificacion de las actividades de trabajo

Un paso preliminar a la evaluacién de riesgos es preparar una lista de actividades de trabajo,
agrupandolas en forma racional y manejable. Una posible forma de clasificar las actividades de

trabajo es la siguiente:

e Areas externas a las instalaciones de la empresa

e Etapas en el proceso de produccion o en el suministro de un servicio.

e Trabajos planificados y de mantenimiento.

e Tareas definidas, por ejemplo: conductores de carretillas elevadoras (Organizacion Iberoamerica

de Seguridad Social, 2018).
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2.5.1.2.  Analisis de riesgos
Para analizar los posibles riesgos que se pueden producir en un area de trabajo es necesario

identificar el tipo de riesgo existente y la fuente que lo origina.

2.5.1.3. Identificacion de peligros

“Segun (Organizacion Iberoamerica de Seguridad Social, 2018) para llevar a cabo la identificacion de
peligros hay que preguntarse tres cosas:”

e /Existe una fuente de dafio?

e ;Quién (o qué) puede ser dafiado?

e /Cbmo puede ocurrir el dafio?

Estimacion del riesgo

La severidad del dafio (consecuencia) consiste en determinar el potencial que un riesgo puede
llegar a tener para causar dafios a las diferentes partes del cuerpo, este se lo categoriza de la
siguiente forma: ligeramente dafiino (cortes pequefios), dafiino (quemaduras) y extremadamente

dafino (amputaciones) (Chachay Yerbabuena, 2021: p.20).

Probabilidad de que ocurra el dafio

“La probabilidad de que ocurra el dafio se lo realiza mediante los siguientes niveles:”
e Probabilidad alta: El dafio ocurrira siempre o casi siempre.

¢ Probabilidad media: El dafio ocurrira en algunas ocasiones.

e Probabilidad baja: El dafio ocurrira raras veces.

Tabla 2-3: Niveles de riesgo

Consecuencias

Ligeramente Dafino Dafiino Extremadamente
LD D Dafiino ED
Probabilidad Baja Riesgo trivial Riesgo tolerable Riesgo moderado MO

B T TO

Media Riesgo tolerable TO Riesgo moderado MO Riesgo importante |
M

Alta Riesgo moderado MO Riesgo importante Riesgo intolerable IN
A |

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, 1997).

Valoracion de riesgos

El matriz anterior de puede evidenciar los niveles de riesgo y en base a esto para determinar si los

controles existentes son eficaces o eficientes para implementar otros nuevos (Chuquin, 2017, p.28).
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Tabla 2-4: Valoracién de Riesgos

Riesgo Accién y temporizacion

Trivial (T) No se quiere accién especifica

Tolerable (TO) | No se necesita la accién preventiva. Sin embargo, que deben considerar soluciones mas rentables
0 mejoras que no supongan una carga econémica importante. Se requieren comprobaciones

periddicas para asegurar que se mantiene la eficacia de las medidas de control.

Moderado (M) | Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones precisas. Las
medidas para reducir el riesgo deben implantarse en un periodo determinado. Cuando el riesgo
moderado estd asociado con consecuencias extremadamente dafiinas, se precisara una accién
posterior para estableces, con mas precision, la probabilidad de dafio como base para determinar

la necesidad de mejora de las medidas de control.

Importante (I) | No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede que se precisen
recursos considerables para controlar el riesgo. Cuando el riesgo corresponda a un trabajo que
se estd realizando, debe remediarse el problema en un tiempo inferior al de los riesgos
moderados.

Intolerable (IN) | No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Si no es posible reducir

el riesgo, incluso con recursos ilimitados, debe prohibirse el trabajo.

Fuente: (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, 1997)
2.5.2. Metodologia NTP 330: sistema simplificado de evaluacion de riesgos de accidente

Probabilidad
Hace referencia a la posibilidad de que los factores de riesgo e impacto se materialicen, es decir,
son los dafios o consecuencias normalmente esperados (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo,

1997, p.2).
Consecuencia
Se refiere al dafio esperado de la materializacién del riesgo. El dafio esperando (promedio) de un

accidente se determinara con la siguiente ecuacion:

Ecuacion 1-2: Dafio esperado.

Dafio esperado = Z FiC;
i

En base a la probabilidad y consecuencia, el riesgo se lo representa graficamente como se muestra

en la siguiente gréfica.
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llustracion 2-2: Representacion gréafica del riesgo
Fuente: (NTP 330, 1991)

Descripcién de Método

NTP 330 es una herramienta de evaluacion de todos los factores de riesgo, donde podemos
determinar el tamafio de los riesgos existentes y priorizar su gestién (Chuquin, 2017, p.26).

Esta metodologia permite categorizar los riesgos dentro de cuatro posibles niveles.

El nivel de riesgo NR se lo determina con la siguiente formula:

Ecuacion 2-2: Nivel de riesgo
NR=NP x NC

Donde:
NR= Nivel de riesgo
NP= nivel de probabilidad

NC= nivel de consecuencia

Para realizar la matriz NTP 330 se aplico la siguiente metodologia segun el autor Chuquin, (2017,

p.27):

Nivel de deficiencia

ND es la magnitud de vinculacion esperable se lo determina mediante la siguiente matriz.
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Tabla 2-5: Determinacion de nivel de deficiencia

Determinacion del nivel de deficiencia

Nivel de deficiencia Valor de ND Significado

10 Se han detectado factores de riesgo significativos que
Muy Deficiente (MD) determinan como muy posible la generacién de fallos. El

uy Deficiente ) . . ) .
conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo

resulta ineficaz

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

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

Aceptable (B) - No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo esta
ceptable
P controlado. No se valora.

Fuente: (NTP 330, 1991)

Nivel de exposicion
Para la determinacion del nivel de exposicion se lo realiza en base al tiempo de duracién y
frecuencia del trabajador en una actividad. En la siguiente tabla se explican los diferentes niveles

de exposicion.

Tabla 2-6: Nivel de exposicion

Determinacion del nivel de exposicion
Nivel de exposicion Valor de NE Significado
) Continuamente. Varias veces en su jornada
Continuada (EC) 4 .
laboral con tiempo prolongado.
Varias veces en su jornada laboral, aunque sea
Frecuente (EF) 3 .
con tiempos cortos.
) Alguna vez en su jornada laboral y con periodo
Ocasional (EO) 2 )
corto de tiempo.
Esporadica (EE) 1 Irregularmente

Fuente: (NTP 330, 1991)

Nivel de probabilidad
En funcion del nivel de deficiencia y del nivel de exposicion de riesgos de determina el nivel de

probabilidad mediante la siguiente formula y tabla:

Ecuacion 3-2: Nivel de probabilidad.

NP=ND x NE
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Tabla 2-7: Nivel de probabilidad

Determinacion del nivel de probabilidad

Nivel de probabilidad (NP)

Nivel de exposicion (NE)

4 3 2 1
10 MA-40 MA-30 A-20 A-10
Nivel de deficiencia (ND) 6 MA-24 A-18 A-12 M-6
2 M-8 M-6 B-4 B-2
Fuente: (NTP 330, 1991)
Nivel de consecuencias
Tabla 2-8: Nivel de consecuencias
Nivel de consecuencias NC Significado
Dafios personales Dafios materiales
. 1 muerto o mas Destruccion total del sistema
Mortal o catastrofico (M) 100 .
(dificil renovarlo).
Lesiones graves que pueden | Destruccion parcial del sistema
Muy Grave (MG) 60 ser irreparables (compleja 'y costosa e
reparacion)
Lesiones con incapacidad | se requiere paro del proceso para
Grave (G) 25 o »
laboral transitoria (I. L. T.) efectuar la reparacion
Pequefias lesiones que no | Reparable sin necesidad de paro
Leve (L) 10 . o
requieren hospitalizacion del proceso
Fuente: (NTP 330, 1991)
Nivel de riesgo y nivel de intervencion
En la siguiente tabla se muestra el nivel de riesgo e intervencién
Tabla 2-9: Nivel de riesgo e intervencién
Nivel de intervencion NR Significado
| 4000-600 Situacion critica. Correccion urgente.
1 500-150 Corregir y adoptar medidas de control.
Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la intervencion
I 120-40 -
y su rentabilidad.
v 20 No intervenir, salvo que un analisis mas preciso lo justifique.

Fuente: (NTP 330, 1991)
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Procedimiento de trabajo seguro (PTS)
“Es una metodologia de analisis y control de los riesgos ocupacionales, que ayuda a Positiva
Compafiia de Seguros S.A. y a los trabajadores a reconocer los factores de riesgo propios de cada

una de las tareas que componen un oficio” (Compaiiia de Seguros, 2018, p.12).

Beneficios de un PTS

e Se reducen las acciones de mantenimiento correctivo de las maquinas y equipos y se puede
hacer un manejo 6ptimo de los elementos de trabajo.

e Son la base para mejorar la calidad de los procesos de trabajo, hacer los controles
administrativos del caso y mejorar la comunicacion entre las partes.

e Son el marco de referencia para retroalimentar los comportamientos del personal que se
desvian de los estandares establecidos.

e Son una guia para elaborar los perfiles ocupacionales que se requieren para una adecuada
seleccion del personal.

e Contribuyen al cumplimiento de la legislacién en materia de seguridad y salud ocupacional
(Compaiiia de Seguros, 2018, p.13).

Estructura para la elaboracion de un PT

Objetivos
Especifica e Identifica los problemas potenciales en el area de trabajo

Alcance

Para que areas o actividades va dirigido el procedimiento del trabajo seguro.

Responsabilidades

Se definiran las responsabilidades en la aplicacion, gestidn y seguimiento.

Requisitos

Detallas si las tareas o trabajos requieren determinados niveles de formacion.

Desarrollo
En esta fase se detallara los aspectos como: equipos de trabajo, herramientas, procesos utilizados,
productos quimicos. En el desarrollo del procedimiento del trabajo seguro también se deben

evaluar los riesgos laborales (Aldea, 2021. p. 15).
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CAPITULO Il

3. MARCO METODOLOGICO

3.1. Tipo de estudio

El presente trabajo de investigacion tipo estudio técnico se realizo en el Taller de Cad — Cam de
la Facultad de Mecénica de la ESPOCH, tiene como propdsito la elaboracion e implementacion
de mapas de riesgo y procedimiento de trabajo seguro, empezando con la identificacion y
evaluacion de riesgos laborales presentes en cada actividad que se desarrolla en el taller con el
objetivo de conocer el estado actual en lo referente a la seguridad industrial, empleando métodos
y técnicas para la recoleccion y procesamiento de datos.

3.2. Tipo de investigacion

3.2.1. Investigacién documental

En este tipo de investigacion documental debe buscar informacion en libros, revistas,
enciclopedias sobre los riesgos y procedimiento de trabajo seguro para apoyar la
investigacion en fuentes confiables, el propdsito de este disefio es el aporte de nuevos
conocimientos dentro del presente estudio, con el apoyo de temas revisados como:
Manual de procedimientos de Seguridad e Higiene del Trabajo para el control de los
factores de riesgo, Evaluacién de riesgos de los equipos de trabajo, Levantamiento de
procedimientos de seguridad, etc. Bajo esa perspectiva, es un analisis e indagacion

sistematica, critica y un aporte significativo de conocimientos relacionados al estudio.

3.2.2. Investigacién de campo

Para la aplicacion de este método es necesario acudir al Taller de Cad- Cam conocer las areas y
tener contacto con el personal que permanece o utiliza las instalaciones del taller, para de esta
manera poder visualizar como desarrollan sus actividades, con el objetivo de obtener datos reales

para su posterior andlisis, obteniendo resultados confiables.

26



3.2.3. Investigacién descriptiva

A través de la observacion directa se logra la descripcion detallada de las actividades realizadas
por las personas que utilizan el taller en las diferentes areas para esto se hace uso de diagramas
de andlisis de los procesos para una mejor comprension, con el objetivo de identificar los peligros

existentes respecto al taller.

3.3. Enfoque de la investigacion

3.3.1. Enfoque cualitativo

El enfoque cualitativo se utiliza durante dos fases del estudio. La primera mediante la recoleccion
de datos y la segunda a través de la evaluacion de los mismos. En la primera el enfoque cualitativo
permite determinar las caracteristicas de las actividades que se realizan dentro del taller mediante
la aplicacion de encuestas y la observacién directa, en la segunda fase para la evaluacion de
riesgos se emplea la norma INSHT aplicando criterios reflexivos y analiticos a partir de los datos

obtenidos.

3.3.2. Enfoque cuantitativo

Para el enfoque cuantitativo se realiza la tabulacion de encuestas en base a los criterios de la
poblacién de estudio, en el objetivo de conocer la situacidn actual de las actividades realizadas en
el taller. Dicho enfoque es propio de la norma NTP 330, la cual se utiliz6 en la segunda etapa de
la evaluacion de los riesgos laborales con nivel de resultado moderado, importante e intolerable

obtenidos en la primera evaluacion mediante la norma INSHT.

3.4. Método de investigacion

3.4.1. Método deductivo-inductivo

Se utilizé el método inductivo - deductivo debido a que se analiza los factores influyentes en el
entorno del taller partiendo de lo general a lo especifico y viceversa. Con el fin de identificar y
evaluar los riesgos presentes en las areas de estudio para conocer aquellas que presentan mayor
nivel de riesgo, para posteriormente analizarlos detenidamente. Este analisis permitira establecer

pardmetros necesarios para garantizar un ambiente de trabajo seguro.
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3.5. Poblacion de estudio

La poblacion de estudio son los usuarios del taller un total de 22 personas quienes se

distribuyen de la siguiente manera:

Tabla 3-1: Poblacion de estudio

Poblacion Cantidad
Docente 1
Técnico 1

Estudiantes 20
Total 22

Fuente: Investigacion de campo
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Es importante sefialar que no se efectud calculo alguno de la muestra debido a que la
poblacién de estudio es pequefia por tal motivo se trabajara con la totalidad es decir las

22 personas descritas en la tabla 1-3.

3.6. Técnicas de recoleccion de datos

3.6.1. Observacion directa

Esta técnica permite visualizar las actividades que se realizan en el taller ya sean estas de forma
individual o grupal, esta técnica de recopilacion de datos permite analizar los sujetos de estudio
durante un periodo de tiempo sin causar cambios en el entorno en el cual se desarrollan las

actividades propias del taller.

3.6.2. Encuesta

Esta técnica se aplico directamente a los usuarios del taller empleando como instrumento el
cuestionario para recolectar informacién con el objetivo de conocer la situacién actual en lo

referente a la seguridad industrial y salud ocupacional para posteriormente tabular los datos

obtenidos y realizar su respectivo anlisis.
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3.7. Instrumento de recoleccion de datos

3.7.1. Cuestionario

El cuestionario realizado al docente, técnico, y estudiantes usuarios del taller consta de preguntas
de opcion maltiple referentes a la seguridad e higiene industrial en los puestos de trabajo con el
fin de obtener informacién a partir de las respuestas generadas.

3.7.2. Medios digitales

Para registrar las actividades realizadas en el taller se empled dispositivos digitales para la toma
de fotografias como respaldo de lo realizado. También se utilizé aplicaciones méviles como

sondmetro luxdmetro y vibrémetro, toda la informacion obtenida seré utilizada para el desarrollo

de las matrices de los riesgos laborales.
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3.8. Diagrama de las fases del desarrollo del proyecto

Definir los puestos de trabajo de
las areas de estudio

v

Identificar la situacion actual.
Utilizacion de encuestas y fichas
de observacion

v

Tomay
registro de
datos

v

Realizar diagramas de
procesos por lugar de trabajo

v

Identificacion y evaluacion de
riesgos norma INSHT

NO

S ¢Existen riesgos,
intolerantes?

v NO

Realizar diagramas
de proceso por
lugar de trabajo

SI

Analisis norma NTP330

Establecer medidas
de gestion
preventivas con
niveles 1. 11

v

¢Existen riesgos,
con nivel de
intervencion??

FIN

Sl

Elaboracion de
procedimientos de
trabaio

llustracion 3-1: Diagrama de las fases del desarrollo del proyecto

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.
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3.9.

Analisis de la situacion actual de las areas del taller

3.9.1. Descripcién de la institucion

3.9.1.1. Localizacion
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llustracion 3-2: Localizacién del campus
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

El campus la matriz de la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo se encuentra ubicada en
la provincia de Chimborazo, canton Riobamba, parroquia Lizarzaburu en el km 1 % de la
Panamericana Sur, cuenta con el Taller de Cad- Cam de la Facultad de Mecanica.

3.9.1.2. Personal del taller

El presente trabajo de titulacion considera al personal del Taller de Cad- Cam de la Facultad de
Mecanica que cuenta con:

1 docente

1 técnico que se encargan del correcto uso de las maquinas y del seguimiento de la actividad.
20 estudiantes (media)
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Es importante recalcar que toda informacién proporcionada es utilizada con fines didacticos para

fortalecer la parte tedrica y practica de los estudiantes de la Facultad de Mecénica.

3.9.2. Descripcidn de las areas

Las areas del Taller de Cad-Cam de la facultad de Mecanica de la ESPOCH, estan conformadas

de la siguiente manera:

e Centro de mecanizado vertical Bridgeport VCM
e Centro mecanizado vertical ROMI DCM 629 5x Control numérico Siemens
e Centro de mecanizado vertical ROMI 600 4x Control numérico

e Torno control numérico GSK

3.9.2.1. Centro de mecanizado vertical Bridgeport VCM

lHustracion 3-3: VMC 800
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Centro de mecanizado de tres ejes cuenta con un area de trabajo de 5x5m siendo unos 25 metros
cuadrados, centro de mecanizado de 3 ejes ofrece sus prestaciones a cualquier aplicacion de
mecanizado. Una de sus principales caracteristicas, es que realiza trabajos de una enorme
precision, lo que se traduce en unos resultados muy precisos en todo tipo de piezas, ya sean
grandes o pequefias, y de diversas aleaciones de metales. La capacidad que tiene esta maquina
para moverse en 3 ejes, le permite disfrutar de una gran velocidad de mecanizado. No obstante,

se pueden regular facilmente estas velocidades ajustando el cabezal y los avances de corte.
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La enorme productividad de estas maquinas viene dada también por las opciones con las que
cuenta para conformar el equipo. Se le puede integrar una mesa giratoria, refrigeracion del husillo,
palpadores tanto de pieza como de herramienta, etc. Otra de las caracteristicas méas destacadas del
centro de mecanizado de 3 ejes, es que proporciona a la pieza un acabado muy superficial de gran
calidad. Son maquinas muy rigidas, y perfectamente compatibles con cualquier tarea, por lo que

en todo momento van a proporcionar unos 6ptimos resultados.

3.9.2.2. Centro de mecanizado vertical ROMI DCM 629 5 x control numérico Siemens

llustracion 3-4: ROMI DCM 620-5X
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Centro de mecanizado de 5 ejes control CNC Siemens 828d, se realiza procesos en 5 ejes, (X, Y,z)
y un eje auxiliar que es la mesa (eje a-b),con una area de trabajo de 5x5 siendo 25 metros
cuadrado. Los centros de mecanizado vertical 5 ejes / 5 caras de la linea ROMI DCM 620, con
CNC SIEMENS, permiten realizar mecanizado de piezas con geometrias sencillas y complejas
en una Unica configuracion, reduciendo acentuadamente el tiempo de mecanizado, con eficiencia,
precision y productividad. El cojinete de apoyo de la mesa asegura total rigidez en operaciones

con altas cargas.

El sistema de refrigeracion del cabezal trae como gran beneficio la minimizacion de posibles
distorsiones térmicas de la carcasa, asegurando la perfecta alineacion de la linea de centro del
husillo en las operaciones de mecanizado que requieren alta precision de posicionamiento del eje
Z
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Tabla 3-2: Caracteristicas técnicas ROMI DCM 620-5X.

ROMI DCM 620-5F ROMI DCM 620-5X

Cono del husillo ISO 40 40

Rango de velocidades rpm 10.000 15.000
Avance rapido (ejes X/ Y / Z) m/min 36 36
Recorrido eje X mm 620 620
Recorrido eje Y mm 520 520
Recorrido eje Z mm 460 460

Superficie de la mesa mm 600 / 600 600 / 600

Capacidad de herramientas - 30 30

Motor principal CA (régimen S6 - 40% - 10 min.) cv/ikW 24118 24118

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

3.9.2.3. Centro de mecanizado vertical ROMI 600 4 x control numérico

lHustracion 3-5: ROMI D 600
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Centro de mecanizado en de 4 ejes (X, Y, z) y un eje desmontable la mesa se mueve en los dos
ejes (X, y) y el cabezal se mueve en el eje z control CNC siemens 828d. El centro de mecanizado
vertical Romi D 600 fue disefiado para trabajar tanto en ambientes de alta produccion como en
matricerias. Tiene cambiador automético con capacidad para 20 herramientas y el motor principal
es de 20 CV de potencia. Equipado con CNC Fanuc 0i-MC, posee interfaces de comunicacion
que proporcionan a los usuarios una gran flexibilidad para la carga de programas y pardmetros.
Se puede equipar con el software opcional “Kit plus”, que permite mejorar el rendimiento de la

maquina en el mecanizado de piezas de perfil complejo (moldes y matrices).
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Tabla 3-3: Caracteristicas técnicas ROMI DCM 6004 X

ROMI DCM 620-5F ROMI DCM 620-5X
Cono del husillo I1ISO 40 40
Velocidad del cabezal rpm 7 a7.500 10 a 10.000
Avance rapido (ejes X/ Y / Z) m/min 30 30
Recorrido de la mesa (eje X) mm 600 600
Recorrido transversal de la mesa (eje Y) mm 530 530
Recorrido del cabezal (eje Z) mm 580 580

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

3.9.2.4. Torno control numérico GSK

lustracion 3-6: CLK6140 D/2

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Torno paralelo control cnc gsk de tres ejes con un area de trabajo de 4x4m siendo 16 metros
cuadrados su area de trabajo. El torno paralelo es una maquina herramienta que permite
transformar un sélido cualquiera en una pieza o cuerpo bien definido en cuanto a su forma y
dimensiones. Para ello, hace girar dicho sélido alrededor del eje de simetria de la forma buscada
y arranca material en forma de viruta y periféricamente. En esta area de trabajo como se indica

en la ilustracion, se realizan actividades como: torneado, cilindrado, refrentado, moleteado etc.
3.9.3. Aplicacion del cuestionario
Una vez realizada la investigacion de campo y aplicada las encuestas a la poblacion de estudio,

es decir; docente, técnico y estudiantes se encontrd los siguientes resultados, los mismos que estan

tabulados, graficados con su respectivo analisis.
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1. ¢Conoce cudl es la politica de seguridad y salud en el trabajo en términos de seguridad?

Tabla 3-4: Politica de seguridad

Categoria Frecuencia Porcentaje
Si 9 41%
No 13 59%
Total 22 100%

Fuente: Aplicacion de una encuesta.
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

= Si
= No

llustracion 3-7: Politica de seguridad

Fuente: Aplicacién de una encuesta.
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Analisis e interpretacion: Segun los datos presentados en la tabla 4-3 y la ilustracion 7-3,
refiriéndose a la politica de seguridad y salud en el trabajo en términos de seguridad, el 59%
asegura gue no tiene conocimiento de la misma, mientras que el 41% sefiala que si lo conoce. Con
estos resultados se ha determinado que la mayor parte de la poblacion no conoce la politica de
seguridad y salud en el taller.

2. ¢Queé tanto conoce o le han informado de los riesgos a los cuales se expone durante su
estadia en el taller

Tabla 3-5: Informacion de riesgos

Categoria Frecuencia Porcentaje
Poco 7 32%
Regular 10 45%
Bastante 5 23%
Total 22 100%

Fuente: Aplicacion de una encuesta.
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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Regular

= Bastante

lustracion 3-8: Informacion de riesgos

Fuente: Aplicacion de una encuesta.
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Analisis e interpretacidn: Respondiendo a la interrogante sobre si se ha informado de los riesgos
a los cuales se expone durante la estadia de los trabajadores en el taller, del total de la poblacion
encuestada el 45% sefala que la informacién que ha recibido ha sido regular, el 32% ha sefialado
gue tiene poco conocimiento de la temética antes mencionada, y el 23% asegura que se le ha
informado y tiene bastante conocimiento de la premisa que se esta tratando. Con los resultados
obtenidos se ha determinado que la mayor parte de la poblacion tiene un conocimiento poco
profundo sobre los riesgos a los que se expone al trabajar en el taller. Tabla 5-3 — llustracion 8-
3

3. ¢Conoce los planes de emergencia que tiene el taller en caso de ocurrir algin evento?

Tabla 3-6: Plan de emergencia

Categoria Frecuencia Porcentaje
Si 6 27%
No 16 73%
Total 22 100%

Fuente: Aplicacion de una encuesta.

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

= Si
= No

llustracion 3-9: Plan de emergencia

Fuente: Aplicacion de una encuesta.
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.
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Andlisis e interpretacion: Del total de la poblacién encuestada el 73% ha manifestado que no
conoce los planes de emergencia que tiene el taller en caso de ocurrir algin evento, mientras que
el 27% sefala que si lo conoce. Gracias a los resultados obtenidos en esta encuesta se ha podido
determinar que la mayor parte de la poblacion tiene desconocimiento de cuéles son los planes de
emergencia que se pueden y se deben seguir en el caso de que ocurra un evento inesperado. Tabla
6-3 — lustracion 9-3

4. ¢Se realizan controles adecuados de almacenamiento y manipulacion de los procesos,

magquinaria e instrumentos que se manipulan en el taller?

Tabla 3-7: Control de almacenamiento y manipulacion de instrumentos

Categoria Frecuencia Porcentaje
Si 10 45%
No 12 55%
Total 22 100%

Fuente: Aplicacion de una encuesta.

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

= Si
No

lustracion 3-10: Control de almacenamiento y manipulacion de instrumentos

Fuente: Aplicacién de una encuesta.
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Andlisis e interpretacion: En la tabla 7-3 y la ilustracion 10-3, se indican los porcentajes de la
poblacion que ha respondido a la interrogante planteada sobre si se realizan control adecuados de
almacenamiento y manipulacion de los procesos, maquinaria e instrumentos que se manipulan en
el taller; para lo cual se ha determinado que el 55% menciona que no se da cumplimiento a lo
expuesto anteriormente, y el 45% de la poblacion encuestada lo contradice. Con base a estos
resultados se puede asegurar que en el taller no se realizan controles adecuados del tratamiento
de la maquinaria y los instrumentos existentes en el mismo.
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5. ¢Han recibido algun documento de seguridad donde se indique los riesgos a los que se

expone?

Tabla 3-8: Documento de seguridad

Categoria Frecuencia Porcentaje
Si 8 36%
No 14 64%
Total 22 100%

Fuente: Aplicacion de una encuesta.

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

= Sj
No

lHustracion 3-11: Documento de seguridad

Fuente: Aplicacion de una encuesta.

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Andlisis e interpretacion: Sobre la circulacion de documentos de seguridad en el que se indiquen
los riesgos a los que se exponen las personas que se encuentran en el taller, el 64% de la totalidad
de la poblacion sefiala que no lo ha recibido, y el 36 % asegura que si. Tomando como referencia
a estos resultados se puede asegurar que la mayor parte de la poblacion no ha recibido tal

informacion. Tabla 8-3 — llustracion 11-3

6. ¢En los ultimos afios ha sufrido algun incidente o accidente durante la ejecucién de sus

actividades?

Tabla 3-9: Incidente laboral

Categoria Frecuencia Porcentaje
Si 14 64%
No 8 36%
Total 22 100%

Fuente: Aplicacion de una encuesta.

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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36%

= Si
No

\

lustracién 3-12: Incidente laboral

Fuente: Aplicacién de una encuesta.
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Analisis e interpretacion: Tras el analisis de la tabla 9-3 y la ilustracion 12-3, se ha determinado
que el 64% de las personas encuestadas han manifestado que en el transcurso de los Gltimos afios
si han sufrido algln incidente o accidente durante la ejecucién de sus actividades, y el 36% sefiala

gue no. Con estos resultados se sefiala que la gran mayoria ha sido victima de incidentes.

7. ¢Enuna escala del uno al tres que tan seguro Ud. se siente durante la ejecucién de sus

actividades en el taller siendo 1 més vulnerable y 3 seguro?

Tabla 3-10: Seguridad al ejecutar actividades

Categoria Frecuencia Porcentaje
1. Inseguro 5 23%
2. Medicamento seguro 9 41%
3. Seguro 8 36%
Total 22 100%

Fuente: Aplicacion de una encuesta.

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

= 1. Inseguro

2. Medicamento seguro

= 3. Seguro

lustracion 3-13: Seguridad al ejecutar actividades

Fuente: Aplicacion de una encuesta.

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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Analisis e interpretacion: En la tabla 10-3 y la ilustracion 13-3, se trata el analisis en una escala
que valora el sentimiento de seguridad que poseen las personas que asisten al taller para la
ejecucién de sus actividades, en la cual se indica que un 41% de los encuestados se siente
medianamente seguro, un 36% se siente seguro, y el 23% mantiene un sentimiento de inseguridad.
Con estos datos se ha determinado que la mayor parte de las personas encuestadas no se siente

competente seguro durante la realizacion de sus actividades diarias.

8. ¢De los siguientes factores fisicos cual considera Ud. ¢ Cual de ellos influye mas durante
el desarrollo de sus actividades en el taller?

Tabla 3-11: Factores que influyen en el taller

Categoria Frecuencia Porcentaje
Ruido 9 9%
Polvo 2 36%

Temperatura 3 14%
Vibraciones 8 41%
Total 22 100%

Fuente: Aplicacién de una encuesta.
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

41%

14%

—

= Ruido = Polvo Temperatura Vibraciones

llustracion 3-14: Factores que influyen en el taller

Fuente: Aplicacion de una encuesta.
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Analisis e interpretacion: En relacién con los factores fisicos que presentan mayor influencia en
el desarrollo de las actividades realizadas en el taller, el 41% de las personas encuestadas ha indica
que las vibraciones es el que mas influye, el 36% indica que es el polvo, el 14% asegura que es
la temperatura, y el 9% sefala que es el ruido. Con los resultados obtenidos se ha determinado
que uno de los factores fisicos que mayormente influye en las actividades que realizan las

personas presentes en el taller es el ruido. Tabla 11-3 — llustracion 14— 3
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9. ¢Tiene conocimientos de procedimiento de trabajo seguro para el Taller de Cad-Cam

donde realiza las actividades?

Tabla 3-12: Trabajo seguro para el taller de Cad — Cam

Categoria Frecuencia Porcentaje
Si 9 41%
No 13 59%
Total 22 100%

Fuente: Aplicacion de una encuesta.
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

= Si

59% No

llustracion 3-15: Trabajo seguro para el taller de Cad — Cam

Fuente: Aplicacion de una encuesta.

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Andlisis e interpretacion: Sobre la interrogante, si las personas encuestadas tienen 0 no
conocimiento de procedimientos de trabajo seguro para el taller de Cad — Cam en que estas
realizan sus actividades, el 59% menciona que no conoce y el 41% sefiala que si. Tras analizar
estos resultados se asegura que la mayoria de los colaboradores no conocen los procedimientos

seguros para ejecutar sus actividades. Tabla 12-3 — llustracién 15 -3

10. ¢Se encuentra visualizado un mapa de riesgo correspondiente al Taller de Cad-Cam?

Tabla 3-13: Mapa de riesgo

Categoria Frecuencia Porcentaje
Si 6 27%
No 16 73%
Total 22 100%

Fuente: Aplicacion de una encuesta.
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.
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= Si
No

lustracion 3-16: Mapa de riesgo

Fuente: Aplicacion de una encuesta.

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Analisis e interpretacién: En la tabla 13-3 y la ilustracion 16-3 se indican los valores obtenidos
sobre si en el taller Cad — Cam se tiene un mapa de riesgo al alcance de todos el 73% de las
personas encuestadas menciona que no, y el 27% refiere que si lo ha observado. Con estos
resultados se afirma que la mayor parte de la poblacién no conoce el mapa de riesgos del taller.

3.10. Analisis de resultados

3.10.1. Identificacion y estimacion de riesgos

Para realizar el analisis de riesgos de las areas examinadas del taller, se utiliza la matriz de
evaluacion de riesgos del Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo “INSST”, la cual
detalla la identificacién de peligros a partir de la observacion de las actividades realizadas los
riesgos a evaluar son: riesgos mecanicos, fisicos, quimicos, biol6gicos, ergonémicos vy
psicosociales. Para la realizacion de los indicadores de probabilidad, consecuencia, evaluacion y
estimacion de riesgos se utilizan los criterios establecidos por el Instituto Nacional de Seguridad
e Higiene en el Trabajo “INSST”.

A continuacién, se muestra la matriz de identificacién de riesgos.
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Tabla 3-14: Matriz INSHT- Torno

MATRIZ DE RIESGOS "INSHT"

]

espoch

REGISTRO DE IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS

Fecha de Elaboracion:
de enero del 2023

04

Revisién:

001 Evaluacién:

ELABORADO POR: Andrés Chariguaman

EMPRESA: ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

PUESTO DE TRABAJO: Area de corte

N° DE TRABAJADORES | TOTAL: 2

| HOMBRES: 2 MUJERES: 0 | DISCAPACITADOS: 0

N° DE ESTUDIANTES TOTAL: 20

HOMBRES: 18 MUJERES: 2

DISCAPACITA
DOS: 0

TIEMPO DE EXPOSICION: 60 minutos

PROCESO: Torno

ACTIVIDAD PRINCIPAL.:

PROBABILIDAD

FECHA DE EVALUACION: 04-01-2023

FECHA ULTIMA EVALUACION: N/D

CONSECUENCIA

To

T0

# | Factor

VALORACION DE RIESGOS

Peligro Identificativo

Probabilidad

Consecuencias Estimacién del Riesgo

TO

M

C Tw
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24

25

26

27

FISICOS

TO

Temperatura elevada

Temperatura baja

lluminacion insuficiente

Ruido

Ventilacion insuficiente

Contactos eléctricos directos

Contactos eléctricos
indirectos

Contactos térmicos

Exposicion a radiaciones
ionizantes

Exposicion a radiaciones no
ionizantes

Incendios

Explosiones

Estrés Térmico

Vibraciones
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TO

TO
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54 Calidad de aire

55 Organizacion del trabajo

56 Distribucion del trabajo

57 Carga Mental 1 1 T
58 Contenido del Trabajo

59 9 Definicion del Rol

60 4 Supervisién y Participacion

61 g Estrés Laboral

62 o) Interés por el Trabajo

63 @] Relaciones Personales

64 % Alta Responsabilidad 1 1 T
65 o Actos delicuenciales

66 Desmotivacion

67 Violencia Social

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Interpretacion:

La Tabla 14-3 muestra los factores y peligros identificados en el &rea de corte, por lo cual se hacen probabilidades, para estimar el resultado, con base en las

observaciones de las actividades realizadas en esa area durante las horas de trabajo.
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Tabla 3-15: Total de riesgos

Fisicos Biolégicos | Ergonémicos Psicosociales

Total de Riesgos

7 2 0 0 2 2

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Interpretacion
La tabla 15-3 representa el total de riesgos evaluados teniendo como resultado que existen: 7
riesgos mecanicos, 2 riesgos fisicos, 2 riesgos ergondémicos, 2 riesgos psicosociales, y no

representa ningun riesgos quimico ni bioldgico.

Tabla 3-16: Estimacion de riesgos

TO M |

Estimacion del Riesgos

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Interpretacion:
La tabla 16-3 muestra la estimacién de los riesgos mecanicos, fisicos, quimicos, biol6gicos,
ergonémicos, psicosociales teniendo como resultado que existen 2 riesgos triviales, 3 riesgos

tolerables, 3 riesgos moderados, 5 riesgos importantes, y 1 riesgo intolerables.

Cantidad de riesgos evaluados categorizados por el tipo de

riesgo
AREA TORNO

S8 L
[&)
]
e 6 -
D
S 4 2 2 2
5 1
22 5 2 78
3 P
20
< -\oo% -\oo% -\oo% -\oo% ~\c,°% &

& X & & & &

& < S & S i

@e’ Q) N %Q'Q ,\00
Tipo de Riesgo < ]°

llustracion 3-17: Riesgos evaluados
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.
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Interpretacion:

“De acuerdo con la ilustracion 17-3 se muestra los datos obtenidos sobre la cantidad de riesgos
evaluados categorizados por el tipo de riesgo, obteniendo como resultados que existen 7 riesgos
mecanicos, 2 riesgos fisicos, 2 riesgos ergondmicos, 2 riesgos psicosociales, y ningun riesgos

quimico y biologico.”

Calificacion de riesgos barras
Cantidad de riesgos clasificados por su calificacién

AREA DE TORNO
=

S =
.65 -
S
£ 4 3 3
=
o 2
22 1
3 L
B 3
Q
<0

T TO M | IN

Nombre calificacion

lHustracion 3-18: Calificacion de riesgos
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Interpretacion:

Segun la ilustracion 18-3 indica los resultados obtenidos de la calificacién de riesgos, teniendo
como resultados la existencia de 2 riesgos triviales, 3 riesgos tolerables, 3 riesgos moderados, 5

riesgos intolerables, y 1 riesgo intolerable.

3.11. Resumen general de los resultados-Evaluacion INSHT

Empleando el método de evaluacion INSHT se identificaron y evaluaron las 4 &reas del taller de
Cad- Cam, mediante esta evaluacion se obtuvo un total de 56 riesgos de tipo mecéanico, fisico,
quimico, ergondémico y psicosocial. De los cuales un total de 28 riesgos forman parte de las areas
del taller, se categorizaron como moderados, importantes e intolerables, los mismos que se

muestran a continuacion en la siguiente tabla.
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3.12. Evaluacidn de riesgos con la norma NTP 330

3.12.1.

Evaluacion de riesgos para el torno con la norma NTP 330

“Para la evaluacion de los riesgos que presenta el Taller de Cad — Cam de la Facultad de Mecanica

de la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo se empled el sistema simplificado de

evaluacion de riesgos de accidentes NTP 330. Mediante este sistema se pudo determinar el nivel

de deficiencia (ND), nivel de exposicion (NE), nivel de consecuencia (NC), para ello se utiliz6

los criterios establecidos por el sistema simplificado de evaluacién de riesgos de accidentes que

se detalla continuacion. Por otra parte, para determinar el nivel de riesgo se realizd una

multiplicacion de ND*NC*NE, posteriormente para determinar el nivel de intervencion se

identifico el nivel de consecuencia (NC) y el nivel de probabilidad (NP) y se utilizo el criterio

establecido por la norma NTP 330.”

Para determinar el nivel de deficiencia (ND) se responde el siguiente cuestionario

Tabla 3-17: Cuestionario de evaluacion

CUESTIONARIO PARA EVALUAR EL AREA DE TORNO NP | SI |NO NDp
Actividades expuestas a proyeccion de fragmentos y particulas
1. Al momento de realizar las actividades diarias existen un procedimiento de X 2
trabajo seguro.
2. Durante el trabajo efectuado en el taller existe sefiales de prevencion de riesgos. X 6
3. El puesto de trabajo consta de procedimientos seguros. X 6
4. Existe sefializacion al momento de realizar las actividades en el taller. X 6
5. Existe algiin procedimiento sobre la utilizacion de las maquinas del taller. X 6
6. Puede comprobar que la maquina este totalmente segura para el desarrollo de las X ?
actividades
7. El taller cuenta con un PTS de seguridad para saber qué hacer en caso de X 2
emergencia.
8. Al momento de desarrollar la actividad existe equipos de proteccion en el taller X 2
que se pueda usar.
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
Tabla 3-18: Evaluacién
NIVEL DE DEFICIENCIA: NDt=X NDp NDt =10
NIVEL DE EXPOSICION: NE NE =3
NIVEL DE CONSECUENCIAS: NC NC = 25
NIVEL DE RIESGO: NR =ND x NC x NE NR =750

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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Tabla 3-19: Nivel de deficiencia

Nivel de deficiencia ND Significado
Muy deficiente Se han detectado .f?ctores de riesgo si.gnificativos q.ue determin-an con?o muy
(MD) 10 | posible la generacion de fallos. El conjunto de medidas preventivas existentes
respecto al riesgo resulta ineficaz.
o Se ha detectado algln factor de riesgo significativo que precisa ser corregido. La
DEf(IS)eme 6 eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes se ve reducida de forma
apreciable.
. Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La eficacia del
Mej((:/lr?ble 2 conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo no se ve reducida
de forma apreciable.
Aceptable No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo esta controlado. No se
(B) | valora.

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Una vez realizada la ficha de evaluacion de riesgo se ha determinado en la tabla 19-3 que el nivel
de deficiencia es de 10, muy deficiente, debido a que la sumatoria de los niveles de deficiencia
parciales es de 36 por lo que existen riesgos muy significativos, y por lo que se recurre medidas
drasticas de cambios.

Tabla 3-20: Nivel de exposicion

Nivel de exposicion NE Significado
Continuada 4 De duracion mayor o igual a 4 h/dia.
Frecuente 3 De duracion comprendida entre 1 y 4 h/dia.
Ocasional 2 De duracidn inferior a 1 h/dia, pero mayor o igual que 15 min/dia.
Esporédica 1 De duracidn inferior a 15 min/dia.

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Se ha determinado en la tabla 20-3 el nivel de exposicion (3), debido a que la duracion de la

actividad esta comprendida entre 1y 4 h/dia.

Tabla 3-21: Nivel de consecuencia

Nivel de Significado
. NC
consecuencias = = =
Dafios personales Dafios materiales
Mortal o Catastréfico . Destruccion total del sistema (dificil
100 |1 muerto o mas
(M) renovarlo).
Muy Grave 60 Lesiones graves que pueden ser | Destruccidn parcial del sistema
(MG) irreparables (compleja y costosa la reparacion).
Grave Lesiones con incapacidad laboral | Se requiere paro de proceso para efectuar
25 L L
(G) transitoria (I.L.T.) la reparacion.
Leve 10 Pequefias lesiones que no | Reparable sin necesidad de paro del
(L) requieren hospitalizacion proceso.

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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Se ha determinado en la tabla 21-3 el nivel de consecuencia (25) debido a la tension eléctrica que
puede existir en el equipo al momento de realizar la actividad de mantenimiento, lo que puede

provocar lesiones con incapacidad laboral transitoria y con ello el paro de la actividad a

desarrollar.

Tabla 3-22: Determinacion de probabilidad

NIVEL DE DEFICIENCIA: NDt=X NDp NDt =10
NIVEL DE EXPOSICION: NE NE =3
NIVEL DE CONSECUENCIAS: NC NC = 25
NIVEL DE RIESGO: NR =ND x NC x NE NR =750
Nivel de exposicion (NE)
4 3 2 1
Nivel de 10 MA-40 MA-30 A-20 A-10
deficiencia 6 MA-24 A-18 A-12 M-6
(ND) 2 M-8 M-6 B-4 B-2
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
Tabla 3-23: Nivel de probabilidad
Nivel de .
probabilidad NP Significado
Muv alta Situacién deficiente con exposicion continuada, o muy deficiente con
(I\)I/ A) Entre 40y 24 exposicion frecuente. Normalmente la materializacion del riesgo ocurre
con frecuencia.
Situacion deficiente con exposicion frecuente u ocasional, o bien situacion
Alta - S - oo S
(A) Entre 20y 10 muy_def|C|ente con exposicion ocas_lonal 0 esporadl_ca. La m_aterlallzacmn
del riesgo es posible que suceda varias veces en el ciclo de vida laboral.
. Situacidn deficiente con exposicion esporadica, o bien situacion mejorable
Media L : . ~
M) Entre 8y 6 con exposicion continuada o frecuente. Es posible que suceda el dafio
alguna vez.
Baja Situacion mejorable con exposicion ocasional o esporadica. No es
Entre4y 2 - - .
(B) esperable gue se materialice el riesgo, aungue puede ser concehible.

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Se ha determinado en la tabla 23-3 un nivel de probabilidad de 30 (Muy alta) es decir que la
situacion de este riesgo es deficiente con exposicidn continuada, por lo que normalmente la
materializacion del riesgo ocurre con frecuencia durante el ciclo de la actividad de

mantenimiento.

Tabla 3-24: Determinacion nivel de riesgos

NIVEL DE DEFICIENCIA: NDt=X NDp NDr = 10
NIVEL DE EXPOSICION: NE NE =3
NIVEL DE PROBABILIDAD: NP NP =30
NIVEL DE CONSECUENCIAS: NC NC = 25
NR =750
NIVEL DE RIESGO: NR =ND x NC x NE
Nivel de probabilidad (NP)
40-24 | 20-10 | 8-6 | 4-2
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Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Tabla 3-25: Nivel de intervencion

1 500-150 Corregir y adoptar medidas de control.

Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la intervencion y su
11 120-40 o

rentabilidad.
\Y 20 No intervenir, salvo que un analisis mas preciso lo justifique.

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

3.6.2.2. Matriz de evaluacion NTP 330 para las maquinas del Taller de Maquinas y

Herramientas de la Facultad de Mecanica

Luego de haber hecho el analisis correspondiente de acuerdo a los criterios establecidos por el

sistema simplificado de evaluacion de riesgos de accidente NTP 330. Se establecen medidas de

control e implementacion.
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Tabla 3-26: Evaluacion NTP 330-Torno

REGISTRO DE EVALUACION DE RIESGOS (Norma NTP 330)

Fecha de Elaboracion: 15 de
diciembre del 2022

espoch
Elaborado por: Andres Chariguaman X Inicial
Localizacion: Parroquia Lizarzaburu en la Panamericana Km 1 %. Periddica
Proceso: Taller de CAD- CAM de la Facultad de Mecénica
Puesto de trabajo: Torno
Tarea: Actividades cotidianas
DESCRIPCION DEL i c g S L
) 39828285 o 3 Medidas
FACTORES DE RIESGO MAQUINA FACTOR DE s 4935 3 3 935 O d o} Anexo .
Z g = 8/ = 92 8 s u Preventivas
PELIGRO IN SITU Z 3z x| 2 E z 5 s
Desarrollo de
3 Proyeccion de . . un
Situacion critica (nivel o
Torno fragmentos de 10 30 25 750 procedimiento

RIESGO MECANICO

particulas

)

de trabajo
seguro.

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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Tabla 3-27: Evaluacion NTP 330-Centro de mecanizado vertical Bridgeport

REGISTRO DE EVALUACION DE RIESGOS (Norma NTP 330)

Fecha de Elaboracion: 15 de
diciembre del 2022

espoch
Elaborado por: Andres Chariguaman X Inicial
Localizacion: Parroquia Lizarzaburu en la Panamericana Km 1 %. Periddica
Proceso: Taller de CAD- CAM de la Facultad de Mecénica
Puesto de trabajo: Centro de mecanizado vertical Bridgeport
Tarea: Actividades cotidianas
DESCRIPCION DEL g c g 'S L
) 39828285 o 3 Medidas
FACTORES DE RIESGO MAQUINA FACTOR DE s 4935 3 3 935 O d o} Anexo .
Z g = 8/ = 92 8 s u Preventivas
PELIGRO IN SITU Z 3z x| 2 E z 5 s
Desarrollo de
3 ) Proyeccidn de . o _ un
Centro de mecanizado Situacion critica (nivel o
fragmentos de 10 20 25 500 procedimiento

RIESGO MECANICO

vertical Bridgeport

particulas

1)

de trabajo

seguro.

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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Tabla 3-28: Evaluacion NTP 330-ROMI DCM 629 5X

REGISTRO DE EVALUACION DE RIESGOS (Norma NTP 330)

Fecha de Elaboracion: 15 de
diciembre del 2022

espoch
Elaborado por: Andres Chariguaman X Inicial
Localizacion: Parroquia Lizarzaburu en la Panamericana Km 1 %. Periddica
Proceso: Taller de CAD- CAM de la Facultad de Mecénica
Puesto de trabajo: ROMI DCM 629 5X
Tarea: Actividades cotidianas
DESCRIPCION DEL i c g S L
) 39828285 o 3 Medidas
FACTORES DE RIESGO MAQUINA FACTOR DE s 4935 3 3 935 O d o} Anexo .
Z g = 8/ = 92 8 s u Preventivas
PELIGRO IN SITU Z 3z x| 2 E z 5 s
Desarrollo de
3 Golpes o cortes de las L _ un
. Situacion critica (nivel o
ROMI DCM 629 5X. manos por no utilizar 10 30 10 300 procedimiento

RIESGO MECANICO

guantes.

1)

de trabajo
seguro.

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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Tabla 3-29: Evaluacion NTP 330-ROMI 600 4X

REGISTRO DE EVALUACION DE RIESGOS (Norma NTP 330)

Fecha de Elaboracién: 15 de
diciembre del 2022

espoch

Elaborado por: Andres Chariguaman X Inicial

Localizacién: Parroquia Lizarzaburu en la Panamericana Km 1 %. Periddica

Proceso: Taller de CAD- CAM de la Facultad de Mecénica

Puesto de trabajo: ROMI 600 4X

Tarea: Actividades cotidianas

DESCRIPCION DEL 8 c o 'S L
) 8582|8285 o g Medidas
FACTORES DE RIESGO MAQUINA FACTOR DE T 2 3 5|3 2 T 3 o o9 Anexo )
Z 2| 2 8|2 g2 2 s u Preventivas
PELIGRO IN SITU Z 312 x|2 £ z 5 =

(@)
Q
<Z( . Situacion Desarrollo de un
O Atrapamiento entre » L
= ROMI 600 4X ] 10 20 10 200 critica procedimiento de
= objetos. . .
8 (nivel I1) trabajo seguro.
wn
o
(o4

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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Tabla 3-30: Factores de riesgos

mecanizado romi 4x

Centros de Factor de .
: ; Descripcion
mecanizado riesgo
Actividades expuestas a
Torno Mecénico proyeccién de fragmentos
y particulas
Centro_ de . Actividades expuestas a
mecanizado vertical - )
. Mecénicos | proyeccion de fragmentos y
Bridgeport ;
particulas
centro de Actividad ‘
mecanizado romi - clividades expuestas a
dem 629 5x Mecanicos Golpes 0 cortes de las manos
por no utilizar guantes
Centro de Mecanicos Actividades expuestas a

Atrapamiento entre objetos

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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Accién
correctiva

Desarrollo de
procedimiento
de trabajo
seguro

Desarrollo de
procedimiento de
trabajo seguro

Desarrollo de
procedimiento de
trabajo seguro

Desarrollo de
procedimiento de
trabajo seguro




4. MARCO DE RESULTADOS

CAPITULO IV

4.1. Resultados de la interpretacién de riesgos INSHT

Se realizé la identificacion de riesgos presentes en el desarrollo de las actividades de

mantenimiento de los equipos del Taller de Méaquinas y Herramientas de la Facultad de Mecénica,

esto sobre todo enfocado al andlisis de la proyeccion de fragmentos o particulas las y las

consecuencias que podrian tener los trabajadores que realizan actividades cotidianas en el taller.

De esta manera se hallaron los siguientes resultados de la aplicacion de la matriz INSHT

Tabla 4-1: Resultados de la matriz INSHT

Tipo de Riesgo Calificacion del Riesgo

aQ %) %] 8 § 5} o 3

2lsle|e|E|Ele|s]|8] s

No Maquina s|s|E|S[e| ]| 2 5| S =

sl |32 s|8)lF | o S =3

S | m 2| 3z [ S =

w o =
1 Torno 7 2 1 0 2 2 3 3 5 1

Centro de mecanizado vertical

2 Bridgeport 7 2 1 0 2 2 1 6 0 6 1
3 ROMI DCM 629 5X 7 2 1 0 2 2 2 4 1 6 1
4 ROMI 600 4X 7 2 1 0 2 2 1 6 1 5 1

Suma Total 28 8 4 0 8 8 6 19 5 22

56

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Interpretacion:

De acuerdo con la tabla 1-4 sobre los resultados de la matriz INSHT tras la evaluacion de las areas
de: torno, Centro de mecanizado vertical Bridgeport, ROMI DCM 629 5X, ROMI 600 4X se

obtuvieron los siguientes resultados existe un total de riesgos mecanicos de 28, riesgos fisicos 8,

riesgos quimicos 4, riesgos ergonémicos y psicosociales 8 y ningun riesgo bioldgico. En cuanto

a la calificacién de riesgo se obtuvo 6 riesgos triviales, 19 riegos tolerables, 5 riegos moderados,

22 riesgos importantes y 4 riesgos intolerables.
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Riesgos identificados categorizados por el tipo

de riesgo
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Tipo de Riesgo

lHustracion 4-1: Tipo de riesgos identificados
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Porcentaje de riesgos idenfiticados
categorizados por su tipo

llustracion 4-2: Porcentaje de riesgos identificados.

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Interpretacion:
De las ilustraciones 1-4 y 2-4 se determind que de un total de 56 riesgos identificados que se

encuentra en la tabla 1-4, la mayor parte de ellos corresponden a riegos mecanicos con un 50%,

seguidamente de los riesgos fisicos con un 15%, ademas se identifico un 14% de los riesgos son
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ergonémicos, un 14% corresponden a riesgos psicosociales y un 7% correspondiente a riesgos

quimicos. En el desarrollo de las actividades realizadas en el taller no existen riesgos bioldgicos.

Cantidad de riesgos clasificados por su
nivel de riesgo

25 22
19

15

al

4

y -7
O T T T T T
Trivial Tolerable Moderado Importante Intolerable

Abreviatura calificaciéon

Nombre de Calificacion

llustracion 4-3: Cantidad de riesgos clasificados
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Porcentaje de riesgos categorizados por su

nivel de riesgo
Intolerable

Importante
39%

llustracion 4-4: Porcentaje de riesgos categorizados

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Interpretacion:

Del total de los riesgos identificados que se encuentra en la tabla 1-4, al hallar el porcentaje de
cada riesgo, en la ilustracion 4-4 se puede determinar que existe un 39% de riegos importantes,
un 34% de riesgos tolerables, un 11% de riesgos triviales, un 9% de riesgos moderados, un 7%
de riesgos intolerables en el desarrollo de las actividades del Taller de Cad- Cam de la Facultad
de Mecanica.
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Analisis e Interpretacion

De acuerdo con la tabla 2-4 se han obtenido riesgos categorizados como moderados, importantes
e intolerables de los cuales los riesgos de tipo mecénico son los mas relevantes en esta
investigacion siendo un total de 28, resultando la proyeccion de fragmentos o particulas el mas
recurrente; seguido de los fisicos que suman un total de 5 riesgos, siendo el mas representativo el
ruido; continuando con los quimicos que engloban un total de 3 riesgos, resultando la exposicién
a sustancias nocivas o toxicas el mas relevante. Estos 28 riesgos, fueron evaluados nuevamente
aplicando la norma NTP 330, a fin de determinar los més influyentes en la seguridad y salud de

los trabajadores.

4.2. Resultados de la evaluacién de riesgos con la norma NTP 330

Tras la identificacion de riesgos mediante la utilizacion de la matriz INSHT, se realizo la
evaluacion de riesgos con la norma NTP 330, de esta manera se pudo identificar la existencia y
niveles de riesgos identificados durante la realizacion de las actividades cotidianas dentro del
taller. En la siguiente tabla se detallas los riesgos hallados en las actividades que se desarrollan

en el taller:

Tabla 4-2: Evaluacion NPT 330

Factor de Nivel de Accibn
Maquina riesgo Descripcion riesgo- correctiva
intervencion
Proyeccion de fragmentos o Nivel | S
Torno ticul (Situacion s
particutas Critica) 58
S8
Centro de mecanizado Mecéni Proyeccion de fragmentos o particulas Nivel 1l =8 S
vertical Bridgeport ecanico y g P (Corregir) °s g
: S £
ROMI DCM 629 5X Golpes o cor_te_zs de las manos por no Nivel I_I 8 S
utilizar guantes (Corregir) §
ROMI 600 4X Atrapamiento entre objetos NI I.I s
(Corregir)
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
Tabla 4-3: Resultados evaluacion NTP 330; Niveles de riesgo
Nivel de riesgo
Nivel | Nivel 11 Nivel 111 Nivel 1V
Mecénicos 1 3 0 0
Total: 1 3 0 0

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.
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Nivel de riesgo

= Nivel |

= Nivel 11

= Nivel 11
Nivel 1V

llustracién 4-5: Resultados evaluacion NTP 330

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Interpretacion:

De acuerdo con la ilustracion 5-4, se determiné que de un total de 4 riesgos evaluados el 75% de
los riesgos son de nivel Il y el 25% restante corresponden a riesgos de nivel I. Asi también se
determind que las actividades que se realizan en el Taller de Cad- Cam presentan niveles de riesgo

elevados, por lo que es necesario generar un procedimiento de trabajo seguro.

4.3. Procedimiento trabajo seguro

Despueés de haber analizado los resultados obtenidos en la realizacion del método de evaluacion
NTP 330, se han determinado aquellos factores de riesgos mas importantes que inciden en la
presencia de situaciones inseguras para el personal que utiliza el taller, mismos que se muestran

a continuacion segun el area en donde se desarrollan las actividades diarias:

Tabla 4-4: Factores de riesgo con intervencion IN

Tipo de riesgo Factor de riesgo Area Puesto de trabajo | Cantidad
Proyeccion de fragmentos o T Centro de 1
: orno .
particulas mecanizado
Golpes y cortes de las manos ROMI DCM 629 5 x Centr_o de 1
porgue no usa guantes mecanizado
Centro de

Proyeccion de fragmentos o Centro de mecanizado Vertical

particulas Brigeport mecanizado !
Atrapamiento por o entre Centro de mecanizado VCM Centro de
objetos ROMI 600 4x mecanizado 1

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Se desarrollaron procedimientos de trabajo seguros para los factores de riesgo identificados en la
Tabla 4-4, estos riesgos estan presentes en diferentes areas del taller de Cad- Cam. Estos PTS se
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utilizan para garantizar la salud y la seguridad durante el desarrollo de las actividades en las
diferentes areas del taller.

Estos factores de riesgo estan presentes en las siguientes actividades rutinarias y no rutinarias:

No rutinaria
e Cambio o mantenimiento del area
e Ordeny aseo

e Inspeccidn a carago de la unidad de seguridad

Rutinario
e Movimiento del torno
e Mecaniza de piezas metalicas

e Visita de los estudiantes al taller

Los PTS elaborados son los siguientes:

1.Procedimiento de trabajo seguro - Actividades expuestas a proyeccion de fragmentos o
particulas

2. Procedimiento de trabajo seguro - Actividades expuestas atrapamiento por o entre objetos

3. Procedimiento de trabajo seguro - Actividades expuestas a golpes y cortes de las manos porque
no usa guantes

4. Procedimiento de trabajo seguro - Actividades expuestas a proyeccion de fragmentos o
particulas

Los PTS se encuentran en el ANEXO C.
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Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo

Procedimiento de trabajo seguro

Actividades expuestas a proyeccion de fragmentos o particulas
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44. Procedimiento de trabajo seguro

44.1. Objetivo

Definir los requerimientos necesarios para la ejecucion correcta y segura de las actividades
realizadas por el personal que ocupa el Taller de CAD-CAM de la Facultad de Mecénica de la
Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, para eliminar o mitigar situaciones de peligro que

generan el factor de riesgo, con el proposito de garantizar la seguridad y salud del personal.

4.4.2. Alcance

El procedimiento es aplicable en todas las actividades, realizadas por el personal en las diferentes

areas del taller de la Facultad de Mecanica.

4.4.3. Normativa legal

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

e Reglamento de Seguridad y Salud para la Construccién y Obras Publicas.

e Cddigo del trabajo

e Plan integral de prevencion de riesgos laborales

4.4.4. Definiciones y abreviaturas

Definiciones

Procedimientos de trabajo seguro: También conocidos como Instrucciones de Seguridad

describen de manera clara y concreta la manera correcta de realizar determinadas operaciones,

trabajos o tareas que pueden generar dafios sino se realizan en la forma determinada.
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Seguridad y salud en el trabajo: Abarca una disciplina que trata de prevenir las lesiones y las
enfermedades causadas por las condiciones de trabajo, consiste en el desarrollo de un proceso
I6gico y por etapas, basado en la mejora continua, lo cual incluye la politica, la organizacion, la
planificacidn, la aplicacion, la evaluacién, la auditoria y las acciones de mejora con el objetivo de
anticipar, reconocer, evaluar y controlar los riesgos que puedan afectar la seguridad y la salud en
los espacios laborales. Tiene el objetivo de mejorar las condiciones laborales y el ambiente en el
trabajo, ademas de la salud en el trabajo, que conlleva la promocion del mantenimiento del
bienestar fisico, mental y social de los empleados.

Trabajo: El trabajo es un componente esencial de la vida humana. Representa las relaciones entre
los seres humanos y la naturaleza, que producen bienes y dan forma a las interacciones sociales,

proporcionando las bases de la produccién econdmica gue se refleja en la vida social y politica.

Riesgo en el trabajo: Se conoce como riesgo laboral a la posibilidad de que un trabajador tenga
un evento imprevisto que perjudique su salud dentro de su jornada laboral, ya sea en la empresa
0 camino a ella, los cuales se dan generalmente por factores de seguridad e higiene y que serén

analizados en el presente trabajo.

Prevencion de riesgos laborales: Grupo de actividades empleadas en todas las areas de la
organizacion que son destinadas a disminuir la presencia de riesgos laborales, pretenden regular
la exposicion de los trabajadores a dafios derivados de su actividad laboral.

Equipos de proteccion laboral: Se encargan de evitar o minimizar los riesgos para asi garantizar
la seguridad y la salud del trabajador ante todos los riesgos que estemos expuestos, protege al
usuario del riesgo de accidentes o de efectos adversos para la salud. Puede incluir elementos como
cascos de seguridad, guantes, proteccion de los ojos, prendas de alta visibilidad, calzado de
seguridad, arneses de seguridad y equipos de proteccion respiratoria.

Medidas de proteccion: Se trata de un conjunto de técnicas y procedimientos que tienen
como resultado eliminar o disminuir fin proteger la integridad fisica del obrero, tales acciones
la empresa est4d obligada a brindar a cada uno de los empleados, ademés, proporcionar

implementos para evitar consecuencias desfavorables.
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Mascarilla: De proteccion respiratoria son equipos de proteccion individual de las vias
respiratorias en los que la proteccién contra los contaminantes aerotransportados se obtiene

reduciendo la concentracion de éstos en la zona de inhalacion.

Gafas de proteccion lateral: Son utilizadas en una variedad de trabajos, tanto para actividades
en el interior y exterior. Esta clase de gafas estan disefiadas de forma particular para proteger los
o0jos y parpados de virutas o particulas volatiles que entren por los lados.

Protector facial: Protege la totalidad del rostro de salpicaduras, calor y particulas en proyeccion.

Capacitacion: Es una actividad planificada y permanente cuyo propoésito general es preparar,
desarrollar e integrar a los recursos humanos que se encuentren desarrollando una actividad
laboral determinada y méas aun conectada al sistema productivo. La capacitacién va dirigida al
perfeccionamiento técnico del trabajador para que éste se desemperie eficientemente en las areas
asignadas, logrando con ello la obtencién de resultados de calidad, un excelente desempefio,
servicio y un perfil ajustado a las necesidades del entorno. A través de la capacitacién se persigue

que el perfil del trabajador se adecue a las exigencias que se tienen en el puesto de trabajo.

Abreviaturas

PTS: Procedimiento de trabajo seguro
STT: Seguridad y salud en el trabajo
EPP: Equipo de proteccidon personal
PRL.: Prevencion de riesgos laborales
ATS: Andlisis de trabajo seguro
ASL.: Andlisis de seguridad laboral
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4.4.5. Responsabilidades

Rector

e Responsable de brindar todos los recursos necesarios para la ejecucion de actividades en
forma segura.

e Coordinar y verificar el cumplimiento de este procedimiento de trabajo con el departamento

de seguridad, salud y ambiente de la empresa.

Delegado del departamento de seguridad

Difundir el presente procedimiento de trabajo seguro a todas las personas que utilizan el taller

y estan expuesto al riesgo de atropello o golpe por vehiculos.

e Encargado de capacitar e instruir al personal en lo referente a la correcta ejecucion de
actividades.

e Concientizar al personal sobre la importancia de la seguridad y salud en el taller, a través de
charlas.

o Desarrollar, implementar y controlar un plan de acciones correctivas y preventivas referentes

a riesgos asociados a golpes o cortes de las manos por no utilizar guantes.

e Realizar un manual de instrucciones para determinar las velocidades maximas de circulacion
dentro del taller.
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PARTICULAS

Técnico docente:

Debera conocer el procedimiento de trabajo seguro.

Es la persona encargada de hacer cumplir por parte de los colaboradores y estudiantes de las
medidas de seguridad al realizar las actividades relacionadas con el taller.

Dar a conocer a los estudiantes acerca de los riesgos que estan expuestos durante la
realizacion de las actividades dentro del taller.

Dar las instrucciones que deben acatar de manera obligatoria los estudiantes de como
desenvolverse para evitar que los riesgos encontrados se materialicen y asi prevenir
accidentes de indole laboral.

Control del uso permanente del EPP de los trabajadores de las areas del taller.

Inspeccionar diariamente las areas del taller y la correcta ejecucion de actividades.

Notificar al Departamento de Seguridad posibles desperfectos en las instalaciones, equipos o
herramientas del taller que puedan generar accidentes laborales.

Reposicionar oportunamente el equipo de proteccion personal a las personas que utilizan el

taller cuando este haya cumplido su vida dtil.

Docente y estudiantes

Conocer lo especificado en este procedimiento, hacer cumplir el presente procedimiento en
las actividades que incluyan la manipulacion de tornos. Revisar, rechazar y/o autorizar los
trabajos, previo analisis de las condiciones de seguridad.

Velar por su propia seguridad y salud en el taller y por la de terceras personas a las que pueda

afectar las actividades diarias realizadas.
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4.4.6. Desarrollo

El Taller Cad- Cam de la Facultad de Mecanica de la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo
es un area de apoyo académico en donde se realizan actividades précticas para complementar los
conocimientos teoricos adquiridos en las aulas de clase en la formacion de los futuros
profesionales, los riesgos presentes en el taller son riesgo de incrustacién en diferentes partes del
cuerpo. Lo cual puede causar afectaciones desde leves hasta graves, por ende, es fundamental la
elaboracion de un procedimiento de trabajo seguro para garantizar la seguridad y salud del
personal.

4.4.7. Procedimiento de trabajo seguro por actividad

Torno

Permite transformar un sélido cualquiera en una pieza o cuerpo bien definido en cuanto a su forma

y dimensiones, para realizar un trabajo seguro se debe cumplir con las siguientes acciones:

e Antes de empezar las actividades en el Taller de Cad- Cam se debe verificar la existencia y
el estado de los dispositivos de seguridad.

e Evitar el uso de herramientas de corte o abrasién cerca de personas no protegidas.

e Utilizar elemento de proteccion visual adecuado, lo cual dependera de la tarea que se realice
y de los riesgos asociados.

e El personal que ocupa el taller Cad- Cam debe usar adecuado equipo de proteccion personal
(gafas de seguridad con proteccion lateral, protector facial) durante la ejecucion de sus
actividades, quien ademas lo inspeccionara al inicio y en el transcurso de la jornada laboral
para garantizar su funcionalidad.

¢ No sobrepasar nunca el limite de velocidad impreso en la muela y utilizarla Gnicamente para
el mecanizado de piezas del material y las caracteristicas contempladas en las condiciones de

uso.
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e Antes de colocar la muela, comprobar visualmente su estado y someterla a la "prueba del

sonido" con objeto de garantizar que no se encuentra dafiada.

Normas de uso y mantenimiento

e Antes de iniciar la jornada laboral se inspeccionaran las instalaciones, equipos y herramientas,
para garantizar el buen estado de estos. De encontrar dafios o inconvenientes en estos, se
notificara al delegado del departamento de seguridad del taller.

e El equipo de proteccion personal debe mantenerse en armarios limpios y libres de humedad,
cuando no se estén utilizando. Al tratarse de equipos reutilizables, estos deberan ser
higienizados periédicamente y mantenerse en buenas condiciones, para prolongar su vida util.

e Las zonas de transito recurrente, deben limpiarse cada vez que sea necesario durante la
jornada laboral. Estas deben mantenerse libres de polvos, sobrantes de agregados y materiales

que obstaculicen el paso.

Proteccion colectiva

e Laimportancia de la reunion previa al inicio del trabajo para asegurarse de que todo el equipo
comprende la tarea y los riesgos que conlleva y de que se han aplicado todas las medidas
necesarias de prevencion de riesgos.

e Laimportancia de asegurarse de que se han colocado y validado todos los aislamientos y se
han adoptado todas las precauciones necesarias, especialmente los aislamientos mecanicos.

e Las especificaciones del PPE y la necesidad de usar en todo momento el PPE estandar y PPE
especifico para cada tarea.

e Las areas de trabajo y el taller deben mantenerse limpios y el equipo debe ordenarse

correctamente.
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Equipos de proteccién laboral

Toda persona expuesta a riesgos mecanicos especialmente riesgos por desprendimiento de
particulas deberd usar obligatoriamente el equipo de proteccion personal para la ejecucion de las
actividades de forma segura. Quienes se comprometeran a usarlos permanentemente, cuidarlos y

mantenerlos en buen estado.

Guantes de carnaza

Segln la normativa NTC — 2190 los guantes tipo carnaza son auxiliares de mantenimiento;
manipuladores de residuos. La proteccion para las manos es indispensable, ya que son la principal
herramienta para cualquier trabajador, por esta razon es importante utilizar guantes para evitar

cualquier tipo de golpes, contacto con sustancias quimicas o quemaduras.

llustracion 4-6: Guantes de carnaza segun NTC - 2190
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Proteccion respiratoria

Bajo la normativa NTC 1728 el filtro para retener gases y vapores que se encuentran suspendidos
en aire. Ofrece ajuste perfecto a la cara proporcionando confort y proteccidn por largos periodos
Dispositivo que protege los 0jos, cara cuello y otras partes de la cabeza de impacto por proyeccién

de particulas y salpicaduras de productos.
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llustracion 4-7: Proteccion respiratoria segin NTC - 1780

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023..
Proteccion ocular

Segun la normativa NTC 1826 y NTC 1825. Anteojo con visor en acetato o policarbonato y
armazén suave en PVC. Posee banda elastica para un cémodo ajuste. Con protectores laterales
que proporcionan ventilacién y evitan el empafiamiento. Para que los ojos estén totalmente
seguros, es indispensable utilizar las gafas de seguridad. Las méas usadas son aquellas con cristales

resistentes y proteccion lateral.

llustracion 4-8: Proteccion ocular segun NTC - 1826 y NTC - 1825
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Mascara de proteccion facial

Segun la normativa NTC 3610 Es un dispositivo disefiado para proteger los ojos y cara de los
efectos de la radiacién Optica y de impactos. Permite el uso de anteojos formulados Protegen los
ojos y la cara contra impactos de energia medianos y altos, salpicaduras de metal y soldaduras.
Generalmente tienen una banda ajustable que se sujeta a una pantalla de policarbonato que cubre

toda la cara y las orejas.
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llustracion 4-9: Mascara de proteccion facial segin NTC - 3610

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

4.5. Sefialética para el taller de Cad-Cam

45.1. Senales horizontales

Son aquellas sefiales que estan marcadas en la superficie principal de trabajo, en el piso
propiamente dicho, son estas sefiales las que indican principalmente la ubicacion definitiva de
algun lugar en especial, estas lineas delimitan de igual manera el lugar o la posicion de algun tipo
de maquinaria en especifico. Pueden ser utilizadas de igual manera para colocar el area de

parqueaderos de cualquier institucion.

Norma OSHA

La norma describe las medidas de control de energias peligrosas sea eléctrica, mecanica,
hidraulica, neumaética, quimica y térmica, entre otras fuentes de energia.

Todo el equipo debe de ser aislado de dichas energias, mediante el uso de candados, para proteger
a los trabajadores contra su operacion inadvertida o accidental, cuando la operacién pueda causar

lesiones al personal.

Norma UNE

La norma UNE evalua el riesgo ambiental, asi como establece las bases para una gestion eficaz

del mismo y facilitar la toma de decisiones en esta materia, en el &ambito de las empresas.
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Por otra parte, la estructura y el contenido de la norma obedecen a la necesidad manifestada por
diversos grupos de interés, de establecer un marco de referencia para la posible verificacién por
tercera parte de estudios sobre el Andlisis y evaluacion del riesgo ambiental en diversas

situaciones y actividades.

Norma de seguridad OSHA

Tabla 4-5: Sefiales verticales

Color de linea Usada para delimitar
Amarillo Caminos, lineas de trabajo, lugares de trabajo
Blanco Equipamiento de trabajo, carros de transporte,
basureros, mesas, etc.
Materiales en trabajo o trabajos terminados para ubicar
Azul, verde, y 0 negro cosas que aun no estan listas o ya estan esperando formar
parte de otro proceso
Tomate Productos a pasar control de calidad.
Rojo Partes defectuosas y/o peligrosas, lugares donde puede

incurrir un efecto fisico en los trabajadores.

Areas de ubicacion de extintores, equipo eléctrico,
] equipo médico de emergencia. Estas areas por lo general
Rojo y blanco . o
deben de ser sin ningun instrumento 0 maquina que

interfiera.

Areas peligrosas donde se pueden ocasionar lesiones a
Negro y amarillo los trabajadores, lugares donde puede almacenarse
tanques inflamables y/o maquinas peligrosas.

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Las figuras horizontales, son usadas muy frecuentemente para indicar la posicion de una maquina

y para delimitar las areas de trabajo.

llustracion 4-10: Figuras horizontales
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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45.2. Senales verticales

Tabla 4-6: Sefiales verticales

Color del
: o D Color de contraste al C?Ior el :
Figura geométrica Significado : simbolo Ejemplos de uso
seguridad color de :
. grafico
seguridad
.\‘ Prohibicién  Rojo Blanco Negro No fumar
No tocar
Circulo con una barra
diagonal
. Accion Azul Blanco Blanco Usar proteccion para
obligatoria los ojos
Circulo Usar ropa de
proteccion
Lavarse las manos
A Precaucion ~ Amarillo Negro Negro Precaucion
- Superficie caliente
Triangulo equilatero Electricidad
con esquinas exteriores
redondeadas
Condicion Verde Blanco Blanco Primeros auxilios
. segura Salida de emergencia
Cuadrado Punto de encuentro
durante una
evacuacion
. Equipo Rojo Blanco Blanco Punto de llamado para
contra alarmar de incendio
Cuadrado incendios Recoleccion de
equipo contra
incendios
Extintor de incendios

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

453. Senalética

Tabla 4-7: Sefales tipo de prohibicion

Tipo de sefial Simbolo NUmero Ubicacion
1 Bodega

Z 3
*8 1 Area de desechos
o
5 1 Vestidores
@
[a
L —
a 1 Oficina
w)
L
;(' —
= 1 Oficina
L
)
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1 Vestidores
1 Bodega
ALTO
ACCESIBLE SOLO A
PERSOMNAL AUTONIZADO
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

Tabla 4-8: Sefiales de accion obligatoria
Tipo de sefial Simbolo NUmero Ubicacion
1 Bodega
. 1 Vestidores
ﬁ 1 Oficina

SENALES DE INFORMACION DE
SEGURIDAD

SALIDA DE E"ERGENC'A 1 Puerta de emergencia
1 1 Oficina
PRIMEROS
AUXILIOS
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.
Tabla 4-9: Sefiales equipo contra incendio

Tipo de sefial Simbolo NUmero Ubicacion
» 1A 1B Bodega
o
) e W et N wpeda
Z '
] mgead 1wk & g wie
% « F> 1A 1B Desechos
<
o
|_
pd
(@)
2 1A 1B Compresor
T
O
-
-
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1 Oficina (tipo A)
Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.
Tabla 4-10: Sefales de precaucion
Tipo de sefial Simbolo NUmero Ubicacion
pd
Q
o
2
<
O
o
a 1 Zona de mecanizado
L
[a)
i
- iIATENCION!
3 RIESGO DE
5 ATRAPAMIENTO
wn
Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
Tabla 4-11: Sefiales de accidn obligatoria
Tipo de sefial Simbolo NUmero Ubicacion

SENALES DE ACCION OBLIGATORIA

£S ODLIGATOMRO
EL USO

DE LOS GUANTES

1 Bafio hombres

1 Bafio mujeres

1 Mecanizado esmeril
1 Mecanizado

1 Mecanizado

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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Norma UNE

Tabla 4-12: Sefiales de precaucién segun la norma UNE

Tipo de sefial Simbolo NUmero Ubicacion
pd
(o]
o
D
<
O
L
o —< 1 Zona de mecanizado
a
(%2}
-
2 iPRECAUCION!
W PROYECCION DE
@ PARTICULAS

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

Después del anélisis realizado a cada una de las areas se pudo identificar que las areas no cuentan
con las debidas sefializaciones por ende se ha visto la necesidad de implementar dicha sefialética

como se puede observar a continuacion.

llustracion 4-11: Antes y después

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

llustracion 4-12: Antes y después

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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llustracion 4-13: Antes y después

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

llustracion 4-14: Antes y después

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.

ﬁ‘:,
llustracion 4-15: Antes y después

Realizado por: Chariguaman Andres. 2023.

llustracion 4-16: Antes y después

Realizado por: Chariguaméan Andres. 2023.
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4.6. Mapa de riesgos

Un mapa de riesgos es un instrumento que posee informacion importante la cual se representa de
forma gréfica los riesgos que existen en cada area del taller, la seguridad y salud en el trabajo:
técnicas de prevencion de riesgos’, el mapa nos permite localizar, identificar, controlar y dar
seguimiento a los agentes que generan riesgos en las areas del taller y son representados de forma

grafica.

La elaboracion de este mapa da la posibilidad de dar seguimiento a la evolucion del riesgo. Es
una herramienta preventiva la cual nos ayudard a representar un peligro en el éarea; en esta

metodologia participan activamente todos los usuarios del taller.
Una vez que se hayan evaluado los riesgos presentes en el taller, se procedera a presentar el mapa

de riesgo que obtuvimos, este mapa estara ubicado en un &rea que sea visible para todas las

personas que se encuentren en el taller.
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CONCLUSIONES

Mediante un diagnostico de la situacion actual de cada puesto de trabajo del taller de Cad — Cam
de la Facultad de Mecénica de la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo se ha determinado
gue existe la necesidad de tomar de medidas de prevencion de riesgos, siendo estas: la
implementacion de sefialética, dotacion de elementos de proteccidn personal y la generacion de

procedimientos de trabajo seguro.

Mediante el uso de la matriz INSHT se llevé a cabo la identificacion de riesgos obteniendo de
esta manera un 39% de riesgos importantes, un 34% correspondiente a riesgos tolerables, un 11%
de riesgos triviales, un 9% de riesgos moderados, y por Gltimo un 7% de riesgos intolerables.

Se evalud los riesgos presentes en las actividades que presentaron riesgos importantes e
intolerables en el proceso de identificacion mediante el uso la norma NTP 330, se obtuvo como
resultado que del total de los riesgos evaluados el 25% son de nivel I, el 75% de corresponden al

nivel Il. Este grupo evaluado corresponde a tipo de riesgo mecanico.

Se elabor6 una propuesta de un manual de procedimientos de trabajo seguro en el que se exponen
los riesgos a los que se enfrentan las personas que desarrollan sus actividades en el taller de Cad
-Cam, los elementos de proteccion personal que se deben equipar, las medidas preventivas
requeridas para el desarrollo de las actividades y los lineamientos necesarios para un desarrollo

seguro de la actividad.
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RECOMENDACIONES

Para el diagndstico de la situacion se debe tener en consideracién las recomendaciones e
indicaciones del docente técnico y el docente responsable del taller de Cad- Cam, ya que ellos
cuentan con la experticia en el desarrollo de las actividades que son realizadas por los estudiantes

dentro del taller.

Para determinar si es necesaria la implementacion de un procedimiento de trabajo seguro en el
taller de Cad- Cam de la Facultad de Mecanica se debe analizar los riesgos de nivel | y Il para
justificar la creacion de un PTS. Para la elaboracion de una propuesta de procedimientos de
trabajo seguro que prevengan los riesgos laborales identificados previamente en las instalaciones
es favorable realizar una revision literaria y la revision de las distintas normativas de seguridad
vigentes en el pais, asi como también conocer los procesos y actividades que se realizan dentro

del taller.
Teniendo en cuenta la Matriz de identificacion de peligros y valoracion de riesgos el taller de

Cad- Cam deberan implementar planes de accion relacionados con cada uno de los peligros,

teniendo en cuenta las medidas correctivas planteadas en este proyecto.
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ANEXOS
ANEXO A: MATRIZ DE RIESGO DEL CENTRO DE MECANIZADO VERTICAL BRIDGEPORT

| MATRIZ DE RIESGOS "INSHT"

Falny} . . Fecha de Revision:
- REGISTRO DE IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS Elaboracion: 04 : Evaluacion:

de enero del 2023 001

espoch
| 1l

ELABORADO POR: Andres Chariguaméan
EMPRESA: ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
PUESTO DE TRABAJO: Area de corte

N° DE .
TRABAJADO | TOTAL: 2 2HOMBRES. g/.IL(J)JERE

RES

N° DE ESTUDIANTES :T%TAL HOMBRES: 18 | MUJERES: 2 (')D'SCAPAC'TADOS'
TIEMPO DE EXPOSICION: 60 minutos

PROCESO: « Centro de mecanizado vertical Bridgeport VCM

ACTIVIDAD PRINCIPAL: Precision M
FECHA DE EVALUACION: 04-01-2023
FECHA ULTIMA EVALUACION: N/D

DISCAPACITADOS: 0 CONSECUENCIA

0| M|

PROBABILIDAD

Fact @

or VALORACION DE RIESGOS
| | |

Probabilidad Consecuencias Estimacién del Riesgo
TO M |

Peligro ldentificativo

M



file:///C:/Users/MULTIPC/Downloads/INSHT%20(2)%20ANDRES%20MATRIZ%20FINAL.xlsx%23RANGE!A4
file:///C:/Users/MULTIPC/Downloads/INSHT%20(2)%20ANDRES%20MATRIZ%20FINAL.xlsx%23RANGE!Q4

Temperatura elevada

TO

16 Temperatura baja

17 lluminacidn insuficiente

18 Ruido

19 Ventilacion insuficiente

20 o | Contactos eléctricos directos

21 8 Contactos eléctricos indirectos

22 » | Contactos térmicos

23 L | Exposicion a radiaciones ionizantes
24 Exposicion a radiaciones no ionizantes
25 Incendios

26 Explosiones

27 Estrés Térmico

28 Vibraciones

O | Exposicion a virus
38 % Exposicion a bacterias
39 9 )| Parasitos
40 O | Exposicién a hongos
41 m | Exposicion a derivados y fluidos organicos




Exposicion a animales: tarantulas,

42 -
serpientes, perros, etc.
43 Presencia a vectores ( roedoresinsectos,
moscas, etc.)
44 Sobrecarga (empuje y arrastre de cargas)
45 Afectaciones musculoesqueléticas
46 Transporte manual de cargas
47 Movimientos repetitivos TO
48 8 Posturas forzadas (de pie, sentada, T0
© | encorvado, acostada)
49 g Uso de pantallas de visualizacion PVDs
50 % Dimensiones del puesto de trabajo
51 ® | Confort acustico
52 & | Confort térmico
53 Confort luminico
54 Calidad de aire
55 Organizacion del trabajo
56 Distribucion del trabajo
57 Carga Mental
58 Contenido del Trabajo
59 @ Definicién del Rol
60 ?tl Supervisidn y Participacién
61 S Estrés Laboral
62 8 Interés por el Trabajo
63 O | Relaciones Personales
64 % Alta Responsabilidad
65 o | Actos delicuenciales
66 Desmotivacién
67 Violencia Social




MATRIZ DE RIESGOS "INSHT"

f;;\ Fecha de Revision:

REGISTRO DE IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS Elaboracion: 04 Evaluacién:
—_— de enero del 2023 001
espoch

ELABORADO POR: Andres Chariguaman

EMPRESA: ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

PUESTO DE TRABAJO: Area de corte

N° DE .
TRABAJADO |TOTAL: 2 ZHOMBRES' g’_'%J ERE | piscAPACITADOS: 0 o - CONSECUEICI
RES ) 5
N° DE ESTUDIANTES T_OTA HOMBRES: MUJERES: 2 PISCAPACITADOS -
L:20 |18 :0 0| M
TIEMPO DE EXPOSICION: 60 minutos :
PROCESO: ROMI DCM 629 5X T0 [RE
ACTIVIDAD PRINCIPAL : Ranurado Wl
FECHA DE EVALUACION: 04-01-2023
FECHA ULTIMA EVALUACION: N/D
# Fact @
or VALORACION DE RIESGOS
| | | | | |
. A Probabilidad Consecuencias Estimacién del Riesgo
Peligro Identificativo
TO M [
1 1 TO
1 1 M

1 1 I

1 1 [

1 1

1 1 [
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TO

15 Temperatura elevada

16 Temperatura baja

17 lluminacidn insuficiente

18 Ruido

19 Ventilacion insuficiente

20 o | Contactos eléctricos directos

21 8 Contactos eléctricos indirectos

22 @ | Contactos térmicos

23 L. | Exposici6n a radiaciones ionizantes
24 Exposicion a radiaciones no ionizantes
25 Incendios

26 Explosiones

27 Estrés Térmico

Vibraciones

Exposicion a virus

38 Exposicion a bacterias
39 & | Parasitos
40 © | Exposicién a hongos
41 8 Exposicion a derivados y fluidos organicos
42 5' Expc_)sici()n a animales: tarantulas,
o | serpientes, perros, etc.
43 Presencia a vectores ( roedoresinsectos,

moscas, etc.)




44

Sobrecarga (empuje y arrastre de cargas)

45 Afectaciones musculoesqueléticas
46 Transporte manual de cargas
47 Movimientos repetitivos TO
48 8 Posturas forzadas (de pie, sentada, T0
(8]
= | encorvado, acostada)
49 g Uso de pantallas de visualizacion PVDs
50 Z | Dimensiones del puesto de trabajo
51 8 Confort acustico
52 & | Confort térmico
53 Confort luminico
54 Calidad de aire
55 Organizacion del trabajo
56 Distribucién del trabajo
57 Carga Mental
58 Contenido del Trabajo
59 | Definicidn del Rol
60 Y Supervisién y Participacion
61 g Estrés Laboral
62 O | Interés por el Trabajo
63 8 Relaciones Personales
64 £ | Alta Responsabilidad
65 o | Actos delicuenciales
66 Desmotivacion
67 Violencia Social




| MATRIZ DE RIESGOS "INSHT"

M Fecha de Revision:
s REGISTRO DE IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS Elaboracion: 04 001 ) Evaluacion:
espoch de enero del 2023

ELABORADO POR: Andres Chariguaman

EMPRESA: ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
PUESTO DE TRABAJO: Area de corte

N° DE
TRABAJADO | TOTAL: 2
RES

N° DE ESTUDIANTES

TIEMPO DE EXPOSICION: 60 minutos
PROCESO: ROMI 600 4X

ACTIVIDAD PRINCIPAL: Recorte del material LA
FECHA DE EVALUACION: 04-01-2023
FECHA ULTIMA EVALUACION: N/D

: CONSECUENCIA
',:OMBRES' !\’(')UJERES DISCAPACITADOS: 0

TZO()TAL I1-|80MBRES: MUJERES: 2 (I)DISCAPACITADOS:

LU

o | M|

PROBABILIDAD

4 Fact =
or VALORACION DE RIESGOS
Probabilidad Consecuencias Estimacién del Riesgo

Peligro Identificativo TO M I

M
I

M

M
I

TO

|
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Temperatura elevada

16 Temperatura baja

17 lluminacidn insuficiente

18 Ruido

19 Ventilacion insuficiente

20 o | Contactos eléctricos directos

21 8 Contactos eléctricos indirectos

22 @ | Contactos térmicos

23 L | Exposicion a radiaciones ionizantes
24 Exposicion a radiaciones no ionizantes
25 Incendios

26 Explosiones

27 Estrés Térmico

Vibraciones

Exposicion a virus

38 & | Exposicién a bacterias

39 © | Parésitos

40 8 Exposicion a hongos

41 6' Exposicion a derivados y fluidos organicos
42 m | Exposicién a animales: tarantulas, serpientes,

perros, etc.




Presencia a vectores ( roedoresinsectos,

43
moscas, etc.)

44 Sobrecarga (empuje y arrastre de cargas)
45 Afectaciones musculoesqueléticas
46 Transporte manual de cargas
47 Movimientos repetitivos TO
48 8 Posturas forzadas (de pie, sentada, T0

(8]

S | encorvado, acostada)
49 g Uso de pantallas de visualizacién PVDs
50 Z | Dimensiones del puesto de trabajo
51 8 Confort acustico
52 & | Confort térmico
53 Confort luminico
54 Calidad de aire
55 Organizacion del trabajo
56 Distribucion del trabajo
57 Carga Mental
58 Contenido del Trabajo
59 @ Definicion del Rol
60 — | Supervision y Participacion
61 g Estrés Laboral TO
62 8 Interés por el Trabajo
63 O | Relaciones Personales
64 S [ Alta Responsabilidad
65 o | Actos delicuenciales
66 Desmotivacion

67

Violencia Social




ANEXO B: EVALUACION DE RIESGO CON LA NORMA NTP-330

Cuestionario para evaluacién del centro de mecanizado vertical
Bridgeport
FACTORES DE RIESGO NP | SI |NO NDp
1. Al momento de realizar las actividades diarias existen un X 2
procedimiento de trabajo seguro.
2. Durante el trabajo efectuado en el taller existe sefiales de X 6
prevencion de riesgos.
3. El puesto de trabajo consta de procedimientos seguros. X 6
4. Existe sefializacion al momento de realizar las actividades en el X 6
taller.
5. Existe algun procedimiento sobre la utilizacion de las maquinas X 6
del taller.
6. Puede comprobar que la maquina este totalmente segura para el X 6
desarrollo de las actividades.
7. El taller cuenta con un PTS de seguridad para saber qué hacer en X 2
caso de emergencia.
8. Al momento de desarrollar la actividad existe equipos de X 2
proteccién en el taller que se pueda usar.
NIVEL DE DEFICIENCIA: NDt=XNDp |NDt=10
NIVEL DE EXPOSICION: NE NE =2
NIVEL DE CONSECUENCIAS: NC NC = 25
NIVEL DE RIESGO: NR=ND xNC xNE |NR =500
N'.V?I de_ ND Significado
deficiencia
Se han detectado factores de riesgo significativos que
Muy deficiente 10 determinan como muy posible la generacion de fallos. El
(MD) conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo
resulta ineficaz.
. Se ha detectado algin factor de riesgo significativo que
Deficiente . . . . .
6 precisa ser corregido. La eficacia del conjunto de medidas
(D) . . . .
preventivas existentes se ve reducida de forma apreciable.
. Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La
Mejorable L . > ) .
M) 2 eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes
respecto al riesgo no se ve reducida de forma apreciable.
Aceptable No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo estd
(B) controlado. No se valora.




Nivel de

o NE Significado
exposicion
Continuada 4 De duracién mayor o igual a 4 h/dia.
Frecuente 3 De duracién comprendida entre 1y 4 h/dia.
Ocasional 2 De duracion inferior a 1 h/dia, pero mayor o igual que 15 min/dia.
Esporadica 1 De duracion inferior a 15 min/dia.
Nivel de Significado
. NC
consecuencias = ~ -
Dafios personales Darios materiales
Mortal o Catastréfico . Destruccion total del sistema
100 |1 muerto o mas o
(M) (dificil renovarlo).
Muy Grave Lesiones  graves  que | Destruccidn parcial del sistema
(MG) 60 | pueden ser irreparables (compleja 'y  costosa la
reparacion).
Grave 25 Lesiones con incapacidad | Se requiere paro de proceso para
(G) laboral transitoria (I.L.T.) |efectuar la reparacion.
Leve 10 Pequefias lesiones que no | Reparable sin necesidad de paro
(L) requieren hospitalizacion | del proceso.
NIVEL DE DEFICIENCIA: ND1= X NDp NDt =10
NIVEL DE EXPOSICION: NE NE =2
NIVEL DE CONSECUENCIAS: NC NC = 20
NIVEL DE RIESGO: NR =ND x NC x NE NR =500
Nivel de exposicion (NE)
4 3 2 1
Nivel de 10 MA-40 MA-30 A-20 A-10
deficiencia 6 MA-24 A-18 A-12 M-6
(ND) 2 M-8 M-6 B-4 B-2
Nivel de .
probabilidad NP Significado
Situacidn deficiente con exposicion continuada, o muy deficiente
Muy alta Entre 40 y cion f N | | ializacion del
(MA) 24 con exposicion frecuente. Normalmente la materializacion de
riesgo ocurre con frecuencia.
Situacion deficiente con exposicion frecuente u ocasional, o bien
Alta Entre 20 y| situacion muy deficiente con exposicién ocasional o esporadica.
(A) 10 La materializacion del riesgo es posible que suceda varias veces
en el ciclo de vida laboral.
. Situacion deficiente con exposicion esporadica, o bien situacion
Media : C . .
M) Entre 8 y 6 | mejorable con exposicion continuada o frecuente. Es posible que
suceda el dafio alguna vez.
. Situacion mejorable con exposicion ocasional o esporadica. No
Baja . .
B) Entre4y 2 |es espgrable que se materialice el riesgo, aunque puede ser
concebible.




NIVEL DE RIESGO: NR =ND x NC x NE

NIVEL DE DEFICIENCIA: NDt= X NDp NDT =10
NIVEL DE EXPOSICION: NE NE =2
NIVEL DE PROBABILIDAD: NP NP =20
NIVEL DE CONSECUENCIAS: NC NC = 25
NR =500

Nivel de probabilidad (NP)

40-24 20-10 8-6 4-2
100 | | | ]
4000-2400 | 2000-1200 800-600 400-200
O
Z I
= 60 | | I 200
S 2400-1400 | 1200-600 | 480-360 m
3 120
s
2 o5 | ] | 1
2 1000-600 500-250 200-150 100-50
[«5)
S I m
g 10 I 200 n 40
=z 400-240 n 80-60 v
100 20
Nivel de L
. - NR Significado
intervencion
I 4000-600 | Situacion critica. Correccion urgente.
Il 500-150 | Corregir y adoptar medidas de control.
Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la intervencion
Il 120-40 -
y su rentabilidad.
v 20 No intervenir, salvo que un analisis méas preciso lo justifique.

CUESTIONARIO PARA EVALUACION DEL ROMI DCM

prevencion de riesgos.

629 5X
Actividades expuestas a Golpes y cortes de las manos porque no
usa guantes
FACTORES DE RIESGO NP | SI |[NO NDp
1. Al momento de realizar las actividades diarias existen un X 2
procedimiento de trabajo seguro.
2. Durante el trabajo efectuado en el taller existe sefiales de X 6

3. El puesto de trabajo consta de procedimientos seguros.




4. Existe sefializacion al momento de realizar las actividades en el X 6
taller.

5. Existe algun procedimiento sobre la utilizacion de las maquinas X 6
del taller.

6. Puede comprobar que la maquina este totalmente segura para el
desarrollo de las actividades.

7. El taller cuenta con un PTS de seguridad para saber qué hacer en X 2
caso de emergencia.

8. Al momento de desarrollar la actividad existe equipos de X 2
proteccién en el taller que se pueda usar.

NIVEL DE DEFICIENCIA: ND1=XNDp |ND7t=10
NIVEL DE EXPOSICION: NE NE =3
NIVEL DE CONSECUENCIAS: NC NC = 10
NIVEL DE RIESGO: NR=ND XxNCxNE |NR =300

N'.V?I d? ND Significado
deficiencia
- Se han detectado factores de riesgo significativos que determinan
Muy deficiente . L . .
(MD) 10 como muy posible la generacion de fallos. El conjunto de medidas
preventivas existentes respecto al riesgo resulta ineficaz.
. Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que precisa ser
Deficiente - . . . .
6 corregido. La eficacia del conjunto de medidas preventivas
(D) ) : .
existentes se ve reducida de forma apreciable.
. Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La

Mejorable L . . . .

M) 2 eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes respecto al
riesgo no se ve reducida de forma apreciable.

Aceptable No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo est&
(B) controlado. No se valora.

N|ve_l (.j? NE Significado
exposicion
Continuada 4 De duracion mayor o igual a 4 h/dia.

Frecuente 3 De duracion comprendida entre 1 y 4 h/dia.
Ocasional 2 De duracidn inferior a 1 h/dia, pero mayor o igual que 15 min/dia.
Esporadica 1 De duracién inferior a 15 min/dia.

Nivel de Significado
. NC
consecuencias = = =
Dafios personales Dafios materiales
Mortal o Catastréfico ) Destruccion total del sistema (dificil
100 |1 muerto 0 mas
(M) renovarlo).

Muy Grave 60 Lesiones graves que pueden | Destruccion parcial del sistema
(MG) ser irreparables (compleja y costosa la reparacion).
Grave Lesiones con incapacidad | Se requiere paro de proceso para

25 . i
(G) laboral transitoria (I.L.T.) efectuar la reparacion.
Leve 10 Pequefias lesiones que no | Reparable sin necesidad de paro del
(L) requieren hospitalizacion proceso.




NIVEL DE DEFICIENCIA: ND1=ZX NDp

NDr = 10

NIVEL DE EXPOSICION: NE

NE =3

NIVEL DE CONSECUENCIAS: NC

NC = 10

NIVEL DE RIESGO: NR =ND x NC x NE

NR =300

Nivel de exp

osicion (NE)

3

2

Nivel de

10

MA-40

MA-30

A-20

A-10

deficiencia

MA-24

A-18

A-12

M-6

(ND)

M-8

M-6

B-4

B-2

Nivel de
probabilidad

NP

Significado

Muy alta
(MA)

Entre 40 vy
24

Situacién deficiente con exposicion continuada, o muy deficiente con
exposicion frecuente. Normalmente la materializacion del riesgo ocurre
con frecuencia.

Alta
(A)

Entre 20 vy
10

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

Media
(M)

Entre8y 6

Situacion deficiente con exposicion esporadica, o bien situacion
mejorable con exposicién continuada o frecuente. Es posible que
suceda el dafio alguna vez.

Baja
(B)

Entredy?2

Situacion mejorable con exposicién ocasional o esporadica. No es
esperable que se materialice el riesgo, aungue puede ser concebible.

NIVEL DE DEFICIENCIA: NDt=X NDp

NIVEL DE EXPOSICION: NE

NIVEL DE PROBABILIDAD: NP

NIVEL DE CONSECUENCIAS: NC

NIVEL DE RIESGO: NR =ND x NC x NE

Nivel de probabilidad (NP)

40-24

20-10

8-6

4-2

Nivel de consecuencia (NC)

100

I
4000-2400

|
2000-1200

|
800-600

I
400-200

60

I
2400-1400

|
1200-600

I
480-360

I
200

Il
120

25

I
1000-600

I
500-250

I
200-150

1l
100-50

10

I
400-240

1
200

Il
100

1l
80-60

Il
40

v
20




Nivel de

. - NR Significado
Intervencion
I 4000-600 | Situacidn critica. Correccion urgente.
Il 500-150 | Corregir y adoptar medidas de control.
Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la intervencion
Il 120-40 o
y su rentabilidad.
v 20 No intervenir, salvo que un analisis méas preciso lo justifique.
CUESTIONARIO PARA EVALUACION DEL ROMI 600 4X
Actividades expuestas a proyeccion de fragmentos y particulas
FACTORES DE RIESGO NP | SI |NO NDp
1. Al momento de realizar las actividades diarias existen un procedimiento X 2
de trabajo seguro.
2. Durante el trabajo efectuado en el taller existe sefiales de prevencion de 6
riesgos.
3. El puesto de trabajo consta de procedimientos seguros. 6
4. Existe sefializacion al momento de realizar las actividades en el taller. X 6
5. Existe algin procedimiento sobre la utilizacion de las maquinas del X 6
taller.
6. Puede comprobar que la maquina este totalmente segura para el X 6
desarrollo de las actividades.
7. El taller cuenta con un PTS de seguridad para saber qué hacer en caso de X 2
emergencia.
8. Al momento de desarrollar la actividad existe equipos de proteccion en X 2
el taller que se pueda usar.
NIVEL DE DEFICIENCIA: NDt=XNDp |NDt=10
NIVEL DE EXPOSICION: NE NE =3
NIVEL DE CONSECUENCIAS: NC NC = 10
NIVEL DE RIESGO: NR=ND xNC xNE |NR =200
Nivel de N
. ND Significado
deficiencia
Se han detectado factores de riesgo significativos que
Muy deficiente determinan como muy posible la generacion de fallos. El
10 . . . ; .
(MD) conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo
resulta ineficaz.
. Se ha detectado algin factor de riesgo significativo que
Deficiente . . . . .
(D) 6 precisa ser corregido. La eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes se ve reducida de forma apreciable.
. Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La
Mejorable L . ; . .
M) 2 eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes
respecto al riesgo no se ve reducida de forma apreciable.
Aceptable No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo estd
(B) controlado. No se valora.




vae! de NE Significado
exposicion
Continuada 4 De duracién mayor o igual a 4 h/dia.

Frecuente 3 De duracién comprendida entre 1 y 4 h/dia.
Ocasional 2 De duracion inferior a 1 h/dia, pero mayor o igual que 15 min/dia.
Esporadica 1 De duracion inferior a 15 min/dia.

Nivel de Significado
. NC
consecuencias = = :
Dafios personales Darios materiales
Mortal o Catastrofico ) Destruccidn total del sistema (dificil
100 |1 muerto o mas
(M) renovarlo).

Muy Grave 60 Lesiones graves que pueden | Destruccidn parcial del sistema
(MG) ser irreparables (compleja y costosa la reparacion).
Grave 25 Lesiones con incapacidad | Se requiere paro de proceso para

(G) laboral transitoria (I.L.T.) efectuar la reparacion.
Leve 10 Pequefias lesiones que no | Reparable sin necesidad de paro del
(L) requieren hospitalizacion proceso.

NIVEL DE DEFICIENCIA: ND1=X NDp NDT =10

NIVEL DE EXPOSICION: NE NE =2

NIVEL DE CONSECUENCIAS: NC NC = 10

NIVEL DE RIESGO: NR=NDXxNCxNE |[NR =200

Nivel de exposicion (NE)

4 3 2 1
Nivel de 10 MA-40 MA-30 A-20 A-10
deficiencia 6 MA-24 A-18 A-12 M-6
(ND) 2 M-8 M-6 B-4 B-2
Nivel de .
probabilidad NP Significado
Situacidn deficiente con exposicion continuada, o muy deficiente
Muy alta Entre 40 y cion f | | ializaci |
(MA) 24 con exposicion frecuente. Normalmente la materializacion de
riesgo ocurre con frecuencia.
Situacion deficiente con exposicion frecuente u ocasional, o bien
Alta Entre 20 y| situacion muy deficiente con exposicién ocasional o esporadica.
(A) 10 La materializacion del riesgo es posible que suceda varias veces
en el ciclo de vida laboral.
. Situacion deficiente con exposicion esporadica, o bien situacion
Media : J . )
M) Entre 8 y 6 | mejorable con exposicion continuada o frecuente. Es posible que
suceda el dafio alguna vez.
Bai Situacion mejorable con exposicidn ocasional o esporadica. No
aja o X
(B) Entre4y 2 |es espgrable que se materialice el riesgo, aunque puede ser
concebible.

‘ NIVEL DE DEFICIENCIA: ND1=X NDp NDT =10




NIVEL DE EXPOSICION: NE NE =2
NIVEL DE PROBABILIDAD: NP NP =20
NIVEL DE CONSECUENCIAS: NC NC = 10
NR =200
NIVEL DE RIESGO: NR =ND x NC x NE
Nivel de probabilidad (NP)
40-24 20-10 8-6 4-2
100 | | | ]
4000-2400 | 2000-1200 800-600 400-200
E’% T
= 60 | | I 200
= 2400-1400 | 1200-600 480-360 "
3 120
s
2 o5 | ] | 1
2 1000-600 500-250 200-150 100-50
§ T 1T
g 10 1 200 n 40
Z 400-240 i 80-60 v
100 20
. N d?, NR Significado
intervencion

I 4000-600 | Situacidn critica. Correccion urgente.

Il 500-150 | Corregir y adoptar medidas de control.

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

v 20 No intervenir, salvo que un analisis mas preciso lo justifique.




ANEXO C: PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO

Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo

Procedimiento de trabajo seguro

Actividades expuestas a proyeccion de fragmentos o particulas
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Procedimiento de trabajo seguro

Objetivo

Definir los requerimientos necesarios para la ejecucion correcta y segura de las actividades
realizadas por el personal que ocupa el Taller de CAD-CAM de la Facultad de Mecénica de la
Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, para eliminar o mitigar situaciones de peligro que

generan el factor de riesgo, con el proposito de garantizar la seguridad y salud del personal.

Alcance

El procedimiento es aplicable en todas las actividades, realizadas por el personal en las diferentes

areas del taller de la Facultad de Mecénica.

Normativa legal

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

e Reglamento de Seguridad y Salud para la Construccién y Obras Publicas.

e Cddigo del trabajo

e Plan integral de prevencion de riesgos laborales

Definiciones y abreviaturas

Definiciones

Procedimientos de trabajo seguro: También conocidos como Instrucciones de Seguridad

describen de manera clara y concreta la manera correcta de realizar determinadas operaciones,

trabajos o tareas que pueden generar dafios sino se realizan en la forma determinada.
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Seguridad y salud en el trabajo: Abarca una disciplina que trata de prevenir las lesiones y las
enfermedades causadas por las condiciones de trabajo, consiste en el desarrollo de un proceso
I6gico y por etapas, basado en la mejora continua, lo cual incluye la politica, la organizacion, la
planificacidn, la aplicacion, la evaluacién, la auditoria y las acciones de mejora con el objetivo de
anticipar, reconocer, evaluar y controlar los riesgos que puedan afectar la seguridad y la salud en
los espacios laborales. Tiene el objetivo de mejorar las condiciones laborales y el ambiente en el
trabajo, ademas de la salud en el trabajo, que conlleva la promocion del mantenimiento del
bienestar fisico, mental y social de los empleados.

Trabajo: El trabajo es un componente esencial de la vida humana. Representa las relaciones entre
los seres humanos y la naturaleza, que producen bienes y dan forma a las interacciones sociales,

proporcionando las bases de la produccién econdmica gue se refleja en la vida social y politica.

Riesgo en el trabajo: Se conoce como riesgo laboral a la posibilidad de que un trabajador tenga
un evento imprevisto que perjudique su salud dentro de su jornada laboral, ya sea en la empresa
0 camino a ella, los cuales se dan generalmente por factores de seguridad e higiene y que serén

analizados en el presente trabajo.

Prevencion de riesgos laborales: Grupo de actividades empleadas en todas las areas de la
organizacion que son destinadas a disminuir la presencia de riesgos laborales, pretenden regular

la exposicion de los trabajadores a dafios derivados de su actividad laboral.

Equipos de proteccion laboral: Se encargan de evitar o minimizar los riesgos para asi garantizar
la seguridad y la salud del trabajador ante todos los riesgos que estemos expuestos, protege al
usuario del riesgo de accidentes o de efectos adversos para la salud. Puede incluir elementos como
cascos de seguridad, guantes, proteccion de los ojos, prendas de alta visibilidad, calzado de
seguridad, arneses de seguridad y equipos de proteccién respiratoria.

Medidas de proteccién: Se trata de un conjunto de técnicas y procedimientos que tienen
como resultado eliminar o disminuir fin proteger la integridad fisica del obrero, tales acciones
la empresa est4d obligada a brindar a cada uno de los empleados, ademés, proporcionar

implementos para evitar consecuencias desfavorables.
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Mascarilla: De proteccion respiratoria son equipos de proteccion individual de las vias
respiratorias en los que la proteccion contra los contaminantes aerotransportados se obtiene

reduciendo la concentracion de éstos en la zona de inhalacion.

Gafas de proteccion lateral: Son utilizadas en una variedad de trabajos, tanto para actividades
en el interior y exterior. Esta clase de gafas estan disefiadas de forma particular para proteger los
0jos y parpados de virutas o particulas volatiles que entren por los lados.

Protector facial: Protege la totalidad del rostro de salpicaduras, calor y particulas en proyeccion.

Capacitacion: Es una actividad planificada y permanente cuyo propdésito general es preparar,
desarrollar e integrar a los recursos humanos que se encuentren desarrollando una actividad
laboral determinada y méas aun conectada al sistema productivo. La capacitacion va dirigida al
perfeccionamiento técnico del trabajador para que éste se desemperie eficientemente en las areas
asignadas, logrando con ello la obtencién de resultados de calidad, un excelente desempefio,
servicio y un perfil ajustado a las necesidades del entorno. A través de la capacitacién se persigue

que el perfil del trabajador se adecue a las exigencias que se tienen en el puesto de trabajo.

Abreviaturas

PTS: Procedimiento de trabajo seguro
STT: Seguridad y salud en el trabajo
EPP: Equipo de proteccidon personal
PRL.: Prevencion de riesgos laborales
ATS: Andlisis de trabajo seguro
ASL.: Andlisis de seguridad laboral
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Responsabilidades

Rector

e Responsable de brindar todos los recursos necesarios para la ejecucion de actividades en
forma segura.

e Coordinar y verificar el cumplimiento de este procedimiento de trabajo con el departamento

de seguridad, salud y ambiente de la empresa.

Delegado del departamento de seguridad

Difundir el presente procedimiento de trabajo seguro a todas las personas que utilizan el taller

y estan expuesto al riesgo de atropello o golpe por vehiculos.

e Encargado de capacitar e instruir al personal en lo referente a la correcta ejecucion de
actividades.

e Concientizar al personal sobre la importancia de la seguridad y salud en el taller, a través de
charlas.

o Desarrollar, implementar y controlar un plan de acciones correctivas y preventivas referentes

a riesgos asociados a golpes o cortes de las manos por no utilizar guantes.

¢ Realizar un manual de instrucciones para determinar las velocidades maximas de circulacion

dentro del taller.
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PARTICULAS

Técnico docente:

Debera conocer el manual de seguridad.

Es la persona encargada de hacer cumplir por parte de los colaboradores y estudiantes de las
medidas de seguridad al realizar las actividades relacionadas con el taller.

Dar a conocer a los estudiantes acerca de los riesgos que estdn expuestos durante la
realizacion de las actividades dentro del taller.

Dar las instrucciones que deben acatar de manera obligatoria los estudiantes de como
desenvolverse para evitar que los riesgos encontrados se materialicen y asi prevenir
accidentes de indole laboral.

Control del uso permanente del EPP de los trabajadores de las areas del taller.

Inspeccionar diariamente las areas del taller y la correcta ejecucion de actividades.

Notificar al Departamento de Seguridad posibles desperfectos en las instalaciones, equipos o
herramientas del taller que puedan generar accidentes laborales.

Reposicionar oportunamente el equipo de proteccion personal a las personas que utilizan el

taller cuando este haya cumplido su vida dtil.

Docente y estudiantes

Conocer lo especificado en este procedimiento, hacer cumplir el presente procedimiento en
las actividades que incluyan la manipulacion de tornos. Revisar, rechazar y/o autorizar los
trabajos, previo analisis de las condiciones de seguridad.

Velar por su propia seguridad y salud en el taller y por la de terceras personas a las que pueda

afectar las actividades diarias realizadas.
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Desarrollo

El Taller Cad- Cam de la Facultad de Mecanica de la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo
es un area de apoyo académico en donde se realizan actividades précticas para complementar los
conocimientos teoricos adquiridos en las aulas de clase en la formacion de los futuros
profesionales, los riesgos presentes en el taller son riesgo de incrustacién en diferentes partes del
cuerpo. Lo cual puede causar afectaciones desde leves hasta graves, por ende, es fundamental la
elaboracion de un procedimiento de trabajo seguro para garantizar la seguridad y salud del
personal.

Procedimiento de trabajo seguro por actividad

Centro de mecanizado Vertical Bridgeport

Permite transformar un sélido cualquiera en una pieza o cuerpo bien definido en cuanto a su forma

y dimensiones, para realizar un trabajo seguro se debe cumplir con las siguientes acciones:

e Antes de empezar las actividades en el Taller de Cad- Cam se debe verificar la existencia y
el estado de los dispositivos de seguridad.

e Evitar el uso de herramientas de corte o abrasion cerca de personas no protegidas.

e Utilizar elemento de proteccion visual adecuado, lo cual dependera de la tarea que se realice
y de los riesgos asociados.

e El personal que ocupa el taller Cad- Cam debe usar adecuado equipo de proteccion personal
(gafas de seguridad con proteccion lateral, protector facial) durante la ejecucion de sus
actividades, quien ademas lo inspeccionara al inicio y en el transcurso de la jornada laboral
para garantizar su funcionalidad.

e No sobrepasar nunca el limite de velocidad impreso en la muela y utilizarla tnicamente para
el mecanizado de piezas del material y las caracteristicas contempladas en las condiciones de

uso.
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e Antes de colocar la muela, comprobar visualmente su estado y someterla a la "prueba del

sonido" con objeto de garantizar que no se encuentra dafiada.

Normas de uso y mantenimiento

e Antes de iniciar la jornada laboral se inspeccionaran las instalaciones, equipos y herramientas,
para garantizar el buen estado de estos. De encontrar dafios o inconvenientes en estos, se
notificara al delegado del departamento de seguridad del taller.

e El equipo de proteccion personal debe mantenerse en armarios limpios y libres de humedad,
cuando no se estén utilizando. Al tratarse de equipos reutilizables, estos deberan ser
higienizados periédicamente y mantenerse en buenas condiciones, para prolongar su vida util.

e Las zonas de transito recurrente, deben limpiarse cada vez que sea necesario durante la
jornada laboral. Estas deben mantenerse libres de polvos, sobrantes de agregados y materiales

que obstaculicen el paso.

Proteccion colectiva

e Laimportancia de la reunion previa al inicio del trabajo para asegurarse de que todo el equipo
comprende la tarea y los riesgos que conlleva y de que se han aplicado todas las medidas
necesarias de prevencion de riesgos.

e Laimportancia de asegurarse de que se han colocado y validado todos los aislamientos y se
han adoptado todas las precauciones necesarias, especialmente los aislamientos mecanicos.

e Las especificaciones del PPE y la necesidad de usar en todo momento el PPE estandar y PPE
especifico para cada tarea.

e Las areas de trabajo y el taller deben mantenerse limpios y el equipo debe ordenarse

correctamente.
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Equipos de proteccién laboral

Toda persona expuesta a riesgos mecanicos especialmente riesgos por desprendimiento de
particulas deberd usar obligatoriamente el equipo de proteccidn personal para la ejecucion de las
actividades de forma segura. Quienes se comprometeran a usarlos permanentemente, cuidarlos y

mantenerlos en buen estado.

Guantes de carnaza

Segln la normativa NTC — 2190 los guantes tipo carnaza son auxiliares de mantenimiento;
manipuladores de residuos. La proteccion para las manos es indispensable, ya que son la principal
herramienta para cualquier trabajador, por esta razon es importante utilizar guantes para evitar

cualquier tipo de golpes, contacto con sustancias quimicas o quemaduras.

Proteccion respiratoria

Bajo la normativa NTC 1728 el filtro para retener gases y vapores que se encuentran suspendidos
en aire. Ofrece ajuste perfecto a la cara proporcionando confort y proteccién por largos periodos
Dispositivo que protege los 0jos, cara cuello y otras partes de la cabeza de impacto por proyeccion
de particulas y salpicaduras de productos.
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Proteccion ocular

Segun la normativa NTC 1826 y NTC 1825. Anteojo con visor en acetato o policarbonato y
armazon suave en PVC. Posee banda eléstica para un comodo ajuste. Con protectores laterales
que proporcionan ventilacion y evitan el empafiamiento. Para que los ojos estén totalmente
seguros, es indispensable utilizar las gafas de seguridad. Las mas usadas son aquellas con cristales

resistentes y proteccion lateral.

~N

\-_‘—— -

Mascara de proteccion facial

Segun la normativa NTC 3610 Es un dispositivo disefiado para proteger los ojos y cara de los
efectos de la radiacién Optica y de impactos. Permite el uso de anteojos formulados Protegen los
ojos y la cara contra impactos de energia medianos y altos, salpicaduras de metal y soldaduras.
Generalmente tienen una banda ajustable que se sujeta a una pantalla de policarbonato que cubre

toda la cara y las orejas.



Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo

Procedimiento de trabajo seguro

Actividades expuestas a golpes y cortes de las manos porque no usa guantes




DIRECCION DE TALENTO HUMANO Codigo: GCMG-02
£ % SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO | _ .ic . 5005 19 93
T PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO '
S h DE ACTIVIDADES GOLPES O CORTES DE Revision: 00
espoc LAS MANOS POR NO UTILIZAR L
p GUANTES Pagina2de7

Procedimiento de trabajo seguro

Objetivo

Establecer los requerimientos necesarios y métodos de trabajo seguro para que el personal que
realizan tareas que impliquen los riesgos por golpes y cortes de las manos porque no usar guantes
en el taller de Cad — Cam con el fin de prevenir accidentes por las actividades realizadas en el

taller.

Alcance

Este procedimiento es aplicable a todos los trabajadores del area de ROMI DCM 629 5 x, ademas
serd utilizado por las personas que realizan sus actividades en el taller de Cad — Cam relacionadas

con los golpes y cortes de las manos porque no usa guantes.

Normativa legal

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

e Cddigo del trabajo

¢ Plan integral de prevencion de riesgos laborales

¢ Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente
de Trabajo

Definiciones y abreviaturas

Definiciones

Manos: Es una de las partes mas complejas del cuerpo y la componen: un delicado disefio de

nervios, tendones, tejidos y huesos que trabajan sincronizadamente.
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Cortes: Las heridas por cortes y las laceraciones son accidentes de trabajo comunes. De hecho,
alrededor del 30% de todas las heridas en el trabajo son cortes o laceraciones y cerca del 70% de

ellas se producen en las manos o en los dedos.

Golpes: Un accidente "por golpe"” es aquel en el cual el trabajador es tocado repentinamente y

con fuerza por algln objeto en movimiento.

Medidas de proteccion: Son un conjunto de actividades que tiene como fin proteger la integridad
fisica del obrero, tales acciones la empresa esta obligada a brindar a cada uno de los empleados,

ademas, proporcionar implementos para evitar consecuencias desfavorables.

Equipos de proteccién personal: Son implementos proporcionados por la empresa con el fin de
salvaguardar fisicamente al obrero, estos equipos son diversos (guantes de seguridad, calzado,
equipos de proteccion en altura, protectores auditivos, casco, proteccién ocular, entre otros) todo
esto cumple una funcién especifica, la cual ayuda a que el trabajador cumpla su cometido de

manera adecuada y segura.

Guantes: Es un equipo de proteccion individual (EPI) destinado a proteger total o parcialmente

la mano. También puede cubrir parcial o totalmente el antebrazo y el brazo.

Manipulacion: Es la accion que se realiza en la ejecucion de un proceso.

Abreviaturas

PTS: Procedimiento de trabajo seguro
STT: Seguridad y salud en el trabajo
EPP: Equipo de proteccidon personal

EPI: Equipo de proteccion individual



DIRECCION DE TALENTO HUMANO Codigo: GCMG-02
% SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO | _ .. 5009 1203
T~ PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO '
s h DE ACTIVIDADES GOLPES O CORTES DE Revision: 00
espoc LAS MANOS POR NO UTILIZAR -
p GUANTES Pagina4 de7

Responsabilidades

Rector

e Responsable de brindar todos los recursos necesarios para la ejecucion de actividades en
forma segura.

e Coordinar y verificar el cumplimiento de este procedimiento de trabajo con el departamento

de seguridad, salud y ambiente de la empresa.

Delegado del departamento de seguridad

Difundir el presente procedimiento de trabajo seguro a todas las personas que utilizan el taller

y estan expuesto al riesgo de atropello o golpe por vehiculos.

e Encargado de capacitar e instruir al personal en lo referente a la correcta ejecucion de
actividades.

e Concientizar al personal sobre la importancia de la seguridad y salud en el taller, a través de
charlas.

o Desarrollar, implementar y controlar un plan de acciones correctivas y preventivas referentes

a riesgos asociados a golpes o cortes de las manos por no utilizar guantes.

¢ Realizar un manual de instrucciones para determinar las velocidades maximas de circulacion

dentro del taller.

Técnico docente:

e Debera conocer el manual de seguridad.

e Esla persona encargada de hacer cumplir por parte de los colaboradores y estudiantes de las
medidas de seguridad al realizar las actividades relacionadas con el taller.

e Dar a conocer a los estudiantes acerca de los riesgos que estdn expuestos durante la

realizacion de las actividades dentro del taller.
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e Dar las instrucciones que deben acatar de manera obligatoria los estudiantes de como
desenvolverse para evitar que los riesgos encontrados se materialicen y asi prevenir
accidentes de indole laboral.

o Control del uso permanente del EPP de los trabajadores de las areas del taller.

e Inspeccionar diariamente las areas del taller y la correcta ejecucidn de actividades.

¢ Notificar al Departamento de Seguridad posibles desperfectos en las instalaciones, equipos o
herramientas del taller que puedan generar accidentes laborales.

¢ Reposicionar oportunamente el equipo de proteccion personal a las personas que utilizan el

taller cuando este haya cumplido su vida dtil.

Docente y estudiantes

e Conocer lo especificado en este procedimiento, hacer cumplir el presente procedimiento en
las actividades que incluyan la manipulacion de tornos. Revisar, rechazar y/o autorizar los
trabajos, previo analisis de las condiciones de seguridad.

e Velar por su propia seguridad y salud en el taller y por la de terceras personas a las que pueda

afectar las actividades diarias realizadas.

Desarrollo

Procedimiento de trabajo seguro por actividad

La maquinaria utilizada en el drea de ROMI DCM 629 5 X, expone al propio operador y al
personal que labora cerca de esta al riesgo de golpes y cortes de las manos por no usar guantes.
El exceso de confianza, malas maniobras del operador, el mal estado de la maquinaria y la
desinformacion sobre los riesgos derivados de los mismos, son una de las principales causas que
provocan absentismo laboral, lesiones graves que pueden incapacitar permanentemente e incluso
llevarlo a la muerte, por lo que es fundamental la elaboracion de un procedimiento de trabajo

seguro para garantizar la seguridad y salud del personal.
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Normas de uso y mantenimiento

e Antes de iniciar la jornada laboral se inspeccionaran las instalaciones, equipos, herramientas
y maguinaria pesada a utilizarse en el proceso, para garantizar el buen estado de estos. De
encontrar dafios o inconvenientes en estos, se notificard al delegado del departamento de
seguridad.

e La magquinaria debe recibir mantenimiento preventivo periddicamente, para garantizar las
buenas condiciones para su uso.

e El equipo de proteccion personal debe mantenerse limpios y libres de humedad, cuando no
se estén utilizando. Al tratarse de equipos reutilizables, estos deberan ser higienizados
periédicamente y mantenerse en buenas condiciones, para prolongar su vida util.

e Las zonas de transito recurrente, deben limpiarse cada vez que sea necesario durante la
jornada laboral. Estas deben mantenerse libres de polvos, sobrantes de agregados y materiales
que obstaculicen el paso.

e Una vez terminadas las actividades laborales, el personal de cada puesto de trabajo debera
dejar el espacio utilizado libre de cualquier tipo de elemento o sustancia que impida el libre

transito.

Proteccion colectiva

e La iluminacion del area, garantizara siempre la visibilidad mutua entre la maquinaria y las
personas que realizan sus actividades en el taller.

e Lapresencia de sefializacion adecuada en el taller.

e Laimportancia de la reunion previa al inicio del trabajo para asegurarse de que todo el equipo
comprende la tarea y los riesgos que conlleva y de que se han aplicado todas las medidas
necesarias de prevencion de riesgos.

e Las areas de trabajo y el taller deben mantenerse limpios y el equipo debe ordenarse

correctamente.
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Equipos de proteccion laboral

Todo trabajador expuesto a riesgos de por vehiculos que labore en las instalaciones del taller
deberd usar obligatoriamente el equipo de proteccion personal para la ejecucion de las actividades
de forma segura. Quienes se comprometeran a usarlos permanentemente, cuidarlos y mantenerlos
en buen estado.

Guantes de carnaza

Segun la normativa NTC — 2190 los guantes tipo carnaza son auxiliares de mantenimiento;
manipuladores de residuos. La proteccion para las manos es indispensable, ya que son la principal
herramienta para cualquier trabajador, por esta razon es importante utilizar guantes para evitar

cualquier tipo de golpes, contacto con sustancias quimicas o quemaduras.




Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo

Procedimiento de trabajo seguro

Actividades expuestas atrapamiento por o entre objetos
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Procedimiento de trabajo seguro

Objetivo

Definir los requerimientos necesarios para la ejecucion correcta y segura de las actividades
expuestas atrapamientos por o entre objetos en el taller de Cad — Cam para eliminar o controlar
las situaciones que generan el factor de riesgo, con el propdsito de garantizar la seguridad y salud

de las personas que utilizan el taller.

Alcance

El procedimiento es aplicable en todas las actividades expuestas atrapamientos por o entre
objetos, realizadas por las personas que utilizan en el area de ROMI 600 4 X, en el taller de Cad

— Cam.

Normativa legal

¢ Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente
del Trabajo. DECRETO 2393.

¢ Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente
de Trabajo

o Decision 584 Instrumento Andina de Seguridad y Salud en el Trabajo

e Resolucion C.D. 513 Reglamento del seguro general de riesgos del trabajo

e Resolucion 957 Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo.
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Definiciones y abreviaturas

Definiciones

Medidas de proteccion: Conjunto de acciones individuales o colectivas que se implementan para
detener la caida de personas y objetos una vez ocurra o para mitigar sus consecuencias.
Atrapamiento: El atrapamiento se produce cuando una persona o parte de su cuerpo sufre el
aprisionamiento 0 enganche causado por el mecanismo moévil de una maquina, equipo,
herramienta o al quedar (atrapado/aprisionado) entre objetos.

Riesgo: Probabilidad existente de que un peligro cause lesiones o enfermedades.

Objeto: Es un material que ocupa un lugar en el espacio

Seguridad: Acciones que permiten que los trabajadores realicen sus actividades en un ambiente
laboral fuera de peligro, preservando la integridad fisica e intelectual.

Identificacion de riesgos: Proceso por el cual se determinan y establecen los riesgos existentes
en los puestos de trabajo y sus consecuencias.

Accidente de trabajo: Todo acontecimiento imprevisto ocasionado en la ejecucion de las labores

y que repercuta una lesién sobre el trabajador.

Abreviaturas

PTS: Procedimiento de trabajo seguro
STT: Seguridad y salud en el trabajo
EPP: Equipo de proteccion personal

Responsabilidades

Rector

e Responsable de brindar todos los recursos necesarios para la ejecucion de actividades en
forma segura.

e Coordinar y verificar el cumplimiento de este procedimiento de trabajo con el departamento

de seguridad, salud y ambiente de la empresa.
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Delegado del departamento de seguridad

Difundir el presente procedimiento de trabajo seguro a todas las personas que utilizan el taller

y estan expuesto al riesgo de atropello o golpe por vehiculos.

e Encargado de capacitar e instruir al personal en lo referente a la correcta ejecucion de
actividades.

e Concientizar al personal sobre la importancia de la seguridad y salud en el taller, a través de
charlas.

o Desarrollar, implementar y controlar un plan de acciones correctivas y preventivas referentes
a riesgos asociados a golpes o cortes de las manos por no utilizar guantes.

¢ Realizar un manual de instrucciones para determinar las velocidades maximas de circulacion

dentro del taller.

Técnico docente:

e Control del uso permanente del EPP de los trabajadores de las areas del taller.

e Inspeccionar diariamente las areas del taller y la correcta ejecucion de actividades.

¢ Notificar al Departamento de Seguridad posibles desperfectos en las instalaciones, equipos o
herramientas del taller que puedan generar accidentes laborales.

e Reposicionar oportunamente el equipo de proteccion personal a las personas que utilizan el
taller cuando este haya cumplido su vida dtil.

Docente y estudiantes

e Conocer lo especificado en este procedimiento, hacer cumplir el presente procedimiento en
las actividades que incluyan la manipulacién de tornos. Revisar, rechazar y/o autorizar los
trabajos, previo analisis de las condiciones de seguridad.

e Velar por su propia seguridad y salud en el taller y por la de terceras personas a las que pueda

afectar las actividades diarias realizadas.
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Desarrollo

Procedimiento de trabajo seguro por actividad

La maquinaria utilizada en el &rea de ROMI 600 4 x, expone al operador y al personal del taller
que se encuentra cerca de esta al riesgo de atrapamiento por o entre objetos. El exceso de
confianza, malas maniobras del operador, el mal estado de la maquinaria y la desinformacion
sobre los riesgos derivados de los mismos, son una de las principales causas que provocan
absentismo laboral, lesiones graves que pueden incapacitar permanentemente e incluso llevarlo a
la muerte, por lo que es fundamental la elaboracién de un procedimiento de trabajo seguro para

garantizar la seguridad y salud del personal.

o Instalar resguardos o dispositivos de seguridad que eviten el acceso a puntos peligrosos.

e Lamaéquina debe estar dotada de dispositivos que garanticen la ejecucion segura de este tipo
de operaciones.

o  Utilizar siempre que sea posible, medios auxiliares en la manipulacion manual de objetos.

o Notificar la falta o la incorrecta ubicacion de la sefialética de seguridad como asi también
cualquier desperfecto en las maquinas, equipos y herramientas.

¢ No introducir las manos, dedos, brazos u otras partes del cuerpo en zonas de atrapamiento de
herramientas y/o dispositivos méviles. Mantenerlas todo el tiempo a una distancia prudencial
de las mismas.

e El uso de ropa ajustada, que estén libres de joyas y accesorios, y con el cabello recogido.

Normas de uso y mantenimiento

e Los objetos deben estar limpios y exentos de sustancias resbaladizas.
e Laformay dimensiones de los objetos deben facilitar su manipulacion.
e Labase de apoyo de los objetos debe ser estable.

e El nivel de iluminacidn debe ser el adecuado para cada area.
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e Asegurar que la instalacion de las maquinas, equipos y herramientas se efectle en un espacio
adecuado, de manera que permita el desplazamiento seguro de las personas.

e Controlar y efectuar el mantenimiento preventivo y correctivo de maguinas y herramientas
por personal especializado.

e Mantener las superficies de transito libre de obstaculos.

e Controlar que las maquinas, equipos y herramientas cuenten con un dispositivo de seguridad
(sistema de proteccion) o resguardos en sus trasmisiones, ejes y mecanismos moviles, que

impida o dificulte el acceso de las personas o parte de su cuerpo a la zona o punto de contacto.

Proteccion colectiva

e Laimportancia de la reunién previa al inicio del trabajo para asegurarse de que todo el equipo
comprende la tarea y los riesgos que conlleva y de que se han aplicado todas las medidas
necesarias de prevencion de riesgos.

e Laimportancia de asegurarse de que se han colocado y validado todos los aislamientos y se
han adoptado todas las precauciones necesarias, especialmente los aislamientos mecanicos.

e Las especificaciones del PPE y la necesidad de usar en todo momento el PPE estandar y PPE
especifico para cada tarea.

e Las areas de trabajo y el taller deben mantenerse limpios y el equipo debe ordenarse

correctamente.

Equipos de proteccién laboral

Toda persona expuesta a riesgos mecanicos especialmente riesgos por desprendimiento de
particulas debera usar obligatoriamente el equipo de proteccion personal para la ejecucion de las
actividades de forma segura. Quienes se comprometeran a usarlos permanentemente, cuidarlos y

mantenerlos en buen estado.
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Guantes de carnaza

Segln la normativa NTC — 2190 los guantes tipo carnaza son auxiliares de mantenimiento;
manipuladores de residuos. La proteccion para las manos es indispensable, ya que son la principal
herramienta para cualquier trabajador, por esta razén es importante utilizar guantes para evitar

cualquier tipo de golpes, contacto con sustancias quimicas o quemaduras.

Casco de seguridad

Segun la normativa NTC-1523 O ANSI Z89.1- 1986 O ISO 3873 el casco de seguridad Consta
de dos componentes: el casquete y el sistema de suspension compuesto por corona y arafia con
cordon anticontusion. Debe tener banda frontal antisudor. El casquete es rigido y liviano

moldeado por inyeccion en polipropileno o polietileno de alta densidad.
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Bota de seguridad puntera

De acuerdo con la normativa NTC 2396; NTC 2830, tipo de calzado de seguridad para brindar

proteccion al pie y a la pierna hasta la altura determinada por el riesgo. Suela fabricada en caucho

natural o sintético vulcanizado bajo presion de 150° C. La suela debe ser térmica, antiestatica,

antidesgarre, y dieléctrica

Presupuestos

Para la ejecucion del trabajo de estudio se utiliz6 una cantidad aproximada de $374,00 ddlares,

que sera utilizado en los siguientes gastos que se detallan a continuacion:

Presupuesto del trabajo de Investigacion.

Detalle Valor Total
Transporte $25.00
USB $15.00
Copias $5.00
Hojas de papel Bon $10.00
Impresiones $60.00
Cinta adhesiva $5.00
Refrigerios $80.00
Elaboracion de sefialéticas $90.00
Otros $50.00
Total $340,00

Nota: Elaboracién propia
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