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RESUMEN

A través de la presente investigacion se describe la Gestion de Riesgos en el
Taller de Maguinas — Herramientas de la FIME — UNAC como un aporte para la
institucion relacionado con temas de seguridad y asi disminuir o mitigar los
Riesgos existentes dentro del Taller. Tomando en consideracion este propdosito,
primero se establecio el Marco de Referencia el cual consta de: Organizacion y
Contexto, Politica de Gestion de Riesgos, Responsables y Recursos. El paso
siguiente fue desarrollar el proceso en si de la Gestidén de Riesgos, de la cual se
desprenden: la Identificacion de Riesgos para la cual se realizaron entrevistas,
cuestionarios y observacion de todos los procesos que ahi se realizan y asi
reconocer y determinar la consecuencia de los Riesgos; el Andlisis de Riesgos
mediante una matriz de probabilidad y consecuencia la cual nos permitié
determinar el Nivel de Riesgo al que esta expuesto el alumno en cada proceso;
y la Valoracion de Riesgos que se determin6 mediante la medicion directa, la
Norma NTP 330, el método REBA y el Checklist OCRA que nos permitieron

proponer los controles que disminuyan o mitiguen los riesgos dentro del Taller.

Finalmente se realizé las matrices IPER para todos los procesos, que es una
evaluacion del riesgo puro , una reevaluacion con los controles actuales y por
ultimo una reevaluacion del riesgo residual donde se proponen acciones de

mejora, un responsable y tiempos para la disminucién de los mismos.

Palabras clave: Gestion de Riesgos, Identificacion, Andlisis, Valoracion, Matriz

IPER
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ABSTRACT

Through this research, Risk Management is described in the Machine Workshop
- Tools of the FIME - UNAC as a contribution to the institution related to safety
issues and thus reduce or mitigate the risks existing within the Workshop. Taking
this purpose into consideration, the Reference Framework was first established
which consists of: Organization and Context, Risk Management Policy,
Responsible and Resources. The next step was to develop the Risk Management
process itself, from which it follows: the Identification of Risks for which
interviews, questionnaires and observation of all the processes carried out there
were conducted and thus recognize and determine the consequence of the Risks;
Risk Analysis through a probability and consequence matrix which allowed us to
determine the Risk Level to which the student is exposed in each process; and
the Risk Assessment that was determined by direct measurement, the NTP 330
Standard, the REBA method and the OCRA Checklist that allowed us to propose

controls that reduce or mitigate risks within the Workshop.

Finally, the IPER matrices were carried out for all processes, which is a pure risk
assessment, a reassessment with the current controls and finally a reassessment
of the residual risk where improvement actions are proposed, a person in charge

and times for their reduction.

Keywords: Risk Management, ldentification, Analysis, Valuation, IPER Matrix
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INTRODUCCION

El entorno en el que se desarrolla cualquier organizacion, esta expuesta a los
diferentes y multiples riesgos, los cuales pueden afectar negativamente en su

desarrollo (que para esta investigacion fue la integridad de los alumnos).

La organizacion objeto del estudio es el Taller de Maquinas — Herramientas de
la FIME — UNAC, un Taller en el cual existen Laboratorios y/o Talleres: Taller de
Ingenieria de Manufactura, Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos y el
Laboratorio de Manufactura Asistida por CNC en cuyo entorno se encuentran
diversas variables que significan oportunidades y riesgos para el curso de sus
actividades. Estas actividades son planificadas propias de los procesos que ahi
se dan (maquinado, soldadura y maquinado por CNC). Sin embargo carece de
una Gestion de Riesgos, la cual puede identificar los riesgos a los que estan
expuestos los alumnos, los cuales podrian afectar la integridad de los alumnos.
Se pretende con el presente estudio, describir el proceso de la Gestion de
Riesgos basado en la Norma ISO 31000:2018, la cual nos permitira proponer
controles que disminuyan los Niveles de Riesgo para asi disminuir o mitigar los

Riesgos existentes dentro de todos los procesos que se den dentro del Taller.
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I. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. DESCRIPCION DE LA REALIDAD PROBLEMATICA

La Gestion de Riesgos es tan antigua como la existencia del mismo hombre,
pero nunca tan relevante como en el mundo variable no sélo de hoy sino también
del mafiana. Estamos viviendo un cambio de época, la globalizacion de la
economia, las crisis financieras, la disputa por los recursos, la desigualdad
social, la amenaza del cambio climatico, por mencionar algunos, son los retos
que enfrentamos en las economias y las sociedades. Todos estos factores
significan cambios, y estos cambios se enmarcan en un entorno de incertidumbre

y riesgo.

La Gestidén de Riesgos nacié como respuesta a los desafios que trae consigo el
cambio. Sin entrar en la discusién, puede decirse que hoy dia no se concibe
ninguna actividad humana en general, ni ninguna actividad empresarial en lo

particular, sin una adecuada Gestion de Riesgos.

El objetivo de la Gestion de Riesgos es reducir diferentes riesgos relativos a un

ambito preseleccionado a un nivel aceptado por la sociedad.

Puede referirse a numerosos tipos de amenazas causadas por el medio
ambiente, la tecnologia, los seres humanos, las organizaciones y la politica, sea
cual sea la naturaleza, esta expuesto a numerosos riesgos. La gestion de éstos
comienza detectando los posibles peligros a los que se expone, para después
adoptar las medidas oportunas e implantar los procesos necesarios para

minimizar o eliminar esos peligros.
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Por otro lado, involucra todos los recursos disponibles por los seres humanos o,

en particular, por una entidad de manejo de riesgos.

Las buenas practicas se han convertido en estandares de la industria, tales es
asi que su implantacion se ha convertido en los ultimos afios en una necesidad
fundamental para aquellas organizaciones que deseen gestionar sus proyectos

y/o procesos adecuadamente y lograr ventajas de negocio de las mismas.

El presente trabajo se enfocard en la Gestion de Riesgos dentro del Taller de
Maquinas - Herramientas, que se encuentra ubicado en la FIME. Dentro del
Taller se encuentran el Taller de Ingenieria de Manufactura, el Taller de
Soldadura y Ensayos No Destructivos y el Laboratorio de Manufactura Asistida
por CNC, dicho Taller inici6 sus labores hace méas de 40 afios, a partir de
entonces cuenta con diferentes equipos y alumnos que ahi realizan experiencias
en diferentes procesos como torneado, fresado, soldadura, maquinado por CNC
entre otros. En las actividades diarias se aplican diversas operaciones
mecanicas y térmicas que hacen indispensables la adecuada Gestion de
Riesgos que preserve la salud de los alumnos, que a traves de la aplicacion de

normas eviten accidentes que puedan afectar la integridad de estos.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

1.2.1. Problema General:

¢ Como la Gestion de Riesgos logra evitar accidentes que podrian afectar la
integridad fisica de los alumnos dentro del Taller de Maquinas — Herramientas

de la FIME - UNAC?
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1.2.2. Problemas Especificos

e ¢ Cudles son los riesgos dentro del Taller de Maquinas - Herramientas de la
FIME — UNAC?

e ;COmo el Analisis de Riesgos por proceso permitird determinar el Nivel de
Riesgo al que esta expuesto el alumno dentro del Taller de Maquinas -
Herramientas de la FIME — UNAC?

e (/Como la Valoracion de Riesgos por procesos podra determinar el nivel de
intervencién y los controles necesarios para cada riesgo dentro del Taller de
Maquinas - Herramientas de la FIME — UNAC?

1.3. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.3.1. Objetivo General:

e Evitar accidentes que podrian afectar la integridad fisica de los alumnos
dentro del Taller de Maquinas - Herramientas de la FIME — UNAC.

1.3.2. Objetivos Especificos:

¢ Identificar los Riesgos dentro del Taller de Maquinas - Herramientas de la
FIME -UNAC.

e Determinar el Nivel de Riesgo por proceso al que esta expuesto el alumno
dentro del Taller de Maquinas - Herramientas de la FIME -UNAC.

e Determinar el nivel de intervencion y los controles necesarios para cada riesgo
por proceso dentro del Taller de Maquinas - Herramientas de la FIME - UNAC.

1.4. LIMITANTES DE LA INVESTIGACION

A pesar de los numerosos beneficios que reporta la Gestion de Riesgos, en

concordancia con la Norma 1ISO 31000:2018, estandar relacionado con principios
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generales de la Gestion de Riesgos, pueden aparecer ciertas dificultades en el

proceso, como pueden ser:

¢ La falta de consenso politico existente entre las partes interesadas o voluntad
mayoritaria para aprobar y ejecutar la realizacion de la propuesta, puede
ocasionar que aun iniciada ya la Gestion de Riesgos, este no tenga resultados
esperados 0 no se consiga su sostenibilidad en el tiempo.

e Pueden surgir desacuerdos al momento de decidir y dar prioridad a las
actuaciones estratégicas o los controles de la Gestion de Riesgos, por la
afectacion de los intereses particulares o de grupos.

1.4.1. Limitante Teoérica

El alcance de esta investigacion abarca solo las partes principales de la Gestion
de Riesgos (identificacion, analisis, valoracion y propuesta de controles para los
Riesgos que se puedan dar dentro del Taller de Maquinas - Herramientas), ya
qgue la ejecucion de la implementacion y monitoreo conlleva una inversion
econdémica derivada tanto en recursos técnicos como recursos personales, y es

responsabilidad de las autoridades correspondientes de la FIME.

1.4.2. Limitante Temporal

El desarrollo de esta propuesta investigativa se llevd a cabo en los meses de

junio hasta noviembre del afio 2019.

1.4.3. Limitante Espacial

Esta investigacion se desarroll6 en el Taller de Maquinas — Herramientas de la

Escuela Profesional de Ingenieria Mecanica, ubicada en la UNAC.
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Il. MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTES

Considerando que la Gestion de Riesgos ha tenido un incremento en las Ultimas
décadas, especialmente en la década de los 90, las industrias que desean
mantenerse en el amplio mundo de la competitividad deben acogerse a las
medidas y reglas adoptadas con la finalidad de prevenir accidentes y minimizar

los riesgos.

El desarrollo de la Gestidn de Riesgos resulta de vital importancia en toda area

donde se realizan Procesos de Manufactura y Soldadura.

El desafio que enfrentan los encargados de Seguridad es crear una profunda
conciencia de prevencion y concientizar que la seguridad no solo son las
magquinas y procesos, sino lo que requiere de mayor importancia la cual es el

talento humano.

Los directivos de la FIME son los encargados de promover y dar seguimiento a
los programas de seguridad, esto no significa que la seguridad sea cuestion de
los directivos o encargados, la seguridad debe ser un esfuerzo de todos, para
asi crear condiciones seguras que contribuyen al aumento de la productividad
teniendo un desarrollo mas armonioso y estable por parte del usuario en los

laboratorios y/o talleres de la FIME.

En las universidades el tema de seguridad debe tener un mayor énfasis en vista
de que es el centro donde se forman los futuros profesionales, los mismos que

deben adquirir habitos y normativas para que sea un elemento multiplicador.
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La Gestion de Riesgos en el pais ha demostrado su interés y el compromiso por
cumplir con la proteccion del trabajador, pero la barrera que encuentran es la
resistencia al cambio. Los alumnos estan acostumbrados a cumplir su labor de
una manera (a veces inapropiada), y cuando se detecta un riesgo que requiere

de una proteccién personal les causa incomodidad.

Para la realizacion de la presente investigacion se hizo la revision de una serie
de trabajos previos relacionados con el objeto de estudio los cuales serviran de

antecedentes. Entre ellos se puede mencionar los siguientes trabajos:

2.1.1. Antecedentes Internacionales

e GUAMAN Zabala, Mariela y MAYORGA Villacis, Juan. Gestion de riesgos e
implementacién de la sefialética en base a la normativa NTE INEN - ISO
3864 en el taller de CAD-CAM de la Facultad de Mecéanica de la ESPOCH.
Trabajo de Titulacion (Ingeniero Industrial). Riobamba. Escuela Superior
Politécnica de Chimborazo, Facultad de Mecanica. 2017. Concluye que:
“Se verifica la hipotesis de investigacion puesto que la gestién de riesgos
incide significativamente en la seguridad de los docentes, trabajadores,
estudiantes, investigadores y visitantes”.
“‘La propuesta de gestion de riesgos e implementacion de la sefalética
contribuye significativamente a la seguridad del personal involucrado en las
actividades del taller de CAD-CAM”.

e LUDENA Chica, Luis. y MARTINEZ Pefia, Jefferson. Disefio de un plan de
gestiéon en seguridad industrial e implementacion de la sefalética
necesaria en los talleres de soldadura, cedicon, fundicion, maquinas y

herramientas de la Facultad de Mecanica de la Escuela Superior
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Politécnicade Chimborazo. Tesis de grado (Ingeniero Industrial). Riobamba.
Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, Facultad de Mecanica. 2014.
Concluye que:

“‘Después de haber identificado y evaluado los riesgos existentes en los
talleres de la Facultad de Mecanica, se ha propuesto una gestion preventiva
donde se da prioridad y urgencia a los riesgos con mayor grado de
peligrosidad, detallando medidas correctivas en cada uno de los talleres
dependiendo la actividad que se realice”.

ASANZA Jiménez, Angelo. Elaboracion de la matriz de riesgos laborales
de la empresa Proyecplast Cia. LTDA. Tesis de grado (Ingeniero Industrial).
Cuenca. Universidad Politécnica Salesiana, Facultad de Ingenieria Industrial.
2013. Concluye que:

“Para analizar los riesgos existentes, se utilizé una lista de chequeo, valorando
los riesgos a través de una inspeccion visual de las operaciones y
entrevistando a los trabajadores, cabe resaltar que su gran colaboracién fue
de mucha ayuda para realizar el proyecto de Tesis y conocer a los riesgos a
los cuales estaban expuestos, en sus puestos de trabajo. El analisis inicial se

lo ejecuto de manera subjetiva”

2.1.2. Antecedentes Nacionales.

BENDEZU Farfan, Diana y PALIZA Rozas, Carmen Propuesta de un plan
de seguridad y salud en el trabajo en la empresa metalmecanica
Holuzmetal E.ILR.L. Cusco, 2017. Tesis (Ingeniero Industrial). Cusco.

Universidad Andina del Cusco. 2017. Recomienda:
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“Desarrollar un programa de prevencion de riesgos laborales para disminuir
los riesgos, especialmente aquellos que estan catalogados como graves y
muy graves dentro de la matriz IPERC”

“La matriz IPERC se debe actualizar una (01) vez al afio como minimo o
cuando cambien las condiciones o se haya producido dafios”

e SEVERINO Lazo, Renzo. Implementacién de la gestién de riesgos en una
empresa distribuidora y comercializadora de gas natural en el
departamento de Ica. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima. Universidad
Nacional Mayor de San Marcos, Facultad de Ingenieria Industrial. 2016.
Concluye que:

“Disefiar un Sistema de Gestion de Riesgos permite identificar las amenazas
bajo las que se encuentra la organizacion y planificar como contrarrestarlas”.
“La gestion de riesgos requiere de un compromiso a todo nivel en la
organizacion, siendo la Alta Direccion la responsable de liderar el proyecto”.

e GONZALES Briones, Carol. Modelo de analisis y evaluacion de riesgos en
el trabajo para una empresa textil. Tesis de grado (Ingeniero Industrial).
Lima. Universidad Nacional Mayor de San Marcos, Facultad de Ingenieria
Industrial. 2004. Concluye que:

“Para que un modelo pueda ser implantado eficientemente en una empresa,
es necesario que se cuente con el apoyo de la alta direccion, asi mismo se
debe efectuar un intensivo proceso de sensibilizacion en el personal de la

empresa’.
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2.2. BASES TEORICAS

2.2.1. Gestion de Riesgos

Las organizaciones de todos los tipos y tamafios se enfrentan a factores e

influencias externas e internas que hacen incierto si lograran sus objetivos.

La gestion del riesgo es iterativa y asiste a las organizaciones a establecer su

estrategia, lograr sus objetivos y tomar decisiones informadas.

La gestion del riesgo es parte de la gobernanza y el liderazgo y es fundamental
en la manera en que se gestiona la organizacion en todos sus niveles. Esto

contribuye a la mejora de los sistemas de gestion.

La gestion del riesgo es parte de todas las actividades asociadas con la

organizacion e incluye la interaccion con las partes interesadas.

La gestion del riesgo considera los contextos externo e interno de la

organizacion, incluido el comportamiento humano y los factores culturales.

La gestidn del riesgo esta basada en los principios, el marco de referencia y el
proceso descritos en este documento, conforme se ilustra en la Imagen N° 2.01.
Estos componentes podrian existir previamente en toda o parte de la
organizacion, sin embargo, podria ser necesario adaptarlos o mejorarlos para

gue la gestion del riesgo sea eficiente, eficaz y coherente. (ISO 31000, 2018)
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Figura N° 2.1

Principios, marco de referencia y proceso
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Fuente: ISO 31000:2018
Principios

El propdsito de la gestion del riesgo es la creacion y la proteccion del valor.

Mejora el desempefio, fomenta la innovacién y contribuye al logro de objetivos.

Los principios descritos en la Imagen N°2.02 proporcionan orientacion sobre las
caracteristicas de una gestién del riesgo eficaz y eficiente, comunicando su valor
y explicando su intencion y propdsito. Los principios son el fundamento de la
gestion del riesgo y se deberian considerar cuando se establece el marco de
referencia y los procesos de la gestion del riesgo de la organizacidon. Estos
principios deberian habilitar a la organizacién para gestionar los efectos de la

incertidumbre sobre sus objetivos. (ISO 31000, 2018)
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Figura N° 2.2

Principios
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Fuente: ISO 31000:2018

La gestidn del riesgo eficaz requiere los elementos de la Figura N° 2.2 y puede

explicarse cémo sigue.

a) Integrada: La gestion del riesgo es parte integral de todas las actividades de
la organizacion.

b) Estructurada y exhaustiva: Un enfoque estructurado y exhaustivo hacia la
gestion del riesgo contribuye a resultados coherentes y comparables.

c) Adaptada: El marco de referencia y el proceso de la gestion del riesgo se
adaptan y son proporcionales a los contextos externo e interno de la
organizacioén relacionados con sus objetivos.

d) Inclusiva: La participacién apropiada y oportuna de las partes interesadas
permite que se consideren su conocimiento, puntos de vista y percepciones.
Esto resulta en una mayor toma de conciencia y una gestion del riesgo

informada.
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e) Dinamica: Los riesgos pueden aparecer, cambiar 0 desaparecer con los
cambios de los contextos externo e interno de la organizacion. La gestion del
riesgo anticipa, detecta, reconoce y responde a esos cambios y eventos de
una manera apropiada y oportuna.

f) Mejor informacion disponible: Las entradas a la gestion del riesgo se basan
en informacion histérica y actualizada, asi como en expectativas futuras. La
gestion del riesgo tiene en cuenta explicitamente cualquier limitacion e
incertidumbre asociada con tal informacion y expectativas. La informacion
deberia ser oportuna, clara y disponible para las partes interesadas
pertinentes.

g) Factores humanos y culturales: EI comportamiento humano y la cultura
influyen considerablemente en todos los aspectos de la gestion del riesgo en
todos los niveles y etapas.

h) Mejora continua: La gestion del riesgo mejora continuamente mediante

aprendizaje y experiencia.

Marco de referencia

El propdsito del marco de referencia de la gestion del riesgo es asistir a la
organizacion en integrar la gestion del riesgo en todas sus actividades y
funciones significativas. La eficacia de la gestion del riesgo dependera de su
integracion en la gobernanza de la organizacion, incluyendo la toma de

decisiones. (ISO 31000, 2018)

Esto requiere el apoyo de las partes interesadas, particularmente de la alta

direccion.
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El desarrollo del marco de referencia implica integrar, disefiar, implementar,
valorar y mejorar la gestion del riesgo a lo largo de toda la organizacion. La Figura

N° 2.3 ilustra los componentes del marco de referencia.

Figura N° 2.3

Marco de Referencia

Liderazgo y
compromiso

Fuente: ISO 31000:2018

La organizacion deberia valorar sus practicas y procesos existentes de la gestion
del riesgo, valorar cualquier brecha y abordar estas brechas en el marco de

referencia.

Los componentes del marco de referencia y la manera en la que trabajan juntos,

deberian adaptarse a las necesidades de la organizacion.
a) Liderazgo y compromiso

La alta direccién y los 6rganos de supervision, cuando sea aplicable, deberian
asegurar que la gestion del riesgo esté integrada en todas las actividades de la

organizacion y deberian demostrar el liderazgo y compromiso:

e Adaptando e implementando todos los componentes del marco de referencia.
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e Publicando una declaracion o una politica que establezca un enfoque, un plan
0 una linea de accién para la gestion del riesgo.

e Asegurando que los recursos necesarios se asignan para gestionar los
riesgos.

¢ Asignando autoridad, responsabilidad y obligacién de rendir cuentas en los

niveles apropiados dentro de la organizacion.

La alta direccion rinde cuentas por gestionar el riesgo mientras que los 6rganos
de supervision rinden cuentas por la supervision de la gestién del riesgo.

Integracion

La integracién de la gestion del riesgo depende de la comprension de las
estructuras y el contexto de la organizacién. Las estructuras difieren
dependiendo del propésito, las metas y la complejidad de la organizacién. El
riesgo se gestiona en cada parte de la estructura de la organizacion. Todos los

miembros de una organizacion tienen la responsabilidad de gestionar el riesgo.

La gobernanza guia el curso de la organizacion, sus relaciones externas e
internas y las reglas, los procesos y las practicas necesarios para alcanzar su
propésito. Las estructuras de gestion convierten la orientacion de la gobernanza
en la estrategia y los objetivos asociados requeridos para lograr los niveles
deseados de desempefio sostenible y de viabilidad en el largo plazo. La
determinacién de los roles para la rendicién de cuentas y la supervision de la
gestion del riesgo dentro de la organizacion son partes integrales de la

gobernanza de la organizacion.
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La integracion de la gestion del riesgo en la organizacion es un proceso dinamico
e iterativo, y se deberia adaptar a las necesidades y a la cultura de la
organizacion. La gestion del riesgo deberia ser una parte de, y no estar separada
del propdsito, la gobernanza, el liderazgo y compromiso, la estrategia, los

objetivos y las operaciones de la organizacion. (ISO 31000, 2018)

b) Disefio

Comprension de la organizacién y de su contexto

La organizacion deberia analizar y comprender sus contextos externo e interno

cuando disefie el marco de referencia para gestionar el riesgo.

Articulacion del compromiso con la gestion del riesgo

La alta direccion y los organismos de supervision, cuando sea aplicable,
deberian articular y demostrar su compromiso continuo con la gestién del riesgo
mediante una politica, una declaracién u otras formas que expresen claramente

los objetivos y el compromiso de la organizacion con la gestion del riesgo

El compromiso con la gestion del riesgo se deberia comunicar dentro de la
organizaciony a las partes interesadas, de manera apropiada. (ISO 31000, 2018)
Asignacion deroles, autoridades, responsabilidades y obligacion de rendir

cuentas en la organizacion

La alta direccién y los 6rganos de supervision, cuando sea aplicable, deberian
asegurarse de que las autoridades, las responsabilidades y la obligacion de

rendir cuentas de los roles relevantes con respecto a la gestién del riesgo se
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asignen y comuniquen a todos los niveles de la organizacion y deberian: (ISO

31000, 2018)

e Enfatizar que la gestién del riesgo es una responsabilidad principal.
¢ Identificar a las personas que tienen asignada la obligacion de rendir cuentas

y la autoridad para gestionar el riesgo (duefios del riesgo).

Asignacion de recursos

La alta direccion y los 6rganos de supervision, cuando sea aplicable, deberian

asegurar la asignacion de los recursos apropiados para la gestion del riesgo.

La organizacién deberia considerar las competencias y limitaciones de los

recursos existentes. (ISO 31000, 2018)

Establecimiento de la comunicacion y la consulta

La organizacion deberia establecer un enfoque aprobado con relacién a la
comunicacién y la consulta, para apoyar el marco de referencia y facilitar la
aplicacion eficaz de la gestion del riesgo. La comunicacion implica compartir
informacion con el publico objetivo. La consulta ademas implica que los
participantes proporcionen retroalimentacion con la expectativa de que ésta
contribuya y de forma a las decisiones u otras actividades. Los métodos y el
contenido de la comunicacion y la consulta deberian reflejar las expectativas de

las partes interesadas, cuando sea pertinente. (ISO 31000, 2018)

La comunicacién y la consulta deberian ser oportunas y asegurar que se
recopile, consolide, sintetice y comparta la informacién pertinente, cuando sea

apropiado, y que se proporcione retroalimentacion y se lleven a cabo mejoras.
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c) Implementacion

La organizacion deberia implementar el marco de referencia de la gestion del

riesgo mediante:

El desarrollo de un plan apropiado incluyendo plazos y recursos.

¢ La identificacion de donde, cuando, como y quién toma diferentes tipos de
decisiones en toda la organizacion.

e La modificacion de los procesos aplicables para la toma de decisiones,
cuando sea necesario.

e El aseguramiento de que las disposiciones de la organizacion para gestionar

el riesgo son claramente comprendidas y puestas en practica.

La implementacion con éxito del marco de referencia requiere el compromiso y
la toma de conciencia de las partes interesadas. Esto permite a las
organizaciones abordar explicitamente la incertidumbre en la toma de
decisiones, al tiempo que asegura que cualquier incertidumbre nueva o

subsiguiente se pueda tener en cuenta cuando surja.

Si se disefia e implementa correctamente, el marco de referencia de la gestion
del riesgo asegurara que el proceso de la gestion del riesgo sea parte de todas
actividades en toda la organizacion, incluyendo la toma de decisiones, y que los
cambios en los contextos externo e interno se captaran de manera adecuada.

(1SO 31000, 2018)
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d) Valoracion

Para valorar la eficacia del marco de referencia de la gestion del riesgo, la

organizacion deberia: (ISO 31000, 2018)

¢ Medir periddicamente el desempefio del marco de referencia de la gestion del
riesgo con relacién a su proposito, sus planes para la implementacion, sus
indicadores y el comportamiento esperado.

e Determinar si permanece idéneo para apoyar el logro de los objetivos de la
organizacion.

e) Mejora

e Adaptacion

La organizacion deberia realizar el seguimiento continuo y adaptar el marco de

referencia de la gestion del riesgo en funcion de los cambios externos e internos.

Al hacer esto, la organizacién puede mejorar su valor. (ISO 31000, 2018)

e Mejora continua

La organizacion deberia mejorar continuamente la idoneidad, adecuaciéon y
eficacia del marco de referencia de la gestidon del riesgo y la manera en la que

se integra el proceso de la gestion del riesgo. (ISO 31000, 2018)

Cuando se identifiquen brechas u oportunidades de mejora pertinentes, la
organizacion deberia desarrollar planes y tareas y asignarlas a quienes tuviesen

gue rendir cuentas de su implementacion.

Una vez implementadas, estas mejoras deberian contribuir al fortalecimiento de

la gestion del riesgo.
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Proceso

El proceso de la gestion del riesgo implica la aplicacion sistematica de politicas,
procedimientos y practicas a las actividades de comunicacién y consulta,
establecimiento del contexto y evaluacién, tratamiento, seguimiento, revision,
registro e informe del riesgo. Este proceso se ilustra en la Figura N° 2.4. (ISO

31000, 2018)

Figura N° 2.4
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Valoracion
del riesgo

riesgo
REGISTRO E INFORME

SEGUIMIENTO Y REVISION

COMUNICACION Y CONSULTA

Fuente: ISO 31000:2018

El proceso de la gestion del riesgo deberia ser una parte integral de la gestién y
de la toma de decisiones y se deberia integrar en la estructura, las operaciones
y los procesos de la organizacion. Puede aplicarse a nivel estratégico,

operacional, de programa o de proyecto.
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Puede haber muchas aplicaciones del proceso de la gestion del riesgo dentro de
la organizacion, adaptadas para lograr objetivos, y apropiadas a los contextos

externo e interno en los cuales se aplican.

A lo largo del proceso de la gestidon del riesgo se deberia considerar la naturaleza

dindmica y variable del comportamiento humano y de la cultura.

Aunque el proceso de la gestion del riesgo se presenta frecuentemente como

secuencial, en la préactica es iterativo.

a) Comunicacion y consulta

El propdsito de la comunicaciéon y consulta es asistir a las partes interesadas
pertinentes a comprender el riesgo, las bases con las que se toman decisiones
y las razones por las que son necesarias acciones especificas. La comunicacion
busca promover la toma de conciencia y la comprensién del riesgo, mientras que
la consulta implica obtener retroalimentacion e informacion para apoyar la toma
de decisiones. Una coordinacion cercana entre ambas deberia facilitar un
intercambio de informacién basado en hechos, oportuno, pertinente, exacto y
comprensible, teniendo en cuenta la confidencialidad e integridad de la
informacion, asi como el derecho a la privacidad de las personas. La
comunicacién y consulta con las partes interesadas apropiadas, externas e
internas, se deberia realizar en todas y cada una de las etapas del proceso de

la gestion del riesgo. (ISO 31000, 2018)

La comunicacion y consulta pretende:

e Reunir diferentes areas de experiencia para cada etapa del proceso de la

gestion del riesgo.
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e Asegurar que se consideren de manera apropiada los diferentes puntos de
vista cuando se definen los criterios del riesgo y cuando se valoran los riesgos.

e Proporcionar suficiente informacién para facilitar la supervision del riesgo y la
toma de decisiones.

e Construir un sentido de inclusion y propiedad entre las personas afectadas por
el riesgo.

b) Alcance, contexto y criterios

El propdsito del establecimiento del alcance, contexto y criterios es adaptar el
proceso de la gestion del riesgo, para permitir una evaluacion del riesgo eficaz y
un tratamiento apropiado del riesgo. El alcance, el contexto y los criterios
implican definir el alcance del proceso, y comprender los contextos externo e
interno. (ISO 31000, 2018)

Definicién del alcance

La organizacion deberia definir el alcance de sus actividades de gestion del

riesgo.

Como el proceso de la gestion del riesgo puede aplicarse a niveles distintos (por
ejemplo: estratégico, operacional, de programa, de proyecto u otras actividades),
es importante tener claro el alcance considerado, los objetivos pertinentes a
considerar y su alineamiento con los objetivos de la organizacion. (ISO 31000,
2018)

En la planificaciéon del enfoque se incluyen las siguientes consideraciones:

¢ Los objetivos y las decisiones que se necesitan tomar.

e Los resultados esperados de las etapas a ejecutar en el proceso.
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El tiempo, la ubicacion, las inclusiones y las exclusiones especificas.

Las herramientas y las técnicas apropiadas de evaluacion del riesgo.

Los recursos requeridos, responsabilidades y registros a conservar.

Las relaciones con otros proyectos, procesos y actividades.

Contextos externo e interno

Los contextos externo e interno son el entorno en el cual la organizacién busca

definir y lograr sus objetivos.

El contexto del proceso de la gestion del riesgo se deberia establecer a partir de
la comprension de los entornos externo e interno en los cuales opera la
organizacion y deberia reflejar el entorno especifico de la actividad en la cual se

va a aplicar el proceso de la gestion del riesgo. (ISO 31000, 2018)

Definicion de los criterios del riesgo

La organizacion deberia precisar la cantidad y el tipo de riesgo que puede o no
puede tomar, con relacion a los objetivos. También deberia definir los criterios
para valorar la importancia del riesgo y para apoyar los procesos de toma de
decisiones. Los criterios del riesgo se deberian alinear con el marco de referencia
de la gestion del riesgo y adaptar al proposito y al alcance especificos de la
actividad considerada. Los criterios del riesgo deberian reflejar los valores,
objetivos y recursos de la organizacién y ser coherentes con las politicas y
declaraciones acerca de la gestion del riesgo. Los criterios se deberian definir
teniendo en consideracién las obligaciones de la organizacion y los puntos de
vista de sus partes interesadas. Aunque los criterios del riesgo se deberian

establecer al principio del proceso de la evaluacion del riesgo, éstos son
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dindmicos, y deberian revisarse continuamente y si fuese necesario, modificarse.

(ISO 31000, 2018)

c) Evaluacion del riesgo

La evaluacion del riesgo es el proceso global de identificacion del riesgo, analisis

del riesgo y valoracién del riesgo.

La evaluacion del riesgo se deberia llevar a cabo de manera sistematica, iterativa
y colaborativa, basandose en el conocimiento y los puntos de vista de las partes
interesadas. Se deberia utilizar la mejor informacién disponible, complementada

por investigacion adicional, si fuese necesario. (ISO 31000, 2018)

Identificacidn del riesgo

El propésito de la identificacion del riesgo es encontrar, reconocer y describir los
riesgos que pueden ayudar o impedir a una organizacion lograr sus objetivos.
Para la identificacion de los riesgos es importante contar con informacion

pertinente, apropiada y actualizada.

La organizacion deberia identificar los riesgos, tanto si sus fuentes estan o no
bajo su control. Se deberia considerar que puede haber mas de un tipo de
resultado, que puede dar lugar a una variedad de consecuencias tangibles o

intangibles. (ISO 31000, 2018)

Andlisis del riesgo

El propdsito del analisis del riesgo es comprender la naturaleza del riesgo y sus
caracteristicas incluyendo, cuando sea apropiado, el nivel del riesgo. El analisis

del riesgo implica una consideracion detallada de incertidumbres, fuentes de
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riesgo, consecuencias, probabilidades, eventos, escenarios, controles y su
eficacia. Un evento puede tener mdltiples causas y consecuencias y puede

afectar a multiples objetivos.

El analisis del riesgo se puede realizar con diferentes grados de detalle y
complejidad, dependiendo del propodsito del analisis, la disponibilidad y la

confiabilidad de la informacién y los recursos disponibles.

Las técnicas de andlisis pueden ser cualitativas, cuantitativas o una combinacion

de éstas, dependiendo de las circunstancias y del uso previsto.

El analisis del riesgo puede estar influenciado por cualquier divergencia de
opiniones, sesgos, percepciones del riesgo y juicios. Las influencias adicionales
son la calidad de la informacién utilizada, los supuestos y las exclusiones
establecidas, cualquier limitacion de las técnicas y cOmo se ejecutan éstas. Estas
influencias se deberian considerar, documentar y comunicar a las personas que

toman decisiones.

Los eventos de alta incertidumbre pueden ser dificiles de cuantificar. Esto puede
ser una cuestion importante cuando se analizan eventos con consecuencias
severas. En tales casos, el uso de una combinacion de técnicas generalmente

proporciona una visién mas amplia.

El analisis del riesgo proporciona una entrada para la valoracion del riesgo, para
las decisiones sobre la manera de tratar los riesgos y si es necesario hacerlo y
sobre la estrategia y los métodos mas apropiados de tratamiento del riesgo. Los
resultados proporcionan un entendimiento profundo para tomar decisiones,

cuando se esta eligiendo entre distintas alternativas, y las opciones implican
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diferentes tipos y niveles de riesgo. (ISO 31000, 2018)

Valoracion del riesgo

El proposito de la valoracion del riesgo es apoyar a la toma de decisiones. La
valoracion del riesgo implica comparar los resultados del analisis del riesgo con
los criterios del riesgo establecido para determinar cuando se requiere una

accion adicional. Esto puede conducir a una decision de:

¢ No hacer nada més.

e Considerar opciones para el tratamiento del riesgo.

e Realizar un andlisis adicional para comprender mejor el riesgo.
e Mantener los controles existentes.

e Reconsiderar los objetivos.

Las decisiones deberian tener en cuenta un contexto mas amplio y las
consecuencias reales y percibidas por las partes interesadas externas e internas.
Los resultados de la valoracion del riesgo se deberian registrar, comunicar y

luego validar a los niveles apropiados de la organizacién. (ISO 31000, 2018)

2.3. CONCEPTUAL

El primer paso que se realizo para hacer la Gestion de Riesgo fue establecer el
Marco de Trabajo para saber como esta estructurado el Taller de Maquinas —
Herramientas, y asi comprender la organizacion y su contexto, establecer
nuestra Politica de Gestion de Riesgos, responsables y recursos. (ISO 31000,

2018)
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2.3.1. Organizacion y Contexto

El Taller de Maquinas — Herramientas es uno de los mas antiguos de la FIME,
con mas de 40 afios, donde se forma al estudiante para el conocimiento de los
diferentes procesos que ahi se realizan (procesos de manufactura, soldadura y
procesos asistidos con CNC), este Taller cuenta con tres Talleres y/o
Laboratorios: Taller de Ingenieria de Manufactura, Taller de Soldadura y

Ensayos No Destructivos y Laboratorio de Manufactura Asistida con CNC.

A continuacioén en la Figura N° 2.5 se detallara un organigrama para un mejor

entendimiento.

Figura N° 2.5

Organigrama del Taller de Maquinas - Herramientas

Decano de la FIME

Coordinador del Taller de
Maguinas - Herramientas

I Il

Coordinador del Taller de (;ntl){;dglador Eel Tallerpjle Lab c[m'rd:m{r:.;)r dE;l t
o oldagura y £nsayos Mo aporatorio de ianuraciura
Ingenieria de Manufactura Destructivos Asistida por CNC
Alumnos que Alumnos que Alumnos que llevan
llevan el Taller llevan el Taller el Laboratorio

Fuente: El autor
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Para esta investigacion se considero el Taller de Ingenieria de Manufactura como

uno solo, ya que si bien es cierto este abarca Manufactura | y I, los procesos

gue se dan en Manufactura Il como Soldadura se veran mas a fondo en el Taller

de Soldadura y Ensayos No Destructivos, y el proceso de Fresado lo dejaremos

para Manufactura | puesto que este cuenta con mas procesos similares.

Segun cada Taller y/o Laboratorio estos fueron los procesos que se dieron

durante la presente investigacion:

a) Taller de Ingenieria de Manufactura:
e Proceso de Torneado: maquinado de sinfin
e Proceso de Fresado: maquinado de engranaje

e Proceso de Limado: maquinado de pieza de aluminio

e Proceso de Banco: corte de metal, limado y acabado de matrtillo.

b) Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

e Soldadura por Arco Eléctrico: unidn de piezas metélicas
e Soldadura MIG: union de piezas metalicas

e Soldadura TIG: unién de piezas de acero inoxidable

e Soldadura Oxiacetilénica

c) Laboratorio de Manufactura Asistida con CNC:

e Torneado con CNC

e Fresado con CNC
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2.3.2. Politica de Gestion de Riesgos

Se propuso para esta investigacion la siguiente politica, la cual comprende los
compromisos que deben seguir y cumplir las partes interesadas las cuales son

las altas autoridades de la FIME (Decano) con los Jefes de Talleres y alumnos.

Compromisos:

e Integrar, mantener y mejorar continuamente La Gestion de Riesgos para los
procesos desarrollados dentro del Taller de Maquinas — Herramientas y que
se garantice:

v Eliminar o minimizar los peligros e impactos adversos hacia los alumnos.
v Identificar los Riesgos a tiempo para reducirlos.
v La participacion y consulta de todas las partes interesadas.

e Mantener un perfil de riesgo alineado con una tolerancia al riesgo media o
baja en todos los casos sin excepcion.

e Proporcionar condiciones seguras y saludables, que sean apropiadas al
propésito y contexto de los procesos que se den dentro del Taller, para
prevenir lesiones y deterioro de la salud de toda persona que permanezca
dentro de esta.

¢ Informar de manera transparente los principales riesgos a los que se enfrenta
el Taller o que puedan afectar a la consecucion de los objetivos y del nivel de
tolerancia.

e Mejora continua a traves de la revision periddica de controles.
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2.3.3. Responsables

En esta parte se identific6 quien es el Duefio del Riesgo, persona que es la
responsable y autoridad para gestionar los riesgos dentro del Taller, también es

la encargada de rendir cuentas del desempefio de la misma.

El Duefio de Riesgo para cada Taller y/o Laboratorio seran los Jefes de Talleres
de los mismos, si bien es cierto que durante la estancia de los alumnos por cada
grupo horario existe un profesor a cargo es el Jefe de Taller el que toma las
decisiones en cuanto a la Gestién de Riesgos por lo tanto es el responsable y
Duefio del Riesgo de todo suceso que se den dentro del Taller de Maquinas —

Herramientas de la FIME.
2.3.4. Recursos

Toda Gestidon de Riesgos requiere de recursos ya sean personas, informacion,
documentacion, implementacion de controles, mas aun cuando son controles
de ingenieria que son los mas costosos y por ultimo para el seguimiento que se

le debe dar a la Gestion.

La alta gerencia, en este caso el Decanato son los encargados de proporcionar
los recursos adecuados para la Gestion puesto que ellos son los que tienen la

ultima palabra para la toma de estas decisiones.
2.4. DEFINICION DE TERMINOS BASICOS
Accidente

Suceso anormal no deseado, normalmente es evitable, interrumpe la continuidad

del trabajo y puede causar lesiones a las personas o dafios a la propiedad.
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Analisis del riesgo:

Proceso que permite comprender la naturaleza del riesgo y determinar el nivel

de riesgo. (ISO GUIA 73, 2010)
Atrapamiento por o entre objetos

El cuerpo o alguna de sus partes quedan atrapados por: las piezas que
engranan, un objeto mavil y otro inmoévil, dos o0 mas objetos mdviles que no

engranan.
Caidas de manipulacién de objetos

Se considera riesgos de accidentes por caidas de materiales, herramientas,
aparatos, entre otros que se estén manejando o transportando manualmente o
con ayudas mecanicas, siempre que el accidentado sea el trabajador que esta

manipulando el objeto que cae.
Contactos eléctricos indirectos

Son aquellos en los que la persona entra en contacto con algun elemento que
no forma parte del circuito eléctrico y que, en condiciones normales, no deberia
tener tension, pero que la adquiri6 accidentalmente (envolvente, 6rganos de

mando, etc.).

Control

Medida que mantiene y/o modifica un riesgo (ISO GUIA 73, 2010)
Consecuencia

Resultado de un evento que afecta a los objetivos. (ISO GUIA 73, 2010)
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Duefio del riesgo

Persona o entidad que tiene la responsabilidad y autoridad para gestionar un

riesgo. (ISO GUIA 73, 2010)

Equipo o Elemento de Proteccién Personal

Elemento o conjunto de elementos que permiten al trabajador actuar en contacto

directo con una sustancia o medio hostil sin deterioro para su integridad fisica.

Enfermedad Profesional:

Es la causada de manera directa por el ejercicio de la profesién o el trabajo que

realiza una persona y que produzca incapacidad o muerte.

Evaluacion del Riesgo

Proceso general que consiste en estimar la magnitud del riesgo y decidir si éste

es o0 no tolerable. (ISO GUIA 73, 2010)

Exposicion

Grado al que se somete una organizacion y/o una parte interesada en caso de

un suceso. (ISO GUIA 73, 2010)

Fuente de riesgo

Elemento que, por si solo 0 en combinacion con otros, tiene el potencial de

generar riesgo. (ISO GUIA 73, 2010)

Gestion del riesgo:

Actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion en lo relativo al

riesgo. (ISO GUIA 73, 2010)
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Identificacidn del Peligro

Proceso mediante el cual se reconoce que existe un peligro y se definen sus

caracteristicas. (ISO GUIA 73, 2010)

Manejo de herramientas punzocortantes

Comprende los cortes y punzamientos que el estudiante recibe por accion de
una herramienta u objeto, siempre que sobre estas actlen otras fuerzas
diferentes a la gravedad, se incluyen martillazos, cortes con cuchillas, filos entre

otros.

Marco de trabajo de la gestion del riesgo

Conjunto de elementos que proporcionan los fundamentos y las disposiciones
de la organizacion para el disefio, la implantacién, el seguimiento, la revision y la

mejora continua de la gestion del riesgo en toda la organizacion.

Matriz de riesgo

Herramienta que permite clasificar y visualizar los riesgos, mediante la definicion

de categorias de consecuencias y de su probabilidad. (ISO GUIA 73, 2010)

Nivel de riesgo

Magnitud de un riesgo o combinacion de riesgos, expresados en términos de la

combinacion de las consecuencias y de su probabilidad. (ISO GUIA 73, 2010)

Parte interesada

Persona u organizacion que puede afectar, verse afectada, o percibirse como

afectada por una decision o actividad. (ISO GUIA 73, 2010)
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Peligro

Fuente de un dafio potencial. (ISO GUIA 73, 2010)

Politica de gestion del riesgo:

Declaracion de las intenciones y orientaciones generales de una organizacion en

relacion con la gestion del riesgo. (ISO GUIA 73, 2010)

Probabilidad (likelihood)

Posibilidad de que algo suceda. (ISO GUIA 73, 2010)

Proyeccion de particulas

Circunstancias que se puede manifestar en lesiones producidas por piezas,
fragmentos o pequefas particulas de material, proyectadas por una maquina o

materia prima a conformar.

Riesgo

Efecto de la incertidumbre sobre los objetivos. (ISO GUIA 73, 2010)
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lll.  HIPOTESIS Y VARIABLES

3.1. HIPOTESIS

3.1.1. Hipdtesis general

e Si se desarrolla la Gestibn de Riesgos en el Taller de Maquinas —
Herramientas de la FIME — UNAC entonces se conseguira evitar accidentes
que podrian afectar la integridad fisica de los alumnos durante su periodo de

estancia.

3.1.2. Hipotesis especificas

e HELl: Si se identifican los riesgos dentro del taller de Maquinas -
Herramientas de la FIME — UNAC entonces podremos reconocerlos.

e HE2: Si se analizan los riesgos por proceso dentro del Taller de Maquinas -
Herramientas de FIME — UNAC entonces determinaremos el Nivel de Riesgo
al que esta expuesto el alumno.

e HE3: Si se valoran los riesgos por proceso dentro del Taller de Maquinas -
Herramientas de FIME — UNAC entonces podremos determinar el nivel de

intervencion y los controles necesarios para cada uno de ellos.

3.2. DEFINICION CONCEPTUAL DE VARIABLES
e Variable independiente: Gestion de Riesgos.

e Variable dependiente: Accidentes dentro del Taller de Maquinas -

Herramientas de la FIME — UNAC.
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3.2.1. Operacionalizacion de Variables.

Tabla N° 3.1

Operacionalizacion de Variables

VARIABLES CONCEPTO DIMENSIONES INDICADORES
Variable Actividades Identificacion de | Entrevistas.
independiente: coordinadas para | Riesgos dentro del [ Eqcuestas
Gestion de | dirigir y controlar la | Taller de Maquinas - Checklist
Riesgos. organizacion con | Herramientas de la

relacion al riesgo FIME — UNAC.
Andlisis de Riesgos | Matriz de
ISO 31000:2018 por proceso dentro del | consecuencia y
Taller de Maquinas — | probabilidad.
Herramientas de Ia
FIME — UNAC
Valoracién de Riesgos | NTP 330
por proceso dentro del
Taller de Maquinas - | Matriz IPER
Herramientas de Ia
FIME — UNAC
Variable Suceso anormal no Caracteristicas  de
dependiente: deseado, que se inexperiencia
Accidentes dentro | presenta de forma No intencionados Inestabilidad
del Taller de | inesperada, emocional
Magquinas - | normalmente es Impulsividad
Herramientas de | evitable, interrumpe Estrés
la FIME — UNAC. la continuidad del Realizar acciones
trabajo 'y puede imprudentes
causar lesiones a las Imprevistos Uso inadecuado de
personas o dafos a las maquinas o
la propiedad. herramientas
Deficiente condicion
del area del trabajo
Deficiente
Derivados del proceso | sefializacion
Falta de medidas de
seguridad para el
alumno
Riesgos

Fuente: El autor
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IV. DISENO METODOLOGICO

4.1. TIPO Y DISENO DE INVESTIGACION

4.1.1. Tipo de la Investigacion

Tomando los conceptos de (ESPINOZA MONTES, 2010), el tipo de investigacion
de la presente tesis es de tipo Tecnoldgico y nivel Aplicado porque: “Tiene como
propoésito aplicar el conocimiento cientifico para solucionar los diferentes
problemas que beneficien a la sociedad”. En este caso, la Gestién de Riesgos
ayuda a identificar posibles riesgos y/o peligros dentro del Taller de Maquinas —

Herramientas de la FIME y toma medidas para mitigarlos y/o eliminarlos.
4.1.2. Disefio de la Investigacion

Tomando los conceptos de (HERNANDEZ SAMPIERI, 2014), el disefio de esta
investigacion es No Experimental de tipo Transeccional o Transversal ya que se
recolecté datos en un solo momento y en un tiempo Unico. Su propoésito es
describir variables y analizar su incidencia e interrelacién en un momento dado.
Es como “tomar una fotografia” de algo que sucede. En este caso se identificaron
cudles eran los Riesgos dentro del Taller de Maquinas — Herramientas de la

FIME en el momento que se hizo la presente investigacion.
4.2. METODO DE INVESTIGACION

La investigacion se realizé en base al Método Descriptivo simple, ya que permite
la evaluacion de algunas caracteristicas de una poblaciéon o situacion en

particular.
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4.3. POBLACION Y MUESTRA

Esta investigacion esta disefiada y enfocada al Taller de Maquinas -
Herramientas de la Facultad de Ingenieria Mecanica y Energia (FIME). El cual

consta de 12 alumnos o0 menos por grupo horario en cada Laboratorio o Taller.

Poblacién:

Para efectos de esta investigacion la poblacion sera un total de veintiocho (28)
alumnos que llevan los diferentes talleres y/o laboratorios que se dan dentro del

Taller de Maquinas — Herramientas.

Muestra:

Se tom6 como muestra doce (12) alumnos que llevan el curso de Ingenieria de
Manufactura, seis (6) alumnos que llevan el curso de Ingenieria de la Soldadura
y Ensayos No Destructivos, y diez (10) alumnos que lleven el curso de Ingenieria

de Manufactura Asistida por CNC.

4.4.LUGAR DE ESTUDIO Y PERIODO DE DESARROLLO

4.4.1. Lugar de Estudio

Para esta investigacion se tuvo como lugar de estudio el Taller de Maquinas —

Herramientas, ubicado dentro de la FIME — UNAC.

4.4.2. Periodo de Desarrollo

El periodo de desarrollo de la presente investigacion se dio desde el 17 de junio

del 2019 hasta el 15 de noviembre del 2019.
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45.TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE

INFORMACION

Para recopilar la informacion se utilizaron varios tipos de instrumentos y técnicas

que facilitaron la recopilaciéon de la informacion de manera practica, siendo éstas:

4.5.1. Técnicas

La entrevista: es una interaccion en la cual se exploran diferentes realidades
y percepciones, en las que el investigador intenta ver las situaciones de la
forma como la ven los informantes y comprender por qué se comportan de la
manera en que dicen hacerlo. (BONILLA-CASTRO y RODRIGUEZ, 2005)
Observacion

Textos en materia de Gestion de Riesgos.

4.5.2. Instrumentos

El cuestionario: las preguntas son la expresion manifiesta, por lo comun en
forma de interrogacion, que constituyen la estructura formal del cuestionario
y mediante ellas se recoge la informacién, este cuestionario se realiz6 con
preguntas cerradas dicotdbmicas y de seleccibn mudltiple, al elegir éste
instrumento se tomd en cuenta las ventajas que éste brinda como el hecho
de permitir la recopilacion mas rapida de informacion de los operarios. (DEL
CID, MENDEZ y SANDOVAL, 2007).

Matriz de consecuencia y probabilidad

La guia de observacion: fue aplicada para acercarse al fendmeno estudiado
y ver directamente lo que sucede, puede valerse de esta técnica para recabar
informacion diversa y en contextos distintos. (DEL CID, MENDEZ vy

SANDOVAL, 2007).
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e Checklist
e Matriz IPER

4.6. ANALISIS Y PROCESAMIENTO DE DATOS

A continuacién de detallara como se hizo el andlisis y procesamiento de datos
para la Evaluacion de Riesgos de esta investigacion, que es el proceso en si de
la Gestion de Riesgos: Identificacion del Riesgo, Andlisis del Riesgo y Valoracion

del Riesgo, esto segun ISO 31000:2018.

4.6.1. ldentificacion de riesgos

La identificacion de riesgos la hicimos tomando como base las entrevistas
hechas a los alumnos, pues ellos son los que estan en contacto directo con los
riesgos y son los que nos dieron sus apreciaciones en cuanto a los riesgos que
existen dentro del Taller de Maquinas — Herramientas y los controles que se

toman.

Luego se hicieron cuestionarios para los diferentes Talleres y/o Laboratorios con
el proposito de obtener mas informacién. Se hizo el cuestionario N° 1 (Anexo B)
para el Taller de Ingenieria de Manufactura y el cuestionario N° 2 (Anexo C) para

el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Objetivo: recolectar informacion sobre la aplicacion de Seguridad y Prevencion
en todos los Talleres y/o Laboratorios que se den dentro del Taller de Maquinas

— Herramientas de la FIME — UNAC.

Finalmente se hizo un Checklist de los Riesgos identificados, se clasifico, se les

codifico y se determind su consecuencia.
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4.6.2. Andlisis del Riesgos

Para analizar el riesgo se utiliz6 la matriz de consecuencia y probabilidad
propuesta por el INSST, ya que es uno de los organismos mas importantes y
reconocidos en todo el mundo sobre temas de seguridad en el trabajo, la cual

contempla lo siguiente:

Severidad del dafo

Para determinar la potencial severidad del dafio, debe considerarse:

a) Partes del cuerpo que se veran afectadas
b) Naturaleza del dafio, graduandolo desde ligeramente dafino a

extremadamente dafino.

Ejemplos de ligeramente dafiino:

¢ Dafios superficiales: cortes y magulladuras pequefias, irritacién de los ojos por
polvo.

e Molestias e irritacion, por ejemplo: dolor de cabeza, disconfort.

Ejemplos de dafiino:

e Laceraciones, quemaduras, conmociones, torceduras importantes, fracturas
menores.
e Sordera, dermatitis, asma, trastornos muasculo - esqueléticos, enfermedad que

conduce a una incapacidad menor.

Ejemplos de extremadamente dafino:
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e Amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, lesiones mdltiples, lesiones

fatales.

e Cancer y otras enfermedades crdénicas que acorten severamente la vida.

Probabilidad de que ocurra el dafio

La probabilidad de que ocurra el dafio se puede graduar, desde baja hasta alta,

con el siguiente criterio:

¢ Probabilidad alta: El dafio ocurrira siempre o casi siempre
e Probabilidad media: El dafio ocurrir4 en algunas ocasiones

¢ Probabilidad baja: El dafio ocurrira raras veces

A la hora de establecer la probabilidad de dafio, se debe considerar si las
medidas de control ya implantadas son adecuadas. Los requisitos legales y los
cbdigos de buena practica para medidas especificas de control, también juegan
un papel importante. Ademas de la informacién sobre las actividades de trabajo,

se debe considerar lo siguiente: (INSST, Evaluacion de Riesgos Laborales)

a) Trabajadores especialmente sensibles a determinados riesgos
(caracteristicas personales o estado biol6gico).

b) Frecuencia de exposicion al peligro.

c) Fallos en el servicio. Por ejemplo: electricidad y agua.

d) Fallos en los componentes de las instalaciones y de las maquinas, asi como
en los dispositivos de proteccion.

e) Exposicion a los elementos.

f)  Proteccién suministrada por los EPIy tiempo de utilizacién de estos equipos.

61



g) Actos inseguros de las personas (errores no intencionados y violaciones

intencionadas de los procedimientos):

El cuadro siguiente da un método simple para estimar los niveles de riesgo de

acuerdo a su probabilidad estimada y a sus consecuencias esperadas.

Tabla N° 4.1
Matriz de consecuencia y probabilidad

Niveles de riesgo

Consecuencias
Ligeramente Dadino Extremadamente
Dafino Dadino
LD D ED
Baja Riesgo trivial Rie=go olerable
B T
Media Riesgo tolerable

Probabilidad 10

Fuente: INSST

Los niveles de riesgos indicados en el cuadro anterior, forman la base para
decidir si se requiere mejorar los controles existentes o implantar unos nuevos,
asi como la temporizacion de las acciones. En la siguiente tabla se muestra un
criterio sugerido como punto de partida para la toma de decision. La tabla
también indica que los esfuerzos precisos para el control de los riesgos y la
urgencia con la que deben adoptarse las medidas de control, deben ser

proporcionales al riesgo. (INSST, Evaluacion de Riesgos Laborales)
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Tabla N° 4.2

Tabla de accion y temporizacion

Riesgo Accién y temporizacidn

Trivial {T) Mo s requiere accidn especifica

Tolerable (TO) No se necesita mejorar la accién preventiva. Sin embargo
se deben considerar soluciones mas rentables o mejoras
que No Supongan una carga econdmica importante.

Se requieren comprobaciones peribdicas para asegurar
que se mantiene la eficacia de las medidas de control.

Fuente: INSST

4.6.3. Valoracion del Riesgo

a) Valoracion de Riesgos Fisicos

Estos riesgos fisicos se midieron con aparatos acorde a cada uno de ellos.

Ruido

e Equipo utilizado

Para realizar las mediciones del ruido se utilizé un sonémetro marca Sound Level
Meter version N° 1352 - EN — 00. Calibrado de fabrica por ser un equipo nuevo

con una exactitud de +1.5 dB, y un rango de 30 — 130 dBA.
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Figura N° 4.1

Sondmetro Sound Level

Fuente: El autor

Se tomé como permitidos los propuestos por la Vigilancia de las condiciones de

exposicién a ruido en los ambientes de trabajo segun DIGESA

Tabla N° 4.3

Valores Limites de Exposicion a ruido por tiempo (Nivel de Ruido)

Duracion (Horas) Nivel de ruido dB
24 80
16 82
12 83
8 85
4 88
2 91
1 94

Fuente: Vigilancia de las condiciones de exposicion a ruido en los

ambientes de trabajo segun DIGESA
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lluminacion

e Equipo utilizado

Para realizar las mediciones se utilizé un luxdbmetro Benetech Digital Lux Meter
version GM1010 — EN - 00, Calibrado de fabrica por ser un equipo nuevo con
una exactitud de £3 %, y un rango de 0 — 200000 Lux.

Figura N° 4.2

Luxdmetro Digital Lux Meter

- STRIGON

Fuente: El autor

Se tomé como permitidos los del Proyecto de Reglamento de Condiciones de

lluminacién en Ambientes de Trabajo propuestos por DIGESA.

Tabla N° 4.4

Niveles minimos de iluminacion en ambientes de trabajo

CALIDAD DE LA ILUMINACION

AMBIENTES DE TRABA.IO Nivel en|CUD.|R,  |Observacién
|qu

14. LABRADO Y PROCESO DE

METALES

Forjado con estampa abierta 200 25 60

Forjado por estampacién (en caliente),|300 25 60

soldadura, extrusién en frio

Maquinado grueso y medio: tolerancias >|300 22 60

0,1 mm

Marcado (trazado); inspeccién

Maguinado de planchas > 5 mm 200 25 60

Labrado (metalisterias) de chapas < 5 mm|300 22 60

Elaboracion de heramientas: fabricacion|750 19 60

de equipos de corte

Fuente: Proyecto de Reglamento de Condiciones de Iluminacién

en Ambientes de Trabajo
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Condiciones Termohigrométricas

e Equipo utilizado

Para realizar las mediciones se utilizé un termohigrometro digital marca Thermo
modelo TA318, calibrado de fabrica por ser un equipo nuevo con una exactitud
de £ 1 °C en Temperatura, £ 5% RH, con un rango de 0 °C — 50 °C en

temperatura y de 25% RH — 98% RH.

Figura N° 4.3

Termohigrémetro Digital Thermo

FMAX-MIN THERMO HYG{{O -

Fuente: El autor

Se tomdé como permitidos las condiciones propuestas en la Resolucién

Ministerial N° 375-2008-TR, que se indican en la siguiente tabla.
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Tabla N° 4.5

Condiciones Termohigrométricas

Humedad Relativa | Entre 40% y 90%

Temperatura Entre 22.5°Cy 27.5°C
0.25 m/s para trabajo en
ambientes no calurosos
050 m/s para trabajos
Velocidad del aire | sedentarios en ambientes
calurosos

0.75 m/s para trabajos no
sedentarios en ambientes
calurosos

Fuente: RM N° 375-2008-TR
b) Valoracion de Riesgos Mecéanicos y Quimicos

Para la valoracién de riesgos se utilizé la NTP 330: Sistema simplificado de

evaluacion de riesgos de accidente del INSHT

El método pretende facilitar la tarea de valoracion de riesgos a partir de la
verificacion y control de las posibles deficiencias en los lugares de trabajo

mediante la cumplimentacion de cuestionarios de chequeo.

Esta metodologia es utilizada en todas las actividades de cada uno de los
procesos; en base a los resultados obtenidos se va llenando cada uno de los
valores en los casilleros correspondientes de la matriz por puesto de trabajo en

el Laboratorio.

La NTP 330 considera como variables de estudio la probabilidad y la

consecuencia.

A pesar de la existencia de diversidad de métodos es recomendable empezar
siempre por los mas sencillos, que forman parte de lo que denominamos analisis

preliminares.
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e La probabilidad de que determinados factores de riesgo se materialicen en

danos

e La magnitud de los dafios (consecuencias).

Probabilidad y consecuencias son los dos factores cuyo producto determina el
riesgo, que se define como el conjunto de dafios esperados por unidad de
tiempo. La probabilidad y las consecuencias deben necesariamente ser

cuantificadas para valorar de una manera objetiva el riesgo.
Probabilidad

La probabilidad de un accidente puede ser determinada en términos precisos en
funcion de las probabilidades del suceso inicial que lo generay de los siguientes
sucesos desencadenantes. En tal sentido, la probabilidad del accidente sera mas
compleja de determinar cuanto mas larga sea la cadena causal, ya que habra
que conocer todos los sucesos que intervienen, asi como las probabilidades de
los mismos, para efectuar el correspondiente producto. Los métodos complejos

de andlisis nos ayudan a llevar a cabo esta tarea. (INSST, NTP 330, 1994)
Consecuencias

La materializacién de un riesgo puede generar consecuencias diferentes (Ci),
cada una de ellas con su correspondiente probabilidad (Pi). Asi, por ejemplo,
ante una caida al mismo nivel al circular por un pasillo resbaladizo, las
consecuencias normalmente esperables son leves (magulladuras, contusiones,
etc.), pero, con una probabilidad menor, también podrian ser graves o incluso
mortales. El dafio esperable (promedio) de un accidente vendria asi determinado

por la Ecuacion N° 4.1. (INSST, NTP 330, 1994)
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Darfio Esperable de un accidente = Y,; PiCi........cccovvnennnn... (4.1)

Segun ello, todo riesgo podria ser representado graficamente por una curva tal
como la que se muestra en el Grafico N° 4.1, en la que se interrelacionan las

posibles consecuencias en abscisas y sus probabilidades en ordenadas.

Gréfico N° 4.1

Representacion grafica del Riesgo

Probabilidad
A

»
»

“ 2“3 “4 consecuencias

Fuente: NTP 330 del INSHT

A mayor gravedad de las consecuencias previsibles, mayor debera ser el rigor
en la determinacion de la probabilidad, teniendo en cuenta que las
consecuencias del accidente han de ser contempladas tanto desde el aspecto
de dafios materiales como de lesiones fisicas, analizando ambos por separado.
Ante un posible accidente es necesario plantearnos cuéles son las
consecuencias previsibles, las normalmente esperables o las que pueden
acontecer con una probabilidad remota. En la valoracion de los riesgos
convencionales se consideran las consecuencias normalmente esperables, pero
en cambio, en instalaciones muy peligrosas por la gravedad de las
consecuencias (nucleares, quimicas, etc.), es imprescindible considerar las

consecuencias mas criticas aunque su probabilidad sea baja, y por ello es

69



necesario ser, en tales circunstancias, mas rigurosos en el analisis probabilistico

de seguridad. (INSST, NTP 330, 1994)

Descripcion del método

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

evaluar el riesgo asociado a cada una de dichas deficiencias.

La informacidén que nos aporta este método es orientativa. Cabria contrastar el
nivel de probabilidad de accidente que aporta el método a partir de la deficiencia
detectada, con el nivel de probabilidad estimable a partir de otras fuentes mas
precisas, como por ejemplo datos estadisticos de accidentabilidad o de fiabilidad
de componentes. Las consecuencias normalmente esperables habran de ser

preestablecidas por el ejecutor del analisis.

Dado el objetivo de simplicidad que perseguimos, en esta metodologia no
emplearemos los valores reales absolutos de riesgo, probabilidad vy
consecuencias, sino sus "niveles" en una escala de cuatro posibilidades. Asi,
hablaremos de "nivel de riesgo”, "nivel de probabilidad" y "nivel de
consecuencias". Existe un compromiso entre el numero de niveles elegidos, el
grado de especificacion y la utilidad del método. Si optamos por pocos niveles
no podremos llegar a discernir entre diferentes situaciones. Por otro lado, una

clasificacion amplia de niveles hace dificil ubicar una situacion en uno u otro
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nivel, sobre todo cuando los criterios de clasificacién estan basados en aspectos

cualitativos. (INSST, NTP 330, 1994)

En esta metodologia consideraremos, segun lo ya expuesto, que el nivel de
probabilidad es funcién del nivel de deficiencia y de la frecuencia o nivel de

exposicion a la misma.

El nivel de riesgo (NR) sera por su parte funcion del nivel de probabilidad (NP) y

del nivel de consecuencias (NC) y puede verse en la Ecuacion N° 4.2:

NR=NPxNC.......... (4.2)

Procedimiento de actuacion:

e Consideracion del riesgo a analizar.

e Elaboracion del cuestionario de chequeo sobre los factores de riesgo que
posibiliten su materializacion.

¢ Asignacion del nivel de importancia a cada uno de los factores de riesgo.

e Cumplimentacion del cuestionario de chequeo en el lugar de trabajo y
estimacion de la exposicion y consecuencias normalmente esperables.

e Estimacion del nivel de deficiencia del cuestionario aplicado.

e Estimacion del nivel de probabilidad a partir del nivel de deficiencia y del nivel
de exposicion.

e Contraste del nivel de probabilidad a partir de datos histéricos disponibles.
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v" Nivel de deficiencia

Llamaremos nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de la vinculacién esperable
entre el conjunto de factores de riesgo considerados y su relacion causal directa
con el posible accidente. Los valores numéricos empleados en esta metodologia

y el significado de los mismos se indican en la Tabla N° 4.6. (INSST, NTP 330,

1994)
Tabla N° 4.6
Determinacion del nivel de deficiencia
Nivel de ND Significado
eficiencia
Muy 10 | Se han detectado factores de riesgo significativos que
Deficiente determinan como muy posible la generacion de fallos. El
(MD) conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo
resulta ineficaz.
Deficiente 6 | Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que
(D) precisa ser corregido. La eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes se ve reducida de forma apreciable.
Mejorable 2 | Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La
(M) 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
(B) esta controlado. No se valora.

Fuente: NTP 330.
v" Nivel de exposicion

El nivel de exposicion (NE) es una medida de la frecuencia con la que se da
exposicion al riesgo. Para un riesgo concreto, el nivel de exposicion se puede
estimar en funcion de los tiempos de permanencia en areas de trabajo,

operaciones con maquina, etc.

Los valores numéricos, como puede observarse en la Tabla N° 4.7, son
ligeramente inferiores al valor que alcanzan los niveles de deficiencias, ya que,

por ejemplo, si la situacion de riesgo esta controlada, una exposicion alta no
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debiera ocasionar, en principio, el mismo nivel de riesgo que una deficiencia alta

con exposicion baja. (INSST, NTP 330, 1994)

Tabla N° 4.7

Determinacion del nivel de exposicién

Nivel de exposicién | NE Significado

Continuada 4 | Continuamente. Varias veces en su
(EC) jornada laboral con tiempo prolongado.

Frecuente 3 | Varias veces en su jornada laboral,
(EF) aungue sea con tiempos cortos

Ocasional 2 | Alguna vez en su jornada laboral y con
(EO) periodo corto de tiempo

Esporadica 1 | Irregularmente.
(EE)

Fuente: Norma NTP 330

v" Nivel de probabilidad

En funcién del nivel de deficiencia de las medidas preventivas y del nivel de

exposicion al riesgo, se determinara el nivel de probabilidad (NP), el cual se

puede observar en la Ecuacién N° 4.3 como el producto de ambos términos:

(INSST, NTP 330, 1994)

NP =ND X NE.............. (4.3)

Tabla N° 4.8

Determinacion del nivel de probabilidad

Hivel de exposicion (NE)

P
.
=
<
2
o
c
2
€
o
°
o
©
T
2
=

£ | 3 [T 1 S

10  MA-40 | MA-30 @ A-20 A-10

6 | MA-24 | A-18 A-12 M-6

Fuente: Norma NTP 330

M-8 M-6 B-4 B-2
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En la Tabla N° 4.9 se refleja el significado de los cuatro niveles de probabilidad

establecidos.

Tabla N° 4.9

Significado de los diferentes niveles de probabilidad

Hivel de
probabilidad

NP Significado

Situacion deficiente con exposicion continuada, o
Muy alta Ertre |muy deficiente con exposicion frecuente.
(MA) 40 y 24 |Normalmente la materializacion del riesgo ocurre
\con frecuencia.
Situacion deficiente con exposicion frecuente u
ocasional, o bien situacion muy deficiente con

Alta Entre S . 2 S s
(&) 20y 10 exposicion ocasional o esporadica. La materializacion
del riesgo es posible que suceda varias veces en el
_ ciclo de vida laboral. J
0y v s . . s s ’ . . 1
Media Entre S.ltuac.n?n deﬁcuerﬂe con expoqq(on equradlca, 0 bleni
(M) 8y6 situacion mejorable con exposicion continuada o
. frecuente. Es posible gque suceda el dafio alguna vez. 1
L Situacion mejorable con exposicion ocasional o
Baja Entre S5 A
®) 4y2 esporadica. No es esperable que se materialice el

riesgo, aungue puede ser concehible.

Fuente: NTP 330

v Nivel de consecuencias

Se han considerado igualmente cuatro niveles para la clasificacion de las
consecuencias (NC). Se ha establecido un doble significado; por un lado, se han
categorizado los dafios fisicos y, por otro, los dafios materiales. Se ha evitado
establecer una traduccion monetaria de éstos ultimos, dado que su importancia
sera relativa en funcion del tipo de empresa y de su tamafio. Ambos significados
deben ser considerados independientemente, teniendo mas peso los dafios a
personas que los dafios materiales. Cuando las lesiones no son importantes la
consideracion de los dafios materiales debe ayudarnos a establecer prioridades

con un mismo nivel de consecuencias establecido para personas. Como puede
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observarse en la tabla N° 4.10, la escala numérica de consecuencias es muy
superior a la de probabilidad. Ello es debido a que el factor consecuencias debe

tener siempre un mayor peso en la valoracion. (INSST, NTP 330, 1994)

Tabla N° 4.10

Determinacion del nivel de consecuencias

Hivel de N Significado
consecuencias Danos personales ‘ Danos materiales
Mortal o Catastrdfico % Destruccion total del sistema
100 |1 muerto o mas W
M) , 4 |(clificil renovarlo)
Muy Grave Lesiones graves gue pueden |Destruccion parcial del sistema
60 ) ‘ : &
(MG) [ |ser irreparables B |(compleja y costosa la reparacion) |
Grave 25 Lesiones con incapacidad |Se requiere paro de proceso para
(G) [ |laboral transitoria (IL.T.) |efectuar la reparacion
Leve 10 Pequenas lesiones que no  |Reparable sin necesidad de paro
O] 4 [requieren hospitalizacion el proceso

Fuente: NTP 330

v Nivel de riesgo y nivel de intervencion

La Tabla N° 4.11 permite determinar el nivel de riesgo y, mediante agrupacion
de los diferentes valores obtenidos, establecer bloques de priorizaciéon de las
intervenciones, a través del establecimiento también de cuatro niveles (indicados

en el cuadro con cifras romanas).

Tabla N° 4.11

Determinacion del nivel de riesgo y de intervencion

HR = HP x NC
Nivel de probabilidad (HP)
40-24 | 2010 | 86 42 |

| | | ]
0
4000-2400 | 2000-1200 | 800-600 | 400-200

I

80 | | ] 240
2400-1440 | 1200-600 | 480-360 ]

120

| Il ] ]
S
1000-600 | 500-250 | 200-150}§ 100-50

i
200

-
Q
3
(>
@
-
]
c
[
-
@
o
@
c
o
@
®
°
©
=
=

]
400-240

[
i} 80-60
100

10

Fuente: NTP 330
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El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad por
el nivel de consecuencias. La Tabla N° 4.12 establece la agrupacion de los

niveles de riesgo que originan los niveles de intervencién y su significado.

Tabla N° 4.12

Significado del nivel de intervencién

Hivel de
intervencion
| 4000-600 Situacion critica. Correccion urgente.

I | 500150 |Corregir y adoptar medidas de control.
Mejorar si es posible. Seria conveniente
justificar la intervencion y su rentabilidad. |
No intervenir, salvo gue un analisis mas
|preciso lo justifique.

NR Significado

[ 120-40

I 20

Fuente: NTP 330

c) Valoracién de Riesgos Ergonémicos

e Método Checklist OCRA

Para valorar este riesgo se utilizo el Checklist OCRA que permite valorar el riesgo
asociado al trabajo repetitivo. Este método mide el nivel de riesgo en funcion de
la probabilidad de aparicion de trastornos musculo - esqueléticos en un
determinado tiempo, centrandose en la valoracion del riesgo en los miembros

superiores del cuerpo.

¢ El estudio realizado por la PhD Maria Gabriela Garcia en junio de 2015 para

la revista Human Factors Online concluye que:

“Estar de pie cinco horas al dia contribuye a una fatiga muscular significativa y
prolongada en las extremidades inferiores”. Esto podria aumentar el riesgo de

dolor de espalda y trastornos musculoesqueléticos a largo plazo.
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Estar de pie durante dos horas en el trabajo no se asocia con problemas, pero

"es probable que unos periodos mas largos conlleven efectos nocivos”.

e Método REBA

Evalla el riesgo de posturas estaticas y dinamicas, adoptadas por brazo,

antebrazo y mufieca (miembros superiores); y por tronco, cuello y piernas.

Incluye un nuevo factor para valorar si la postura de los miembros superiores se

adopta a favor o en contra de la gravedad.

Ofrece la posibilidad de sefialar los posibles cambios bruscos de postura o la

existencia de posturas inestables.

Este método se aplica al lado derecho e izquierdo del cuerpo por separado, y
dependiendo del criterio del evaluador, se determinarda el lado que, a priori,

conlleva una mayor carga postural.

4.6.4. Matriz IPER

Adicionalmente a la evaluacion de riesgos se hizo la Matriz IPER para cada
proceso dentro de todos los Talleres y/o Laboratorios que se den dentro del
Taller de Maquinas — Herramientas, esto con el fin de tener un conocimiento mas
amplio en cuanto al tema de Gestidon de Riesgos, para esta investigacion se tomo
como referencia las matrices IPER utilizadas por la minera Gold Fields que es
una de las empresas con mayor madures en materia de Gestion de Riesgos, que

considera lo siguiente:

La severidad del Riesgo en cuanto a persona, propiedad y proceso.
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Tabla N° 4.13

Tabla de severidad

Severidad Nivel Persona Propiedad Proceso
am Varias fatalidades. Pérdidas por un monto Pgrallzamon del Roces q,e
Catastrofica 1 A A mas de 1 mes o paralizacién
Varias personas con lesiones permanentes. mayor a US$ 100,000 e
Mortalidad 2 Una mortalidad. Pérdidas por un monto entre mpgﬂ::ics'zr%gsgpr%::ﬁgsd;e
(Pérdida mayor) Estado vegetal. US$ 10,001y US$ 100,000 1 mesy
Pérdida 3 hgf:r?gle(?e%lé? Lr:g:pamtan [ PETSEE PETE U EEINERY Pérdida por un monto entre Paralizacion del proceso de
permanente Enfermedades ocupacionales avanzadas. US$ 5,001y US$ 10,000 més de 1 dia hasta 1 semana.
Lesiones que incapacitan a la persona temporalmente PEGER HE [T MEYET @
Pérdida temporal 4 Lesiones por posicién ergonémica. igual a US$ 1,000 y menor a Paralizacion de 1 dia.
US$ 5,000
T Lesién que no incapacita a la persona. Pérdida por monto menor a R -
Pérdida menor 5 LesienEs [EVES. US$ 1,000 Paralizacion menor de 1 dia.

Fuente: Anexo SSYMA-P02.01-A02

La probabilidad que el Riesgo ocurra clasificAndolo por niveles.

Tabla N° 4.14

Tabla de probabilidad

Probabilidad Nivel Descripcion Frecuencia de Exposicion (referencial)
Comun (muy probable) A Sucede con demasiada frecuencia Muchas (6 0 mas) personas expuestas varias veces al dia.
Ha sucedido (probable) B Sucede con frecuencia Moderado (3 a 5) personas expuestas varias veces al dia.
Podria suceder (posible) © Sucede ocasionalmente Rocasi(Ba)personasicxpliestas Ll gl
Muchas personas expuestas ocasionalmente.
Raro que suceda (poco D IREVE Ve GRUTE Moderado (3 a 5) personas expuestas ocasionalmente.
probable) No es muy probable que ocurra
PEBIEEIETIER ipesHt = . sy UEEAIIoPS (LTINS Pocas (1 a 2) personas expuestas ocasionalmente.
que suceda. imposible que ocurra

Fuente: Anexo SSYMA-P02.01-A03

Como resultado de la severidad y probabilidad establece su matriz de riesgos
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Tabla N° 4.15

Matriz de Riesgo

Catastréfico (1)

Mortalidad (2)

Perdida Permanente
®)

SEVERIDAD

Pérdida Temporal (4)

Perdida Menor (5) 15

Préacticamente
imposible que
suceda (E)

Podria suceder

Ha sucedido
(8)

Raro que

Clatiatdin () suceda (D)

FRECUENCIA

Fuente: Anexo SSYMA-P02.01-A04

Para al final establecer el Nivel del Riesgo (Alto, Medio o Bajo), asi como los

plazos para corregir cada uno de ellos.

Tabla N° 4.16

Nivel del Riesgo y plazo de medida correctiva

PLAZO DE
e DESCRIPCION MEDIDA
CORRECTIVA

Riesgo No Aceptable, requiere controles inmediatos.
ALTO | Si no se puede controlar el PELIGRO se paralizan los | 0-24 HORAS
trabajos operacionales.

Riesgo Aceptable, iniciar medidas para eliminar/reducir
MEDIO | el riesgo. Evaluar si la accion se puede ejecutar de | 0-72HORAS
manera inmediata

BAJO [ Esteriesgo es Aceptable. 1 MES

Fuente: Anexo SSYMA-P02.01-A05

Para elaborar una matriz IPER de forma mas apropiada se debe considerar

ciertas reglas basicas como: (OHSAS 18001)

e Se deben considerar riesgos del proceso y de las actividades que se
desarrollan.
e El documento elaborado debe ser apropiado para la naturaleza del proceso

gue se analiza.
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e Debe ser apropiado para ser aplicado en un tiempo razonable.

e Debe ser un proceso sistematico de evaluacién efectiva.

e Se debe enfocar siempre las practicas actuales.

e Se tiene que considerar todas las actividades tanto rutinarias como no
rutinarias.

e Se deben considerar diferentes cambios en el ambiente laboral.

e Se tienen que considerar cambios en el ambiente laboral.

e Se deberé considerar la evaluacién de los trabajadores y los grupos de riesgo.

e Se debera considerar los aspectos que afectan en el proceso.

e Una matriz IPER debe ser estructurada, practica y debe alentar la
participacion colectiva.

a) Los métodos de identificacion de peligros:

Para identificar los peligros, se requiere utilizar diferentes herramientas como:

¢ Investigaciones sobre accidentes.

e Estadisticas de accidentes acontecidos.
¢ Inspecciones in situ.

¢ Discusiones, entrevistas al personal.

¢ Analisis de trabajos seguros.

e Auditorias internas y externas.

e Listas de verificacion

b) Evaluacion de riesgos

Una evaluacion eficaz el riesgo determina el nivel del mismo, y conoceremos si

es trivial, tolerable, moderado, importante o intolerable. El grupo de expertos
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encargados de elaborar la matriz IPER, deben identificar todas las energias
dafiinas que se encuentran involucradas en la operacion, determinar su
frecuencia y el tiempo que se encuentra expuesto a los trabajadores de dichas

energias.

Toda esta informacién se convertird en una soélida base para la evaluacion del
riesgo, para lo que se hara uso de una matriz de evaluacion de prioridad de
riesgos, mediante la cual se debe determinar el Nivel de Riesgo. Por lo tanto se
quiere que el equipo que realiza la matriz IPER esté capacitado y entrenado

dentro del contexto de esquema y proceso de la matriz IPER.

c) El esquema de la matriz IPER

El esquema se refiere a la identificacién de los peligros y evaluacion de los
riesgos mediante las probabilidades y consecuencias de las posibles
ocurrencias, basado en un control efectivo a los riesgos a través de la

eliminacioén, reduccion, control y monitoreo de los riesgos residuales.

d) Pasos esenciales en el proceso de la matriz IPER

Para realizar una optima elaboracion de una matriz IPER se debe considerar en

seguir de forma disciplinada los siguientes pasos:

e Paso 1: te debes asegurar de que el proceso que se analice sea practico.

e Paso 2: se debe involucrar a todo el personal, en especial en aquellos que se
encuentren expuestos al riesgo y sus representantes dentro de un esquema
de trabajo.

e Paso 3: se debe utilizar un enfoque sistematico que permita garantizar que los

peligros y los riesgos reciban un tratamiento adecuado.
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e Paso 4: se debe identificar los peligros de importancia, sin minimizar u obviar
lo que se considere insignificante.
e Paso 5: se debe observar lo que realmente sucede y existe en el centro
laboral, donde se debe incluir todas las labores no rutinarias.
e Paso 6: se debe incluir en el analisis de todos los trabajadores que se
encuentren en riesgo, incluyendo al personal visitante y contratistas.
e Paso 7: se debe reunir y compilar toda la informacion que se pueda.
e Paso 8: se debe tratar de analizar e identificar los peligros significativos
e Paso 9: se debe evaluar el riesgo y se deben indicar los controles que deben
basarse en la jerarquia de los mismos, donde la prioridad de las medidas
como sigue:
v Eliminar
v’ Sustituir
v" Controles de ingenieria
v Controles administrativos
v Uso de equipo de proteccion personal
e Paso 10: se debe registrar siempre por escrito todo el proceso de la matriz

IPER, y realizar el seguimiento respectivo a los controles adoptados.
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V. RESULTADOS

5.1. SITUACION INICIAL DEL TALLER DE MAQUINAS - HERRAMIENTAS
DE LA FIME - UNAC

5.1.1. Situacion inicial del Taller de Ingenieria de Manufactura

a) Acerca de la infraestructura

e Las paredes son lisas y pintadas pero carecen de limpieza.

e Pisos en mal estado, con grietas. (Figura N° 5.1)

e Las salidas y puertas exteriores son visibles pero carecen de la respectiva
sefializacion.

e Las ventanas se encuentran pintadas. Figura (N° 5.2)

Figura N° 5.1

Pisos en mal estado del Taller de Ingenieria de Manufactura

Fuente: El autor
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Figura N° 5.2

Ventanas pintadas del Taller de Ingenieria de Manufactura

Fuente: El autor
b) Acerca de los servicios permanentes
¢ El botiquin de emergencias no cuenta con todo lo necesario. (Figura N° 5.3)
¢ Elservicio higiénico no se encuentra en muy buen estado (presenta suciedad).

Figura N° 5.3

Botiquin del Taller de Ingenieria de Manufactura
i I

Fuente: El autor
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c) Acerca de los riesgos laborales por factores fisicos

e Existe poca iluminacién para jornadas nocturnas de trabajo (la luz es
demasiado tenue debido al polvo que hay en las luminarias), y las paredes en
mal estado no brindan el contraste adecuado. (Figura N° 5.4)

¢ No cuenta con iluminacién de socorro (luz de emergencia) para la evacuacion

en caso de una emergencia en las labores nocturnas.

Figura N° 5.4

lluminacién del Taller de Ingenieria de Manufactura

Fuente: El autor

d) Acerca de los aparatos de mando de las maquinas

e Las maquinas disponen de pulsadores de parada de emergencia, pero debido
a la antigiedad las paradas demoran mas de lo que adecuado.

e) Acerca de las herramientas manuales

e Hay ciertas herramientas que no tienen mango y son muy utilizadas en el

taller, como las limas. (Figura N° 5.5)
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Figura N° 5.5

Herramientas del Taller de Ingenieria de Manufactura

Fuente: El autor

f) Acerca de la sefalizacién de seguridad, normas generales
e La sefalizacion de seguridad es insuficiente y algunas se estan despegando

de la pared o casi a punto de caerse. (Figura N° 5.6 y N° 5.7)

Figura N° 5.6

Sefalizacion de extintor del Taller de Ingenieria de Manufactura

Fuente: El autor
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Figura N° 5.7

Sefializacion de riesgo eléctrico del Taller de Ingenieria de Manufactura

CION
AT et o

Fuente: El autor

g) Acerca de la utilizacion y mantenimiento de maquinas fijas

e Las maquinas como torno y fresadora no cuenta con mantenimiento
preventivo programado.

¢ Los tornos no cuentan con el respectivo protector para evitar la proyeccion de
limallas, material maquinado o el material producto de un desprendimiento de
las piezas torneadas. (Figura N° 5.8)

e El torno 200 KART se encuentra en estado de para, debido a que necesita
mantenimiento.

e Los dos unicos taladros de columna con los que cuenta el taller se encuentran
en mal estado, uno no funciona y el otro no tiene el enchufe adecuado, usa

cables sueltos para su encendido.

87



Figura N° 5.8

Torno del Taller de Ingenieria de Manufactura

Fuente: El autor

h) Acerca de la proteccién personal

¢ Los estudiantes no disponen de la suficiente proteccién personal que requiere
las tareas del taller (casi el 100% de alumnos no usa gafas de proteccion ni
botas de seguridad). (Figura N° 5.9 y N° 5.10)

Figura N° 5.9

Alumnos realizando procesos sin EPP

Fuente: El autor
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Figura N° 5.10

Alumnos realizando procesos sin EPP

Fuente: El autor

i) Acerca del Orden y Limpieza

e El almacén de piezas mecanicas se encuentra en total desorden.

Figura N° 5.11

Alumnos realizando procesos sin EPP

Fuente: El autor
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5.1.2. Situacion inicial del Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

a) Acerca de la infraestructura:

e Las rejas estan pintadas pero carecen de limpieza y presentan oxidacion.
(Figura N° 5.12)

e La puerta corrediza es de 2 m y se abre hacia el costado, pero presenta
dificultades en el riel, lo que hace lenta su apertura.

o El taller tiene riesgo de explosién y tiene una sola puerta para evacuacion,
requiriendo al menos dos situadas en lados distintos.

e Lalimpieza del taller se la realiza en seco por barrido.

e Las ventanas se encuentran pintadas y sucias. (Figura N° 5.13)

e Los ductos de extraccion presentan fugas debido a que se encuentran
oxidados. (Figura N° 5.14)

Figura N° 5.12

Rejas del Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Fuente: El autor
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Figura N° 5.13

Ventanas del Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Fuente: El autor

Figura N° 5.14

Ductos de extraccién del Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

3

Fuente: El autor

b) Acerca de los servicios permanentes
¢ No dispone de un botiquin de emergencias.

e Servicio higiénico en pésimo estado.
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c) Acerca de las instalaciones de maquinas fijas

¢ No existe ninguna sefializacion para determinar la distancia adecuada de 400
mm entre la parte mas saliente de la maquina y el pasillo.

d) Acerca de la utilizacion y mantenimiento de maquinas fijas

e Las maquinas de soldar no cuentan con mantenimiento preventivo programado.

e) Acerca de la prevencién de incendios, normas generales

¢ No existe sefializacion destinada a prevencion de incendios dentro del taller.

f) Acerca de la sefalizacion de seguridad, normas generales.

e Existe poca o casi ningun tipo de sefializacion en materia de seguridad.

g) Acerca de los rotulos y etiquetas de seguridad

e Las mangueras de conduccién de fluidos a presion en el proceso de soldadura
MIG (Figura N° 5.15) y TIG (Figura N° 5.16) no cuenta con la respectiva

rotulacion.

Figura N° 5.15

Balén de Soldadura MIG

Fuente: El autor
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Figura N° 5.16

Balon de Soldadura TIG

Fuente: El autor

h) Acerca de la proteccién personal

¢ Los estudiantes no disponen de la suficiente proteccion personal que requiere
las tareas del taller, el 100% de alumnos no usan botas de seguridad, no usan
protector de oidos, no usan mascarilla y no usan overol de drill. (Figura N°

5.17 y N° 5.18)

Figura N° 5.17

Proteccion de los alumnos en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

DEfpg|

NPy,

Fuente: El autor
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Figura N° 5.18

Proteccion de los alumnos en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Fuente: El autor

5.1.3. Situacion inicial del Laboratorio de Ingenieria de Manufactura Asistida por
CNC
a) Acerca de la infraestructura
e La salida del laboratorio cuenta con una puerta que se abre hacia adentro,
cuando deberia abrirse hacia afuera en caso de alguna emergencia, y carecen
de la respectiva sefializacion. (Figura N° 5.19)
¢ Algunas de las ventanas se encuentran pintadas. (Figura N° 5.20)

Figura N° 5.19

Salida del Laboratorio de Ingenieria de Manufactura asistida por CNC

Fuente: El autor
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Figura N° 5.20

Ventanas del Laboratorio de Ingenieria de Manufactura asistida por CNC

Fuente: El autor

b) Acerca de los servicios permanentes

¢ No cuenta con un botiquin de emergencias.

c) Acerca de los riesgos laborales por factores fisicos

e Existe poca iluminacién para jornadas nocturnas de trabajo debido a que uno
de los seis fluorescentes se encuentra descompuesto. (Figura N° 5.21)

¢ No cuenta con iluminacion de socorro (luz de emergencia) para la evacuacion
en caso de una emergencia en las labores nocturnas.

Figura N° 5.21

lluminacion del Laboratorio de Ingenieria de Manufactura asistida por CNC

Fuente: El autor
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d) Acerca de los aparatos de mando de las maquinas

e Las maquinas disponen de pulsadores de parada de emergencia, pero debido
a que una tarjeta se encuentra dafiada, no puede abrirse la compuerta de la
fresadora CNC.

e) Acerca de la sefializacion de seguridad, normas generales

e La sefalizacién de seguridad es insuficiente.

f) Acerca de la utilizacién y mantenimiento de maquinas fijas

e Las maquinas como torno CNC y fresadora CNC no cuenta con
mantenimiento preventivo programado.

e La fresadora CNC se encuentra en estado de para, debido a que necesita el
cambio de una tarjeta.

g) Acerca de las instalaciones eléctricas

e Existen cables expuestos y no estan debidamente cubiertos por las canaletas
respectivas

Figura N° 5.22

Cables expuestos del Laboratorio de Ingenieria de Manufactura asistida por CNC

Fuente: El autor

96



Figura N° 5.23

Cables expuestos del Laboratorio de Ingenieria de Manufactura asistida por CNC

Fuente: El autor
h) Acerca del aforo

El laboratorio cuenta con 16 estudiantes por grupo horario quienes traen
bancas para sentarse, lo que imposibilita el libre transito ante una posible
emergencia.

Figura N° 5.24

Aforo del Laboratorio de Ingenieria de Manufactura asistida por CNC

Fuente: El autor
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5.2. IDENTIFICACION DE RIESGOS EN EL TALLER DE MAQUINAS -

HERRAMIENTAS DE LA FIME - UNAC

Elaborar una identificacion inicial de los riesgos dentro del Taller, es el punto de

partida para todas las actividades de Seguridad que se deben realizar dentro de

todos los Laboratorios y/o Talleres. Una correcta identificacion permitira una

correcta y 6ptima aplicacion de medidas de control sobre los mismos, con el fin

de minimizar o mitigar los dafios que pudieran ocurrir sobre los estudiantes o

visitantes al Taller.

A continuacion en la Tabla N° 5.1 se detallan los riesgos identificados dentro de

los Talleres y/o Laboratorios, a los cuales se les asignaran codigos para su mejor

identificacion, y por ultimo su consecuencia.

Tabla N° 5.1

Riesgos identificados y sus codigos

Tipo Riesgo CoDIGO Consecuencia

Ruido 01 Pérdida de audicién
[luminacion 02 Exposicion a niveles bajos de

Riesgos iluminacion

fisicos Condiciones 03 Fatiga
Termohigrométricas
Radiacidn no ionizante 04 Exposicion a radiacion no

ionizante

Superficies de trabajo en 05 Caida al mismo nivel
mal estado
Proyeccion de particulas 06 Proyeccion por particulas
Manejo de herramientas 07 Corte por herramientas
cortopunzantes cortopunzantes

Riesgos Maquinaria sin guarda 08 Atrapamiento por o entre

Mecanicos objetos
Manipulacién de objetos 09 Caida al mismo nivel
Contactos eléctricos 10 Descarga/Contacto con
indirectos energia eléctrica
Orden y limpieza 11 Caida al mismo nivel
Gases 12 Inhalacién de gases
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Manejo de sustancias 13 Contacto quimico por via
Riesgos guimicas cutanea, respiratoria y ocular
quimicos Polvos 14 Alergias
Humos de soldadura/corte 15 Contacto por via respiratoria y
ocular
Riesgos Manipulacién de residuos 16 Exposicion a agentes
Bioldgicos patdgenos
Movimientos repetitivos 17 Exposicion a movimientos
Riesgos repetitivos
Ergondémicos | Trabajos de pie 18 Trabajos de pie con tiempo
prolongado
Posturas forzadas 19 Trastornos musculo -
esqueléticos
Riesgos Trabajos en caliente 20 Quemaduras
Potenciales Manejo de productos 21 Explosién/Incendio
inflamables

Fuente: El autor
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5.2.1. Identificacion de riesgos en el Taller de Ingenieria de Manufactura

En la Tabla N° 5.2 se identificaron los riesgos a los cuales se encuentra todos los procesos de manufactura que se realizan

dentro del Taller de Ingenieria de Procesos.

Tabla N° 5.2

Identificacién general de riesgos en el Taller de Ingenieria de Manufactura

IDENTIFICACION GENERAL DE RIESGOS

Taller o Laboratorio: Fecha: Datos de la evaluacion:
Taller de Ingenieria de Manufactura 22/10/2019 Inicial X
Facultad: FIME Realizado por: Ray Lépez Jara Periddica
N° Puesto de CODIGO DE RIESGO
trabajo 1 2 |3]/4|5]|6|7]|8]9]10]|11]12|13 |14 |15|16 |17 |18 19 20 21
1 Torno X X [ X XX [ X X[ X]| X | X X X[ X | X X
2 Limadora X X [ X X X X | X X X | X X X
3 Banco X X [ X XXX X X | X X | X X X
4 Fresadora X X [ X X X X[ X X | X X X | X X
Ruido (1) Superficies de trabajo en mal Manipulacion de Manejo de sustancias Movimientos Manejo de productos
estado (5) objetos (9) guimicas (13) repetitivos (17) inflamables (21)

lluminacion (2) Proyeccion de particulas (6) Contactos eléctricos Polvos (14) Trabajos de pie
indirectos (10) (18)

Condiciones Manejo de herramientas Orden y limpieza (11) Humos de soldadura/corte Posturas forzadas

Termohigrométricas (3) | cortopunzantes (7) (15) (19)

Radiacion No lonizante | Maquinaria sin guarda (8) Gases (12) Manipulacién de residuos Trabajos en

(4) (16) caliente (20)

Fuente: El autor
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a) Resumen de Riesgos Identificados en el Taller de Ingenieria de Manufactura

En la siguiente tabla se mostrara la cantidad de riesgos identificados y

clasificados por cada proceso que se da en el Taller de Ingenieria de

Manuf

actura

Numero de riesgos por proceso en el Taller de Ingenieria de Manufactura

Tabla N° 5.3

Puesto de Numero de Riesgos Identificados Taller de Ingenieria de Manufactura

Trabajo Riesgos Riesgos | Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos
Fisicos Mecénicos | Quimicos | Biologicos | Ergondmicos | Potenciales | Totales

Torno 3 7 2 1 2 0 15

Limadora 3 4 1 1 3 0 11

Banco 3 6 0 1 3 0 13

Fresadora 3 6 2 1 1 0 13

Fuente: El autor

Para el proceso de Torneado se identifico un total de 15 riesgos, el proceso de

Limado se identificé un total de 11 riesgos, el proceso de Banco se identifico un

total de 13 riesgos y finalmente para el proceso de Fresado se identificé un total

de 13

Cantidad de riesgos por proceso en el Taller de Ingenieria de Manufactura

riesgos.

[ T = T T TV ST B R R

Torno

M Riesgos Fisicos

Riesgos Biologicos

Fuente: El autor

Gréfico N° 5.1

Limadora

W Riesgos Mecanicos

Banco

Riesgos Quimicos

Fresadora

B Riesgos Ergondmicos M Riesgos Potenciales
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5.2.2. ldentificacion de riesgos en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

En la Tabla N° 5.4 se identificaron los riesgos a los cuales se encuentra todos los procesos de soldadura que se realizan dentro

del Taller de Soldadura y ensayos no destructivos.

Tabla N° 5.4

Identificacién general de riesgos en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

IDENTIFICACION GENERAL DE RIESGOS
Taller o Laboratorio: Fecha: Datos de la evaluacién:
Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos 25/10/2019 Inicial X
Facultad: FIME Realizado por: Ray Lopez Jara Periddica
N° | Puesto de trabajo CODIGO DE RIESGO
1/2(3|/4|5|6 |7]|8]9]|10]11]12 |13 |14 15|16 |17 |18 19 20 21
1 Soldadura por XX | X| X | X X X| X | X X [ X | X | X | X X X
Arco Eléctrico
2 Soldadura MIG XX [ X[ X [X X[ X [ X | X X | X | X | X | X X X
3 Soldadura TIC XX [ X[ X [X X[ X [ X | X X | X | X | X | X X X
4 Soldadura X X[ X| X[ X|X[|X X X | X X [ X | X | X | X X X X
Oxiacetilénica
Ruido (1) Superficies de trabajo en Manipulacion de objetos Manejo de sustancias Movimientos Manejo de productos
mal estado (5) (9) guimicas (13) repetitivos (17) inflamables (21)
lluminacion (2) Proyeccion de particulas Contactos eléctricos Polvos (14) Trabajos de pie (18)
(6) indirectos (10)
Condiciones Manejo de herramientas Orden y limpieza (11) Humos de soldadura/corte | Posturas forzadas
Termohigrométricas (3) | cortopunzantes (7) (15) (19)
Radiacion No lonizante | Maquinaria sin guarda (8) Gases (12) Manipulacion de residuos Trabajos en caliente
4) (16) (20)

Fuente: El Autor
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a) Resumen de Riesgos Identificados en el Taller de Soldadura y Ensayos No

Destructivos

En la siguiente tabla se mostrara la cantidad de riesgos identificados y
clasificados por cada proceso que se da en el Taller de Soldadura y Ensayos No

Destructivos.

Tabla N° 5.5

Numero de riesgos por proceso en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Puesto de Numero de Riesgos Identificados Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos
Trabajo Riesgos Riesgos | Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos
Fisicos Mecénicos | Quimicos | Biologicos | Ergondmicos | Potenciales | Totales
Soldadura por 4 5 2 1 3 1 16
Arco Eléctrico
Soldadura MIG 4 4 3 1 3 1 16
Soldadura TIG 4 4 3 1 3 1 16
Soldadura 4 5 3 1 3 2 18
Oxiacetilénica

Fuente: El autor

Para Soldadura por Arco Eléctrico se identificaron un total de 16 riesgos,
Soldadura MIG se identificé un total de 16 riesgos, Soldadura TIG se identificd
un total de 16 riesgos y finalmente para Soldadura Oxiacetilénica se identific un
total de 18 riesgos.

Gréafico N° 5.2

Cantidad de riesgos por proceso en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos
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Fuente: El autor
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5.2.3. Identificacion de riesgos en el Laboratorio de Ingenieria de Manufactura Asistida por CNC

En la Tabla N° 5.6 se identificaron los riesgos a los cuales se encuentra todos los procesos asistidos por CNC se realizan dentro del

Laboratorio de Ingenieria de Manufactura Asistida por CNC.

Tabla N° 5.6

Identificacién general de riesgos en el Laboratorio de Ingenieria de Manufactura Asistida por CNC

IDENTIFICACION GENERAL DE RIESGOS

Taller o Laboratorio: Fecha: Datos de la evaluacién:
Laboratorio de Ingenieria de Manufactura Asistida por 23/10/2019 Inicial X
CNC.
Facultad: FIME Realizado por: Ray Lopez Jara Periddica
N° | Puesto de trabajo CODIGO DE RIESGO
112|134 |56 |78 |9]10]|11]12 13 14 115|116 |17 | 18 19 | 20 21
1 Torno CNC X| X | X X | X X X X
2 Fresa CNC XXX X | X X X | X
Ruido (1) Superficies de trabajo Manipulacién de objetos | Manejo de sustancias Movimientos Manejo de productos
en mal estado (5) (9) quimicas (13) repetitivos (17) | inflamables (21)

Termohigrométricas (3)

cortopunzantes (7)

soldadura/corte (15)

forzadas (19)

lluminacién (2) Proyeccion de particulas | Contactos eléctricos Polvos (14) Trabajos de
(6) indirectos (10) pie (18)
Condiciones Manejo de herramientas | Orden vy limpieza (11) Humos de Posturas

Radiaciéon No lonizante

(4)

Magquinaria sin guarda

(8)

Gases (12)

Manipulacién de
residuos (16)

Trabajos en
caliente (20)

Fuente: El autor
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a) Resumen de Riesgos Identificados en el Laboratorio de Ingenieria de

Manufactura Asistida con CNC

En la siguiente tabla se mostrara la cantidad de riesgos identificados y
clasificados por cada proceso que se da en el Laboratorio de Ingenieria de

Manufactura Asistida con CNC

Tabla N° 5.7

Numero de riesgos por proceso en el Laboratorio de Ingenieria de Manufactura
Asistida con CNC

Numero de Riesgos Identificados Laboratorio de Ingenieria de Manufactura Asistida
Puesto de con CNC
Trabajo | Riesgos | Riesgos | Riesgos | Riesgos Riesgos Riesgos Riesgos
Fisicos | Mecanicos | Quimicos | Biolégicos | Ergonémicos | Potenciales | Totales
Torno 3 2 0 1 2 0 8
CNC
Fresadora 3 2 0 1 2 0 8
CNC

Fuente: El autor

Para el Torneado con CNC se identificaron un total de 8 riesgos y para el Fresado

con CNC se identificé un total de 8 riesgos.

Gréfico N° 5.3

Cantidad de riesgos por proceso en el Laboratorio de Ingenieria de Manufactura
Asistida con CNC
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Fuente: El autor
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5.3. ANALISIS DE RIESGOS EN EL TALLER DE MAQUINAS -

HERRAMIENTAS DE LA FIME - UNAC

Para comprender la naturaleza del riesgo, determinamos el Nivel de Riesgo
mediante una matriz de probabilidad y consecuencia para cada proceso que se
lleven a cabo dentro de los diferentes Talleres y/o Laboratorios, un correcto
analisis de riesgos permitird una correcta y optima aplicacion de medidas de
control, asi como mejores decisiones, con el fin de minimizar o mitigar los dafios

gue se pudieran dar hacia los estudiantes.

A continuacién analizaremos los riesgos para cada proceso en su respectivo

Taller y/o Laboratorio.

5.3.1. Andlisis de riesgos en el Taller de Ingenieria de Manufactura

Analizaremos el Nivel de Riesgo para cada proceso dentro del Taller de

Ingenieria de Manufactura, los cuales son:

e Proceso de Torneado
e Proceso de Limado
e Proceso de Banco

e Proceso de Fresado

Se consideré para este analisis los controles existentes dentro del Taller de
Ingenieria de Manufactura, puesto que es la referencia de donde vamos a iniciar

para proponer los controles futuros.
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a) Andlisis de Riesgos en el proceso de Torneado

Tabla N° 5.8

Andlisis de riesgos en el proceso de Torneado

Andlisis de riesgos

Taller o Laboratorio: Facultad: FIME Fecha: 22/10/2019

Ingenieria de Manufactura | Puesto de Trabajo: Torno Numero de estudiantes: 2

Riesgo Identificado Caodigo | Probabilidad | Consecuencia | Nivel de Riesgo
M D

Ruido 01 X X MODERADO

lluminacién 02 X X TRIVIAL

Condiciones 03 X X TRIVIAL

Termohigrométricas

Superficies de trabajo en 05 X X MODERADO

mal estado

Proyeccion de particulas 06 X X MODERADO

Manejo de herramientas 07 X X

cortopunzantes

Maquinaria sin guarda 08 X X

Manipulacion de objetos 09 X X TOLERABLE

Contactos eléctricos 10 X X MODERADO

indirectos

Orden y limpieza 11 X X MODERADO

Manejo de sustancias 13 X X MODERADO

quimicas

Humos de 15 X X TRIVIAL

soldadura/corte

Manipulacion de 16 X X TOLERABLE

residuos

Movimientos repetitivos 17 X X TOLERABLE

Trabajos de pie 18 X X MODERADO

Probabilidad: Baja (B), Media (M), Alta (A)

Consecuencia: Ligeramente Dafiino (LD), Dafiino (D), Extremadamente Dafiino (ED)

Estimacion de Riesgo: Trivial, Tolerable, Moderado, Importante, Intolerable

Fuente: El autor

Se determind que existen 2 riesgos Importantes para los cuales no se deberia
empezar el proceso si no se reduce el Nivel de Riesgo, 7 riesgos Moderados
para los cuales se deben hacer esfuerzos para reducirlos, 3 Tolerables y 3

Triviales los cuales pueden mantener sus circunstancias.
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b) Andlisis de Riesgos en el proceso de Limado

Tabla N° 5.9

Andlisis de riesgos en el proceso de Limado

Andlisis de riesgos

Taller o Laboratorio: Facultad: FIME Fecha: 22/10/2019

Ingenieria de Manufactura | Puesto de Trabajo: Limadora | Nimero de estudiantes: 2

Riesgo Identificado Caodigo | Probabilidad | Consecuencia | Nivel de Riesgo
M

Ruido 01 X X MODERADO

lluminacién 02 X X TRIVIAL

Condiciones 03 X X TOLERABLE

Termohigrométricas

Superficies de trabajo en 05 X X MODERADO

mal estado

Manipulacién de objetos 09 X X TOLERABLE

Contactos eléctricos 10 X X MODERADO

indirectos

Orden y limpieza 11 X X MODERADO

Manejo de sustancias 13 X X MODERADO

quimicas

Manipulacion de 16 X X TOLERABLE

residuos

Movimientos repetitivos 17 X X MODERADO

Trabajos de pie 18 X X MODERADO

Posturas forzadas 19 X X MODERADO

Probabilidad: Baja (B), Media (M), Alta (A)

Consecuencia: Ligeramente Dafiino (LD), Dafiino (D), Extremadamente Dafiino (ED)

Estimacion de Riesgo: Trivial, Tolerable, Moderado, Importante, Intolerable

Fuente: El autor

Se determino que existen 8 riesgos Moderados para los cuales se deben hacer
esfuerzos y reducirlos, mas adn si su consecuencia es extremadamente dafiina
(estos deberian ser los primeros en reducirse), 3 riesgos Tolerables para los
cuales se deben considerar soluciones y un riesgo Trivial para el cual se

recomienda mantener sus circunstancias.
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c) Andlisis de Riesgos en el proceso de Banco

Tabla N° 5.10

Andlisis de riesgos en el proceso de Banco

Andlisis de riesgos

Taller o Laboratorio: Facultad: FIME Fecha: 22/10/2019

Ingenieria de Manufactura | Puesto de Trabajo: Banco Numero de estudiantes: 1

Riesgo Identificado Caodigo | Probabilidad | Consecuencia | Nivel de Riesgo
M D

Ruido 01 X X MODERADO

lluminacién 02 X X TRIVIAL

Condiciones 03 X X TOLERABLE

Termohigrométricas

Superficies de trabajo en 05 X X

mal estado

Proyeccién de particulas 06 X X

Manejo de herramientas 07 X X

cortopunzantes

Manipulacién de objetos 09 X X

Contactos eléctricos 10 X X

indirectos

Orden y limpieza 11 X X TOLERABLE

Manipulacién de 16 X X TOLERABLE

residuos

Movimientos repetitivos 17 X X MODERADO

Trabajos de pie 18 X X MODERADO

Posturas forzadas 19 X X MODERADO

Probabilidad: Baja (B), Media (M), Alta (A)

Consecuencia: Ligeramente Dafiino (LD), Dafiino (D), Extremadamente Dafiino (ED)

Estimacion de Riesgo: Trivial, Tolerable, Moderado, Importante, Intolerable

Fuente: El autor

Se determind que existen 3 riesgos Importantes a los cuales se les tiene que
bajar el Nivel de Riesgo para poder empezar el proceso, 6 riesgos Moderados
para los cuales debe establecerse un periodo determinado para su reduccion, 3
riesgos tolerables para los cuales se deben considerar soluciones rentables y un

riesgo trivial el cual puede mantener sus condiciones.
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d) Andlisis de Riesgos en el proceso de Fresado

Tabla N° 5.11

Analisis de riesgos en el proceso de Fresadora

Andlisis de riesgos

Taller o Laboratorio: Facultad: FIME Fecha: 22/10/2019

Ingenieria de Manufactura | Puesto de Trabajo: Fresa Numero de estudiantes: 2

Riesgo Identificado Caodigo | Probabilidad | Consecuencia | Tipo de Riesgo
M

Ruido 01 X X TOLERABLE

lluminacién 02 X X TRIVIAL

Condiciones 03 X X TOLERABLE

Termohigrométricas

Superficies de trabajo en 05 X X TOLERABLE

mal estado

Manejo de herramientas 07 X X TOLERABLE

cortopunzantes

Maguinaria sin guarda 08 X X MODERADO

Manipulacién de objetos 09 X X TOLERABLE

Contactos eléctricos 10 X X TOLERABLE

indirectos

Orden y limpieza 11 X X TOLERABLE

Manejo de sustancias 13 X X MODERADO

quimicas

Humos de 15 X X TOLERABLE

soldadura/corte

Manipulacién de 16 X X TRIVIAL

residuos

Trabajos de pie 18 X X MODERADO

Probabilidad: Baja (B), Media (M), Alta (A)

Consecuencia: Ligeramente Dafiino (LD), Dafiino (D), Extremadamente Dafiino (ED)

Estimacion de Riesgo: Trivial, Tolerable, Moderado, Importante, Intolerable

Fuente: El autor

Se determin6 que existen 3 riesgos moderados para los cuales debe
establecerse un periodo determinado para su reduccién, 8 riesgos Tolerables
riesgos tolerables para los cuales se deben considerar soluciones rentables y 2

triviales los cuales pueden mantener sus condiciones.
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5.3.2. Andlisis de riesgos en el Laboratorio de Soldadura y Ensayos No
Destructivos

a) Andlisis de Riesgos en Soldadura por Arco Eléctrico

Tabla N° 5.12

Analisis de riesgos en el Soldadura por Arco Eléctrico

Andlisis de riesgos
Taller o Laboratorio: Facultad: FIME Fecha: 25/10/2019
Soldadura y Ensayos No | Puesto de Trabajo: Soldadura | Nimero de estudiantes: 1
Destructivos por Arco Eléctrico
Riesgo Identificado Cdédigo | Probabilidad Consecuencia Nivel de Riesgo
Ruido 01
lluminacién 02 X X TRIVIAL
Condiciones 03 X X TOLERABLE
Termohigrométricas
Radiacion 04 X X MODERADO
Superficies de trabajo en 05 X X MODERADO
mal estado
Manejo de herramientas 07 X X MODERADO
cortopunzantes
Manipulacién de objetos 09 X X MODERADO
Contactos eléctricos 10 X X
indirectos
Orden y limpieza 11 X X TOLERABLE
Polvos 14 X X MODERADO
Humos de soldadura 15 X X  IMPORTANTE |
Manipulacién de 16 X X TRIVIAL
residuos
Movimientos repetitivos 17 X X MODERADO
Trabajos de pie 18 X X MODERADO
Posturas forzadas 19 X X MODERADO
Trabajos en caliente 20 X X MODERADO
Probabilidad: Baja (B), Media (M), Alta (A)
Consecuencia: Ligeramente Dafiino (LD), Dafiino (D), Extremadamente Daiiino (ED)
Estimacion de Riesgo: Trivial, Tolerable, Moderado, Importante, Intolerable

Fuente: El autor

Se determind que existen 3 riesgos importantes para los cuales se les tiene que
bajar su NR antes de comenzar el proceso, 9 riesgos Moderados para los cuales

se debe reducir su NR, 2 riesgos Tolerables y 2 Triviales.
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b) Andlisis de Riesgos en Soldadura MIG

Tabla N° 5.13

Andlisis de riesgos en Soldadura MIG

Andlisis de riesgos
Taller o Laboratorio: Facultad: FIME Fecha: 25/10/2019
Soldadura y Ensayos No | Puesto de Trabajo: Soldadura | Numero de estudiantes:
Destructivos MIG 1
Riesgo Identificado Caodigo | Probabilidad | Consecuencia | Nivel de Riesgo
Ruido 01
lluminacion 02 X X TRIVIAL
Condiciones 03 X X TOLERABLE
Termohigrométricas
Radiacion 04 X X MODERADO
Superficies de trabajo en 05 X X MODERADO
mal estado
Manipulacién de objetos 09 X X MODERADO
Contactos eléctricos 10 X X
indirectos
Orden y limpieza 11 X X TOLERABLE
Gases 12 X X MODERADO
Polvos 14 X X
Humos de soldadura 15 X X
Manipulacion de 16 X X TRIVIAL
residuos
Movimientos repetitivos 17 X X MODERADO
Trabajos de pie 18 X X MODERADO
Posturas forzadas 19 X X MODERADO
Trabajos en caliente 20 X X _
Probabilidad: Baja (B), Media (M), Alta (A)
Consecuencia: Ligeramente Dafiino (LD), Dafiino (D), Extremadamente Dafino (ED)
Estimacion de Riesgo: Trivial, Tolerable, Moderado, Importante, Intolerable

Fuente: El autor

Se determind que existen 5 riesgos Importantes a los cuales se les tiene que
bajar el NR para poder empezar el proceso, 7 moderados para los cuales debe
establecerse un periodo determinado para su reduccion, 2 riesgos Tolerables y

2 Triviales los cuales pueden mantener sus condiciones.
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c) Andlisis de Riesgos en Soldadura TIG

Tabla N° 5.14

Andlisis de riesgos en Soldadura TIG

Andlisis de riesgos

Taller o Laboratorio:

Soldadura y Ensayos No

Destructivos

Facultad: FIME

Fecha: 25/10/2019

Puesto de Trabajo: Soldadura

TIG

NUmero de estudiantes:
1

Riesgo ldentificado

Cadigo

Probabilidad

Consecuencia

Nivel de Riesgo

Ruido 01

lluminacién 02 X X TRIVIAL
Condiciones 03 X X TOLERABLE
Termohigrométricas

Radiacion 04 X X MODERADO
Superficies de trabajo en 05 X X IMODERADO
mal estado

Manipulacién de objetos 09 X X MODERADO
Contactos eléctricos 10 X X

indirectos

Orden y limpieza 11 X X TOLERABLE
Gases 12 X X MODERADO
Polvos 14 X X

Humos de 15 X X

soldadura/corte

Manipulacion de 16 X X TRIVIAL
residuos

Movimientos repetitivos 17 X X MODERADO
Trabajos de pie 18 X X MODERADO
Posturas forzadas 19 X X MODERADO
Trabajos en caliente 20 X X _

Probabilidad: Baja (B), Media (M), Alta (A)

Consecuencia: Ligeramente Dafiino (LD), Dafiino (D), Extremadamente Dafiino (ED)

Estimacion de Riesgo: Trivial, Tolerable, Moderado, Importante, Intolerable

Fuente: El autor

Se determind que existen 5 riesgos Importantes a los cuales se les tiene que

bajar el NR para poder empezar el proceso, 7 moderados para los cuales debe

establecerse un periodo determinado para su reduccion, 2 riesgos Tolerables y

2 Triviales los cuales pueden mantener sus condiciones.
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d) Andlisis de Riesgos en Soldadura Oxiacetilénica

Tabla N° 5.15

Analisis de riesgos en Soldadura Oxiacetilénica

Andlisis de riesgos
Taller o Laboratorio: Facultad: FIME Fecha: 25/10/2019
Soldadura y Ensayos No | Puesto de Trabajo: Soldadura | Numero de estudiantes:
Destructivos Oxiacetilénica 1
Riesgo Identificado Caodigo | Probabilidad | Consecuencia | Nivel de Riesgo
Ruido 01
lluminacion 02 X X TRIVIAL
Condiciones 03 X X TOLERABLE
Termohigrométricas
Radiacion 04 X X MODERADO
Superficies de trabajo en 05 X X
mal estado
Proyeccién de particulas 06 X X MODERADO
Manejo de herramientas 07 X X MODERADO
cortopunzantes
Manipulacién de objetos 09 X X TOLERABLE
Ordeny limpieza 11 X X TOLERABLE
Gases 12 X X MODERADO
Polvos 14 X X
Humos de soldadura 15 X X
Manipulacion de 16 X X TRIVIAL
residuos
Movimientos repetitivos 17 X X MODERADO
Trabajos de pie 18 X X MODERADO
Posturas forzadas 19 X X MODERADO
Trabajos en caliente 20 X X
Manejo de productos 21 X X
inflamables

Probabilidad: Baja (B), Media (M), Alta (A)

Consecuencia: Ligeramente Dafiino (LD), Dafiino (D), Extremadamente Dafino (ED)

Estimacion de Riesgo: Trivial, Tolerable, Moderado, Importante, Intolerable

Fuente: El autor

Se determind que existen 6 riesgos Importantes a los cuales se les tiene que
bajar el NR para poder empezar el proceso, 7 moderados para los cuales debe

establecerse un periodo determinado para su reduccién, 3 riesgos Tolerables
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para los cuales se puede reducir su NR pero con controles no muy costosos y 2

Triviales los cuales pueden mantener sus condiciones.

5.3.3. Andlisis de riesgos en el Laboratorio de Manufactura Asistida por CNC

a) Andlisis de Riesgos en Torneado por CNC

Tabla N° 5.16

Andlisis de riesgos en Torneado por CNC

Analisis de riesgos

Taller o Laboratorio: Facultad: FIME Fecha: 24/10/2019

Ingenieria Manufactura | Puesto de Trabajo: Torno | NUumero de estudiantes:

Asistida por CNC CNC 10

Riesgo Identificado Caodigo | Probabilidad | Consecuencia | Nivel de Riesgo
M D

Ruido 01 X X TOLERABLE

lluminacién 02 X X TRIVIAL

Condiciones 03 X X TOLERABLE

Termohigrométricas

Contactos eléctricos 10 X X TOLERABLE

indirectos

Orden y limpieza 11 X X TOLERABLE

Manipulacién de 16 X X TRIVIAL

residuos

Trabajos de pie 18 X X MODERADO

Posturas forzadas 19 X X MODERADO

Probabilidad: Baja (B), Media (M), Alta (A)

Consecuencia: Ligeramente Dafiino (LD), Dafiino (D), Extremadamente Dafiino (ED)

Estimacion de Riesgo: Trivial, Tolerable, Moderado, Importante, Intolerable

Fuente: El autor

Para el proceso de Torneado con CNC se determiné que existen 2 riesgos
Moderados para los cuales se debe hacer un esfuerzo y reducir su NR, 4 riesgos
Tolerables para los cuales se puede reducir su NR proponiendo controles que
necesiten de pocos recursos y 2 Triviales los cuales pueden mantener sus

condiciones.
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b) Andlisis de Riesgos en Fresado por CNC

Tabla N° 5.17

Andlisis de riesgos en Fresado por CNC

Andlisis de riesgos

Taller o Laboratorio: Facultad: FIME Fecha: 24/10/2019

Ingenieria Manufactura | Puesto de Trabajo: Fresa | NUumero de estudiantes:

Asistida por CNC CNC 10

Riesgo Identificado Caodigo | Probabilidad | Consecuencia | Tipo de Riesgo
M D

Ruido 01 X X TOLERABLE

lluminacién 02 X X TRIVIAL

Condiciones 03 X X TOLERABLE

Termohigrométricas

Contactos eléctricos 10 X X TOLERABLE

indirectos

Orden y limpieza 11 X X TOLERABLE

Manipulacién de 16 X X TRIVIAL

residuos

Trabajos de pie 18 X X MODERADO

Posturas forzadas 19 X X TOLERABLE

Probabilidad: Baja (B), Media (M), Alta (A)

Consecuencia: Ligeramente Dafiino (LD), Dafiino (D), Extremadamente Dafiino (ED)

Estimacion de Riesgo: Trivial, Tolerable, Moderado, Importante, Intolerable

Fuente: El autor

Para el proceso de Fresa con CNC se determind que existen 1 riesgo Moderado
para el cual se debe hacer un esfuerzo y reducir su NR, 5 riesgos Tolerables
para los cuales se puede reducir su NR proponiendo controles que necesiten de

pocos recursos y 2 Triviales los cuales pueden mantener sus condiciones.

5.4. VALORACION DE RIESGOS EN EL TALLER DE MAQUINAS -
HERRAMIENTAS FIME
5.4.1. Valoracién de riesgos en el Taller de Ingenieria de Manufactura

a) Valoracion de los Riesgos Fisicos
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Ruido:

Determinamos los niveles de ruido en puntos especificos de trabajo en las zonas

del Taller de Ingenieria de Manufactura.

¢ Normativa legal a cumplir

Se fij6 como limite maximo de presion sonora el de 91 decibeles escala A del
sonometro, medidos en el lugar en donde los alumnos mantienen la cabeza, para
el caso continuo de 1 hora y 40 min a la semana, segun la Guia Técnica:
Vigilancia de las condiciones de exposicion a ruido en los ambientes de trabajo

(Tabla N° 4.3).

e Resultados de las mediciones:

Tabla N° 5.18

Resultado de mediciones de ruido en Taller de Ingenieria de Manufactura

Punto de 1 2 3 Promedio | Tiempo de | Conformidad

medicion | (dBA) | (dBA) | (dBA) (dBA) exposicion Factor de

(horas) seguridad (91
dBA)

Torno 89.6 85.4 87.7 87.57
Limadora 86.3 94.9 91.3 90.83

Banco 84.4 86.9 91.6 87.63
Fresadora | 80.6 81.2 83.6 81.80
Fuente: El autor

Aceptable

NINININ

En el Tabla N° 5.18 observamos que el promedio de ruido expuesto en el puesto
de torneado es de 87.57 dBA (Conforme), en el puesto de limado es de 90.83
dBA (Dentro del Limite), en el puesto de banco es de 87.63 dBA (Conforme) y
en al puesto de fresado es de 81.80 dBA. A continuacion en la Tabla N° 5.19 se
dard la interpretacion de los resultados obtenidos de las mediciones del ruido en

el Taller de Ingenieria de Manufactura.
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Tabla N° 5.19

Matriz de referencia, interpretacion y sugerencia para nivel de ruido

Aceptabilidad | Nivel de Interpretacion Sugerencia
Riesgo
Niveles de presidén sonora | Requiere intervencion
No Aceptable superior al recomendado inmediata
Niveles de presion sonora Se recomienda
dentro de los limites mejorar circunstancias
Aceptable recomendados
Niveles de presién sonora Mantener
inferiores al recomendado circunstancia

Fuente: EL autor

Segun los resultados obtenidos se interpreta que en el puesto de Torneado se
recomienda mantener las circunstancias puesto que su Nivel de Riesgo bajo, en
el puesto de Limado se recomienda mejorar las circunstancias puesto que su
Nivel de Riesgo es medio, una opcion podria ser el uso de tampones protectores,
en el puesto de Banco se recomienda mantener las circunstancias puesto que
su Nivel de Riesgo es bajo y finalmente en el puesto de Fresado se recomienda

mantener las circunstancias ya que su Nivel de Riesgo es bajo.

lluminacioén:

Determinar los niveles de iluminacién en puntos especificos de zonas de trabajo

en el Taller de Ingenieria de Manufactura.

e Normativa legal a cumplir

Se fija como limite minimo de niveles de iluminacion el de 300 Lux para el
maquinado grueso y medio: tolerancias > 0,1 mm en ambientes de Labrado y
Proceso de Metales, segun el Proyecto de Reglamento de Condiciones de

lluminacién en Ambientes de Trabajo propuesto por DIGESA (Tabla N° 4.4).
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e Resultados de las mediciones

Tabla N° 5.20

Resultados de mediciones de luz en el Taller de Ingenieria de Manufactura

Puntos de 1 2 3 Promedio | Conformidad
Medicion (luxes) | (luxes) | (luxes) | (luxes)

Torno 602 561 511 558
Limadora 1001 1014 | 1011 1009

Banco 580 573 521 558

Fresadora 1104 1152 1136 1131
Fuente: El autor

Las mediciones se hicieron en la mafiana en el turno 01L (Martes de 9:40 am —
11:20 am), y se concluye que todos los puestos de trabajo dentro del Taller de

Ingenieria de Manufactura estan en condiciones Aceptables.

Tabla N° 5.21

Matriz de referencia, interpretacion y sugerencia para niveles de iluminacion

Aceptabilidad | Nivel de Interpretacién Sugerencia
Riesgo
Niveles de iluminacion por Requiere
No Aceptable debajo de lo minimo intervencion
recomendado inmediata
Niveles iluminacion dentro | Se recomienda
de los limites mejorar
Aceptable recomendados circunstancias
Niveles de iluminacion Mantener
mayores al recomendado circunstancia

Fuente: El autor

Segun los resultados obtenidos de la medicién de luz, se interpreta que todos los
puestos de trabajo dentro del Taller de Ingenieria de Manufactura deben

mantener sus circunstancias ya que el Nivel de Riesgo es bajo.
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Condiciones Termohigrométricas

Son las condiciones fisicas ambientales de temperatura, humedad y ventilacion

en las que se desarrollan los procesos dentro del Taller.

Todo tipo de trabajo fisico genera calor en el cuerpo, por ello el hombre posee
un sistema de autorregulacion con el fin de mantener una temperatura promedio
de 37° C. El confort térmico depende del calor corporal y de los intercambios de
este con el medio ambiente. Se determina por diferentes variables que deben

considerarse de forma global:

v' Temperatura.

v' Humedad Relativa.

v' Temperatura de paredes y objetos.
v" Velocidad del aire.

v' La actividad fisica.

v La clase de vestimenta

Las condiciones termohigrométricas pueden ocasionar efectos negativos sobre
la salud en los alumnos, que varian segun las caracteristicas de cada personay
su capacidad de aclimatacién. Asi encontramos: resfriados, deshidratacion,
golpe de calor, entre otros como efectos directos, pero también pueden producir
alteraciones de conducta (mal humor), aumento de la fatiga, lo que podria incidir

en la aparicion de algun accidente o incidente.

¢ Normativa legal a cumplir

Se tomo6 como referencia los parametros termohigrométricos los propuestos en

la RM N° 375-2008-TR. (Tabla N° 4.5)
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¢ Resultados de las mediciones

Tabla N° 5.22
Resultados de mediciones termohigrométricas en el Taller de Ingenieria de
Manufactura
Condicion Unidad de Valor medido Conformidad
termohigrométricas medida
Temperatura °C 22.6
Humedad Relativa % 64
Velocidad del aire m/s 0.5
Temperatura de °C 24
paredes y objetos.
La clase de vestimenta |  ----- Guardapolvo
Actividad fisica h/semana 2

Fuente: El autor

De las mediciones obtenidas se interpretd que todas las condiciones
termohigrométricas son Aceptables, por lo tanto su Nivel de Riesgo es Bajo, asi

que se recomienda mantenerlas como estan.

Para valorar y hallar el nivel de riesgo los riesgos mecéanicos, quimicos y
biolégicos, utilizaremos los cuestionarios del INSST, los cuales tienen un

entendimiento mas profundo respecto a la valoracion de esta clase de riesgos.
b) Valoracion de riesgos mecanicos
Superficies de trabajo en mal estado

El movimiento de estudiantes y materiales para los maquinados se realiza dentro
del Taller a través de toda el area. El hecho de circular en un area no tan grande
conlleva la posibilidad de que ocurran diversos tipos de accidentes,

principalmente golpes, choques y caidas al mismo nivel.

Una parte importante de los accidentes por golpes y chogues se produce en los

desplazamientos de un punto a otro, ya sea por buscar una herramienta, pieza
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entre otros o al momento de abandonar el puesto de trabajo. Se utilizé el

cuestionario de lugares de trabajo del INSST (Anexo D).

Tabla N° 5.23

Valoracién de superficies de trabajo en el Taller de Ingenieria de Manufactura

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecanica

Taller de Ingenieria de Manufactura

Valoracion de riesgos

Responsable:
Docente

Elaborado por:

Ray Lépez Jara

Proceso/Actividad: Torneado, Limado, Banco y Fresado

Fecha: 22/10/2019

Riesgo mecénico: Grupo horario: Evaluacion:
Superficies de trabajo en mal estado 02L Inicial
Peligro: Personas expuestas
Los accidentes registrados en las superficies de trabajo en mal estado | Hombres | 12
representan niveles altos de siniestralidad por caidas de personas al mismo | Mujeres 1
nivel, pisadas sobre objetos, choques contra objetos moviles e inmdviles. — .
. . : - Tiempo 1 h 40 min
Los espacios de trabajo no se encuentran en las mejores condiciones
Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia | Exposicion | Probabilidad Consecuencia Riesgo
2 3 6 10 60 Mejorar si es posible
Mejorable Frecuente Media Leve [

Control hacia el riesgo:

Mejorar las areas de trabajo para asi poder disminuir el Nivel de Riesgo

Fuente: El autor

Proyeccion de particulas

Para valorar el riesgo mecanico de proyeccion de particulas se hizo una

inspeccion y una entrevista a los alumnos que realizan los procesos (torneado y

banco), para conocer el nivel al cual se encuentran expuestos cuando estan

mecanizando una pieza. El torno es una maquina que desprende viruta cuando

se esta realizando el proceso y en el banco cuando se esta limando o usando el

arco de sierra, por lo cual se valorara riesgos de proyeccién de particulas solo

€en estos procesos.
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Para estos procesos el Nivel de Deficiencia (ND) es muy deficiente ya que los

alumnos no cuentan con el equipo de proteccion adecuada (No usan lentes de

proteccion ni usan botas de seguridad) y en el caso del torno no cuenta con las

guardas necesarias para la proyeccion de viruta.

Tabla N° 5.24

Valoracion de Proyeccion de particulas en el Taller de Ingenieria de Manufactura

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecénica

Taller de Ingenieria de Manufactura

Valoracion de riesgos

Responsable:
Docente

Elaborado por:
Ray Lépez Jara

Proceso/Actividad: Torneado y Banco

Fecha: 22/10/2019

Riesgo mecanico:

Proyeccién de particulas

Grupo horario:

02L

Evaluacion:

Inicial

Peligro: Personas expuestas
Al momento de realizar el proceso de torneado se desprende viruta | Hombres 11
razon por la cual la proyeccion de la misma puede caer en el ojo del | Mujeres 1
estudiante cuando realiza la verificacion de la pieza (los estudiantes — .
e Tiempo 1 h 40 min
acercan la cabeza al torrete para observar) y también en el banco
cuando estan limando, més aun sino utilizan gafas protectoras.
Evaluacion de Riesgos

Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Significado

Eficiencia | Exposicién | Probabilida | Consecuencia Riesgo
d
10 3 30 25 750 Correccion Urgente

Muy Frecuente Muy Alta Grave Situacion
Deficiente Critica
Control hacia el riesgo:

Se deben tomar acciones de inmediato: Los alumnos deben de usar los implementos de proteccion
adecuados e implementar guardas en el torno.

Fuente: El autor
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Manejo de herramientas punzocortantes

Al momento de retirar las cuchillas del torno, retirar la fresa de la fresadora o

realizar cortes con el arco de sierra en el banco es donde el estudiante esta

expuesto a riesgo punzocortante. Para valorar este riesgo utilizaremos el

cuestionario de Herramientas punzocortantes del INSST (Anexo E).

Tabla N° 5.25

Valoracién de herramientas punzocortantes en el Taller de Ingenieria de Manufactura

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecénica

Taller de Ingenieria de Manufactura

Valoracion de riesgos

Responsable:
Docente

Elaborado por:
Ray Lopez Jara

Proceso/Actividad: Torneado, fresado y Banco

Fecha: 22/10/2019

Riesgo mecanico: Grupo horario: Evaluacion:
Herramientas punzocortantes 02 L Inicial
Peligro: Personas expuestas
Al momento de realizar los procesos de torneado, fresado y banco el | Hombres | 11

alumno esti expuesto a cortes, ya sea por arco de sierra, fresas o
cuchillas, y més expuesto aun cuando no se utiliza ninguna proteccion

para las manos.

Mujeres 1

Tiempo 1 h 40 min

Evaluacion de Riesgos

Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Significado
Eficiencia Exposicion | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
6 3 18 25 450 Corregir y adoptar
Deficiente Frecuente Alta Grave Il medidas de control

Control hacia el riesgo:

Se debe exigir a los alumnos que trabajen con sus implementos de seguridad (guantes) para

realizar estos procesos.

Fuente: El autor

Maquinas sin guarda

El alumno que mecaniza en el torno o al estar mecanizando en la fresadora, esta

expuesto a tener un riesgo mecanico de atrapamiento, solo se consideré estos

dos procesos ya que en la limadora y banco el alumno no esta expuesto a ningun
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tipo de atrapamiento. Para valorar este riesgo se utilizdé el cuestionario de

Atrapamiento por o entre objetos del INSST (Anexo F)

Tabla N° 5.26

Valoracion de atrapamiento por entre objetos en el Taller de Ingenieria de Manufactura

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecanica

Taller de Ingenieria de Manufactura Valoracion de riesgos
Responsable: Elaborado por:
Docente Ray Lépez Jara
Proceso/Actividad: Torneado y fresado Fecha: 22/10/2019
Riesgo mecénico: Grupo horario: Evaluacion:
Atrapamiento por entre objetos 02 L Inicial
Peligro: Personas expuestas

Los alumnos estan expuestos a este riesgo al momento de mecanizar ya | Hombres | 11

que las partes moviles del torno y fresadora no cuentan con las guardas | Mujeres 1

de seguridad necesarias. Tiempo 1 h 40 min
Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposicion | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
10 3 30 25 750 Situacion Critica
Muy Deficiente | Frecuente Alta Grave I

Control hacia el riesgo:
Se deben implementar con caracter de urgencia las guardas de seguridad al torno y fresadora

Fuente: El autor
Manipulacion de objetos

En el caso del estudiante que esta realizando el maquinado en el torno,
fresadora, limadora o banco es probable que pueda producir una caida por
manipulacion de objetos, al momento de trasladar las piezas mecanizadas o
herramientas (sinfin, engranaje, blogue de aluminio, acero, martillos, etc. Para
valorar este riesgo de utilizo el cuestionario de Manipulacion de objetos del

INSHT. (Anexo G)
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Valoracién de caida por manipulacion de objetos en el Taller de Ingenieria de

Tabla N° 5.27

Manufactura

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecanica

Taller de Ingenieria de Manufactura

Valoracion de riesgos

Responsable:
Docente

Elaborado por:
Ray Lopez Jara

Proceso/Actividad: Torneado, fresado, limado y banco

Fecha: 22/10/2019

Riesgo mecanico: Grupo horario: Evaluacion:
Manipulacién de objetos 02 L Inicial
Peligro: Personas expuestas
Los alumnos se ven afectados en cierta medida ya que no estan | Hombres | 11
correctamente instruidos en el manejo de las herramientas, lo que puede | Mujeres 1
causar caidas por la mala manipulacion cuando realizan un proceso. Tiempo 1 h 40 min
Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposiciéon | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
6 3 18 10 180 Corregir y adoptar

Deficiente Frecuente Alta Leve Il medidas de control

Control hacia el riesgo:

Instruir a los alumnos en el correcto uso de herramientas dentro del Taller.

Fuen

te: El autor

Contactos eléctricos indirectos

El estudiante puede presentar un riesgo mecanico, de contacto indirecto

eléctrico, al tener contacto con maquinas que no cuentan con sus respectivos

enchufes (el taladro de columna tiene cables sueltos para su encendido) o por

las deterioradas instalaciones eléctricas de las mismas. Para valorar este riesgo

de utilizo el cuestionario de Instalaciones eléctricas del INSHT (Anexo H).

Tabla N° 5.28

Valoracién de contactos eléctricos indirectos en el Taller de Ingenieria de Manufactura
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Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecanica

Taller de Ingenieria de Manufactura

Valoracion de riesgos

Responsable;
Docente

Elaborado por:
Ray Lépez Jara

Proceso/Actividad: Torneado, fresado y limado

Fecha: 22/10/2019

Riesgo mecéanico: Grupo horario: Evaluacion:
Contactos eléctricos indirectos 02L Inicial
Peligro: Personas expuestas
Existen tomacorrientes en mal estado, maquinas sin su debido enchufe | Hombres | 11
(cables sueltos), las instalaciones eléctricas cuentan con mas de 40 | Mujeres 1
afios de antigliedad estos factores pueden causar el riesgo de contacto | Tiempo 1 h 40 min
eléctrico indirecto.
Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposicion | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
10 3 30 60 1800 Situacion critica

Muy Deficiente | Frecuente Alta Muy Grave I

Control hacia el riesgo:

Programar de inmediato una evaluacion total de la parte eléctrica de las maquinas y el cableado

del Taller para su futuro cambio o reparo.

Fuente: El autor

Orden y limpieza

Para analizar el orden y la limpieza utilizaremos el cuestionario de NTP 481:

Orden y limpieza de lugares de trabajo del INSST (Anexo |)

Tabla N° 5.29

Valoracién de orden y limpieza en el Taller de Ingenieria de Manufactura

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecénica

Taller de Ingenieria de Manufactura

Valoracion de riesgos

Responsable:

Elaborado por:

Docente Ray Lépez Jara
Proceso/Actividad: Torneado, fresado, banco y limado Fecha: 22/10/2019
Riesgo mecanico: Grupo horario: Evaluacion:
Orden y limpieza 02L Inicial
Peligro: Personas expuestas
Hombres | 11
Mujeres 1
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Los alumnos dejan sus mochilas en el piso impidiendo el libre transito,
las herramientas son dejadas en cualquier lado del Taller, lo que puede
producir caidas al mismo nivel o golpes entre los estudiantes.

Tiempo 1 h 40 min

Evaluacion de Riesgos

% Cumplimiento

Significado

N° Si N° a Medias N° No Procede % Cumplimiento
1 20 8 45.8%

Corregir y adoptar
medidas de control

Control hacia el riesgo:

El estudiante debera limpiar de manera correcta las areas de trabajo y ordenar correctamente las

herramientas luego de realizar cada proceso.

Implementar un locker para el guardado de objetos personales y mochilas de los alumnos.

Fuente: El autor

c) Valoracion de riesgos quimicos

Maneja de sustancias quimicas

El estudiante maneja sustancias quimicas puesto que trabaja con refrigerantes
en los procesos de torneado, fresado y limadora mas aun cuando no se tiene un

lugar adecuado para el almacenamiento de este. Se utilizé el cuestionario de

Manipulacion de sustancias quimicas del INSST (Anexo J)

Tabla N° 5.30

Valoracién de manejo de sustancias quimicas en el Taller de Ingenieria de

Manufactura

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecénica

Taller de Ingenieria de Manufactura Valoracion de riesgos

Responsable:

Elaborado por:

Docente Ray Lépez Jara
Proceso/Actividad: Torneado, fresado y limado Fecha: 22/10/2019
Riesgo mecanico: Grupo horario: Evaluacion:
Manejo de sustancias quimicas 02L Inicial
Peligro: Personas expuestas
El estudiante esta en contacto directo con el refrigerante y no usa | Hombres | 11

guantes, la exposicién a largo plazo puede causar irritacion en las

Mujeres 1

manos, a esto agreguémosle que el refrigerante no cuenta con su
etiqueta de datos técnicos para poder identificar sus peligros.

Tiempo 1 h 20 min

Evaluacion de Riesgos
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Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposiciéon | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo

10 3 30 10 300 Corregir y adoptar
Muy Deficiente | Frecuente Alta Leve Il medidas de control

Control hacia el riesgo:

Exigir que los estudiantes usen sus guantes de proteccion y no estén en contacto directo con el
refrigerante.

Etiquetar todo refrigerante para saber cuales son sus riesgos y tomar precauciones.

Fuente: El autor
Humos de corte

Se considero el Nivel de Deficiencia de este riesgo como Mejorable puesto que
los humos por torneado y fresado tienen factores de riesgo de menor importancia
para estos procesos.

Tabla N° 5.31

Valoracién de humo de corte en el Taller de Ingenieria de Manufactura

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecéanica

Taller de Ingenieria de Procesos Manufactura Valoracion de riesgos
Responsable: Elaborado por:
Docente Ray Lépez Jara
Proceso/Actividad: Torneado y fresado. Fecha: 22/10/2019
Riesgo mecénico: Grupo horario: Evaluacion:
Humo de corte 02L Inicial
Peligro: Personas expuestas
El estudiante estd expuesto a humo de corte cuando realiza torneado | Hombres 11
o fresado, si bien no es un riesgo tan grave puede haber contacto | Mujeres 1
quimico por via respiratorio u ocular. Tiempo 1 h 20 min

Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposicién | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
2 2 4 10 40 Mejorar si es posible
Mejorable Ocasional Media Leve Il

Control hacia el riesgo:
Se recomienda el uso de mascarillas al momento de realizar estos procesos.

Fuente: El autor
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d) Valoracion de riesgos biologicos

Manipulacion de residuos

El estudiante estd en contacto con residuos industriales al término de cada
proceso pues tiene que limpiar su area de trabajo y esto podria ser una causa
directa para contraer algunas enfermedades. Se considerdé el Nivel de
Deficiencia de este riesgo como mejorable ya que el factor de riesgo es de menor
importancia, si bien existe un tacho para los residuos no se estan clasificando

los residuos industriales.

Tabla N° 5.32

Valoracién de manipulacion de residuos en el Taller de Ingenieria de Manufactura

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecanica

Taller de Ingenieria de Manufactura Valoracion de riesgos
Responsable: Elaborado por:
Docente Ray Lépez Jara
Proceso/Actividad: Torneado, limado, banco y fresado. Fecha: 22/10/2019
Riesgo mecénico: Grupo horario: Evaluacion:
Manipulacién de residuos 02L Inicial
Peligro: Personas expuestas
El estudiante puede contraer algun tipo de enfermedad al manipular los | Hombres 11
residuos pues los desechos contienen grasas, lubricantes o estar expuesto | Mujeres 1
a algan tipo de agente patogeno. Tiempo 10 min

Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposicion | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
2 2 4 10 40 Mejorar si es posible
Mejorable Ocasional Media Leve [

Control hacia el riesgo:
Se recomienda el uso de mascarilla y guantes al momento de limpiar el area de trabajo o en el
manejo de los residuos (viruta).

Fuente: El autor
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e) Valoracion de riesgos ergonémicos
Movimientos repetitivos
e Valoracion OCRA para el proceso de Torneado

El alumno tiene que estar apagando el torno para medir la pieza cada vez que
realiza algun maquinado, usar el calibrador, prender el torno y repetir este acto
por 1 hora y 40 minutos mientras hace el refrentado, cilindrado, chaflan y
acanalado del sinfin.

Tabla N° 5.33

Valoracién OCRA para el proceso de Torneado

Checklist OCRA Ficha: Resultados
Empresz UNAC Fechs: AWGD
Seccon FME Fusst:  TORND

Desoripoién: EL ESTUDIANTE REALIZ EL PROCESO DE TORMEADC DEL SINFIN

Factores de nesgo por tabajo epetitivo

Drch. i
Tiempo de recuperacion insufcente:
Frecuencia de movimientos:
Aplicacion de Lierza:

Hombro;
Code:
Mufecs
Mano-dedos
Estersctipe:

P osturas forzmdas:
Factores de riezgo complementarios:
Factor Duracion:
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indice de riesgo y valoracion

Dvch. [=d.
indice de ries go:

Muy leve oincierc  Muy leve o incierto

Fuente: Método OCRA — INSST

Segun la valoracion del Método OCRA para el puesto de Torno el indice de
riesgo es Muy Leve o Incierto lo que para nosotros es un Nivel de Riesgo Bajo y

por lo tanto aceptable.

e Valoracion OCRA para el proceso de Limado

En este proceso el alumno tiene que hacer el limado de la pieza de aluminio,
inclinando la cabeza hacia abajo y girando la palanca cada vez que quiera
retroceder la pieza a la posicion inicial siendo este un proceso repetitivo ya que

el limado se hace por varias etapas.

Tabla N° 5.34

Valoracion OCRA para el proceso de Limado

Checklist CCRA Ficha: Resultados
Empresa: UNAC Fecha 1WZZRZO12
Secadn: FIME Puesia; LIMADDRA
Descipadn: EL ESTUDIANTE REALEA EL LIMADD OE LA PIEZA DE ALUMINID

Factores de riesgo por trabajo repetitive

Dch. L=d.
Tiempo de recuperacion ins uicients:
Frecuencia de movimientos:
Aplicacion de fuerza: 2
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Muecx [ 4|
Mar-dedes:

Fos turas forzedas:
Factores deriesgo complementsrics: 2
Factor Duracion:

Indice de riesgo y valoracion

Deh. fzd.
indice de riesgo:

Muy leve o Inclarte  Muy leve o Inclarto

Fuente: Método OCRA — INSST

Segun la valoracion del Método OCRA para el puesto de Limadora el indice de
riesgo es Muy Leve o Incierto lo que para nosotros es un Nivel de Riesgo Bajo y

por lo tanto aceptable.
e Valoracion OCRA para el proceso de Banco

En este proceso el alumno tiene que usar el arco de sierra durante un largo
periodo, mover los brazos de adelante hacia atras para realizar el corte y limar
de adelante hacia atras el matrtillo para darle el acabado final.

Tabla N° 5.35

Valoracion OCRA para el proceso de Banco

Checklist DCRA Ficha: Resultados
Ermgrosa: UNAC Fecha: 10/ZZ12013
Seccidn: FIME Pussio:  BANCD
Descrpcidn: EL ESTUDIANTE REALEA CORTE, UMADD Y ACABADD DEL MARTILLD
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Factores de riesgo portrabaje repetitive

Dch. Lzd.
Tiempo de recuperacion insuficients:
Frecuencia de movimientos:

Aplicacion de fuerza: IIl
Homra:

cote: 2 |2 ]

Maoca: [ 4]

Manodedos: [ 4 | [ 4 |

Posturas forzadas:
Factores deriesgo complementarios:
Factor Duracion:

Indice de riesgo y valoracién

Dch kd.
indice de riesgo:

Mo aceptabia. Niwellaw MNozcsplbls. Nivel lavs

Fuente: Método OCRA — INSST

Segun la valoracion del Método OCRA para el puesto de Banco el indice de
riesgo es No Aceptable — Nivel Leve lo que para nosotros es un Nivel de Riesgo

Alto y se propusieron los siguientes controles:

v Uso de Herramientas ergonémicas, limas y arco de cierra con mangos.

v Adiestrar al alumno para el uso correcto de las herramientas.
Trabajos de pie

Basandonos en el estudio realizado por PhD Maria Gabriela Garcia y siendo el
tiempo de estancia de los alumnos realizando los procesos de pie en el Taller de
1 hora y 40 minutos, se determino que el Nivel de Riesgo es Bajo por lo tanto se

recomienda mantener las circunstancias.
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Posturas forzadas

e Método REBA para el puesto de Limadora

Tabla N° 5.36

Valoracion REBA para el proceso de Limadora

RESUMEN DE DATOS:
Grupo A: Andlisis de cuello, piernas y tronco

PUNTUACION CUELLO™: 2
PUNTUACION PIERNAS(™: 3
PUNTUACION TRONCO™®): 2
PUNTUACION CARGA/FUERZA™: ¢

Grupo B: Anadlisis de brazos, antebrazos y mufiecas

PUNTUACION ANTEBRAZOS!2: 4
PUNTUACION MUNECAs"™: 1
PUNTUACION BRAZOS"®: 2
PUNTUACION AGARRE'™: 1

Actividad muscular:

Una o mds partes del cuerpo permanecen estdticas
Existen movimientos repetitivos
No se producen cambios posturales importantes ni posturas inestable:

NIVELES DE RIESGO Y ACCION:
Puntuacién final REBAM¥ g

Nivel de accion®™ 2
Nivel de riesgo Medio

Actuacion Es necesaria la actuacién

Fuente: Método REBA

Controles propuestos:

v Capacitar al estudiante para que realice de manera correcta el proceso de
Limado y no adopte posiciones incorrectas.

e Método REBA para el puesto de Banco
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Tabla N° 5.37
Valoracion REBA para el proceso de Banco

RESUMEN DE DATOS:
Grupo A: Anadlisis de cuello, piernas y tronco

PUNTUACION CUELLO!):
PUNTUACION PIERNAS!":
PUNTUACION TRONCO!"):
PUNTUACION CARGA/FUERZA™):

O N = =

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y mufiecas

PUNTUACION ANTEBRAZOS!"?: 2
PUNTUACION MUNECAS"):
PUNTUACION BRAZOS!"®):
PUNTUACION AGARRE™):

N W o=

Actividad muscular:

Una o mds partes del cuerpo permanecen estaticas
Existen movimientos repetitivos
No se producen cambios posturales importantes ni posturas inestable:

NIVELES DE RIESGO Y ACCION:

Puntuacién final REBA(M1Y ¢
Nivel de accion® 2
Nivel de riesgo Medio

Actuacion Es necesaria la actuacién

Fuente: Método REBA

Controles propuestos:

v/ Capacitar al estudiante para que realice de manera correcta el proceso de
Limado y no adopte posiciones incorrectas.

v Adiestramiento para el correcto uso de las limas.
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5.4.2. Valoracion de riesgos en el Taller de Soldadura y Ensayos No
Destructivos

a) Valoracion de los Riesgos Fisicos

Ruido:

Determinar los niveles de ruido en puntos especificos de trabajo en las zonas del

Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos.

e Normativa legal a cumplir

Se fij6 como limite maximo de presion sonora el de 88 decibeles escala A del
sonometro, medidos en el lugar en donde los alumnos mantienen la cabeza, para
el caso continuo de 3 horas y 20 min a la semana, segun la Guia Técnica:
Vigilancia de las condiciones de exposicion a ruido en los ambientes de trabajo.

(Tabla N° 4.3)

e Resultados de las mediciones:

Tabla N° 5.38

Resultado de mediciones de ruido en Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Punto de 1 2 3 Promedio | Tiempo de | Conformidad Factor de
medicion (dBA) | (dBA) | (dBA) (dBA) exposicion seguridad (88 dBA)
(horas)

Soldadura por 101.5 85.7 86.0 91.1 4

Arco Eléctrico

Soldadura 92.4 90.1 91.3 91.3 4

MIG

Soldadura TIC 90.2 89.4 91.0 90.2 4

Soldadura 88.4 75.0 85.6 83.0 4

Oxiacetilénica

Fuente: El autor
En el Tabla N° 5.38 observamos que el promedio de ruido expuesto en el puesto
de Soldadura por Arco Eléctrico es de 91.1 dBA (No Aceptable), en el puesto de

Soldadura MIG es de 91.3 dBA (No Aceptable), en el puesto de Soldadura TIG

137



es de 90.2 dBA (No Aceptable) y en al puesto de Soldadura Oxiacetilénica es de
83.0 dBA. A continuacién se dara la interpretacion de los resultados obtenidos

de las mediciones del ruido en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos.

Segun los resultados obtenidos se interpreta mediante la Tabla N° 5.19 que en
los puestos de Soldadura por Arco Eléctrico, Soldadura MIG y Soldadura TIG
requiere intervencion inmediata puesto que su nivel de riesgo es Alto, se necesita
el uso de tapones auditivos en estos puestos y finalmente en el puesto de
Soldadura Oxiacetilénica se recomienda mantener las circunstancias ya que su

nivel de riesgo es bajo.

lluminacioén:

Determinar los niveles de iluminacién en puntos especificos de zonas de trabajo

en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos.

e Normativa legal a cumplir

Se fij6 como limite minimo de niveles de iluminacién el de 300 Lux para el Forjado
por estampacion (en caliente), soldadura, extrusion en frio en ambientes de
Labrado y Proceso de Metales, segun el Proyecto de Reglamento de

Condiciones de lluminacion en Ambientes de Trabajo propuesto por DIGESA.

¢ Resultados de las mediciones

Tabla N° 5.39

Resultados de mediciones de luz en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos
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Puntos de 1 2 3 Promedio Conformidad

Medicién (luxes) | (luxes) | (luxes) (luxes)
Soldadura por 367 368 376 370
Arco Eléctrico
Soldadura MIG 450 455 453 453
Soldadura TIC 443 443 444 444
Soldadura 445 440 450 445

Oxiacetilénica
Fuente: El autor

Las mediciones se hicieron en la tarde en el turno 01L (Viernes de 1:50 pm —
5:10 pm), y se concluye que todos los puestos de trabajo dentro del Taller de
Soldadura y Ensayos No Destructivos estan en condiciones Aceptables para el

nivel de luz.

Segun los resultados obtenidos de la medicion de luz, se interpreta que todos los
puestos de trabajo dentro del Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

deben mantener sus circunstancias puesto que su Nivel de Riesgo es bajo.
Condiciones Termohigrométricas
¢ Normativa legal a cumplir

Se tomd como referencia los parametros termohigromeétricos los propuestos en

la RM N° 375-2008-TR. (Tabla N° 4.5)

¢ Resultados de las mediciones

Tabla N° 5.40
Resultados de mediciones termohigrométricas en el Taller de Soldadura y Ensayos No
Destructivos
Condicion Unidad de Valor medido Conformidad
termohigrométricas medida
Temperatura °C 25.3
Humedad Relativa % 60
Velocidad del aire m/s 0.5
Temperatura de paredes 'y °C 24.8
objetos.
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La clase de vestimenta | = -----

No se usa Overol

Actividad fisica h/semana

4

Fuente: El autor

De las mediciones obtenidas se interpreta que todas las condiciones

termohigromeétricas estan conformes menos la clase de vestimenta, los alumnos

tienen que usar overol para los procesos de soldadura.

Radiacion No lonizante

Para valorar este riesgo se utilizé el cuestionario de Radiaciones No lonizantes

del INSST (Anexo L).

Tabla N° 5.41

Valoracién de Radiacion No lonizante en el Taller de Soldadura y Ensayos No
Destructivos

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecénica

Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Val

loracion de riesgos

Responsable:
Docente

Elaborado por:
Ray Lépez Jara

Proceso/Actividad: Soldadura por Arco Eléctrico, MIG, TIG y Oxiacetilénica | Fecha: 25/10/2019

Riesgo mecanico:
Radiacion No lonizante

Grupo horario:

02 L

Evaluacion:
Inicial

Peligro:

El alumno esta expuesto a radiacion no ionizante durante todo el tiempo
que realiza el proceso de soldadura, al no usar gafas para soldadura es
cuando mas esta expuesto debido a los deméas procesos de soldadura
que se dan por parte de todos los alumnos que estan en el Taller.

Personas expuestas

Hombres 6

Mujeres 0

Tiempo 3 h 20 min

Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia | Exposicion | Probabilidad Consecuencia Riesgo
2 3 6 10 60 Mejorar si es posible
Mejorable Frecuente Media Leve I

Control hacia el riesgo:
Uso de gafas para soldadura.

Fuente: El autor
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b) Valoracion de los Riesgos Mecanicos

Superficies de trabajo en mal estado

El movimiento de estudiantes y materiales para los procesos de soldado se

realizan a través de todo el Taller. El hecho de circular en un area no tan grande

(6 m x 6 m) conlleva la posibilidad de que ocurran diversos tipos de accidentes,

principalmente golpes, choques y caidas al mismo nivel. Se valoré este riesgo

segun el cuestionario Lugares de trabajo del INSST. (Anexo D)

Tabla N° 5.42

Valoracién de superficies de trabajo en el Taller de Soldadura y Ensayos No

Destructivos

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecénica

Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Valoracion de riesgos

Responsable:

Elaborado por:

Docente Ray Lépez Jara
Proceso/Actividad: Soldadura por Arco Eléctrico, MIG, TIG y Oxiacetilénica | Fecha: 25/10/2019
Riesgo mecanico: Grupo horario: Evaluacion:
Superficies de trabajo en mal estado 02L Inicial

Peligro: Personas expuestas

Los accidentes registrados en las superficies de trabajo en mal estado
representan niveles altos de siniestralidad por caidas de personas al
mismo nivel, pisadas sobre objetos, choques contra objetos moviles e
inmoviles. Los espacios de trabajo no se encuentran en las mejores

Hombres 6

Mujeres 0

Tiempo 3 h 20 min

condiciones
Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia | Exposicion | Probabilidad Consecuencia Riesgo
6 3 18 10 180 Corregir y adoptar
Deficiente | Frecuente Alta Leve I medidas de control

Control hacia el riesgo:
Reestructurar las areas de trabajo y delimitar cada espacio correctamente para asi poder disminuir
el Nivel de Riesgo

Fuente: El autor
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Proyeccion de particulas

Para valorar el riesgo mecanico de proyeccion de particulas se hizo una

inspeccion a los alumnos que realizan el proceso de Soldadura Oxiacetilénica,

se observd que ninguno utiliza el overol necesario para este tipo de proceso,

ninguno utiliza botas de seguridad (solo usan los escarpines), elementos

necesarios que protegen el cuerpo de los alumnos por salpicadura de chispas

durante el proceso.

Para estos procesos el Nivel de Deficiencia (ND) es muy deficiente ya que los

alumnos no cuentan con el equipo de proteccién adecuada (No usan overol ni

botas de seguridad).

Tabla N° 5.43

Valoracién de Proyeccién de particulas en el Taller de Soldadura y Ensayos No
Destructivos

Universidad Nacional del Callao

Facultad de Ingenieria Mecénica

Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Valoracion de riesgos

Responsable:
Docente

Elaborado por:
Ray Lépez Jara

Proceso/Actividad: Soldadura Oxiacetilénica

Fecha: 25/10/2019

Riesgo mecanico: Grupo horario: Evaluacion:
Proyeccion de particulas 02L Inicial
Peligro: Personas expuestas
Al momento de realizar el proceso de Soldadura Oxiacetilénica existe | Hombres | 6
salpicadura de chispa razon por la cual la proyeccion de la misma puede | Mujeres 0
caer §obre el cuerpo del alumn(,).y causar algun tipo de quemadura para Tiempo 3h 20 min
este tipo de soldadura en especifico.
Evaluacion de Riesgos
Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Significado
Eficiencia Exposicién | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo

10 2 20 10 200 Corregir y adoptar

Muy Deficiente | Ocasional Alta Leve Il medidas de control

Control hacia el riesgo:
El alumno tiene que usar el overol y las botas de seguridad de manera obligatoria.

Fuente:

El autor
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Manejo de herramientas punzocortantes

Al momento de golpear la pieza de metal con el martillo para comprobar si esta

correctamente unida o para sacar la escoria de la misma con el cepillo en el

proceso de Soldadura por Arco Eléctrico, también cuando se realiza el traslado

de la pieza para el proceso de Soldadura Oxiacetilénica es donde el estudiante

esta expuesto a riesgo de corte por herramientas punzocortantes. Se utilizo el

cuestionario de Herramientas punzocortantes del INSST (Anexo E)

Tabla N° 5.44

Valoracién de Herramientas punzocortantes en el Taller de Soldadura y Ensayos No
Destructivos

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecénica

Taller de Ingenieria de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Valoracion de riesgos

Responsable:
Docente

Elaborado por:
Ray Lépez Jara

Proceso/Actividad: Soldadura por Arco Eléctrico y Oxiacetilénica

Fecha: 25/10/2019

Riesgo mecanico:

Herramientas punzocortantes

Grupo horario:
02L

Evaluacion:
Inicial

Peligro:

Cuando el alumno realiza el proceso Soldadura por Arco Eléctrico u
Oxiacetilénica esta expuesto a cortes punzocortantes ya que manipula

objetos que le pueden causar este tipo de dafios

Personas expuestas

Hombres 6

Mujeres 0

Tiempo 3 h 20 min

Evaluacion de Riesgos

Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Significado
Eficiencia Exposicion | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
2 3 6 10 60 Mejorar si es posible
Mejorable Frecuente Media Leve [l

Control hacia el riesgo:
Se recomienda usar herramientas acordes al tipo de trabajo, en el caso de los matrtillos por ejemplo.

Fuente: El autor
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Manipulacion de objetos

Cuando el estudiante esta realizando los procesos de soldadura es probable que

pueda producir una caida por manipulacion de objetos, al momento de trasladar

las piezas a soldar, electrodos, martillos, etc. Para valorar este riesgo de utilizo

el cuestionario de Atrapamiento por o entre objetos del INSST (Anexo F)

Tabla N° 5.45

Valoracién de Manipulacién de objetos en el Taller de Soldadura y Ensayos No
Destructivos

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecénica

Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Valoracion de riesgos

Responsable:
Docente

Elaborado por:
Ray Lépez Jara

Proceso/Actividad: Soldadura por Arco Eléctrico, MIG, TIG y Oxiacetilénica

Fecha: 25/10/2019

Riesgo mecanico:

Manipulacién de objetos

Grupo horario:

02L

Evaluacion:

Inicial

Peligro: Personas expuestas
Los alumnos se ven afectados ya que no estan correctamente instruidos | Hombres | 6
en el manejo de las herramientas y las mismas no son las adecuadas, lo | Mujeres 0
que puede causar caidas por la mala manipulacién cuando realizan l0s [ Tiempo 3h 20 min
procesos de soldadura.
Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposicion | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
6 2 12 10 120 Mejorar si es posible
Deficiente Ocasional Alta Leve Il

Control hacia el riesgo:
Se recomienda instruir a los alumnos en el correcto uso de herramientas dentro del Taller.

Fuente: El autor

Contactos eléctricos indirectos

El estudiante puede presentar un riesgo mecanico, de contacto indirecto

eléctrico, al tener contacto con las maquinas de soldadura dentro del taller puesto

144




gue no cuentan con una adecuada instalacion. Para valorar este riesgo se utilizé

el cuestionario de Instalaciones eléctricas del INSHT (Anexo H)

Tabla N° 5.46

Valoracién de Contactos eléctricos indirectos en el Taller de Soldadura y Ensayos No
Destructivos

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecanica

Taller de Ingenieria de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Valoracion de riesgos

Responsable:
Docente

Elaborado por:
Ray Lépez Jara

Proceso/Actividad: Soldadura por Arco Eléctrico, MIG, TIG y Oxiacetilénica

Fecha: 25/10/2019

Riesgo mecénico:
Contactos eléctricos indirectos

Grupo horario:

02L

Inicial

Evaluacion:

Peligro:

Existen tomacorrientes en mal estado, maquinas de soldar sin las
correctas instalaciones eléctricas, las instalaciones eléctricas cuentan

Personas expuestas

Hombres | 6

Mujeres 0

con mas de 40 afios de antigliedad estos factores pueden causar el [ Tiempo 3 h 20 min
riesgo de contacto eléctrico indirecto.
Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposicion | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
10 4 40 60 2400 Situacion critica
Muy Deficiente | Continuada Muy Alta Muy Grave I

Control hacia el riesgo:
Programar de inmediato una evaluacion total a la parte eléctrica de las maquinas de soldadura y el
cableado del Taller para su futuro cambio o reparo.

Fuente: El autor

Orden y limpieza

Para analizar el orden y la limpieza dentro del Taller de Soldadura utilizaremos

el cuestionario de NTP 481: Orden y limpieza de lugares de trabajo (Anexo I)

Tabla N° 5.47

Valoracion de Orden y limpieza en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos
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Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecéanica

Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos Valoracion de riesgos
Responsable; Elaborado por:
Docente Ray Lépez Jara
Proceso/Actividad: Soldadura por Arco Eléctrico, MIG, TIG y Oxiacetilénica | Fecha: 25/10/2019
Riesgo mecéanico: Grupo horario: Evaluacion:
Orden y limpieza 02L Inicial
Peligro: Personas expuestas

Al existir desorden y no mantener las areas de trabajo con la limpieza | Hombres | 6

necesaria se pueden producir caidas al mismo nivel o golpes entre los | Mujeres 0

estudiantes. Tiempo | 3h 20 min
Evaluacion de Riesgos
% Cumplimiento Significado
N° Si N° a Medias N° No Procede % Cumplimiento Corregir y adoptar
2 18 11 52% medidas de control

Control hacia el riesgo:

El estudiante debera limpiar de manera correcta su area de trabajo y los equipos de proteccién
brindados por el Taller, asi como también ordenar correctamente las herramientas luego de realizar
el proceso de soldadura.

Fuente: El autor
c) Valoracion de los Riesgos Quimicos
Gases

Para valorar este riesgo se utilizé el cuestionario de Aparatos a presion y gases

del INSST (Anexo L)

Tabla N° 5.48

Valoracion de Gases en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecéanica

Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos Valoracion de riesgos
Responsable: Elaborado por:
Docente Ray Lopez Jara
Proceso/Actividad: Soldadura MIG, TIG u Oxiacetilénica Fecha: 25/10/2019
Riesgo quimico: Grupo horario: Evaluacion:
Gases 02L Inicial
Peligro: Personas expuestas
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Al realizar el proceso de Soldadura MIG, TIG u Oxiacetilénica se usan | Hombres | 6
gases como argén, CO2 o propano que sirven como gases protectores | Mujeres 0
durante todo el proceso de soldadura, el alumno se encuentra expuesto | Tiempo 3 h 20 min
a estos y mas aln cuando no se utiliza mascarilla.
Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposicién | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo

10 3 30 10 300 Corregir y adoptar

Muy deficiente | Frecuente Muy alta Leve I medidas de control

Control hacia el riesgo:
El alumno debe usar mascarilla de proteccion.
Reparar los ductos de extraccion de gases ya que se encuentran con fugas (oxidados).

Fuente: El autor

Polvos

Se consideré en Nivel de Eficiencia (ND) para el riesgo quimico de Polvos como

muy deficiente puesto que el conjunto de medidas preventivas existentes

respecto al riesgo resulta ineficaz.

Tabla N° 5.49

Valoracién de Polvos en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Universidad Nacional del Callao

Facultad de Ingenieria Mecénica

Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Valoracion de riesgos

Responsable:
Docente

Elaborado por:
Ray Lopez Jara

Proceso/Actividad: Soldadura por Arco Eléctrico, MIG, TIG u Oxiacetilénica

Fecha: 25/10/2019

Riesgo quimico:
Polvos

Grupo horario:
02L

Evaluacion:

Inicial

Peligro: Personas expuestas
Al realizar el proceso de Soldadura los alumnos usan las caretas y | Hombres | 6
mandiles, los cuales se encuentran expuestas al polvo debido a que no | Mujeres 0
existe un lugar adecuado para guardarlos, esto podria causar alergias | Tiempo 3h 20 min
o irritacién al estar en contacto directo con la piel.
Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposicion | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
10 4 40 10 400 Corregir y adoptar

Muy Deficiente | Continuada Muy Alta Leve I medidas de control

Control hacia el riesgo:
Al término de cada proceso el estudiante debera limpiar su careta y mandil de manera correcta.
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El Taller debe contar con un lugar adecuado para el almacenamiento de sus implementos de
seguridad.
Se debe revisar peridédicamente el estado de suciedad de los equipos de proteccion.

Fuente: El autor
Humos de soldadura

Se considero el Nivel de Deficiencia (ND) de este riesgo muy deficiente puesto
que el conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo resulta
ineficaz.

Tabla N° 5.50

Valoracién de Humo de soldadura en el Taller de Soldadura y Ensayos No
Destructivos

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecanica

Taller de Ingenieria de Soldadura y Ensayos No Destructivos Valoracion de riesgos

Responsable: Elaborado por:
Docente Ray Lépez Jara
Proceso/Actividad: Soldadura por Arco Eléctrico, MIG, TIG u Oxiacetilénica | Fecha: 25/10/2019
Riesgo quimico: Grupo horario: Evaluacion:
Humo de soldadura 02L Inicial

Peligro: Personas expuestas

Cuando se suelda acero inoxidable (TIG) el humo que desprende | Hombres | 6

siempre estara contaminado con particulas de cromo y niquel, siendo | Mujeres 0

la inhalacién del cromo la mas peligrosa, asi también como para los Tiempo 3h 20 min
demas procesos de soldadura, esto podria causar irritaciéon en los ojos
y nariz debido a que la extraccion de los humos no se realiza de manera
Optima (los ductos se encuentran carcomidos por el 6xido) y mas adn
cuando el alumno no cuenta con la mascarilla de proteccién respiratoria.

Evaluacion de Riesgos

Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposicion | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
10 4 40 10 400 Corregir y adoptar
Muy Deficiente | Continuada Muy Alta Leve Il medidas.

Control hacia el riesgo:
El alumno debe usar la mascarilla de proteccion respiratoria al momento de soldar.
Reparar los ductos de extraccion de humos.

Fuente: El autor

148




d) Valoracion de los Riesgos Biologicos
Manipulacion de residuos

El estudiante esta en contacto con residuos industriales al término de cada
proceso de soldadura pues tiene que limpiar su area de trabajo (botar las piezas
soldadas al contenedor de chatarra) y esto podria ser una causa directa para
contraer algunas enfermedades. Se considerd el Nivel de Deficiencia de este
riesgo como mejorable ya que el factor de riesgo es de menor importancia, y si
bien existe un tacho para la chatarra, este no se encuentra correctamente

identificado.

Tabla N° 5.51

Valoracién de manipulacién de residuos en el Taller de Soldadura y Ensayos No
Destructivos

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecénica

Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos Valoracion de riesgos
Responsable: Elaborado por:
Docente Ray Lépez Jara
Proceso/Actividad: Soldadura por Arco Eléctrico, MIG, TIG u Oxiacetilénica | Fecha: 25/10/2019
Riesgo biolégico: Grupo horario: Evaluacion;
Manipulacién de residuos 02 L Inicial
Peligro: Personas expuestas
El estudiante puede contraer algun tipo de enfermedad al manipular los | Hombres 6
residuos luego de haber soldado (chatarra) pues los desechos contienen | Mujeres 0
oxido o estar expuesto a algln tipo de agente patogeno. Tiempo 10 min

Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposicion | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
2 2 4 10 40 Mejorar si es posible
Mejorable Ocasional Media Leve [

Control hacia el riesgo:
Se recomienda el uso de mascarilla y guantes al momento de limpiar el area de trabajo o en el
manejo de la chatarra.

Fuente: El autor
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e) Valoracion de riesgos ergonémicos
Movimientos repetitivos

Cuando se realiza Soldadura por Arco Eléctrico, MIG o TIG el alumno esté fijando
su mirada hacia abajo que es donde va a soldar las piezas metalicas, apuntalar
y realizar el cordon de soldadura esto durante 3 horas y 20 minutos, de manera
repetitiva.

Tabla N° 52
Valoracién OCRA para Soldadura por Arco, MIG y TIG

Checklist OCRA Ficha: Resultados
Empm=x UNAC Fodm: WS35
Secadr: FIME Pussio:  Arco Bleciico. MIG y TG

Desoipcdn: REALIZAR S0LDADURA PARA UNIR PIEZAS METALICAS

Factores de riesgo por trabaje repetitive

Dch. ted.
Tiempo de recuperacion irsuficiente:
Frecuencia de movimientos:
Aplcacicon de fuerza: III
e
cate: ]
e

Postras forzedes:
Faciores deriesgo complementarios:
Fackor [ uracion:
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indice de riesg o y valoracién

Deh fet
indice de riesgo:

bo sceplble. Nivel medic  MNo acepible. Mwel medic

Fuente: Método OCRA — INSST
Controles propuestos:

v' Realizar ejercicios de estiramiento de las extremidades superiores.

v" Incorporar descansos especificos por cada hora.
Trabajos de pie

Basandonos en el estudio realizado por la PhD Maria Gabriela Garcia y siendo
el tiempo de estancia de los alumnos, realizando los procesos de pie en el Taller
de Soldadura, de 3 horas y 20 minutos, se determiné que el Nivel de Riesgo es

Medio. Y se recomiendan los siguientes controles:

v’ Realizar ejercicios de estiramiento regulares.
v" Incorporar descansos especificos por cada hora.
v Rotacién del puesto de trabajo o el uso de actividades mas dinamicas.

v Uso de calzado ergonémico adecuado para el proceso que realiza.
Estos controles podrian aliviar los efectos de la fatiga a largo plazo.
Posturas forzadas

Los resultados obtenidos fueron de forma global, para los puestos de Soldadura
por Arco Eléctrico, MIG, TIG y Oxiacetilénica, ya que se realizan movimientos

similares para cada uno de ellos.
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Tabla N° 5.53

Valoracién REBA para los procesos de Soldadura
RESUMEN DE DATOS:
Grupo A: Analisis de cuello, piernas y tronco

PUNTUACION CUELLOM™: 2
PUNTUACION PIERNAS!: 2
PUNTUACION TRONCO!"™: 3
PUNTUACION CARGA/FUERZA™:

Grupo B: Andlisis de brazos, antebrazos y mufiecas

PUNTUACION ANTEBRAZOS!"2:
PUNTUACION MUNECAS"":
PUNTUACION BRAZOS!"):
PUNTUACION AGARRE:

- W N e

Actividad muscular:

Ne hay partes del cuerpo estdticas
Existen movimientos repetitivos
No se producen cambios posturales importantes ni posturas inestable:

NIVELES DE RIESGO Y ACCION:

Puntuacion final REBA! " 7
Nivel de accion®™ 2
Nivel de riesgo Medio

Actuacion Es necesaria la actuacion

Fuente: Método REBA
Controles propuestos:

v' Colocar las herramientas o materiales que vayan a ser usados con mayor
frecuencia aproximadamente a la altura de la cintura.

v Se recomienda que las mesas para soldar deban estar a una altura de trabajo
recomendada igual a la de la cintura.

v Capacitar al estudiante en cuanto a las posiciones correctas de soldar.
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f) Valoracion de los Riesgos Potenciales

Trabajos en caliente

El Nivel de Deficiencia de este riesgo se considero deficiente puesto que se ha
detectado algun factor de riesgo significativo que precisa ser corregido

Tabla N° 5.54

Valoracién de Trabajos en caliente en el Taller de Soldadura y Ensayos No
Destructivos

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecénica

Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos Valoracion de riesgos
Responsable: Elaborado por:
Docente Ray Lépez Jara
Proceso/Actividad: Soldadura por Arco Eléctrico, MIG, TIG u Oxiacetilénica | Fecha: 25/10/2019
Riesgo potencial: Grupo horario: Evaluacion:
Trabajos en caliente 02 L Inicial
Peligro: Personas expuestas

El estudiante se encuentra en riesgo por trabajos en caliente en todos los | Hombres | 6

procesos de Soldadura, ya que los materiales se sueldan a altas | Mujeres 0

temperaturas, esto podria ocasionar quemaduras y mas adn si los alumnos | Tiempo 3 h 20
no cuentan con el total de sus implementos de seguridad. min
Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposicion | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
6 3 18 25 450 Corregir y adoptar
Deficiente Frecuente Alta Grave Il medidas de control

Control hacia el riesgo:
El alumno tiene que usar todos sus implementos de seguridad para realizar cualquier proceso de
soldadura.

Fuente: El autor

Manejo de productos inflamables

Al realizar la Soldadura Oxiacetilénica se usa acetileno un gas altamente
inflamable y en nuestro caso no se cuenta con un lugar adecuado para
almacenar los balones de gas. Para valorar este riesgo utilizaremos el

cuestionario de Incendios y Explosiones del INSST (Anexo K)

153




Tabla N° 5.55

Valoracién de Manejo de productos inflamables en el Taller de Soldadura y Ensayos

No Destructivos

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecanica

Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos Valoracion de riesgos
Responsable: Elaborado por:
Docente Ray Lépez Jara
Proceso/Actividad: Soldadura Oxiacetilénica Fecha: 25/10/2019
Riesgo potencial: Grupo horario: Evaluacion:
Manejo de productos inflamables 02 L Inicial
Peligro: Personas
El estudiante se encuentra en riesgo de explosién o incendio debido a que | expuestas
los balones de acetileno y GLP (butano mezclado con propano) no cuentan | Hombres | 6
con la proteccion adecuada en su lugar de almacenamiento y el proceso de | Mujeres | O

se realiza a solo 3 metros de distancia de los balones, no existe ningun tipo
de rombo de clasificacion de riesgos en los balones para saber su
inflamabilidad, no existe sefializacién de ningun tipo en tema de prevencién
de riesgos por incendio.

Tiempo 10 min

Evaluacion de Riesgos

Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposicion | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
10 3 30 60 1800 Situacién Critica
Muy Deficiente | Frecuente Muy Alta Muy Grave I

Control hacia el riesgo:

Correccién con grado de urgencia sobre el almacenamiento de los balones de gas. Cubrirlos con
una estructura o moverlos hacia un lugar adecuado con su respectiva proteccion.

Fuente: El autor

5.4.3. Valoracion de riesgos en el Laboratorio de Manufactura Asistida por CNC

a) Valoracion de los Riesgos Fisicos

Ruido:

Determinar los niveles de ruido en puntos especificos de trabajo en las zonas del

Laboratorio de Manufactura Asistida por CNC
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e Normativa legal a cumplir

Se fija como limite maximo de presion sonora el de 88 decibeles escala A del
sonometro, medidos en el lugar en donde los alumnos mantienen la cabeza, para
el caso continuo de 3 horas y 20 min a la semana, segun la Guia Técnica:
Vigilancia de las condiciones de exposicion a ruido en los ambientes de trabajo.

(Tabla N° 4.3)

e Resultados de las mediciones:

Tabla N° 5.56

Resultado de mediciones de ruido en Laboratorio de Manufactura Asistida por CNC

Punto de 1 2 3 Promedio | Tiempo de | Conformidad Factor
medicién (dBA) | (dBA) | (dBA) (dBA) exposicion de seguridad
(horas) (88 dBA)
Torno CNC 80.2 82.4 83.0 81.9 4
Fresadora CNC 81.1 80.9 82.4 81.4 4

Fuente: El autor
En el Tabla N° 5.25 observamos que el promedio de ruido expuesto en el puesto
de Torno CNC es de 81.9 dBA Aceptable) y en al puesto de Fresadora CNC es

de 81.4 dBA (Aceptable).

Segun los resultados obtenidos se interpreta mediante la Tabla N° 5.19 que en
los puestos de Torno CNC y Fresadora CNC se recomienda mantener las

circunstancias ya que su Nivel de Riesgo es bajo.
lluminacion:

Determinar los niveles de iluminacién en puntos especificos de zonas de trabajo

en el Laboratorio de Manufactura Asistida por CNC
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e Normativa legal a cumplir

Se fija como limite minimo de niveles de iluminacion el de 300 Lux para para el
maquinado grueso y medio: tolerancias > 0,1 mm en ambientes de Labrado y
Proceso de Metales, segun el Proyecto de Reglamento de Condiciones de

lluminacion en Ambientes de Trabajo propuesto por DIGESA (Tabla N° 4.4).

e Resultados de las mediciones

Tabla N° 5.57

Resultados de mediciones de luz en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Puntos de 1 2 3 Promedio Conformidad
Medicién (luxes) | (luxes) | (luxes) (luxes)
Torno CNC 462 464 463 463
Fresadora CNC 467 465 466 465

Fuente: El autor

Las mediciones se hicieron en la tarde en el turno 02L (Miércoles de 1:50 pm —
5:10 pm), y se concluye que todos los puestos de trabajo dentro del Laboratorio
de Manufactura Asistida por CNC estan en condiciones Aceptables para el nivel

de luz.

Segun los resultados obtenidos de la medicion de luz, se interpreta que todos los
puestos de trabajo dentro del Laboratorio de Manufactura Asistida por CNC

deben mantener sus circunstancias puesto que su Nivel de Riesgo es bajo.

Condiciones Termohigrométricas

¢ Normativa legal a cumplir

Se tom6 como referencia los pardmetros termohigrométricos los propuestos en

la RM N° 375-2008-TR. (Tabla N° 4.5)
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¢ Resultados de las mediciones

Tabla N° 5.58
Resultados de mediciones termohigrométricas en el Laboratorio de Manufactura
Asistida por CNC
Condicion Unidad de Valor medido Conformidad
termohigrométricas medida
Temperatura °C 22.6
Humedad Relativa % 68
Velocidad del aire m/s 0.6
Temperatura de °C 24.2
paredes y objetos.
La clase de vestimenta |  ----- No se usa
Actividad fisica h/semana 4

Fuente: El autor

De las mediciones obtenidas se interpreta que todas las condiciones

termohigrométricas estan conformes menos la clase de vestimenta, los alumnos

deberian ponerse al menos el guardapolvo para entrar al Laboratorio.

b) Valoracién de los riesgos mecéanicos

Contactos eléctricos indirectos

El estudiante puede presentar un riesgo mecanico por contacto eléctrico

indirecto, puesto que el Laboratorio no cuenta con las adecuadas instalaciones

eléctricas. Para valorar este riesgo de utilizo el cuestionario de Instalaciones

eléctricas del INSHT (Anexo H)

Tabla N° 5.59

Valoracion de Contactos eléctricos indirectos en el Laboratorio de Manufactura
Asistida por CNC
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Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecanica

Laboratorio de Manufactura Asistida por CNC

Valoracion de riesgos

Responsable;
Docente

Elaborado por:
Ray Lépez Jara

Proceso/Actividad: Torneado CNC y Fresado CNC

Fecha: 23/10/2019

Riesgo mecéanico: Grupo horario: Evaluacion:
Contactos eléctricos indirectos 02L Inicial
Peligro: Personas expuestas
Existen cables expuestos en las paredes, les faltan canaletas para su | Hombres | 10
proteccion, este factor puede causar el riesgo de contacto eléctrico | Mujeres 0
indirecto. Tiempo | 3h 20 min
Evaluacion de Riesgos
Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposicion | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo
6 3 18 60 1080 Situacion critica
Deficiente Frecuente Alta Muy Grave I

Control hacia el riesgo:

Programar con urgencia una evaluacién para el cableado del Laboratorio y su futuro reparo.

Fuente: El autor

Orden y limpieza

Para analizar el orden y la limpieza dentro del Laboratorio de Manufactura

Asistida por CNC utilizaremos el cuestionario de NTP 481: Orden y limpieza de

lugares de trabajo (Anexo ).

Tabla N° 5.60

Valoracion de Orden y limpieza en el Laboratorio de Manufactura Asistida por CNC

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecénica

Laboratorio de Manufactura Asistida por CNC

Valoracion de riesgos

Responsable:
Docente

Elaborado por:
Ray Lépez Jara

Proceso/Actividad: Torneado por CNC y Fresado, por CNC

Fecha: 23/10/2019

Riesgo mecanico:
Orden y limpieza

02L

Grupo horario:

Evaluacion:

Inicial

Peligro:

El Torno CNC se encuentra mal ubicado, existen materiales detras de
la Fresadora CNC, el uso de bancas por los alumnos cuando esta

Personas expuestas

Hombres

10

Mujeres 0
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prohibido todos estos factores podrian propiciar caidas del mismo nivel | Tiempo 3 h 20 min
en caso de una evacuacion por alguna emergencia

Evaluacion de Riesgos

% Cumplimiento Significado
N° Si N° a Medias N° No Procede % Cumplimiento Corregir y adoptar
7 15 9 63 medidas de control

Control hacia el riesgo:

Se debe eliminar el uso de bancas dentro del Laboratorio.

Reacomodar el Torno CNC.

Quitar todo tipo de material que obstaculice el libre transito dentro del Laboratorio.

Fuente: El autor
c) Valoracion de los Riesgos Biolégicos
Manipulacion de residuos

El estudiante estd en contacto con residuos industriales (viruta maquinada) al
término de cada proceso sea por torneado CNC o fresado CNC y esto podria ser
una causa directa para contraer algunas enfermedades. Se consider6 el Nivel de
Deficiencia de este riesgo como mejorable ya que el factor de riesgo es de menor

importancia.

Tabla N° 5.61

Valoracion de manipulacion de residuos en el Laboratorio de Manufactura Asistida por
CNC

Universidad Nacional del Callao
Facultad de Ingenieria Mecénica

Laboratorio de Manufactura Asistida por CNC Valoracion de riesgos
Responsable: Elaborado por:
Docente Ray Lépez Jara
Proceso/Actividad: Soldadura por Arco Eléctrico, MIG, TIG u Oxiacetilénica | Fecha: 23/10/2019
Riesgo biolégico: Grupo horario: Evaluacion:
Manipulacién de residuos 02L Inicial
Peligro: Personas expuestas
El estudiante puede contraer algun tipo de enfermedad al manipular los | Hombres 10
residuos por maquinado ya que pueden estar expuestos a algun tipo de | Mujeres 0
agente patogeno. Tiempo 10 min

Evaluacion de Riesgos
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Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Significado
Deficiencia Exposiciéon | Probabilidad | Consecuencia | Riesgo

2 2 4 10 40 Mejorar si es posible
Mejorable Ocasional Media Leve i

Control hacia el riesgo:
Se recomienda el uso de guantes al momento de limpiar la viruta o residuos por maquinado dentro
de cada maquina CNC.

Fuente: El autor

d) Valoracion de riesgos ergonémicos

Trabajos de pie

Basandonos en el estudio realizado por la PhD Maria Gabriela Garcia y siendo
el tiempo de estancia de los alumnos de 3 horas y 20 minutos dentro del
Laboratorio, se determin6 que el Nivel de Riesgo es Medio. Y se recomiendan

los siguientes controles:

v" Incorporar un descanso especifico a la mitad del turno.
v’ Realizar ejercicios de estiramiento.

Estos controles podrian aliviar los efectos de la fatiga a largo plazo.

Posturas forzadas

Los alumnos que asisten al Laboratorio usan bancas para sentarse y escuchar
la clase adoptando posturas inadecuadas, los resultados obtenidos segun el

método REBA fueron los siguientes.

Tabla N° 5.62

Valoracion REBA para el Laboratorio de Maculatura Asistida con CNC
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RESUMEN DE DATOS:
Grupo A: Analisis de cuello, piernas y tronco

PUNTUACION CUELLO"3:
PUNTUACION PIERNAS!:
PUNTUACION TRONCO!:
PUNTUACION CARGA/FUERZA):

O e

Grupo B: Anaélisis de brazos, antebrazos y mufiecas

PUNTUACION ANTEBRAZOS"?: 1
PUNTUACION MUNECAS!™: 1
PUNTUACION BRAZOS!®: 1
PUNTUACION AGARRE"?: 1

Actividad muscular:

Una o mds partes del cuerpo permanecen estaticas
No existen movimientos repetitivos
No se producen cambios posturales importantes ni posturas inestable:

NIVELES DE RIESGO Y ACCION:

Puntuacion final REBA""'¥ 2

Nivel de accion® 1
Nivel de riesgo Bajo
Actuacion Puede ser necesaria la actuacién

Fuente: Método REBA

Controles propuestos:

v Eliminar el uso de bancas por parte de los alumnos.
5.4.4. Matrices IPER de todos los procesos realizados en el Taller de Maquinas

— Herramientas de la FIME - UNAC

Finalmente se evaluo los riesgos identificados mediante una matriz IPER por
proceso, la cual nos da un mejor entendimiento de la identificacion, analisis y
controles que podamos proponer para reducir el Nivel de Riesgo, de todos los
que de san dentro del Taller de Maquinas — Herramientas, las cuales fueron los

siguientes:
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a) Matriz IPER proceso de Torneado:

Matriz

Tabla N° 5.63

IPER proceso de Torneado

Evaluacion de Riesgos

Controles Actuales

Reevaluacion

Reevaluacion del Riesgo

Nivel de S Epp Nivel de Residual
o severidad (S) ; IS Severidad (S) i
Proceso RUETD || ) vael.(.je . 5 = © k7] especifico Probabilidad Riesgo Responsable / =
Tarea No 5 Peligro Riesgo Probabilidad | Riesgo [ 5 [ 5 o5 = e con Acci6n de mejora Probabilidad
8] 5 : - I g 5 2 (adicional al e con Fecha X :
Rutinario | O ¢ s |3 sin Inicial | < £ 5 g £ uso de S s| 81| controles | cONtroles con Accion de | Riesgo
3 9] o controles (PxS) E g S o < 2 9] & actuales i i
213 |8 T | @ ¢ E 5 guarda 212 | 8 | actela(P) Mejora Residual
o I s P) g polva) [ = (PxS) Implementada |  (PxS)
O P)
. Tras't(')rnos . . Alumno /1
1 Ruido auditivos, 4 A MEDIO 4 A MEDIO | Uso de tap6n auditivo. semana D BAJO
hipoacusia
L Poca VISIbI“.dad’ lluminacién
2 lluminacion Deslumbramiento, | 5 A MEDIO comecta 5 C BAJO C BAJO
cansancio visual
ndicion ndicion
3 Condiciones Golpe de calor | 5 c BAJO Condiciones 5 D BAJO D BAJO
termohigrométricas aceptables
- . Caidas a nivel, . .
5 Superficies de trabajo lesiones musculo | 4 A MEDIO 4 A MEDIO Mejorar las areas de Jefe de Taller D BAJO
en mal estado - trabajo / 2 semanas
esqueléticas
Tornear L Pri i6n I xtrafi f Alumno / 1
Torneado | oo™ | Rutinaria | 6 oyeccion de Cuerpos extrafios |, A MEDIO 4 A MEDIO | USC de gafas umno / D BAJO
Sinfin particulas en los ojos protectoras semana
Manejo de .
7 herramientas Contusiones, | -, B MEDIO 4 B MEDIO | Uso de guantes Alumno /1 D BAJO
Heridas semana
cortopunzantes
o | Meaunanasn | avzpamentopor » || 3 ) - mplementar s guaraas | e deTaler [ o [gagg
. L . . Adiestrar al alumno para
9 Mampu]acmn de Caidas a nivel, 4 B MEDIO 4 B MEDIO USO correcto de Jefe de Taller D BAJO
objetos choques . / 1 semana
herramientas
L Reparacion del cableado
n léctri . . f Taller
10 | Contactos electricos | e eléctrico | 3 c MEDIO 3 c MEDIO |y tomacorrientes del Jefe de Talle D BAJO
indirectos Taller de Manufactura /1 semana
Caidas a nivel, Mantener el orden y
- - Jefe de Taller
11 Orden y limpieza fracturas y 5 A MEDIO 5 A MEDIO | limpieza en el Taller de D BAJO
heridas Manufactura /1 semana
13 Manejo d,e gustanmas Irritacion a la piel | 5 A MEDIO 5 A MEDIO | Uso de guantes Alumno /1 D BAJO
guimicas semana

Fuente: El autor
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b) Matriz IPER proceso de Limado:

Tabla N° 5.64

Matriz IPER proceso de Limado

Evaluacion de Riesgos Controles Actuales Reevaluacion Reevaluacion del Riesgo
valuaci i
Nivel de g Epp Nivel de Residual
- severidad (S) i © Severidad (S) Riesao
Proceso Rutinario [ o Nivel de . 5|5 s % | especifico Probabilidad g - ; Responsable / —
Tarea No | 3 Peligro Riesgo I I Probabilidad 'Tr']?;ga(l) g |%s 2 _g £ | (adicional I con cor?tcr)cr)]les Accion de mejora Focha Probabilidad .
Rutinario | O c | 3 a sin E = 20 2 |alusode | 5 3 2 | controles con Accién de | Riesgo
2 2 s controles (PxS) | £ = S = < Sliara 3 2 S | acttela (P) actuales Mejora Residual
3 2 w - o 5] j
[ R (P) = colva) gl 2|a (PxS) Implementada |  (PxS)
[e] P)
O (
Trastornos
. . Alumno /1
1 Ruido auditivos, 4 A MEDIO 4 A MEDIO Uso de tapén auditivo. semana D BAJO
hipoacusia
L, Poca VISIbI“.dad’ lluminacion
2 lluminacién Deslumbramiento, | 5 A MEDIO correcta 5 C BAJO C BAJO
cansancio visual
ici Condiciones
3 Condiciones Golpe de calor | 5 c BAJO ondicio 5 D BAJO D BAJO
termohigrométricas aceptables
Superficies de Caidas a nivel . .
' Mejorar las areas de Jefe de Taller
5 trabajo en mal lesiones musculo 4 A MEDIO 4 A MEDIO ] trabajo / 2 semanas D BAJO
estado esqueléticas
ioulacion d Caid ivel Adiestrar al alumno Jefe de Taller
9 Manlpu. acion de aidas anivel, 4 B MEDIO 4 B MEDIO para uso correcto de /1 D BAJO
objetos choques herramientas semana
Li Contact Reparacion del
imar ontactos
cableado Jefe de Taller
Limado pieza de | Rutinaria| 10 eléctricos Choque eléctrico 3 C MEDIO 3 C MEDIO tomacorriente); del /1 semana D BAJO
aluminio indirectos Taller de Manufactura
o Caidas a nivel, . Ma}ntener el ordeny Jefe de Taller
11 Orden y limpieza fracturas y 5 A MEDIO 5 A MEDIO | limpieza en el Taller de /1 semana D BAJO
heridas. Manufactura
Manejo .de o . Alumno /1
13 sustancias Irritacion a la piel 5 A MEDIO 5 A MEDIO Uso de guantes semana D BAJO
quimicas
16 Manipulacion de Contraer alguna 5 B BAJO 5 B BAJO Uso de guantes y Alumno/ 1 E BAJO
residuos enfermedad mascarilla semana
Lesiones a nivel Pausa operativa cada
i iv .
Movimientos . hora y tener 5 minutos | Jefe de Taller
. E BA
17 repetitivos de cervical o 4 B MEDIO 4 B MEDIO para relajar los / 1 semana JO
P lumbar
musculos
. . Dolor en pies Pausa operativa por Jefe de Taller
) - E BAJO
18 Trabajos de pie dolores lumbares. 5 A MEDIO 5 A MEDIO cada hora de trabajo / 1 semana

Fuente: El autor
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c) Matriz IPER proceso de Banco:

Tabla N° 5.65

Matriz IPER proceso de Banco

Evaluacion de Riesgos Controles Actuales Reevaluacion » .
Reevaluacion del Riesgo
— = — Residual
ivel de ivel de
RUHETE S severidad (S) i ‘% EPP Severidad (S) i Responsable /
Proceso Tarea No 3 Peligro Riesgo Nivel de . S |5 0 @ iz especifico Probabilidad | -o0° | Accion de mejora IFi h ”
Bt 38 Probabilidad | Riesgo | -5 | 2 T = = - con echa Probabilidad
Hanaro s | 8|9 sin inicial | & | 2 S E I = = con controles 5 :
5 ° 3 E % c o 2 alusode | § ° a3 controles cel AC_C'On de Rle;go
? QL o controles PxS) | £ ]| 3 @ 2 < ? 0 o , actuales Mejora Residual
5 g |9 ®) i %) o = S guarda = g o actuela (P) (PxS)
o S § polvo) o = o Implementada | (PxS)
8] (P)
Trastornos Uso de tapén Alumno /1
1 Ruido auditivos, 4 A MEDIO 4 A MEDIO ° ap D BAJO
hipoacusia auditivo. semana
Poca
L, visibilidad, lluminacién
2 lluminacién . 5 A MEDIO 5 C BAJO C BAJO
cansancio correcta
visual
ndicion ndicion
3 Condiciones | e de calor | 5 c BAJO Condiciones 5 D BAJO D BAJO
termohigrométricas aceptables
- Caidas a nivel,
Superficies de lesiones Mejorar las areas | Jefe de Taller
5 trabajo en mal 4 A MEDIO 4 A MEDIO ) . D BAJO
estado musculo de trabajo / 2 semanas
esqueléticas
L Cuerpos
g | Proveccionde | iafosenlos | 4 A MEDIO 4 A MEDIO Uso de gafas Alumno /1 D BAJO
particulas ojos protectoras semana
Manejo de .
. n n Alumno /1
7 herramientas CoHtrTéc;Ses’ 3 A 3 A Uso de guantes Suemac;; Cc MEDIO
cortopunzantes
. . L . . Adiestrar al alumno
Banco Fabricar | o iinaria | o | Manipulacionde | Caidas anivel, |, B MEDIO 4 B MEDIO | para uso correcto | 25T d€ Taller D BAJO
martillo objetos choques - /1 semana
de herramientas
Contactos .
. Choque Reparacion del Jefe de Taller
1 léctr . 2 B 2 B D MEDI
0 ﬁzﬁ;ggz eléctrico enchufe del taladro / 1 semana ©
Caidas a nivel Limpieza al Mantener el orden
_ ' limpi n el fi Taller
11 | Ordeny limpieza fracturas y 5 A MEDIO pugsto d‘e 5 C BAJO ylimpieza en Jefe de Talle D BAJO
heridas trabajo al final Taller de / 1 semana
' del proceso Manufactura
. . Contraer
16 Manlpu.lamon de alguna 5 B BAJO 5 B BAJO Uso de gua.ntes y Alumno /1 E BAJO
residuos enfermedad mascarilla semana
Lesiones a Pausa operativa
17 Movimientos nivel de 4 A MEDIO 4 A MEDIO cada horay tener 5 | Jefe de Taller E BAJO
repetitivos cervical o minutos para relajar | /1 semana
lumbar los musculos
Dolor en pies, Pausa operativa Jefe de Taller
18 Trabajos de pie dolores 5 A MEDIO 5 A MEDIO por cada hora de E BAJO
. / 1 semana
lumbares. trabajo
Lesiones Adiestrar al
19 | Posturas forzadas musculo 4 A MEDIO 4 A MEDIO alumno para uso | Jefe de Taller D BAJO
esqueléticas correcto de / 1 semana
q herramientas

Fuente: El autor
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d) Matriz IPER proceso de Fresado:

Tabla N° 5.66

Matriz IPER proceso de Fresado

Evaluacion de Riesgos

Controles Actuales

Reevaluacion

Reevaluacion del Riesgo

Nivel de _g Nivel de Residual
T ° severidad (S) Nivel de - © EPP Severidad (S) Riesgo
utinario | 8 e _ S = v @ B - -
Praceso | Tareq No | B Peligro Riesgo - Probabilidad | Riesgo | S | ‘g S% £ f;g@fg“n;‘; - Probeotdad | “con | Accion demejora | RESPONSADIE/ | o1 piiag
Rutinario | O o 8 g sin Inicial | £ § 5 S .g ol Uso de S s |3 controles controles e con Accién de | Riesgo
S| 2| 8] controles | (Pxs) | E| 2 = < g 12|83 . actuales O Residual
2 s |8 ®) S| @ o £ = guarda s g | g | actdela(P) (PxS) J
Q g a = polvo) Q Zla Implementada |  (PxS)
S P)
O
Trastornos Uso de tapon Alumno /1
1 Ruido auditivos, 4 A MEDIO 4 A MEDIO ° 1ap D BAJO
. B auditivo. semana
hipoacusia
2 lluminacion Poca visibilidad, | g A MEDIO lluminacion 5 c BAJO c BAJO
cansancio visual correcta
3 Condiciones Golpe de calor | 5 c BAJO Condiciones 5 D BAJO D BAJO
termohigrométricas aceptables
Superficies de Caidas a nivel, Mejorar las areas | Jefe de Taller
5 trabajo en mal lesiones rpysculo 4 A MEDIO 4 A MEDIO de trabajo / 2 semanas D BAJO
estado esqueléticas
Manejo de Contusiones Alumno / 1
7 herramientas Heridas 4 B MEDIO 4 B MEDIO Uso de guantes semana D BAJO
cortopunzantes
8 Magquinaria sin Atrapamiento por 4 B MEDIO 4 B MEDIO Implementar las Jefe de Taller D BAJO
guarda o entre objetos guardas /1 semana
9 Manipulacién de Caidas a nivel, 4 B MEDIO 4 B MEDIO Ad;?:tlr;roagoarlrténgtrcl)o Jefe de Taller D BAJO
objetos choques pd - /1 semana
e herramientas
Fresar Contactos Reparacion del Jefe de Taller
Fresado enaranaie Rutinaria | 10 eléctricos Choque eléctrico 3 C MEDIO 3 C MEDIO | cableado del Taller / 2 semanas D BAJO
9 ! indirectos de Manufactura
Caidas a nivel, Llrggggzsl Malri]rtsniirzgl sr:de‘aln Jefe de Taller
11 | Ordeny limpieza fracturas y 5 A MEDIO % 0 al final 5 A MEDIO y p” d / D BAJO
heridas trabajo al fina Taller de 1 semana
) del proceso Manufactura
Manejo de Alumno /1
13 sustancias Irritacion a la piel 5 A MEDIO 5 A MEDIO Uso de guantes semana D BAJO
quimicas
Irritacion del
15 Humos de corte | tracto respiratorio, | 5 B BAJO 5 B BAJO B BAJO
irritacion ocular.
Manipulacién de Contraer alguna Uso de guantes y Alumno / 1
16 residuos enfermedad 5 B =0 5 B EaS mascarilla semana E e
. Pausa operativa
18 | Trabajos de pie |  Dolorenpies, | g A MEDIO 5 A MEDIO | por cada horade | J€f€ de Taller E BAJO
dolores lumbares. trabajo / 1 semana

Fuente: El autor
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e) Matriz IPER Soldadura por Arco Eléctrico:

Matriz IPER Soldadura por Arco Eléctrico

Tabla N° 5.67

Evaluacion de Riesgos

Controles Actuales

Reevaluacion

Reevaluacion del Riesgo

Nivel de g s Nivel de Residual
. severidad (S Nivel 2 S .| severidad (s . Ri
Proceso Rutinario (o _ _ ©) el de . S |5 o B EPP especifico ®) | probabilidad ©sgo _ _ Responsable /
Tarea No g Peligro Riesgo Probabilidad | Riesgo S g = E (adicional al . con Accion de mejora Fecha Probabilidad
. . \ - . .. 2 = he] .z .
Rutinario [ O sl 8|3 sin Inicial £|1% ° 3 usodeguarda | & | € | 8 | controles controles con Accién de | Riesgo
o | @ o] controles (PxS) i= 3 = < e le |8 , actuales Meiora Residual
23| 8 o | & o S polvo) 15| 8 | acttela(P) |
& g & (P) £ = & DEj & (PxS) Implementada [ (PxS)
o 38 (P)
1 Ruido Trastornos auditivos, | A 3 A Uso de tapén auditivo. Alumno /1 c MEDIO
hipoacusia semana
Poca visibilidad La
2 lluminacién S 5 A MEDIO iluminacion 5 C BAJO C BAJO
cansancio visual
es correcta
3 Condiciones Golpe de calor 5 c BAJO Condiciones 5 D BAJO D BAJO
termohigrométricas aceptables
Radiacién N Lesi | M il
4 ad|§C|on o] es!ones ocu gres, 4 A MEDIO andil de 4 c BAJO c BAJO
lonizante céncer de piel. cuero
Superficies de Caidas a nivel,
. . . . . Jefe de Taller
5 trabajo en mal lesiones musculo 4 B MEDIO 4 B MEDIO Mejorar las areas de trabajo /2 semanas D BAJO
estado esqueléticas
Manejo de
7 herramientas Contusiones, Heridas 4 B MEDIO Guantes 4 C BAJO C BAJO
cortopunzantes
Manioulacién de Caidas a nivel Adiestrar a los estudiantes del
9 P . ’ 4 B MEDIO 4 B MEDIO uso correcto de las D BAJO
objetos choques .
herramientas
Soldadura | Soldar Contactos Reparacion del cableado y Jefe de Taller
por Arco piezas | Rutinaria | 10 eléctricos Choque eléctrico 2 C 2 C tomacorrientes del Taller de D MEDIO
s . / 1 semana
Eléctrico | de metal indirectos Soldadura
Barrer el area
N Caidas a nivel, de trabajo al Mantener el orden y limpieza | Jefe de Taller
11 | Ordeny limpieza fracturas y heridas. 4 A MEDIO término del 4 B MEDIO en el Taller de Soldadura / 1 semana c SAJO
proceso
. o Habilitar un lugar aproplado Jefe de Taller
14 Polvos Alergias o Irritacion 4 A MEDIO 4 A MEDIO para el almacenamiento de C BAJO
/1 semana
EPP
Humos de Irritacion del tracto Uso de mascarilla con filtro, Jefe de Taller
15 respiratorio, irritacion 4 A MEDIO 4 A MEDIO reparar los ductos de D BAJO
soldadura . /1 semana
ocular. extraccion.
16 Manlpu]amon de Contraer alguna 4 A MEDIO 4 A MEDIO Uso de guantes y mascarilla Alumno /1 D BAJO
residuos enfermedad semana
Movimientos Lesiones a nivel de Pausa operativa cada hora y Jefe de Taller
17 . cervical, sindrome de 4 A MEDIO 4 A MEDIO | tener 5 minutos para relajar los D BAJO
repetitivos , /1 semana
hombro doloroso. musculos
18 Trabajos de pie Dolor en pies, dolores 4 A MEDIO 4 A MEDIO Pausa operativa pgr cada hora | Jefe de Taller E BAJO
lumbares. de trabajo / 1 semana
19 | Posturas forzadas Lesiones [n.usculo 4 A MEDIO 4 A MEDIO Adlestrgr. E)ara la correcta Jefe de Taller D BAJO
esqueléticas posicién de soldar / 1 semana
. Guantes
Tr n ’ Alumno / 1
20 abgjos € Quemaduras 3 C Mandil de 3 C MEDIO Uso de overol umno / D BAJO
caliente cLero semana

Fuente: El autor
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f) Matriz IPER Soldadura MIG:

Tabla N° 5.68

Matriz IPER Soldadura MIG

Evaluacion de Riesgos Controles Actuales Reevaluacién » .
Reevaluacion del Riesgo
Nivel de Nivel de Residual
L severidad (S) q <] EPP Severidad (S) ]
Rutinario 2 Nivel de 5 c 0 = - . Riesgo
g . . AF q 0 g = = = ifi Pr ili L, .
Proceso Tarea No 3 Peligro Riesgo 5 Probabilidad | Riesgo S -§ g 5 s o (gjﬁ?gn afi‘oa | - Obggn dad con Accién de mejora Resgzzf]zble/ Probabilidad
Rutinario | O o I sin Inicial | £ | £ 55 s 2 g1 el 3 controles con Accién de | Riesgo
S S| @ g | B =2 Q£ uso de 513 3 controles L A
7 o138 controles (PxS) = 3 o] (S} 3 K ) . actuales
o 5|8 - = a Sl= £ guarda o | 3| 8 | acttela () = Mejora Residual
lelg (P) < polvo) el e & (PxS) Implementada | (PxS)
o o ®)
Trastornos Alumno / 1
1 Ruido auditivos, 3 A 3 A Uso de tap6n auditivo. C MEDIO
; > semana
hipoacusia
2 Iluminacion Poca V|s_|b|I|_dad, 5 A MEDIO La iluminacion 5 c c
cansancio visual es correcta
3 Corgdmmqeg Golpe de calor 5 C Condiciones 5 D D
termohigrométricas aceptables
S Lesiones .
4 Rad'?‘:"’“ No oculares, cancer 4 A MEDIO Mandil de 4 C Cc
lonizante de pi cuero
e piel.
Superficies de Caidas a nivel, . .
5 trabajo en mal lesiones musculo | 4 B MEDIO 4 B MEDIO Mejoratrr:\bsa_aoreas de J/eéesgﬁ;?gzr D
estado esqueléticas /
Adiestrar a los
9 Manlpu_lauon de Caidas a nivel, 4 B MEDIO 4 B MEDIO estudiantes del uso D
objetos choques correcto de las
herramientas
Soldadura Soldar Contactos Reparacion del cableado Jefe de Taller
piezas | Rutinaria | 10 eléctricos Choque eléctrico 2 C 2 C y tomacorrientes del D
MIG i /1 semana
de metal indirectos Taller de Soldadura
Caidas a nivel, Ban;t:;tt)a;_zrzfl de Mantener el orden y Jefe de Taller
11 Orden y limpieza fracturas y 4 A MEDIO wrabay | 4 B MEDIO limpieza en el Taller de C
heridas término de Soldadura /1 semana
) proceso
Inhalacion de - Alumno /1
12 Gases gases 4 C MEDIO 4 B MEDIO Uso de mascarilla semana E
. Habilitar un lugar
14 Polvos Alqrgla}§ 0 4 A MEDIO 4 A MEDIO apropiado para el Jefe de Taller C
Irritacion ; /1 semana
almacenamiento de EPP
Humos de Irritacién del tracto Reparar los ductos de Jefe de Taller
15 respiratorio, 3 A 3 A - D
soldadura R extraccion / 2 semanas
irritacion ocular.
Manipulacion de Contraer alguna Uso de guantes y Alumno / 1
16 residuos enfermedad 4 A LIERES 4 A LERIS mascarilla semana D
Lesiones a nivel
- de cervical, Pausa operativa cada
17 Mowrmgntos lumbar, sindrome | 4 A MEDIO 4 A MEDIO hora y tener 5 minutos Jefe de Taller D
repetitivos ; . / 1 semana
de hombro para relajar los musculos
doloroso.
18 Trabajos de pie Dolor en pies, 4 A MEDIO 4 A MEDIO Pausa operativa por cada | Jefe de Taller E
dolores lumbares. hora de trabajo /1 semana
19 Posturas forzadas Lesiones [n_usculo 4 A MEDIO 4 A MEDIO Adlestrgr_ para la correcta | Jefe de Taller D
esqueléticas posicion de soldar /1 semana
Trabajos en Alumno / 1
20 caliente Quemaduras 3 A - Guantes 3 C MEDIO Uso de overol semana D

Fuente: El autor
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g) Matriz IPER Soldadura TIG:

Matriz IPER Soldadura TIG

Tabla N° 5.69

Evaluacion de Riesgos Controles Actuales Reevaluacion y .
= Reevaluacion del Riesgo
Nivel de 2 Nivel de Residual
. severidad (S) . g EPP Severidad (S) .
Rutinario | 8, Nivel de S| s 0 © 2 o . Riesgo
Proces | raea | No | Peligro Riesgo - Probabilidad | Riesgo [ S | =% £ (23,%?;':5%, - Probabilidad |~ con Accion de mejora Responsable /| propabilidad
Rutinario | O g g8 SlnI |'|13|C|a| £l £ 55 -§ uso de g S| 2| controles controlles con Accién de | Riesgo
(4] (o)) (0] 3 a
5|2 8 con(tlgc)) es | (PxS) S| a SE 5 guarda 512 g | acttela (P) a((:g;(asss Mejora Residual
ol I = polvo) ol I Implementada | (PxS)
3 P)
O
Trastornos Alumno / 1
1 Ruido auditivos, 3 A 3 A Uso de tapén auditivo. semana C MEDIO
hipoacusia
Poca visibilidad La
2 lluminacion cansancio visual 5 A MEDIO iluminacion es 5 C Cc
correcta
3 Corydu:lon’es_ Golpe de calor 5 C Condiciones 5 D D
termohigrométricas aceptables
L Lesiones i
4 Rad|a_C|on No oculares, cancer | 4 A MEDIO Mandil de 4 C Cc
lonizante ] cuero
de piel.
Superficies de Caidas a nivel, Jefe de Taller
5 trabajo en mal lesiones musculo | 4 B MEDIO 4 B MEDIO | Mejorar las areas de trabajo D
- / 2 semanas
estado esqueléticas
9 Manlpu_lauon de Caidas a nivel, 4 B MEDIO a B MEDIO Adiestrar al alumno dgl uso D
objetos choques correcto de las herramientas
Soldar Reparacion del cableado y
Soldadura | piezas de Rutinaria | 10 . C_onta}ctc_)s Choque eléctrico | 2 C 2 C tomacorrientes del Taller de Jefe de Taller D
TIG acero eléctricos indirectos /1 semana
; Soldadura
inox
Barrer el
Caidas a nivel, area de Mantener el orden y limpieza | Jefe de Taller
11 Orden y limpieza fracturas y 4 A MEDIO trabajo al 4 B MEDIO en el Taller de Scﬁdadﬂra /1 semana Cc
heridas. término del
proceso
12 Gases Inhalacion de 4 C MEDIO 4 B MEDIO Uso de mascarilla Alumno / 1 E
gases semana
. Habilitar un lugar apropiado
14 Polvos Ale_rgla_1§ 0 4 A MEDIO 4 A MEDIO para el almacenamiento de Jefe de Taller Cc
Irritacion EPP /1 semana
Irritacion del
Humos de tracto Reparar los ductos de Jefe de Taller
15 ) . 3 A 3 A s D
soldadura respiratorio, extraccion / 2 semanas
irritacion ocular.
16 Manlpu'lauon de Contraer alguna 4 A MEDIO 4 A MEDIO | Uso de guantes y mascarilla Alumno /1 D
residuos enfermedad semana
Lesiones a nivel Pausa operativa cada hora y
17 Mowm.u.entos C!e cervical, 4 A MEDIO 4 A MEDIO | tener 5 minutos para relajar Jefe de Taller D
repetitivos sindrome de , / 1 semana
los musculos
hombro doloroso.
18 Trabajos de pie Dolor en pies, 4 A MEDIO 4 A MEDIO Pausa operativa por cada Jefe de Taller E
dolores lumbares. hora de trabajo / 1 semana
Lesiones .
19 Posturas forzadas musculo 4 A MEDIO 4 A MEDIO Adlesot;agigr?rg\ele;glcég(:cta J(/aflesdeem'l;la;]l[:r D
esqueléticas P
20 Trabajos en Quemaduras | 3 A - Guantes | 3 c MEDIO Uso de overol Alumno /1 D BAJO
caliente semana

Fuente: El autor
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h) Matriz IPER Soldadura Oxiacetilénica:

Tabla N° 5.70

Matriz IPER Soldadura Oxiacetilénica

Evaluacion de Riesgos

Controles Actuales

Reevaluacion

Reevaluacion del Riesgo

Nivel de S Epp Nivel de oo
o . ; IS Severidad Ri SelelE]
Rutinario| o severidad (S) Nivel de = = @ o = - - 1esgo
> o . S | 4 © @ especifico Probabilidad
Proceso Tarea No 5 Peligro Riesgo Probabilidad | Riesgo | '3 | '3 S5 £ dicional ©) con Accion de mejora BRI
inario | S o sin Inicial | & | 2 2 £ (adicional o con controles Fecha
Rutinario | © s |83 = | & £ 0 ! alusode | @ | & | g | controles Probabilidad con | Riesgo
S|3 | 8| controles Pxs) | E| 2 S @ < S|139| 8 , actuales
2L S ®) i %) o £ 5 guarda o |2 S acttela (P) (PxS) Accién de Mejora | Residual
e g a € polvo) e DE_ a Implementada (P) |  (PxS)
O
Trastornos Alumno / 1
1 Ruido auditivos, 3 A 3 A Uso de tapén auditivo. semana C MEDIO
hipoacusia
Poca visibilidad La
2 lluminacion o 5 A MEDIO iluminacion 5 C BAJO Cc BAJO
cansancio visual
es correcta
3 Condiciones Golpe de calor | 5 c BAJO Condiciones 5 D BAJO D BAJO
termohigrométricas aceptables
4 Radla}uon No Leslones oculgres, 4 A MEDIO Mandil de 4 c BAJO c BAJO
lonizante céancer de piel. cuero
Superficies de Caidas a nivel, Jefe de Taller
5 trabajo en mal lesiones musculo | 3 A 3 A Mejorar las areas de trabajo / 2 semanas D BAJO
estado esqueléticas
6 Proyet}uon de Proye90|on por 4 A MEDIO Mandil y 4 B MEDIO Uso de overol Alumno/ 1 D BAJO
particulas chispas guantes semana
Manejo de Contusiones
7 herramientas Heridas ' 4 C BAJO Guantes 4 D BAJO D BAJO
cortopunzantes
Soldadura Soldar Manipulacion de Caidas a nivel
. S piezas | Rutinaria| 9 pu ' 5 C BAJO 5 C BAJO C BAJO
Oxiacetilénica . objetos choques
metélicas
Caidas a nivel Barrer el area
11 | Ordeny limpieza fracturas y 4 A MEDIO de trabajo al 4 B MEDIo | Mantener el ordeny limpieza | Jefe de Taller c BAJO
) término del en el Taller de Soldadura /1 semana
heridas.
proceso
12 Gases Inhalacion de 4 C MEDIO 4 B MEDIO Uso de mascarilla Alumno /1 E BAJO
gases semana
. Habilitar un lugar apropiado
14 Polvos Algrg|§§ ° 4 A MEDIO 4 A MEDIO para el almacenamiento de Jefe de Taller C BAJO
Irritacion EPP /1 semana
Irritacion del tracto
Humos de ) . Reparar los ductos de Jefe de Taller
1 A A - D
5 soldadura . resp[rator|o, 3 3 extraccion / 2 semanas BAJO
irritacion ocular.
16 Manlpu'la(:lon de Contraer alguna 4 A MEDIO 4 A MEDIO | Uso de guantes y mascarilla Alumno /1 D BAJO
residuos enfermedad semana
Lesiones a nivel
Movimientos de cervical, Pausa operativa cada hora y Jefe de Taller
17 " lumbar, sindrome | 4 A MEDIO 4 A MEDIO tener 5 minutos para relajar D BAJO
repetitivos . / 1 semana
de hombro los musculos
doloroso.
Dolor en pi P rati r f Taller
18 | Trabajos de pie olorenpies, -, A MEDIO 4 A MEDIO ausa operativa por cada | Jefe de Talle E BAJO
dolores lumbares. hora de trabajo / 1 semana
19 | Posturas forzadas Lesiones r’n'usculo 4 A MEDIO 4 A MEDIO Adlestrgr. E)ara la correcta Jefe de Taller D BAJO
esqueléticas posicién de soldar / 1 semana
. . Alumno/ 1
20 | Trabajos en caliente Quemaduras 3 A Guantes 3 C MEDIO Uso de overol semana D BAJO
Manejo de . Habilitar un lugar adecuado
21 productos Incend!g / 2 B 2 B para almacenamiento de Jefe de Taller D MEDIO
. Explosion / 1 semana
inflamables gases

Fuente: El autor
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i) Matriz IPER Torneado por CNC:

Matriz IPER Torneado por CNC

Tabla N° 5.71

Evaluacion de Riesgos

Controles Actuales

Reevaluacion

Reevaluacioén del Riesgo

i - Residual
Rutinario Nivel de e Nivel de
[l : . = EPP f . I
> . . severidad (S © Severidad (S Accién R nsabl
Proceso Tarea No R el FiEsan (S) | Nivelde c | < o o 5 | especifico (S) probabilidad | R€59° ccion de esponsable /
RS e Probabilidad | _. - 2 |=2 =~ = e con mejora Fecha Probabilidad
Rutinario [ © s l=ele .in Riesgo Inicial [ § | S 52 £ | (adicional | | o [ con controles Meisr ad
< £ b= = < con Accion de | Riesgo
= s |8 controles (PxS) £ = 5 2 2 al uso de S13 |2 controles actuales ) i g
2 | 5|8 S| @ o £ = guarda | 2 | & | 8 | actuela (P) Mejora Residual
oo ®) “ - 5| o|& (PxS) Impl da| (Pxs
aQ gl %- polvo) ol = mplementada | (PxS)
O P)
Trastornos
1 Ruido auditivos, 5 D 5 D D
hipoacusia
Poca
2 lluminacién visibilidad, - g A MEDIO Hluminacion 5 c c
cansancio correcta
visual
3 Con.d|C|on,es. Golpe de calor| 5 C Condiciones 5 D D
termohigrométricas aceptables
Reparacion Jefe de
Tornear por To.rnear Rutinaria | 10 Conta.\ctc.Js eléctricos Cf)oqye 3 c MEDIO 3 c MEDIO del cableado Laboratorio / 2 D
CNC pieza indirectos eléctrico del
. semanas
Laboratorio
No usar
Caidas a bancas dentro Jefe de
11 Ordeny limpieza | nivel, fracturas| 5 A MEDIO 5 A MEDIO del Laboratorio / 1 D
y heridas. Laboratorio semana
CNC
Manipulacién de Contraer Uso de Alumno /1
16 B alguna 5 B 5 B guantes y E
residuos . semana
enfermedad mascarilla
Dolor en pies, o e':;lijvs; or Jefe de
18 Trabajos de pie dolores 5 A MEDIO 5 A MEDIO P P Laboratorio / 1 E
cada hora de
lumbares. . semana
trabajo
Lesiones Adoptar
B Alumno / 1
19 Posturas forzadas musculo 4 B MEDIO 4 B MEDIO posiciones semana D
esqueléticas correctas

Fuente: El autor
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J) Matriz IPER Fresado por CNC:

Matriz IPER Fresado por CNC

Tabla N° 5.72

Evaluacion de Riesgos Controles Actuales Reevaluacién . .
Reevaluacion del Riesgo
Nivel de g Nivel de Residual
o severidad (S) | i s EPP Severidad (S) i
Rutinario | o ivel de c | c ° = o ” Riesgo .
- . d © 3
Proceso | tarea No 2 Peligro Riesgo Probabilidad | Riesgo | 2 | :8 S5 = (:jiz?cf:;c; Prob::l:hdad con Acciénde | Responsable [ pyopapjigad
Rutinario | S o E 2 sin Inicial | £ | 2 £c £ Uso de © E 2 | controles | CONtroles InEerE / Fecha con Accién de | Riesgo
22| S| controles | (Pxs) | E| 8 = < 2|2l 8 . actuales Mejora Residual
5| 2182 P o | o o = S guarda 5| & o | actiela (P) PxS
ol I (P) = polvo) ol = (PxS) Implementada | (PxS)
S (P)
(@)
Trastornos
1 Ruido auditivos, 5 D 5 D D
hipoacusia
Poca
2 lluminacién visibilidad, - -5 A MEDIO lluminacion 5 c c
cansancio correcta
visual
Condiciones Golpe de Condiciones
3 termohigrométricas calor 5 c aceptables 5 D D
Tormear vor | Tomear Contactos Choaue Reparacion del Jefe de
P . Rutinaria | 10 eléctricos . q. 3 C MEDIO 3 C MEDIO cableado del | Laboratorio / D
CNC pieza - eléctrico .
indirectos Laboratorio 2 semanas
Caidas a No usar bancas
nivel dentro del Jefe de
11 | Ordeny limpieza ’ 5 A MEDIO 5 A MEDIO . Laboratorio / D
fracturas y Laboratorio 1 semana
heridas. CNC
. e Contraer
16 Manlpu]auon de alguna 5 B 5 B Uso de gua'ntes Alumno/ 1 E
residuos y mascarilla semana
enfermedad
Dolor en pies, o efai?vs: or Jefe de
18 | Trabajos de pie dolores 5 A MEDIO 5 A mepio | °P POT 1| aboratorio / E
cada hora de
lumbares. B 1 semana
trabajo
Lesiones Adoptar
19 | Posturas forzadas musculo 5 B 5 B posiciones Alslgr?nr;c:]gl D
esqueléticas correctas

Fuente: El autor
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VI. DISCUSION DE RESULTADOS

6.1.CONTRASTACION Y DEMOSTRACION DE LA HIPOTESIS CON LOS
RESULTADOS

e Con la Hipétesis general: Se verific6 que desarrollando una Gestion de

Riesgos dentro del Taller de Maquinas — Herramientas de la FIME - UNAC se

logré evitar considerablemente los accidentes que afecten la integridad fisica

de los alumnos durante su periodo de estancia, puesto que se propusieron

controles y esto incidi6 significativamente en la seguridad de ellos.
Con las hipétesis especificas:

e Con la HE1: Se logro reconocer los riesgos clasificAndolos en Mecanicos,
Fisicos, Quimicos, Bioldgicos, Ergonémicos y Potenciales, se registraron los
riesgos por cada Laboratorio o Taller, y se determind la consecuencia que
podria originar cada uno de estos dentro del Taller de Maquinas -
Herramientas de la FIME — UNAC.

e Con la HE2: Se determind el Nivel de Riesgo mediante la probabilidad de que
un riesgo ocurra (Baja, Media o Alta) y la consecuencia que este conlleve
(Ligeramente Dafiino, Dafiino o Extremadamente Dafino) dandonos valores
como Trivial, Tolerable, Moderado o Importante para cada proceso que se da
en los diferentes Talleres y/o Laboratorios del Taller de Maquinas —
Herramientas de la FIME — UNAC.

e Con la HE3: Se valoraron los riesgos por cada proceso dentro del Taller de

Maquinas — Herramientas de la FIME — UNAC, identificAndolos como Muy
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Grave, Grave o Leve, luego se determiné su nivel de intervencion (Correccion
Urgente, Corregir, Mejorar si es posible o No Intervenir) y finalmente se
propuso controles que reduzcan el Nivel de Riesgo.

6.2.Contrastacion de los resultados con otros estudios similares.

e En contrastacion con una de las conclusiones de Maria Guaman Zabala y
Juan Mayorga Villacis de la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo
mencionan que los riesgos mecéanicos son los factores de mayor incidencia,
esto se evidencia en la presente investigacion puesto que se identificaron 23
en el Taller de Ingenieria de Manufactura y 18 en el Taller de Soldadura y
Ensayos No Destructivos siendo los de mayor cantidad para estos Talleres.

e En concordancia con Luis Ludefia Chica y Jefferson Martinez Pefia de la
Escuela Superior Politécnica de Chimborazo mencionan en una de sus
conclusiones que después de haber identificado y evaluado los riesgos
existentes en los talleres de la Facultad de Mecanica, se ha propuesto una
gestiéon preventiva donde se da prioridad y urgencia a los riesgos con mayor
grado de peligrosidad, detallando medidas correctivas en cada uno de los
talleres dependiendo la actividad que se realice, esto se constata pues se
propusieron los controles para reducir el Nivel de riesgo en cada proceso que
se dé dentro del Taller de Maquinas — Herramientas.

e De acuerdo con Angelo Asanza Jiménez de la Universidad Politécnica
Salesiana, quien realizo entrevistas a los trabajadores pues son ellos quienes
estdn expuestos a los riesgos y utilizo cuestionarios del INSST para la
valoracion de Riesgos Mecéanicos concluye que esto fue de mucha ayuda para

conocer los riesgos a los cuales estaban expuestos en sus puestos de trabajo,

173



este fue también el primer paso fundamental para esta investigacion debido
que, para identificar los riesgos dentro del Taller de Maquinas — Herramientas
se hizo inspecciones, entrevistas y cuestionarios para poder reconocer los
riesgos a los cuales estaban expuestos los alumnos, para luego ser valorados
mediante los cuestionarios ya mencionados.

De acuerdo con Diana Bendezu Farfan y Carmen Paliza Rozas de la
Universidad Andina del Cusco quienes utilizaron Matrices IPER para valorar
riesgos por puestos de trabajo y elaborar una propuesta de Plan de Seguridad
gue disminuya los riesgos, en la presente investigacion se hizo la evaluacion
de riesgo mediante la Matriz IPER para todos los procesos que se dan dentro
del Taller de Maquinas — Herramientas proponiendo controles que disminuyan
su Nivel de Riesgo, también recomiendan actualizar la Matriz IPER una vez al
afio como se propone en las conclusiones.

En contrastacion con las conclusiones de Renzo Severino Lazo de la
Universidad Nacional Mayor de San Marcos menciona que disefiar un Sistema
de Gestion de Riesgos permite identificar las amenazas bajo las que se
encuentra la organizacién y planificar como contrarrestarlas, tal como se hizo
en la presente investigacion una vez identificados los riesgos, analizados y
valorados se propuso controles para mitigar o eliminarlos, también menciona
que la Gestion de Riesgos requiere de un compromiso a todo nivel en la
organizacion, siendo la Alta Direccion la responsable de liderar el proyecto, tal
como se menciond en la Politica de la Gestion de Riesgos debe haber un
compromiso de las partes interesadas, siendo la alta gerencia quien tiene la

altima palabra en la toma de decisiones.
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e En contrastacion con las conclusiones de Carol Gonzales Briones de la
Universidad Nacional Mayor de San Marcos menciona que para que un
modelo pueda ser implantado eficientemente en una empresa, es necesario
gue se cuente con el apoyo de la alta direccion, esto se evidencia en el
presente informe puesto que si la alta direccién no da el apoyo necesario no
se podran implementar los futuros controles ya que se necesita de recursos,
también menciona que en la etapa de andlisis de riesgos es importante
resaltar que el entrevistador debe obtener informacion veridica del puesto de
trabajo, para lo cual es necesario mantener una postura de colaboracion con
la actividad que realiza el operario ya que ellos conocen las causas de los
riesgos, como se menciond anteriormente esto es necesario y fundamental
puesto que se fue a todas las areas del Taller de Maquinas — Herramientas a
observar y entrevistar a los alumnos en todos los diferentes procesos que ahi
se dan para luego poder identificar los riesgos a los cuales estan expuestos.

6.3.Responsabilidad ética de acuerdo a los reglamentos vigentes

La presente investigacion se ha realizado con rigor cientifico, y garantizando que
toda la informacion presentada reune la validez, fiabilidad de los métodos

empleados, fuentes y datos que se registran.

Asimismo, en estricto cumplimiento a las normas establecidas por la universidad
y normas internacionales sobre el respeto a la produccion intelectual de los

autores citados en todas las etapas del proceso de la investigacion.

El recojo de informacién se realiz6 de manera andénima para proteger los datos

de los encuestados y se ha cumplido con utilizar dicha informacion solo para
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fines del presente estudio, asi como también se han elaborado los documentos
de Gestion de Riesgos en estricto cumplimiento segin Norma ISO 31000, NTP
330, entre los cuales se presentan la linea base, el IPERC por cada puesto de

trabajo, valoracion de riesgos, matriz de consecuencia y probabilidad entre otros.
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CONCLUSIONES

e Se desarrollo la Gestion de Riesgos dentro del Taller de Maquinas —
Herramientas de la FIME — UNAC, evitando algunos accidentes los cuales
afectan la integridad fisica y estan directamente relacionados al uso de EPP’s
y areas de trabajo, también informando a los alumnos sobre los accidentes
que podrian sufrir si no realizan los procesos de manera adecuada, esto
contribuyd significativamente a la Seguridad de los alumnos en las actividades
dentro del Taller pues les dio una conciencia de prevencion.

e Se identificaron los Riesgos dentro del Taller de Maquinas — Herramientas,
reconociendo 21 Riesgos y clasificAndolos en: Fisicos. Mecénicos, Quimicos,
Biolégicos, Ergonémicos y Potenciales, siendo los Riesgos Mecéanicos los que
mas se reconocieron dentro del Taller, habiendo 10 en el Taller de Ingenieria
de Manufactura, 10 en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos y 5
en el Laboratorio de Manufactura Asistida con CNC, para finalmente
determinar la consecuencia que podria ocasionar cada uno de ellos.

e Se analizaron todos los Riesgos identificados por cada proceso que se da
dentro del Taller de Maquinas — Herramientas determinando sus Niveles de
Riesgo y hallando que existen Niveles Importantes, habiendo 2 en el Proceso
de Torneado, 3 en el Proceso de Banco, 3 en Soldadura por Arco Eléctrico, 5
en Soldadura MIG, 5 en Soldadura TIG y 6 en Soldadura Oxiacetilénica, a los
cuales deben aplicarse controles con grado de urgencia para asi evitar

posibles accidentes que afecten la integridad de los alumnos.
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e Se valoraron todos los riesgos dentro del Taller de Maquinas Herramientas,
siendo para el caso de los Riesgos Fisicos por medicion directa, hallando que
los niveles de Ruido para el cosa de los Procesos de Soldadura son No
Aceptables los cuales requieren de intervencion inmediata aplicando los
controles propuestos, para el caso de riesgos mecanicos, quimicos, biolégicos
y potenciales fueron valorados mediante la Norma NTP 330 y los
cuestionarios del INSST dando como resultado para la gran mayoria que se
tienen que corregir y adoptar medidas de control (las cuales son expuestas
para cada uno de ellos en la seccion de Valoracion de Riesgos), asi como
también los que estan en situacion critica y necesitan intervencién inmediata,
y finalmente para los riesgos ergonémicos se utilizd6 el método REBA vy el
Checklist OCRA que recomiendan pausas operativas y ejercicios de

relajamiento por cada hora que se realice algun proceso.
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RECOMENDACIONES

e Cuando se genera una accion correctiva no solamente se esta cumpliendo
con uno de los requisitos de las normas de Gestidn de Riesgos, sino que se
genera una serie de procesos que permiten seguir la informacion importante.
Por un lado, se tiene que analizar las causas (lo cual implica reuniones de
coordinacion de las partes interesadas), implementar acciones y finalmente
verificar que la accion ha sido eficaz (seguimiento). Se recomienda generar
acciones que realmente satisfagan el cierre de las no conformidades detectas,
lo cual puede solucionarse con la implementacion de acciones preventivas.

¢ Proponer una norma de uso obligatorio de EPP’s para ingresar al Taller de
Maquinas — Herramientas.

e Disponer de recursos para aplicar los controles, sobre todo los de ingenieria
los cuales son los mas costosos, esto en comunicacion con las autoridades
de la FIME, para asi reducir el Nivel de Riesgo de los que necesitan atencién
inmediata.

e Se deberia de realizar charlas de seguridad de 5 minutos antes de que el
alumno realice cualquier proceso dentro del Taller, esto con el fin de
concientizarlo sobre qué es lo que puede hacer y qué es lo que no debe hacer,
ademas de los peligros a los cuales se encuentran expuestos por el uso de
las maquinas en cada determinado proceso.

e Se recomienda actualizar la Matriz IPER al menos una vez por afio, pues
pueden aparecer nuevos riesgos con el pasar del tiempo o desaparecer segun

sea el caso.

179



e Es necesario la asignacion de una persona responsable de implementar,
controlar y garantizar el cumplimiento de la Gestién de Riesgos.

¢ Realizar planes de mantenimiento preventivo para garantizar que los alumnos
cuenten con ambientes de trabajo seguros.

e Se recomienda continuar con la presente investigacion para obtener mejores
resultados, pues la Gestion de Riesgos llega a su madures a través de la

mejora continua.
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Anexo A

ANEXOS

MATRIZ DE CONSISTENCIA

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

METODOLOGIA

POBLACION

Problema genera:

¢Coémo la Gestion de
Riesgos logra evitar
accidentes que
podrian afectar a los

Objetivo general:

Evitar  accidentes
gue podrian afectar
a los alumnos
dentro del Taller de

Hipotesis general:

Si se desarrolla la Gestion
de Riesgos en el Taller de
Maquinas — Herramientas
de la FIME - UNAC

alumnos dentro del | Maquinas - | entonces se conseguira

Taller de Maquinas — | Herramientas de la | evitar accidentes que

Herramientas de la | FIME — UNAC. podrian afectar a los

FIME - UNAC? alumnos  durante su

periodo de estancia.

Problemas Objetivos Hipotesis especifica:
especificos: especificos:

¢Cuales son los | Identificar los | HEL: Si se identifican los

riesgos dentro del
Taller de Maquinas -
Herramientas de la
FIME — UNAC?

¢ Como el Andlisis de
Riesgos por proceso
permitira determinar
el Nivel de Riesgo al
que esta expuesto el
alumno dentro del
Taller de Maquinas -
Herramientas de la
FIME — UNAC?

¢Cémo la Valoracion
de Riesgos por
procesos podra
determinar el nivel de
intervencién 'y los
controles necesarios
para cada riesgo
dentro del Taller de
Maquinas -
Herramientas de la
FIME — UNAC?

Riesgos dentro del
Taller de Maquinas
- Herramientas de la
FIME -UNAC.

Determinar el Nivel
de Riesgo por
proceso al que esta
expuesto el alumno
dentro del Taller de
Magquinas -
Herramientas de la
FIME —UNAC.

Determinar el nivel
de intervencion y
los controles
necesarios para
cada riesgo por
proceso dentro del
Taller de Maquinas
- Herramientas de la
FIME - UNAC

riesgos dentro del taller de
Maquinas - Herramientas
de la FIME - UNAC
entonces podremos
reconocerlos.

HE2: Si se analizan los
riesgos  por  proceso
dentro del Taller de
Maquinas - Herramientas
de FIME - UNAC
entonces determinaremos
el Nivel de Riesgo al que
esta expuesto el alumno.

HE3: Si se valoran los
riesgos  por  proceso
dentro del Taller de
Maquinas - Herramientas

de FIME - UNAC
entonces podremos
determinar el nivel de
intervencién y los

controles necesarios para
cada uno de ellos.

Tipo de
investigacion:

El siguiente
trabajo relne las
caracteristicas
principales para
ser una
investigacion de
tipo tecnoldgico
y de nivel
aplicado

Poblacién:

Para efectos de esta
investigacion la
poblacién sera un total
de veintiocho (28)
alumnos que llevan los
diferentes talleres y/o
laboratorios que se
dan dentro del Taller
de Maquinas -
Herramientas.

Muestra:

Se tomé como muestra
doce (12) alumnos que
llevan el curso de
Ingenieria de
Manufactura, seis (6)
alumnos que llevan el
curso de Ingenieria de
la Soldadura y
Ensayos No
Destructivos, y diez
(10) alumnos que
lleven el curso de
Ingenieria de
Manufactura Asistida
por CNC.

Fuente: El autor
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ANEXO B
Cuestionario N° 1

Instrucciones: luego de leer cada pregunta y sus respectivas opciones, favor de
marcar con “X” la que mas se acerque a su experiencia en el Taller de Ingenieria
de Manufactura de la FIME.

Informacion General

Nombre del curso: Proceso que realiza
Tiempo que lleva en el curso: Horario de taller:
Edad: Sexo:F [ | M [ ]

Fecha de realizaciéon del cuestionario:

1. ¢Ha sufrido en el Taller de Ingenieria de Manufactura algun tipo de accidente
y/o incidente (quemaduras, resbalones, caidas, atascamientos en maquinaria,

etc.) especificamente en algun proceso durante el dltimo ciclo?
si  [] No []
Si su respuesta es negativa pase a la pregunta siete

2. Si la respuesta anterior fue afirmativa, marque los tipos de accidente y/o

incidente que ha sufrido:

e Quemaduras
e Cortadas

e Resbalones

O O O O

e Tropiezos
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e Atascamiento en maquinaria [ ]

e Otros |:]

Especifique:

3. ¢ Con que frecuencia han ocurrido estos accidentes y/o incidentes?

e Unavez alasemana

e Dos veces a la semana
e Unavez al mes

e Dos veces al mes

e Una vez por ciclo

O 0O 00 00

e Dos veces por ciclo
4. ¢ Cudles considera que son las causas de los accidentes mas frecuentes en

Taller de Ingenieria de Manufactura?

e Desorden en los instrumentos y maquinaria de trabajo

e Derramamiento de desechos liquidos 0 grasosos en pisos
e Colocacion de obstaculos en espacios transitables

e Desproteccion de partes moviles de maquinarias

e No usar los equipos de proteccion personal

e Falta de conocimiento o de habilidad

oooodod

e Actitud negativa hacia su propia seguridad y la
de los demas estudiantes

e Oftros

[]

Especifique:

5. ¢ Cuadles son las consecuencias mas comunes de los accidentes sufridos?
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e Lesiones corporales

e Pérdida de tiempo

e Dafios a equipos

e Perdida de materia prima
e Suspension del proceso

e Oftros

O00o0ogi

Especifique:

6. Cuando sufre accidentes y/o incidente durante algin proceso ¢ Qué partes del

cuerpo se lastima con mas frecuencia?

e Cabezay cara
e Manosy brazos
e Piesy piernas

e Espalda

e Pechoy abdomen

O OO0 0 0

e Oftros

Especifique:

7. Del siguiente listado de equipos de proteccion, sefiale aquellos que considera

cubren sus necesidades de proteccion en el Taller de Ingenieria de Manufactura.

Se considera En qué estado lo tiene
Equipo de necesario
proteccion SI NO Buen Regular | Mal No
estado estado | existe

Guantes de
cuero
Casco
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Mascarilla con
filtro de
particulas
Botas de
seguridad
Guardapolvo
Gafas de
seguridad
Tapa oidos de
insercién

8. ¢ Utiliza todos los elementos de seguridad?

e Si[ ]

Describa cuales:

° NOI:]

Porqué:

9. ¢Qué instrumentos o accesorios necesita como proteccién personal para

realizar los procesos de manufactura de manera adecuada y segura?

10. ¢Existe un control sobre la utilizacion adecuada del equipo de proteccion

personal (guantes, lentes de proteccion, botas, entre otros)?

Si [] No [ ]

11. ;,Como se encuentra actualmente su equipo de proteccion personal?
e En mal estado []
e Buen estado []

e Nuevo |:]
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e Regular []
12. De las siguientes caracteristicas sefiale la condicion que considera adecuada

a cada una de los propuestos.

Elementos Limpias Ordenadas Rotuladas
Sl NO Sl NO Sl NO

Instalaciones

Materiales de uso para los
procesos

Equipos

Herramientas de trabajo

13. ¢ Hay suficientes recipientes para depositar los desechos de basura en el

area de trabajo (viruta por maquinado)?

Si [] No []

14. Marqgue cual de las siguientes sefales conoce y ha observado en el Taller:

Elemento

Imagen
Prohibicion @
Precaucion
Riesgo de incendio &

material inflamable
WD ST

Uso obligatorio de

Mascarilla

Informacién ! Q !

Superficie Caliente i |
. A\ A

Temperatura alta

Conoce Existen en el Taller
Sl NO SI NO

Primeros auxilios
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Use proteccion
personal

Precaucion  aleje

sus manos
magquinaria en
o ALEE S8 s
movimiento. .
ANEXO C

Cuestionario N° 2

Instrucciones: luego de leer cada pregunta y sus respectivas opciones, favor de
marcar con “X” la que mas se acerque a su experiencia en el Taller de Soldadura
y Ensayos No Destructivos de la FIME.

Informacion General

Nombre del curso: Proceso que realiza
Tiempo que lleva en el curso: Horario de taller:
Edad: Sexo:F [ | M [ ]

Fecha de realizaciéon del cuestionario:

1. ¢Ha sufrido en el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos algun tipo
de accidente y/o incidente (quemaduras, resbalones, caidas, atascamientos en

maquinaria, etc.) especificamente en algun proceso durante el ultimo ciclo?

si [ ] No [ ]

Si su respuesta es negativa pase a la pregunta siete
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2. Si la respuesta anterior fue afirmativa, marque los tipos de accidente y/o

incidente que ha sufrido:

e Quemaduras
e Cortadas

e Resbalones
e Tropiezos

e Atascamiento en maquinaria

O 0O0dpgo

e Otros

Especifique:

3. ¢ Con que frecuencia han ocurrido estos accidentes y/o incidentes?

e Unavez ala semana

e Dos veces a la semana
e Unavez al mes

e Dos veces al mes

e Una vez por ciclo

O 0O 00 00

e Dos veces por ciclo

4. ¢ Cudles considera que son las causas de los accidentes mas frecuentes en

Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos?

e Desorden en los instrumentos y maquinaria de trabajo
¢ Derramamiento de desechos liquidos y grasosos en pisos

e Colocacion de obstaculos en espacios transitables

U Oon

e Desproteccion de partes méviles de maquinarias
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e No usar los equipos de proteccion personal

e Falta de conocimiento o de habilidad

1 O O

e Actitud negativa hacia su propia seguridad y la

de los demas colaboradores

e Oftros |:]

Especifique:

5. ¢ Cuales son las consecuencias mas comunes de los accidentes sufridos?

e Lesiones corporales

e Pérdida de tiempo

e Dafios a equipos

e Perdida de materia prima

e Suspension del proceso

O 00000

e Oftros

Especifique:

6. Cuando sufre accidentes y/o incidente durante algun proceso ¢,Qué partes del

cuerpo se lastima con mas frecuencia?

e Cabezay cara
e Manosy brazos
e Piesy piernas

e Espalda

e Pechoy abdomen

OO0 0O O 0

e Oftros
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Especifique:

7. Del siguiente listado de equipos de proteccion, sefale aquellos que considera
cubren sus necesidades de proteccion, los que existen actualmente en el Taller
de Soldadura y Ensayos No Destructivos y la frecuencia con que se renuevan

por parte de los encargados.

Se considera Existencia en el Taller Periodo de
necesario cambio
Equo?e _|sls|=
proteccion Si NO Buen Regular | Mal No S| Z| 3| &
estado estado | existe % el 2] g
= (@) =]
2|l |l 0n|C
Guantes de cuero
Careta de
soldador

Mascarilla con
filtro de particulas
Zapatos o botas
de seguridad
Mandil de cuero

Gafas de
seguridad

Tapa oidos de
insercion
Escarpines

8. ¢ Utiliza uniforme para soldar?
e si[]

Describalo:

° NOI:]

Porqué:
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9. ¢Qué instrumentos 0 accesorios necesita como proteccion personal para

realizar los procesos de soldadura de manera adecuada y segura?

10. ¢Existe un control sobre la utilizacion adecuada del equipo de proteccion

personal (overol, guantes, careta, botas, entre otros)?

Si ] No [ ]
11. ;Como se encuentra actualmente su equipo de proteccion personal?
e En mal estado []
e Buen estado [ ]
e Nuevo |:]
e Regular []

12. De las siguientes caracteristicas sefiale la condicion que considera adecuada

a cada uno de los propuestos.

Elementos Limpias Ordenadas Rotuladas
SI | NO | SI NO Sl NO

Instalaciones

Materiales de uso para los
procesos(electrodos, material
de aporte)

Equipos

Herramientas de trabajo

13. ¢ Hay suficientes recipientes para depositar los desechos de basura en el

area (uniones soldadas)?

si ] No [ ]

14. Marque cual de las siguientes sefiales conoce y ha observado en el Taller:
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Elemento

Conoce

Existen en el Taller

Sl NO

Sl NO

Prohibicién

Precaucion
Riesgo de incendio
material inflamable

Uso obligatorio de
Mascarilla

Informacién

Superficie Caliente y
Temperatura alta

Primeros auxilios

Use guantes y
mandil

Precaucion aleje sus
manos maquinaria
en movimiento.
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ANEXO D

e Valoracion de riesgos mecéanicos

Cuestionario para Lugares de trabajo

Condiciones de Seguridad

Lugares de trabajo

1. Son correctas las caracteristicas del suelo y se | SI | NO | El pavimento sera consistente no
mantiene limpio resbaladizo y de facil limpieza.

Constituird un conjunto homogéneo
llano y liso y se mantendré limpio.

2. Estan delimitadas y libres de obstéculos las zonas de | SI | NO | Determinar lugares de disposicién de

paso. materiales fuera de las zonas de paso
y sefalizar.

3. Se garantiza totalmente la visibilidad de los vehiculos | SI | NO | Colocar espejos reflectores vy

en las zonas de paso. sefalizar o cambiar rutas, cuando
sea necesatrio.

4. La anchura de las vias de circulacion de personas o | SI | NO | Respetar las medidas minimas

materiales es suficiente. necesarias.
Como minimo un pasillo peatonal
tendra una anchura de un metro.

5. Los pasillos por los que circulan vehiculos permiten | SI | NO | Diferenciar en lo posible tales zonas.

el paso de personas sin interferencias. En todo caso, aumentar la anchura y
sefalizar.

6. Los portones destinados a la circulacion de vehiculos | SI | NO | Disponer en su proximidad inmediata

son usados por los peatones sin riesgos para su de puertas destinadas a tal fin,

seguridad. expeditas y totalmente identificadas.

7. Estan protegidas las aberturas en el suelo, los pasos | SI | NO | Instalar barandillas de 90 cm de

y las plataformas de trabajo elevadas. altura y rodapiés seguros y
sefalizados

8. Estan protegidas las zonas de paso junto a | Sl | NO | Proteger hasta una altura minima de

instalaciones peligrosas. 2,5 m.

9. Se respetan las medidas minimas del area de | SI | NO | Ampliar el &mbito fisico.

trabajo: 3 m de altura (en oficinas 2,5 m.), 2 m2 de

superficie libre y 10 m3 de volumen.

10. Las dimensiones adoptadas permiten realizar | SI | NO | La movilidad del personal se

movimientos seguros efectuard en condiciones seguras.

11. El espacio de trabajo esta limpio y ordenado, libre | SI | NO | Disponer de lugares de

de obstaculos y con el equipamiento necesario. almacenamiento y disposicion de
materiales y equipos. Mejorar los
habitos y la organizacion del trabajo.

12. Los espacios de trabajo estan suficientemente | SI | NO | Proteger adecuadamente el espacio

protegidos de posibles riesgos externos a cada puesto de trabajo frente a interferencias o

(caidas, salpicaduras, etc.). agentes externos.

13. El acceso, permanencia y salida de trabajadores a | SI | NO | Implantar procedimientos redactados

espacios confinados y a zonas con riesgo de caida,
caida de objetos y contacto o exposicién a agentes
agresivos esta controlado.

de autorizaciones a trabajadores
para estos lugares de trabajo.
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14. Las escaleras fijas de cuatro peldafios o mas | SI | NO | Instalar barandillas normalizadas.

disponen de barandillas de 90 cm de altura, rodapiés y

barras verticales o listén intermedio.

15. Los peldafios son uniformes y antideslizantes. Sl | NO | Corregir, instalando en su defecto
bandas antideslizantes.

16. Estan bien construidas y concebidas para los fines | SI | NO | Deben resistir una carga mévil de 500

que se utilizan. kg/lcm2 y con un coeficiente de
seguridad de cuatro.

17. Las escalas fijas y medios de acceso metalicos | SI | NO | Repararlas y establecer un programa

(plataformas, barandillas...), sometidos a la intemperie, de mantenimiento.

se encuentran en buenas condiciones de uso.

18. Se utilizan escaleras de mano solo para accesos | SI | NO | Vigilar sus caracteristicas

ocasionales y en condiciones de uso aceptables. constructivas y establecer un plan de
revisiones.

19. Estan bien calzadas en su base o llevan ganchos | SI | NO | Evitar su uso en trabajos y accesos

de sujecion en el extremo superior de apoyo. sistematizados y vigilar las
caracteristicas constructivas y el plan
de revisiones.

20. Tienen longitud menor de 5 m, salvo que tengan | SI | NO | Utilizar escaleras de resistencia

resistencia garantizada. garantizada cuando sean de mas de
cinco metros.

21. Se observan habitos correctos de trabajo en el uso | SI | NO | Adiestrar en su utilizacion. Tanto el

de escaleras manuales. ascenso como el descenso se hara
siempre de frente a las mismas.

22. Las cargas trasladadas por las escaleras son de | SI | NO | Las manos estaran libres para

pequefio peso y permiten las manos libres. sujetarse a las escaleras.

23. Disponen las escaleras de tijera de tirante de enlace | SI | NO | Colocar tirante.

en perfecto estado.

24. Es adecuada la iluminacion de cada zona (pasillos, | SI | NO | lluminar respetando los minimos

espacios de trabajo, escaleras), a su cometido establecidos. Minimo en zonas de

especifico. paso de uso habitual = 50 lux.

Criterios de valoracion
Muy deficiente Deficiente Mejorable

Cinco o mas deficientes

5,6,7,8,12, 13, 14, 15, 18, 23

1,2,3,4,9, 10, 11, 16, 17, 19, 20,
21, 22, 24

Resultado de la valoracién

Muy Deficiente (MD)

Deficiente (D) Mejorable (M)

Aceptable (A)

Acciones a tomar para corregir las deficiencias detectadas

(INSST, Lugares de Trabajo)
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ANEXO E

Cuestionario para Herramientas punzocortantes

Condiciones de Seguridad

Herramientas punzocortantes

1. Las herramientas que se usan estan concebidas y | SI | NO | Incorporar herramientas adecuadas.

son especificas para el trabajo que hay que realizar.

2. Las herramientas que se utilizan son de disefio | SI | NO | Procurar que las herramientas sean

ergonémico. faciles de manejar y sean adecuadas
a los trabajadores.

3. Las herramientas son de buena calidad. SI | NO | Adquirir herramientas de calidad.

4. Las herramientas se encuentran en buen estado de | SI | NO | Limpiar, reparar o desechar las

limpieza y conservacion. herramientas en mal estado.

5. Es suficiente la cantidad de herramientas | SI | NO | Disponer de mas herramientas.

disponibles, en funcién del proceso productivo y del

namero de alumnos.

6. Existen lugares y/o medios idéneos para la ubicacion | SI | NO | Habilitar espacios y elementos donde

ordenada de las herramientas. ubicar las herramientas

7. Las herramientas cortantes o punzantes se protegen | SI | NO | Utilizar fundas protectoras

con los protectores adecuados cuando no se utilizan. adecuadas.

8. Se observan habitos correctos de trabajo. Sl | NO | Corregir habitos incorrectos y formar
adecuadamente a los trabajadores.

9. Los alumnos se realizan de manera segura, sin | SI | NO | Mejorar los métodos de trabajo,

sobreesfuerzos o movimientos bruscos. evitando posturas forzadas vy
sobreesfuerzos.

10. Los alumnos estan adiestrados en el manejode las | SI | NO | Instruir adecuadamente a los

herramientas. trabajadores para el empleo de cada
tipo de herramienta.

11. Se usan equipos de proteccion personal cuando se | SI | NO | Utilizar gafas y/o guantes cuando sea

pueden producir riesgos de proyecciones o de cortes.

necesario.

Criterios de valoracién

Muy deficiente

Deficiente

Mejorable

Tres o mas deficientes 1,7,10, 11

2,3,4,5,6,8,9

Muy Deficiente (MD) Deficiente (D)

Mejorable (M)

Aceptable (A)

(INSST, Herramientas Manuales)
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ANEXO F

Cuestionario para Atrapamiento por o entre objetos

Condiciones de Seguridad

Atrapamiento por o entre objetos

1. Los elementos moviles de las maquinas (de | SI | NO | Es necesario protegerlas mediante

transmision que intervienen en el trabajo), son resguardo y/o dispositivos de

inaccesibles por disefio, fabricacién y/o ubicacion. seguridad.

2. Existen resguardos fijos que impiden el acceso a | SI | NO | Es preferible su empleo frente a otro

o6rganos moviles o a los que se debe acceder tipo de resguardos cuando no es

ocasionalmente. necesario el acceso al punto de
peligro. Pasar a la cuestion 7.

3. Son de construccion robusta y estan sélidamente | SI | NO | A ser posible, no podran permanecer

sujetos. en su puesto si carecen de sus
medios de fijacion.

4. Estan situados a suficiente distancia de la zona de | SI | NO | Deben garantizar la inaccesibilidad a

peligro. la zona peligrosa.

5. Su fijaciébn esta garantizada por sistemas que | SI | NO | No deben poderse retirar mediante la

requieren el empleo de una herramienta para que sola accién manual.

puedan ser retirados o abiertos.

6. Su implementacion garantiza que no se ocasionen | SI | NO | No deben tener &ngulos vivos,

nuevos peligros. vértices afilados, superficie abrasiva
o0 cortante.

7. Existen resguardos mdviles asociados a | Sl | NO | Estos resguardos son necesarios

endavamientos que ordenan la parada cuando aquellos cuando se deba acceder con

se abren e impiden la puesta en marcha. frecuencia al punto de peligro. Pasar
a la cuestion 9.

8. Si es posible, cuando se abren, permanecen unidos | SI | NO | Deberian  poder cumplir esta

a la maquina. condicion.

9. Existen resguardos regulables que limitan el acceso | SI | NO | Estos resguardos son necesarios en

a la zona de operacion en trabajos que exijan la determinadas situaciones, cuando se

intervencioén del estudiante en su proximidad. deba acceder al punto de operacion.
Pasar a la cuestion 12.

10. Los resguardos regulables son, preferentemente | SI | NO | Si es posible, no debe dejarse a la

autoregulables. voluntad del operario su correcta
ubicacion.

11. Los de regulacibn manual se pueden regular | SI | NO | Deben cumplir esta condicion.

facilmente y sin necesidad de herramientas.

12. Existen dispositivos de proteccién que imposibilitan | SI | NO | Estos dispositivos complementaran a

el funcionamiento de los elementos mdviles, mientras el los resguardos si estos son

operario puede acceder a ellos. insuficientes, o los sustituirdn en el
caso necesario. Pasar a la cuestion
16.

13. Garantizan la inaccesibilidad a los elementos | SI | NO | La condicibn debe cumplirse para

moviles a otras personas expuestas

todos los operarios y/o ayudantes
gue trabajan en la maquina.
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14. Para regularlos, se precisa una accién voluntaria. SI | NO | No debe poderse variar su
funcionalidad de manera involuntaria
0 accidental.

15. La ausencia o el fallo de uno de sus 6rganos impide | SI | NO | Deben autocontrolar su correcto

la puesta en marcha o provoca la parada de los estado y funcionamiento.

elementos moviles.

16. En operaciones con riesgo de proyecciones, no | SI | NO | Deben usarse con  caracter

eliminado por los resguardos existentes, se usan complementario.

equipos de proteccién individual.

17. .Los érganos de accionamiento son visibles, estan | SI | NO | Deben cumplir  todas estas

colocados fuera de zonas peligrosas y su maniobra sélo condiciones.

es posible de manera intencionada.

18. Desde el puesto de mando, el operador ve todas las | SI | NO | La puesta en marcha no debe poner

zonas peligrosas o en su defecto existe una sefial en peligro a otros operarios o

acustica de puesta en marcha. ayudantes de la maquina ni a
terceras personas.

19. La interrupcion o el restablecimiento, tras una | SI | NO | Se ha de cumplir este requisito.

interrupciéon de la alimentacion de energia, deja la

magquina en situacién segura.

20. Existen uno o varios dispositivos de parada de | SI | NO | Queda excluido cuando dicho

emergencia accesibles rapidamente. dispositivo no puede reducir el riesgo,
asi como las maquinas portatiles y las
guiadas a mano.

21. Existen dispositivos para la consignaciéon en | SI | NO | Toda maquina debe poder separarse

intervenciones peligrosas (ej.: reparacion, de cada una de sus fuentes de

mantenimiento, limpieza, etc.) energia y, en su caso, estar
bloqueada en esa posicion.

22. Existen medios para reducir la exposicion a los Sl | NO | Deben adoptarse.

riesgos en operaciones de mantenimiento, limpieza o

reglaje con la maqguina en marcha

23. El operario ha sido formado y adiestrado en el | SI | NO | Debe instruirse al operario en el

manejo de la maquina. correcto manejo de la maquina, en
particular, si se trata de maquinas
peligrosas.

24. Existe un Manual de Instrucciones donde se | SI | NO | Debe redactarse y, en caso de

especifica como realizar de manera segura las
operaciones normales u ocasionales en la maquina.

adquirir la maquina con posterioridad
al 21/1/87, exigirlo
al fabricante de la misma

Criterios de valoracion

Muy deficiente

Deficiente

Mejorable

1 conjuntamente con 2, 7, 9 0 12, en funcién del tipo
de resguardo o dispositivo de seguridad requerido y
no debidamente cubierto o reemplazado por otro.
Més de 7 respuestas deficientes

3,4,13,14,15,16,17, 18, 19,
20, 21, 22, 23, 24.

5,6, 8, 10, 11.

Resultado de la valoracién

Muy Deficiente (MD) Deficiente (D)

Mejorable (M)

Aceptable (A)

Acciones a tomar para corregir las deficiencias detectadas

(INSST, Maquinas)
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ANEXO G

Cuestionario para manipulacion de objetos

Condiciones de Seguridad

Manipulacion de objetos

1. Se utilizan objetos cuya manipulacién entrafia riesgo | SI | NO | Pasar a la cuestion 9.

de cortes, caida de objetos o sobreesfuerzos.

2. Los objetos estan limpios de sustancias resbaladizas. | SI | NO | Evitarlas o adecuar utiles que eviten
el contacto directo.

3. La forma y dimensiones de los objetos facilitan su | SI | NO | Utilizar medios y métodos seguros de

manipulacion. manipulacién. Adoptar el utillaje
adecuado que permita su manejo y
estabilidad.

4. El personal usa calzado de seguridad normalizado | SI | NO | Usar calzado certificado.

cuando la caida de objetos puede generar dafio.

5. Los objetos o residuos estan libres de partes o | SI | NO | Eliminar si es posible, o usar guantes

elementos cortantes. de seguridad.

6. El personal expuesto a cortes usa guantes | SI | NO | Usar guantes certificados.

normalizados.

7. Se efectlia de manera segura la eliminacion de Sl | NO | Utilizar sistemas de recogida

residuos o0 elementos cortantes 0 punzantes mecanizada, sistemas de barrido,

procedentes del trabajo con objetos etc.

8. El personal esta adiestrado en la manipulacion | SI | NO | Mejorar sistemas de formacion e

correcta de objetos. informacion.

9. El nivel de iluminacion es el adecuado en la | SI | NO | Adecuar el nivel de iluminacion a los

manipulacion y almacenamiento. minimos recomendados.

10. El almacenamiento de materiales se realiza en | SI | NO | Prever los espacios necesarios tanto

lugares especificos para tal fin. para almacenamientos fijos como
eventuales del proceso productivo.

11. Los materiales se depositan en contenedores de | SI | NO | Cuando sea necesario el uso de

caracteristicas y demandas adecuadas. cestones o contenedores éstos seran
idéneos en capacidad y forma y seran
manejables.

12. Los espacios previstos para almacenamiento tienen | SI | NO | Ampliar 0 adecuar el

amplitud suficiente, estan delimitados y sefializados. almacenamiento en altura. Delimitar
el perimetro ocupado.

13. El almacenamiento de materiales o sus | SI | NO | Pasar ala cuestion 16.

contenedores se realiza por apilamiento.

14. El suelo es resistente y homogéneo y la altura de | SI | NO | Limitar la altura méaxima de

apilamiento ofrece estabilidad. apilamiento, adaptar una
configuracion estable, o apilar en
estanterias. Cuidar el suelo.

15. La forma y resistencia de los materiales o sus | SI | NO | Adoptar otro tipo de almacenamiento

contenedores permiten su apilamiento estable. MAas seguro.

16. Los materiales se depositan sobre palets. Sl | NO | Pasar a la cuestion 19.

17. Los palets se encuentra en buen estado. SI | NO | Reemplazar los palets viejos vy

deteriorados.
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18. La carga esta bien sujeta entre si, y se adoptan | SI | NO | Aplicar sistemas de sujecibn vy

medidas para controlar el apilamiento directo de palets contencion (flejes, film retractil,

cargados. contenedores, etc.). Evitar el
apilamiento directo o limitarlo.

19. Existe almacenamiento de elementos lineales | SI | NO | Pasar a la cuestién 22.

(barras, botellas de gases, etc.) apoyados en el suelo.

20. Se dispone de los medios de estabilidad y sujecién | SI | NO | Entibar y sujetar con soportes

adecuados (separadores, cadenas, calzos, etc.). adecuados.

21. Los extremos de elementos lineales almacenados | SI | NO | Colocar protectores y sefnalizar.

horizontalmente se mantienen protegidos.

22. El almacenamiento de materiales se realiza en | SI | NO | Pasar al siguiente cuestionario

estanterias.

23. Esta garantizada la estabilidad de las estanterias | SI | NO | Mejorar el arriostramiento y su

mediante arriostramiento. sujecion a elementos estructurales
del edificio.

24. La estructura de la estanteria esté protegida frente | SI | NO | Proteger aquellos puntos sometidos

a choques y ofrece suficiente resistencia.

a choques y sefalizar. Limitar la
carga maxima y sefializar.

Criterios de valoracion

Muy deficiente

Deficiente

Mejorable

Cinco o mas deficiente.

3,4,6,8, 14, 15, 21, 23, 24.

2,5,7,9, 10, 11, 12,17, 18, 20.

Resultado de la valoracién

Muy Deficiente (MD) Deficiente (D)

Mejorable (M)

Aceptable (A)

Acciones a tomar para corregir las deficiencias detectadas

(INSST, Manipulacion de Objetos)

ANEXOH

Cuestionario para Instalaciones eléctricas

Condiciones de Seguridad

Instalaciones eléctricas

1. En los trabajos en instalaciones eléctricas se verifica | SI | NO | Es obligatorio su cumplimiento

el cumplimiento de las “5 reglas de oro”. excepto si se realizan por personal
especializado ajeno a la empresa.

2. El personal que realiza trabajos en alta tension esta | SI | NO | Contratar personal especializado y

cualificado y autorizado para su realizacion. ajeno a la empresa o establecer un
plan de formacion y cualificacion para
el personal propio.

3. En trabajos en proximidad de lineas eléctricas de alta | SI | NO | Senalizar y delimitar de la zona

tension se adoptan medidas antes del trabajo para peligrosa. Si subsiste el peligro

evitar el posible contacto accidental. cumplir las normas de trabajos en alta
tension.

4. Los cuadros eléctricos y los receptores confieren un | SI | NO | Aislar o resguardar las partes bajo

grado de proteccion igual o superior a IP 2x (no pueden
tocarse con los dedos partes en tension).

tension.
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5. Las clavijas y bases de enchufes son correctas y sus | SI | NO | Sustituirlas por otras normalizadas.

partes en tensién son inaccesibles cuando la clavija

esta parcial o totalmente introducida.

6. Los conductores eléctricos mantienen su aislamiento | SI | NO | Eliminar empalmes y clavijas

en todo el recorrido y los empalmes y conexiones se inadecuadas. Usar conductores de

realizan de manera adecuada. doble aislamiento, regletas, cajas o
dispositivos equivalentes.

7. Los trabajos de mantenimiento se realizan por | SI | NO | Realizarlos con personal

personal formado y con experiencia y se dispone de los especializado ajeno a la empresa o

elementos de proteccidn exigibles. establecer un plan de formacién y
calificacién para personal propio.

8. Se carece de puesta a neutro de las masas (TN) Sl | NO | Pasar a la cuestion 11.

y dispositivos de corte por intensidad de defecto

(Magnetotérmicos, interruptores diferenciales).

9. Se carece del sistema de neutro aislado (IT) y | SI | NO | Pasar a la cuestion 11.

dispositivos de corte automatico (fusibles o

magnetotérmicos, interruptor diferencial).

10. La instalacion general dispone de puesta a tierra | SI | NO | Revisar la instalacion por un

(TT) revisado anualmente e interruptores diferenciales especialista y adaptarla al

dispuestos por sectores. Reglamento Electrotécnico de
Baja Tensién MIBT. 021. (ITC-BT-24
del nuevo Reglamento).

11. Los receptores que no dispongan de alguno de los | SI | NO | Adoptar uno de los mencionados

tres sistemas anteriores, disponen de doble sistemas de proteccion.

aislamiento, separacion de circuitos o uso de tensiones

de seguridad.

12. El emplazamiento estd mojado (impregnado de | SI | NO | Pasar a la cuestion 15.

humedad, duchas, camaras frigorificas, lavanderias, e

instalaciones a la intemperie).

13. Los equipos eléctricos, receptores fijos y tomas de | SI | NO | Sustituirlos o instalarlos en local no

corriente estan protegidos contra “proyecciones de mojado.

agua” (IP x 4).

14. Las canalizaciones son estancas. Sl | NO | Sustituirlas.

15. Las lamparas portatiles y otros receptores mdviles | SI | NO | Instalar uno de los dos sistemas.

utilizan proteccion por “pequefias tensiones de

seguridad” o “separacion de circuitos”.

16. El local presenta riesgo de incendio y explosion al | SI | NO | Pasar a la cuestién 20.

existir sustancias susceptibles de inflamarse o

explosionar.

17. La instalacion eléctrica dispone del dictamen | SI | NO | Cumplir estrictamente lo

favorable de la entidad competente y Boletin de reglamentado.

Reconocimiento de las revisiones anuales de

instalador.

18. La instalacion o los receptores se ajustan a MIBT. | SI | NO | Sustituir por las protecciones

026 (ITC-BT- 29 del nuevo Reglamento Electrotécnico correctas normalizadas.

de Baja Tension).

19. Es adecuado el mantenimiento (cajas cerradas, sin | SI | NO | Establecer un  programa de

roturas, todos los tornillos puestos, canalizaciones bien mantenimiento preventivo estricto.

montadas, etc.).

20. Se trata de una obra de construccion. Sl | NO | Pasar a otro cuestionario.
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21. Las canalizaciones fijas por el suelo disponen de | SI | NO | Dotar de la suficiente proteccion
proteccién mecanica. mecanica.

22. Las tomas de corriente, clavijas, etc. disponen de | SI | NO | Cambiarlos por otros adecuados (Ej.:
una proteccién adecuada para las condiciones de Intemperie y mojado IPx4)
utilizacion.

23. Las lamparas portétiles son de doble aislamientoy | SI | NO | Instalar uno de los 3 sistemas.
proteccién contra agua o se usa transformador de

seguridad o separacion de circuitos.

24. Todas las maquinas portatiles estan alimentadas Sl | SI | NO | Dotarlas de uno de los dos sistemas.

NO por transformadores de seguridad o tienen doble
aislamiento.

Criterios de valoracion

Muy deficiente

Deficiente

Mejorable

2, 10, 11, o mas de seis
deficientes.

22, 23, 24.

1,3,4,5,6,7, 13, 15, 17, 18, 21,

14, 19.

Resultado de la valoracién

Muy Deficiente (MD) Deficiente (D)

Mejorable (M)

Aceptable (A)

Acciones a tomar para corregir las deficiencias detectadas

(INSST, Instalacion Electrica)

ANEXO |
Formulario de Inspeccion de orden y limpieza
CODIGO:
AREA: FECHA DE INSPECCION: HORA:
INSPECTOR:
A NO
S| MEDIAS NO PROCEDE

1. LOCALES
1.1. Las escaleras y plataformas estan limpias, en buen estado y libres de

obstaculos U U _I U
1.2. Las paredes estan limpias y en buen estado D D j D
1.3. Las ventanas y tragaluces estan limpias sin impedir la entrada de luz —

natural rl r| | r|
1.4. Elsistema de iluminacion estd mantenido de forma eficiente y limpia ] rl _l rl
1.5. Las sefiales de seguridad estan visibles y comectamente distribuidas | | | | | | |
1.6. Los extintores estan en su lugar de ubicacion y visibles 1 | | | | |
2.  SUELOS Y PASILLOS
2.1. Los suelos estan limpios, secos, sin desperdicios ni material innecesario | | | | | | |
2.2, Estan las vias de circulacion de personas y vehiculos diferenciadas y

sefalizadas u U J U
2.3. Los pasillos y zonas de transito estan libres de obstaculos u u J u
2.4. Las cametillas estan aparcadas en los lugares especiales para ello U u J u
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3.  ALMACENAJE

3.1. Las areas de almacenamiento y deposicion de matenales estan
sefializadas

n
[
]
i

3.2. Los materiales y sustancias almacenadas se encuentran comectamente
identificadas

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

OO O
OO O
O O
OO O

3.4. Los materiales se apilan o cargan de manera segura, limpia y ordenada
4. MAQUINARIA Y EQUIPOS

4.1. Se encuentran limpias y libres en su entomo de todo material innecesario
4.2. Se encuentran libres de filraciones innecesarias de aceites y grasas

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

L1 LI
O OO
L1 O
O OO

5. HERRAMIENTAS

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

[

5.2. Se guardan limpias de aceite y grasa
5.3. Las eléctricas tienen el cableado y las conexiones en buen estado

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

HEEAEEE
L1010

oo
OoOodd

6. EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL Y ROPA DE TRABAJO

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

[
l
l
l

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

6.3. Se encuentran limpios y en buen estado

OO O
OO O

6.4. Cuando son desechables, se depositan en los contenedores adecuados

100 [
00O [

7. RESIDUOS

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

7.2. Estan claramente identificados los contenedores de residucs especiales

HEEEE
OO0 O
100 O
OO0 O

7.3. Los residuos inflamables se colocan en bidones metalicos cerrados
7.4. Los residuos incompatibles se recogen en contenedores separados |_| |_| |_| |_|
7.5. Se evita el rebose de los contenedores

7.6. La zona de alrededor de los contenedores de residucs esta limpia

7.7. Existen los medios de limpieza a disposicion del personal del area

HEEEN
O
0o
OO

DREERVACIONES:

2 - N® Si) + (N* A MEDIAS)

MPLI T .
AL 84 -2 - N*NO PROCEDE)

(INSST, NTP 481, 1998)
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ANEXO J

Cuestionario para Manipulacion de sustancias quimicas

Condiciones de Seguridad

Manipulacién de sustancias quimicas

1. Existen depositos adecuados para el alimacenamiento de | SI | NO | Implementar depositos
productos quimicos. adecuados.

2. Se observan habitos de trabajo adecuados, incluidas las | SI | NO | Tener habitos de trabajo

medidas para la manipulacién, el almacenamiento y el adecuados.

traslado en el lugar de trabajo, en condiciones seguras, de

los agentes quimicos peligrosos y de los residuos que

contengan tales agentes.

3. Los edificios donde el estudiante manipula quimicos | SI | NO | Implementar.

disponen de ventilacion por dilucién y extraccion localizada

de aire.

4. Se observan habitos de orden y limpieza. Sl | NO | Tener habitos de ordeny
limpieza.

5. Existen procedimientos de trabajo para la manipulacién | SI | NO | Implementar.

de quimicos.

6. El Operador utiliza los elementos de proteccién | SI | NO | Utilizar los implementos

individuales adecuados (mascarillas auto filtrantes de para de proteccion

polvo y de carbdn activo, proteccion de traje entero equipos individuales adecuados.

con aporte de aire), segun las prescripciones de uso y la

ficha de datos de seguridad de los productos quimicos.

7. Se cuenta con las fichas de seguridad de datos técnicos | SI | NO | Conseguir las fichas de

de los productos quimicos MSDS (identificacion del seguridad de datos

preparado y del responsable de su comercializacion, técnicos de los

composicién/informacion sobre los componentes, productos quimicos

identificacion de los peligros, primeros auxilios, medidas de MSDS

lucha contra incendios, medidas que deben tomarse en caso

de vertido accidental, manipulacién y almacenamiento,

controles de exposicion/proteccion individual, propiedades

fisicas y quimicas, estabilidad y reactividad, informaciones

toxicologicas, informaciones ecoldgicas, consideraciones

sobre la eliminacion, informaciones relativas al transporte)

8. Existe prohibicién de fumar y duchas lava ojos en sectores | SI | NO | Prohibir fumar e

de riesgo. implementar duchas
lava ojos.

9. El estudiante estd capacitado en la manipulacién de | SI | NO | Capacitar al estudiante

guimicos. en manipulacion de
guimicos.

10. Los productos quimicos se encuentran correctamente | SI | NO | Identificar y etiquetar los

identificados y etiquetados. productos quimicos

Criterios de valoracion
Muy deficiente Deficiente Mejorable
Cuando la respuesta es NO a | Cuando no siendo muy | Cuando no siendo muy

una o mas de las siguientes | deficiente, se haya respondida

preguntas: 2, 4, 9.

deficiente ni deficiente se
haya respondida NO a una
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NO a una o mas de las
siguientes preguntas: 6

o mas de las siguientes
preguntas: 1, 3, 5, 7, 8, 10.

Resultado de la valoracién

Muy Deficiente (MD) Deficiente (D)

Mejorable (M)

Aceptable (A)

Acciones a tomar para corregir las deficiencias detectadas

Fuente: Cuestionario del INSST

ANEXO K

Cuestionario para Incendios y Explosiones

Condiciones de Seguridad

Incendios y explosiones

1. Se conocen las cantidades de materias y | SI | NO | Minimizar las cantidades en los lugares

productos inflamables presentes actualmente en la de trabajo. La Norma Basica NBE-CPI-

empresa. 96 establece como clasificar el nivel de
riesgo intrinseco.

2. El almacenamiento de materias y productos | SI | NO | Prever areas de almacenamiento

inflamables se realiza en armarios o en locales aisladas, ventiladas y con medios de

protegidos. extincion.

3. Los residuos combustibles (retales, trapos de | SI | NO | Clasificar los residuos en contenedores

limpieza, virutas, serrin, etc.) se limpian cerrados. Eliminarlos diariamente.

periédicamente y se depositan en lugares seguros.

4. Estan identificados los posibles focos de ignicion. | SI | NO | Los focos de ignicién de cualquier tipo
(mecanicos, térmicos, eléctricos,
quimicos) deben estar totalmente
controlados.

5. Las operaciones de trasvase y manipulacion de | SI | NO | Trasvasar en lugares especificos y con

liquidos inflamables se realizan en condiciones de los medios necesarios. Usar equipos de

seguridad. bombeo protegidos y controlar posibles
derrames.

6. Las tareas de encolado o limpieza con disolventes | SI | NO | La limpieza o encolado se realizara con

se realizan de forma segura. productos no inflamables, y bajo métodos
seguros en ambientes bien ventilados.

7. Esta prohibido fumar en zonas donde se | SI | NO | Deben dictarse normas escritas de

almacenan o manejan productos combustibles e prohibicion y sefalizarlo en las &reas

inflamables. afectadas.

8. Las materias y productos inflamables estan | SI | NO | Alejar y separar las materias peligrosas

separados de equipos con llama o al rojo vivo de tales focos calorificos.

(estufas, hornos, calderas, etc.).

9. Est4 garantizado que un incendio producido en | SI | NO | Los elementos estructurales o]

cualquier zona del local no se propagara libremente delimitadores de las éareas de riesgo

al resto de la planta o edificio. deben garantizar una RF preferiblemente
superior a 120 minutos.

10. Un incendio producido en cualquier zona del | SI | NO | Debe garantizarse una deteccion rapida

local se detectaria con prontitud a cualquier hora y
se transmitiria a los equipos de intervencion.

y su transmision eficaz, sea a través de
medios humanos o técnicos.

207




11. Existen extintores en nuamero suficiente, | SI | NO | Vigilar que los extintores, ademas de ser

distribucion correcta y de la eficacia requerida. adecuados, estén en correcto estado y
revisados periédicamente, segun
normativa.

12. Existen BIE’s (Bocas de Incendio Equipadas) en | SI | NO | Vigilar que estén en condiciones de uso

ndmero y distribucion suficientes para garantizar la y se realice peridicamente su

cobertura de toda el area del local. desplegado y verificacion de su correcto
estado.

13. Hay trabajadores formados y adiestrados en el | SI | NO | Deben seleccionarse, formarse vy

manejo de los medios de lucha contra incendios. adiestrarse trabajadores, a fin de
optimizar la eficacia de los medios de
extincion.

14. Los centros de trabajo con riesgo de incendio | SI | NO | Las vias de evacuacién y salidas seran

disponen al menos de dos salidas al exterior de conocidas y estaran libres de obstaculos

anchura suficiente y sefializadas. Anchura minima 0,80 m.

15. Existen cuando se precisa rotulos de | SI | NO | La iluminacion de emergencia estara

sefializacion y alumbrado de emergencia para garantizada. Utilizar sefializacion

facilitar el acceso al exterior. normalizada.

16. La empresa tiene un Plan de Emergencia contra | SI | NO | Elaborar un plan de emergencia y

Incendios y de Evacuacion. evacuacion. Formar al personal y realizar
simulacros periédicos.

17. Se utilizan permisos de trabajo en operaciones | SI | NO | Implementar un sistema de

ocasionales con riesgo de incendio. autorizaciones escritas para asegurar un
control de las operaciones peligrosas.

18. Se mantienen los accesos a los bomberos libres | SI | NO | Cualquier edificio debe disponer de un

de obstaculos de forma permanente. espacio exterior, para facilitar el acceso
de los vehiculos del Servicio de Extincion
de Incendios.

Criterios de valoracion

Muy deficiente

Deficiente

Mejorable

Cuatro o mas deficientes.

2,5,6,7,8,15,17.

1,3,4,9,10, 11, 12, 13, 14, 16, 18.

Resultado de la valoraciéon

Muy Deficiente (MD) Deficiente (D)

Mejorable (M)

Aceptable (A)

Acciones a tomar para corregir las deficiencias detectadas

(INSST, Incendios y Explosiones)

ANEXO L

Cuestionario para Aparatos a presion y gases

Condiciones de Seguridad

Aparatos a presion y gases

1. Se llevan a cabo las formalidades administrativas que
requieren estos equipos (autorizacién de puesta en

marcha, revisiones periédicas, etc.).

Sl

NO

Cumplir de acuerdo con el
Reglamento de Aparatos a Presion.
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2. Existe un registro interno de los controles y revisiones | SI | NO | Implantar un sistema documental de
efectuados tanto por la empresa como por una entidad registro a disposicion de quien lo
autorizada. precise.

3. Su emplazamiento esta alejado de fuentes de calor. | SI | NO | Alejar o aislar de cualquier foco
calorifico y de materiales
combustibles no controlados.

4. Disponen de valvulas de seguridad y/o discos de | SI | NO | Revisar y corregir. Tales dispositivos

ruptura en adecuadas condiciones de uso. estaran sujetos a control.

5. Se llevan a cabo las operaciones de mantenimiento, | SI | NO | Implantar un programa de

de acuerdo con un plan preestablecido. mantenimiento de  todos los
elementos clave.

6. Los operarios estan instruidos en el manejo seguro | SI | NO | Mejorar la formacion.

del equipo. En el caso de calderas hay una persona

encargada de las mismas.

7. Si se emplea caldera de vapor, existe doble sistema | SI | NO | Verificar y corregir por el fabricante.

de seguridad y control de las variables fisicas de la Si no se utiliza caldera pasar a la

misma (control, nivel, presién, etc.). cuestion 11.

8. Si VxP > 10 (Vm3 nivel medio agua, P Kg/cm2 | SI | NO | Corregir con una RF 240 minutos y 2

presion efectiva maxima), se dispone de una sala de puertas cortafuegos.

calderas sectorizada de uso exclusivo.

9. La sala de calderas dispone de ventilacién natural o | SI | NO | Asegurar una buena ventilacion y/o

forzada y su ubicacién es adecuada (no sétano). adecuar su ubicacion segun RAP
1214/79, ITC-MIE APL1.

10. En la sala de calderas existe instalacion fija de | SI | NO | Instalar tal sistema de deteccion y

deteccion y alarma de incendio. comprobar periédicamente su
estado.

11. Se utiliza compresor. Sl | NO | Pasar a la cuestion 15.

12. Esta situado al aire libre o en un local con | SI | NO | Disponer de abertura de ventilacion,

aislamiento acustico, ventilado, resistente al fuego y dotar de aislamiento acustico o ubicar

que evite la proximidad a areas de trabajo. en exterior en cobertizo sin paredes.

13. Se dispone de vélvulas de bloqueo y parada para | SI | NO | Aplicar las medidas correctoras

emergencias, dispositivos de purga (agua, aceite), asi pertinentes.

como de valvula de retencion.

14. Las tuberias auxiliares estan bien sujetas para | SI | NO | Sujetar debidamente todas las

evitar vibraciones y desprendimientos. tuberias y elementos expuestos a
vibraciones.

15. Se realiza almacenamiento, manipulacién o | SI | NO | Pasar al siguiente cuestionario.

utilizacion de gases.

16. Los recipientes de gases en uso estan bien sujetos | SI | NO | Sujetar debidamente y ubicarle en

y alejados de focos calorificos y en areas delimitadas y lugares protegidos bien ventilados.

protegidas.

17. El personal que trabaja con gases téxicos y | SI | NO | Suministrar los equipos de proteccion

corrosivos dispone de mascaras de gas adecuadas y/o individual normalizados adecuados a

equipos auténomos de respiracion accesibles. los gases utilizados.

18. Las zonas de uso de gases toxicos y corrosivos | SI | NO | Instalar esos medios de proteccion y

estan ventiladas, con dispositivos de deteccion y alarma comprobar periédicamente su estado

y sistemas de contencion de fugas. y funcionamiento.

19. Se evita la existencia de bridas y conexionesenlas | SI | NO | En caso de no poderse evitar,

tuberias en areas desprotegidas,
expuesto a fugas toxicas.

con personal

proteger las bridas o las zonas de
trabajo ante posibles fugas.
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20. Las canalizaciones de gases se mantienen en buen | SI | NO | Reparar las conducciones y controlar

estado (sin corrosion, buena sujecion, vainas periédicamente su estado.

pasamuros, etc.).

21. Las botellas de gases almacenados, incluso las | SI | NO | Establecer la normativa pertinente

vacias, estan provistas de caperuza o protector y tienen para proteger las valvulas y prevenir

la valvula cerrada. fugas.

22. Las botellas de gases se transportan en carretillas | SI | NO | Utilizar carretillas especiales para

adecuadas. esta funcion.

23. Los equipos de soldadura oxiacetilénica disponen | SI | NO | Instalar valvulas antirretroceso de

de valvulas antirretroceso de llama. llama en manorreductores, sopletes
y/o en linea.

24. Existe un programa de mantenimiento preventivoy | SI | NO | Implantarlo.

de formacién sobre los peligros que se pueden producir
en la manipulacion, uso y almacenamiento de gases.

Criterios de valoracién

Muy deficiente

Deficiente

Mejorable

1, 4 o mas de 5 deficientes.

2,3,5,6,8,9, 16, 17, 18, 23.

7,10, 12, 13, 14, 19, 20, 21, 22, 24.

Resultado de la valoraciéon

Muy Deficiente (MD) Deficiente (D)

Mejorable (M)

Aceptable (A)

Acciones a tomar para corregir las deficiencias detectadas

(INSST, Aparatos a Presion y Gases)

Anexo M

Cuestionario para Radiaciones no ionizantes

Condiciones Medio Ambientales

Radiaciones No lonizantes

1. Existe algin foco de emision de radiaciones | SI | NO | Pasar a otro cuestionario.

electromagnéticas no ionizantes (campos estaticos,

radiofrecuencia, microondas, infrarrojos, etc.)

2. Esta suficientemente confinado, blindado o | SI | NO | Si es razonable y técnicamente

apantallado el foco de emisibn de ondas posible, debe procederse al blindaje

electromagnéticas. del foco emisor o apantallarlo
debidamente.

3. Se reduce al maximo el numero de personas | SI | NO | Es necesario reducir al minimo el

expuestas a la radiacion electromagnética. namero de personas expuestas.

4. Se ubican las personas expuestas a la maxima | SI | NO | Debe mantenerse la distancia

distancia posible del foco emisor, durante su trabajo. méxima posible de las personas
expuestas al foco emisor.

5. Se reduce el tiempo de exposicion al minimo posible. | SI | NO | La dosis recibida puede disminuirse,
si se acorta el tiempo de exposicion a
radiaciones electromagnéticas.

6. Se indica mediante sefializacion la existencia de | SI | NO | Sefalizar la presencia de

radiaciones electromagnéticas en
proceda.

las zonas que

radiaciones. Advertir del riesgo que
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supone la radiacion electromagnética
para los portadores de marcapasos

7. Se utilizan protecciones individuales de ojos o piel | SI | NO

para minimizar la exposicion a radiacion infrarroja o

ultravioleta.

Deben utilizarse gafas, guantes y
ropas de trabajo adecuadas y gafas
en el caso de microondas.

8. Se conocen los niveles de radiacién existentes enlas | SI | NO

zonas de exposicion a radiaciones electromagnéticas.

Es necesario medir los niveles de
radiacion y valorarlos por
comparacion con valores de
referencia aplicables.

9. Se realizan reconocimientos médicos especificos (si | SI | NO

es técnicamente posible) y periddicos a los trabajadores

expuestos a radiaciones.

Deben realizarse, si es posible,
dichos reconocimientos.

Muy deficiente

Deficiente

Mejorable

Mas de una considerada

deficiente.

2,7.

3,4,5,6,8,09.

Resultado de la valoracién

Muy Deficiente (MD)

Deficiente (D)

Mejorable (M)

Aceptable (A)

Acciones a tomar para corregir las deficiencias detectadas

(INSST, Radiaciones No lonizantes)

ANEXO N

Resultados de Valoracién de Riesgos mediante NTP 330

N° de Cuestion

Sl

NP

Cuestién 1

Cuestién 2

NO
X
X

Cuestién 3

X

Cuestién 4

Cuestién 5

Cuestién 6

Cuestién 7

Cuestién 8

XXX ([X

Cuestién 9

Cuestién 10

Cuestién 11

Cuestién 12

Cuestién 13

Cuestién 14

Cuestién 15

Cuestién 16

Cuestién 17

Cuestién 18

Cuestién 19

Cuestién 20

Cuestién 21

Cuestién 22

Cuestién 23

DX XXX XXX XXX

Cuestion 24

X

Resultado

Mejorable

Tabla N°

5.23

N° de Cuestion Sl NO NP

Cuestion 1 X

Cuestion 2 X
Cuestion 3 X
Cuestion 4 X
Cuestion 5 X
Cuestion 6 X

Cuestion 7 X
Cuestion 8 X

Cuestion 9 X

Cuestién 10 X

Cuestién 11 X
Resultado Deficiente
Tabla N° 5.25
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N° de Cuestiéon

Sl NP

N° de Cuestiéon

NO

NP

Cuestion 1

Cuestién 1

Cuestién 2

P
><><O

Cuestién 2

Cuestién 3

Cuestién 3

Cuestién 4

Cuestién 4

Cuestiéon 5

Cuestién 5

Cuestién 6

Cuestién 6

Cuestién 7

Cuestién 7

Cuestién 8

Cuestién 8

XXX XXX

Cuestién 9

Cuestién 9

Cuestién 10

Cuestién 10

Cuestién 11

Cuestién 11

Cuestién 12

Cuestién 12

Cuestién 13

Cuestién 13

XXX

Cuestién 14

Cuestién 14

Cuestién 15

Cuestién 15

Cuestién 16

Cuestién 16

Cuestién 17

Cuestién 17

Cuestién 18

Cuestion 18

Cuestién 19

Cuestién 19

Cuestién 20

Cuestiéon 20

Cuestién 21

Cuestién 21

Cuestién 22

Cuestién 22

Cuestién 23

XXX

Cuestién 23

Cuestién 24

X

Cuestién 24

X
X
X

Resultado

Muy Deficiente

Resultado

Deficiente

Tabla N°

5.26

Tabla N°

5.27

N° de Cuestién

Sl NO

Sl

NO

NP

Cuestion 1

11

Cuestion 2

1.2

Cuestion 3

z
x|x[x|5

13

Cuestion 4

14

x|>|x|x|Z

Cuestion 5

15

Cuestion 6

XXX

1.6

Cuestion 7

2.1

XX

Cuestion 8

x| X

2.1

Cuestion 9

2.3

Cuestién 10

2.4

Cuestion 11

3.1

Cuestién 12

3.2

Cuestién 13

3.3

Cuestion 14

34

Cuestién 15

4.1

Cuestién 16

4.2

XX [X|X

Cuestién 17

4.3

Cuestién 18

5.1 X

Cuestién 19

x

5.2

x

Cuestién 20

5.3

Cuestion 21

5.4

X

Cuestién 22

6.1

Cuestién 23

6.2

Cuestién 24

XXX [X

6.3

Resultado

Muy Deficiente

6.4

Tabla N°

5.28

7.1

XXX X

7.2

7.3

7.4

XXX

7.5

7.6

7.7

Total: 1

N
N[ >

Cuadro

5.29
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N° de Cuestién

Sl

NP

N° de Cuestién

Sl

NO

Cuestion 1

Cuestion 1

Cuestion 2

Cuestion 2

Cuestion 3

x

Cuestién 3

Cuestion 4

Cuestion 4

Cuestion 5

Cuestiéon 5

Cuestion 6

Cuestién 6

Cuestion 7

Cuestion 7

Cuestion 8

Cuestion 8

Cuestiéon 9

Cuestion 9

Cuestién 10

XXX [X XX

Cuestién 10

X[ X [ || [ || =[x |5

Resultado

Muy Deficiente

Cuestién 11

Tabla N°

5.30

Cuestién 12

N° de Cuestién

NO

NP

Cuestién 13

Cuestion 1

Cuestién 14

Cuestién 2

X

Cuestién 15

Cuestion 3

Cuestién 16

Cuestién 4

Cuestién 17

Cuestion 5

Cuestién 18

Cuestion 6

Cuestién 19

Cuestién 7

XXX

Cuestién 20

XX XX

Cuestion 8

Cuestién 21

Cuestién 9

Cuestién 22

Cuestién 10

Cuestién 23

Cuestién 11

Cuestién 24

X

Cuestién 12

Resultado

Mejorable

Cuestién 13

Tabla N°

541

Cuestién 14

N° de Cuestién

NO

NP

Cuestién 15

Cuestién 1

Cuestién 16

Cuestion 2

Cuestién 17

Cuestién 3

Cuestién 18

Cuestién 4

XXX

Cuestién 19

Cuestion 5

Cuestién 20

Cuestion 6

Cuestion 21

Cuestion 7

Cuestién 22

Cuestion 8

Cuestién 23

XXX XXX XX XX [ X

Cuestion 9

Cuestion 24

X

Cuestién 10

Resultado

Deficiente

Cuestion 11

Tabla N°

5.42

Resultado

Mejorable

Tabla N°

5.44

N° de Cuestién

Sl

NO

Cuestién 1

Cuestién 2

N° de
Cuestién

Sl

NO

NP

Cuestién 3

Cuestién 1

Cuestién 4

Cuestién 2

Cuestién 5

Cuestién 3

XXX

Cuestién 6

Cuestién 4

Cuestién 7

Cuestién 5

Cuestién 8

Cuestién 6

Cuestién 9

Cuestién 7

Cuestién 10

Cuestién 8

XX XX

Cuestion 11

Cuestién 9

Cuestién 12

Cuestién 10

Cuestién 13

Cuestion 11

Cuestion 14

Cuestién 12

Cuestién 15

Cuestién 13

Cuestién 16

Cuestién 14

Cuestién 17

Cuestién 15

Cuestién 18

Cuestién 16

Cuestién 19

Cuestién 17

Cuestién 20

Cuestién 18

Cuestion 21

Cuestién 19

x

Cuestién 22

Cuestién 20

Cuestién 23

Cuestién 21

Cuestién 24

X

Cuestién 22

Resultado

Deficiente

Cuestién 23

Tabla N°

5.45

Cuestién 24

XX | XX

Resultado

Muy Deficiente

Tabla N°

5.46

213



Sl

NO

NP

N° de Cuestién

Sl

NO

1.1

Cuestion 1

1.2

Cuestién 2

Z
B

1.3

>
XXXz

Cuestion 3

14

Cuestion 4

1.5

Cuestiéon 5

1.6

Cuestion 6

2.1

XX

Cuestiéon 7

2.1

Cuestion 8

2.3

Cuestiéon 9

2.4

Cuestién 10

XXX [X X

3.1

Cuestién 11

3.2

Cuestién 12

3.3

Cuestién 13

3.4

XX

Cuestién 14

4.1

Cuestién 15

4.2

Cuestién 16

4.3

Cuestién 17

5.1

Cuestién 18

XXX

5.2

Cuestién 19

5.3

Cuestién 20

5.4

XXX X ([X]>X

Cuestién 21

6.1

Cuestién 22

6.2

Cuestién 23

6.3

Cuestién 24

X

6.4

Resultado

Muy Deficiente

7.1

Tabla N°

5.48

7.2

7.3

7.4

X[ XX

AM

NO

NP

7.5

11 X

7.6

1.2

7.7

13

Total:

2

11

14

XXX

Cuadro

5.47

15

1.6

2.1

N° de Cuestién

Sl

NO

2.1

Cuestion 1

2.3

Cuestion 2

2.4

Cuestion 3

3.1

Cuestion 4

z
x|x|x|x|5

3.2

Cuestion 5

3.3

Cuestion 6

34

XXX

Cuestion 7

4.1

Cuestion 8

4.2

Cuestion 9

XX

X([X[X

4.3

Cuestién 10

5.1

Cuestion 11

5.2 X

Cuestién 12

5.3

Cuestién 13

5.4 X

Cuestién 14

6.1

Cuestién 15

6.2

Cuestién 16

6.3

XXX

Cuestién 17

6.4

Cuestién 18

7.1

Cuestién 19

7.2

XXX

Cuestién 20

7.3

Cuestion 21

7.4

Cuestién 22

7.5 X

Cuestién 23

X
X
X

7.6

Cuestién 24

X

7.7

Resultado

Deficiente

Total: 7

15

Tabla N°

5.59

Cuadro

5.60
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ANEXO N

Diagrama de Procesos en los Talleres y/o Laboratorios

El diagrama de procesos ayudard a seguir una secuencia

estructurada.

a) Taller de Ingenieria de Manufactura

ordenada vy

Diagrama del Proceso de Torneado

Diagrama de Proceso

Taller o Laboratorio: Ingenieria de Manufactura
Facultad: FIME
Escuela: Mecanica

Puesto de trabajo: Torno

Revision:

Sujeto de diagrama: Torneado de Sinfin

Fecha:

Responsable: Ray Lopez Jara

Diagrama: N° 1

El diagrama de proceso empieza con la organizacion y verificacion del puesto
de trabajo y culmina con la verificacion de las medidas del sinfin torneado, esto
es independiente para cada pieza a maquinar.

Simbolos del | Distancia | Tiempo Descripcion del proceso
proceso (m) (min)
0O =>0>V 4 Organizar puesto de trabajo.
000V 4 Retirar herramientas y materiales de la
Bodega.
0 =0>0V 4 1 Transportar las herramientas al puesto
de trabajo.
0O =02V 6 Colocar y calibrar la cuchilla.
0 =02V Verificar correcto montaje de equipo.
0O =00V 5 Ubicar material a tornear.
0O =>0>V 47 Realizar torneado.
0O =02V 4 Desmontar pieza torneada.
0 =02V 3 Verificar medidas de pieza torneada.
0 =00V 6 Desmontar cuchillas.
0 =0o0V 4 1 Transportar herramientas a bodega.
0=>0o0V 4 Entregar herramientas, y materiales en

bodega.
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0O =02V 5 Limpiar puesto de trabajo.
O0=0o Fin de la operacion.
8 95 TOTAL

Este proceso se repetira tres veces (una por cada clase), para poder realizar
el maquinado completo del sinfin.

Fuente: El autor

Diagrama del Proceso de Limado

Diagrama de Proceso

Taller o Laboratorio: Ingenieria de Manufactura
Facultad: FIME

Escuela: Mecanica

Puesto de trabajo: Lima

Revision:

Sujeto de diagrama: Limado de Aluminio

Fecha:

Responsable: Ray Lopez Jara

Diagrama: N° 2

El diagrama de proceso empieza con la organizacion y verificacion del puesto
de trabajo y culmina con la verificacion de las medidas del bloque de aluminio,
esto es independiente para cada pieza a limar.

Simbolos del | Distancia | Tiempo Descripcion del proceso
proceso (m) (min)

0O =>0>V 4 Organizar puesto de trabajo.

000V 4 Retirar herramientas y materiales de la
Bodega. (Bloque de aluminio)

0 =020V 2 1 Transportar las herramientas al puesto
de trabajo.

0 =020V Colocar y calibrar la cuchilla.

0 =00V Verificar correcto montaje de equipo.

0 =00V 5 Ubicar material a limar.

0 =00V 47 Realizar limado.

0 =00V 4 Desmontar pieza limada.

0 =02V 3 Verificar medidas de pieza limada.

0 =00V 6 Desmontar cuchillas.

0 =0o0V 2 1 Transportar herramientas a bodega.

0 =00V 4 Entregar herramientas, y materiales en
bodega.

0O =02V 5 Limpiar puesto de trabajo.

O0=0D Fin de la operacion.

4 95 TOTAL
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Este proceso se repetira tres veces (una por cada clase), para poder realizar
el maquinado completo del bloque de aluminio.

Fuente: El autor

Diagrama del Proceso de Banco

Diagrama de Proceso

Taller o Laboratorio: Ingenieria de Manufactura
Facultad: FIME

Escuela: Mecanica

Puesto de trabajo: Banco

Revision:

Sujeto de diagrama: Martillo

Fecha:

Responsable: Ray Lopez Jara

Diagrama: N° 3

El diagrama empieza con la adquisicion de
con la verificacion de medidas del matrtillo.

materiales en bodega y culmina

Simbolos del | Distancia | Tiempo Descripcion del proceso
proceso (m) (min)
0O =00V 4 Organizar puesto de trabajo.
0 =020V 4 Retirar herramientas y materiales de la
Bodega.
0 =020V 4 2 Transportar las herramientas al puesto
de trabajo.
0O =>0>V 35 Cortar con arco de sierra.
0 =00V Enfriar el material.
0 =02V Verificar medidas del martillo.
0O =>0>V 35 Efectuar curva del matrtillo con lima
0 =00V 1 Enfriar el material.
0 =02V 1 Verificar curva del martillo.
0 =02V 4 2 Transportar herramientas a bodega.
0=>0oV 4 Entregar herramientas, y materiales en
bodega.
0O =00V 5 Limpiar puesto de trabajo.
O0=0>o Fin de la operacion.
8 95 TOTAL

Este proceso se repetira tres veces (una por cada clase), para poder realizar

el disefio total del martillo.

Fuente: El autor
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Diagrama del Proceso de Fresado

Diagrama de Proceso
Taller o Laboratorio: Ingenieria de Manufactura
Facultad: FIME
Escuela: Mecanica

Puesto de trabajo: Fresadora Revision:
Sujeto de diagrama: Fresado de Engranaje | Fecha:
Responsable: Ray Lopez Jara Diagrama: N° 4

El diagrama de proceso empieza con colocacion de la fresa y culmina con la
verificacion de las medidas del engranaje helicoidal.

Simbolos del | Distancia | Tiempo Descripcion del proceso
proceso (m) (min)

0 =00V 4 Organizar puesto de trabajo.

0 =00V 4 Retirar herramientas y materiales de la
Bodega.

0 =020V 10 2 Transportar las herramientas al puesto
de trabajo.

0O =0>V 8 Colocar y calibrar las fresas

0 =00V 5 Verificar correcto montaje de equipo.

0O =>0>0V 5 Ubicar material a fresar.

0 =>0>2V 47 Realizar fresado.

0O =>0>V 4 Desmontar pieza fresada.

0 =00V 3 Verificar medidas de pieza frezada.

0 =>0>2V 8 Desmontar fresas.

0 =0>0V 10 2 Transportar herramientas a bodega.

0O=>00V 3 Entregar herramientas, y materiales en
bodega.

0O =00V 5 Limpiar puesto de trabajo.

O0=0> Fin de la operacion.

20 95 TOTAL

Fuente: EL autor

b) Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivos

Las actividades realizadas en el taller de Soldadura comprenden basicamente:

la practica de unién de elementos con la Soldadora por Arco Eléctrico, Soldadura
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TIG, Soldadura MAG y el corte y unidén de laminas metélicas con la Soldadora
Oxiacetilénica, el diagrama de procesos para soldadura guiara a los alumnos a

realizar un trabajo ordenado y organizado.

Diagrama de Soldadura por Arco Eléctrico

Diagrama de Proceso
Taller o Laboratorio: Soldadura y Ensayos No Destructivos
Facultad: FIME
Escuela: Mecéanica
Puesto de trabajo: Soldador Revision:
Sujeto de diagrama: Corddén de Soldadura por Arco E. Fecha:
Responsable: Ray Lopez Jara Diagrama: N° 5
El diagrama inicia con la preparacion de material y puesto de trabajo y culmina
con la verificaciéon de cordon ejecutado.
Simbolos Distancia | Tiempo Descripcién del proceso
del proceso (m) (min)
0O =00V 5 Organizar puesto de trabajo.
0O =00V 5 Retirar herramientas y materiales de la
Bodega.
0O =0>0V 5 2 Transportar las herramientas al puesto de
trabajo.
0O =00V 4 Ubicar materiales en forma adecuada.
0O =00V 51 Ejecutar el cordon de soldadura.
0O =00V 8 Esperar enfriamiento de materiales.
0 =02V 1 Verificar cordén de soldadura.
0O =0o0V 5 2 Transportar herramientas a bodega.
0 =05V 5 Entregar herramientas, y materiales en
bodega.
0 =0>0V 7 Limpiar puesto de trabajo.
0O =0> Fin de la operacion.
10 90 TOTAL
Este proceso se realizara 4 veces (2 por cada clase).

Fuente: El autor
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Diagrama de Soldadura MIG

Diagrama de Proceso

Taller o Laboratorio: Soldadura y Ensayos No Destructivos

Facultad: FIME
Escuela: Mecanica

Puesto de trabajo: Soldador

Revision:

Sujeto de diagrama: Corddn de Soldadura MIG

Fecha:

Responsable: Ray Lopez Jara

Diagrama: N° 6

El diagrama inicia con la preparacion de material en el puesto de trabajo y
culmina con la verificacion de cordén ejecutado.

Simbolos Distancia | Tiempo Descripcion del proceso
del proceso (m) (min)
0 =00V 6 Organizar puesto de trabajo.
0 =00V 6 Retirar herramientas y materiales de la
Bodega.
0O =00V 8 3 Transportar las herramientas al puesto de
trabajo.
0O =00V 4 Ubicar materiales a soldar.
0 =00V Calibrar valvulas de tanque.
0 =02V 2 Verificar correcta ubicaciéon de elementos.
0 =0>0V 42 Soldar
0 =00V 6 Esperar enfriamiento de materiales.
0 =02V 1 Verificar cordon de soldadura.
0O =0>0V 8 3 Transportar herramientas a bodega.
0 =00V 6 Entregar herramientas, y materiales en
bodega.
0 =00V 7 Limpiar puesto de trabajo.
0O =0> Fin de la operacion.
16 90 TOTAL

Este proceso se realizara 4 veces (2 por cada clase).

Fuente: El autor
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Diagrama de Soldadura TIG

Diagrama de Proceso

Taller o Laboratorio: Soldadura y Ensayos No Destructivos

Facultad: FIME
Escuela: Mecanica

Puesto de trabajo: Soldador

Revision:

Sujeto de diagrama: Corddn de Soldadura TIG

Fecha:

Responsable: Ray Lopez Jara

Diagrama: N° 7

El diagrama inicia con la preparacion de material en el puesto de trabajo y
culmina con la verificacion de cordén ejecutado.

Simbolos Distancia | Tiempo Descripcion del proceso
del proceso (m) (min)
0 =00V 6 Organizar puesto de trabajo.
0 =00V 6 Retirar herramientas y materiales de la
Bodega.
0O =00V 8 3 Transportar las herramientas al puesto de
trabajo.
0O =00V 4 Ubicar materiales a soldar.
0 =00V Calibrar valvulas de tanque.
0 =02V 2 Verificar correcta ubicaciéon de elementos.
0 =0>0V 42 Soldar
0 =00V 6 Esperar enfriamiento de materiales.
0 =02V 1 Verificar cordon de soldadura.
0O =0>0V 8 3 Transportar herramientas a bodega.
0 =00V 6 Entregar herramientas, y materiales en
bodega.
0 =00V 7 Limpiar puesto de trabajo.
0O =0> Fin de la operacion.
16 90 TOTAL

Este proceso se realizara 4 veces (2 por cada clase).

Fuente: El autor
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Diagrama de Soldadura Oxiacetilénica

Diagrama de Proceso
Taller o Laboratorio: Soldadura y Ensayos No Destructivos
Facultad: FIME
Escuela: Mecanica
Puesto de trabajo: Soldador Revision:
Sujeto de diagrama: Cordon de Soldadura Oxiacetilénica | Fecha:
Responsable: Ray Lopez Jara Diagrama: N° 8
El diagrama inicia con la preparacion de material en el puesto de trabajo y
culmina con la verificacion de cordén ejecutado.
Simbolos Distancia | Tiempo Descripcion del proceso
del proceso (m) (min)
0 =00V 6 Organizar puesto de trabajo.
0 =00V 6 Retirar herramientas y materiales de la
Bodega.
0O =00V 8 3 Transportar las herramientas al puesto de
trabajo.
0O =00V 4 Ubicar materiales a soldar.
0 =00V Calibrar valvulas de tanque y soplete.
0 =02V 2 Verificar correcta ubicaciéon de elementos.
0 =02V 42 Soldar
0 =00V 6 Esperar enfriamiento de materiales.
0 =02V 1 Verificar cordon de soldadura.
0O =0>0V 8 3 Transportar herramientas a bodega.
0 =00V 6 Entregar herramientas, y materiales en
bodega.
0 =00V 7 Limpiar puesto de trabajo.
0O =0> Fin de la operacion.
16 90 TOTAL
Este proceso se realizara 4 veces (2 por cada clase).

Fuente: El autor

ANEXO O

Ficha de seguridad en los puestos de trabajo para el Taller de Ingenieria de

Manufactura y el Taller de Soldadura y Ensayos No Destructivo
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Ficha de Seguridad del Puesto de Trabajo

Facultad: FIME

Laboratorio o Taller:

Proceso: | Torneado, Limado, Banco o Fresado

Ingenieria de Manufactura

Riesgos:

Senales de obligacién:

Prendas de Seguridad:

¢ Botas de Seguridad
o Tapones Auditivos
e Guantes

e Gafa Protectora

e Ropa cefiida

e Caida al mismo nivel.

e Caida por manipulacién
de objetos.

e Golpes contra objetos
inmdviles.

e Golpes contra elementos
moviles de maquinas.

e Contactos eléctricos
indirectos.

e Atrapamiento por o entre
objetos.

Sefales de Prohibicion:

Sefiales de Advertencia:

O ® ®

RIESGO
ELECTRICO CEDIO

Ficha de Seguridad del Puesto de Trabajo

Facultad: FIME

Laboratorio o Taller:

Proceso: | Soldadura por Arco Eléctrico, MIG,
TIG o Oxiacetilénica

Soldadura y Ensayos No
Destructivos

Senales de obligacion:

Riesgos:

@00

Prendas de Seguridad:

Botas de Seguridad
Tapones Auditivos
Guantes

Careta

Overol

e Caida al mismo nivel.

e Caida por manipulacion
de objetos.

¢ Golpes contra objetos
inmoviles.

e Contactos eléctricos
indirectos.

e Quemaduras

Incendio

Sefales de Prohibicion:

Sefales de Advertencia:

O ® ®

RIESGO g
ELECTRICO INFLAMABLE
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ANEXO P

Procedimiento de Gestion de Riesgos

1. OBJETIVO

Establecer el marco de referencia para gestionar el riesgo en el Taller de
Maquinas - Herramientas, que incluye su identificacion, analisis, valoracion,

tratamiento y monitoreo, con el fin de cumplir con los objetivos institucionales.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para toda actividad que realice dentro del Taller de

Maquinas - Herramientas.

3. RESPONSABLES

e El decano de la FIME es responsable de asegurarse que se establezca e
implemente la politica de Gestion del Riesgo en el Taller de Maquinas -
Herramientas.

¢ Los coordinadores de los diferentes Talleres o Laboratorios son responsables
de asegurar que se establezca e implemente el proceso para la gestion del
riesgo en los procesos (maquinado, soldadura o maquinado por CNC) o
actividades que tengan a cargo.

e EIl coordinador del Taller de Maquinas - Herramientas es responsable de
monitorear y revisar la gestion del riesgo en el Taller.

e Las partes interesadas son responsables del proceso en que se desempefien,
de establecer el contexto para la gestion del riesgo, valorar los riesgos y

establecer e implementar los respectivos planes de tratamiento.
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. DEFINICIONES

Evento: presencia o cambio de un conjunto particular de circunstancias.
Probabilidad: oportunidad de que algo suceda.

Consecuencia: resultado de un evento que afecta a los objetivos.
Incertidumbre: es el estado de deficiencia de informacion relacionada con la
comprension o el conocimiento de un evento, su consecuencia o probabilidad.
Riesgo: efecto de la incertidumbre sobre los objetivos institucionales. A
menudo el riesgo esta caracterizado por la referencia a eventos potenciales y
Sus consecuencias.

Parte interesada: persona u organizacion que puede afectar, verse afectada
o percibirse a si misma como afectada por una decisién o actividad de la
organizacion. Una persona que toma decisiones puede ser una parte
interesada.

Gestidn del riesgo: actividades coordinadas para dirigir y controlar una
organizacion con respecto al riesgo.

Politica para la gestion del riesgo: declaracion de la direccion y las intenciones
generales de una organizacion con respecto a la gestion del riego.

Fuente de riesgo: elemento que solo o en combinacién tiene el potencial
intrinseco de originar un riesgo.

Identificacion del riesgo: proceso para encontrar, reconocer y describir el
riego.

Andlisis del riesgo: proceso para comprender la naturaleza del riesgo y

determinar el nivel de riesgo.
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Nivel de riesgo: magnitud de un riesgo o de una combinacion de riesgos,
expresada en términos de la combinacion de las consecuencias y su
probabilidad.

Tratamiento del riesgo: proceso para modificar el riesgo.

Riesgo residual: riesgo remanente después del tratamiento del riesgo.

. CONDICIONES GENERALES

Como resultado de la identificacion, andlisis y valoracion de los riesgos el

decanato y la alta direccion definen las politicas para la administracion del riesgo,

basadas en la valoracion de los mismos, permitiendo tomar decisiones

adecuadas y fijar los lineamientos, que van a transmitir la posicion de la direccion

y establecen las guias de accion necesarias a todos los coordinadores del Taller.

Las politicas formuladas hacen parte del direccionamiento estratégico del Taller

y debe contener los siguientes aspectos:

Los objetivos que se esperan lograr.

Las estrategias para establecer como se va a desarrollar las politicas a largo,
mediano y corto plazo.

Los riesgos que se van a controlar.

Las acciones a desarrollar contemplando el tiempo, los recursos, los
responsables y el talento humano requerido.

El seguimiento y evaluacioén a la implementacion y efectividad de las politicas

La actualizacion de la identificacion de los riesgos se realiza minimo una vez al

afo, por los responsables o coordinadores de cada Taller y/o Laboratorio.
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Los responsables realizaran cada afio el monitoreo y revision del plan para
administrar los riesgos, con el fin de asegurar que las acciones se estan llevando
a cabo y evaluar la eficiencia en su implementacion adelantando revisiones sobre
la marcha para evidenciar todas aquellas situaciones o factores que pueden

estar influyendo en la aplicacion de las acciones preventivas.

La finalidad de este seguimiento es la de aplicar y sugerir los correctivos y ajustes

necesarios para asegurar un efectivo manejo del riesgo.

Los coordinadores comunicaran y presentaran luego del seguimiento y
evaluacion sus resultados y propuestas de mejoramiento y tratamiento a las

situaciones detectadas.

6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

INICIO

1. REALIZAR EL ANALISIS DEL
CONTEXTO ESTRATEGICO

2. IDENTIFICAR LOS RIESGOS
3. ANALISIS DEL RIESGOS — 4. VALORACION DEL
RIESGOS
5. ESTABLECER
TRATAMIENTO DE RIESGO

6. IMPLEMENTAR PLAN DE
TRATAMIENTO DEL RIESGO

) 7. MONITOREOQ Y REVISION

9. AJUSTAR EL PLAN DE
TRATAMIENTO DEL RIESGO

(EL TRATAMIENTO
HA SIDO EFECTIVO?

FIN
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6.1 TABLA EXPLICATIVA DEL PROCESO

Descripcion de la actividad

Responsable

1. REALIZAR EL ANALISIS DEL CONTEXTO ESTRATEGICO

Se realiza a partir del conocimiento de las situaciones del entorno del Taller,
tanto de caracter social, econémico, cultural, de orden publico, legal, cambios
tecnoldgicos, ambientales entre otros. Las situaciones internas estan
relacionadas con la estructura, cultura organizacional, el modelo de
operacién, el cumplimiento de los planes y programas, los sistemas de
informacion, los procesos y procedimientos, los recursos humanos y
econdmicos con los que cuenta el Taller de Maquinas - Herramientas.

Decanato

2. IDENTIFICAR LOS RIESGOS

Para la identificacién de los riesgos en cada uno de los procesos se debe
tener en cuenta el objetivo del proceso, determinando que eventos evitarian
lograrlo, cuales son las causas (Contexto estratégico), los agentes
generadores y las posibles consecuencias o efectos y las acciones de
prevencion.

Coordinadores
de Talleres y/o
Laboratorios

3. ANALISIS DEL RIESGOS

Una vez identificados los riesgos, se realiza analisis del riesgo, que busca
establecer la probabilidad de ocurrencia del mismo y sus consecuencias,
permitiendo la clasificacion del riesgo, con el fin de obtener informacion para
establecer el nivel de riesgo y las acciones que se van a implementar.

La probabilidad hace referencia a la posibilidad de ocurrencia del riesgo, esta
puede ser medida con criterios de frecuencia, si se ha materializado o de
factibilidad teniendo en cuenta la presencia de factores internos y externos
gue pueden propiciar el riesgo aunque este no se haya materializado. Bajo
el criterio de probabilidad el riesgo se debe medir teniendo en cuenta la Tabla
N° 4.14 - Tabla de probabilidad.

La severidad de un riesgo es el valor asignado al dafio mas probable que
produjera si se materializase.

Bajo el criterio de severidad del riesgo se mide a partir de las siguientes
especificaciones definidas en la Tabla N° 4. 13 - Tabla de severidad.

La calificacion del riesgo se logra a través de la estimacion de la probabilidad
de su ocurrencia y la severidad que puede causar la materializacion del
riesgo.

La evaluacion del riesgo permite comparar los resultados de la calificaciéon
del riesgo, con los criterios definidos para establecer el grado de exposicion
del Taller al mismo, de esta forma es posible distinguir entre los riesgos bajos,
medios o altos y asi fijar las prioridades de las acciones requeridas para su
tratamiento.

Para facilitar la calificacion y evaluacion a los riesgos se presentan las
matrices que contemplan un andlisis cualitativo, para presentar la magnitud
de las consecuencias potenciales (severidad) y la posibilidad de ocurrencia
(probabilidad). Ver Tabla N° 4.15 — Matriz de Riesgo y la Tabla N° 4.16 - Nivel
del Riesgo y plazo de medida correctiva.

Coordinadores
de Talleres y/o
Laboratorios
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4. VALORACION DEL RIESGOS

Se confrontan los resultados de la evaluacion del riesgo con los controles
identificados, para establecer prioridades para su manejo y para la fijacion de
politicas. En esta etapa se hace necesario tener claridad sobre los puntos de
control existentes en los diferentes procesos, los cuales permiten obtener
informacién para la toma de decisiones.

Los controles se clasifican en Preventivos y Correctivos, los primeros actian
para eliminar las causas del riesgo para prevenir su ocurrencia o0
materializacion y los correctivos permiten el restablecimiento de la actividad
después de ser detectado un evento no deseable, también permiten la
modificacion de las acciones que proporcionaron su ocurrencia.

Para la valoracién del riesgo se debe partir de la evaluacion de los controles
existentes, de la siguiente manera:

a. Describirlos, estableciendo si son preventivos o correctivos.

b. Revisarlos para determinar si estan documentados, si se estan aplicando
en la actualidad y si han sido efectivos para minimizar el riesgo.

c. Incluir un andlisis de tipo cuantitativo que permita saber con exactitud
cuantas posiciones dentro de la matriz de calificacion, evaluacién y respuesta
a los riesgos es posible desplazarse a fin de bajar el nivel de riesgo al que
esta expuesto el proceso analizado.

Para la valoracion de los controles existentes se tiene en cuenta la Tabla N°
4.15.

Con base en el resultado obtenido, el desplazamiento dentro de la matriz de
riesgos se determinard finalmente la seleccién de la opcién de tratamiento
del riesgo, asi:

e Asumir el riesgo

¢ Reducir el riesgo

e Evitar el riesgo

e Compatrtir el riesgo

Una vez implementadas las acciones para el manejo de los riesgos, la
valoracion después de controles se denomina riesgo residual, éste se define
como aquel que permanece después que la direccion desarrolle sus
respuestas a los riesgos.

Coordinadores
de Talleres y/o
Laboratorios

5. ESTABLECER TRATAMIENTO DE RIESGO

Valorado el riesgo se establecen opciones para modificar el mismo,
seleccionando las mas apropiadas.

Con base a la seleccion realizada, se procede a elaborar un plan de accién
para su implementacion que debe contener: acciones, recursos, fechas y
responsabilidades. Lo anterior puede implicar implementar nuevos controles
o modificarlos los existentes, caso en el cual se modificaria el nivel de riesgo
después de implementar el plan de tratamiento.

Dentro de las acciones y controles establecidas en el plan de tratamiento del
riesgo, podemos desarrollar entre otras: planes, programas, politicas de
operacién, procedimientos, implementar herramientas tecnoldgicas,
modificar la infraestructura, adquirir pdlizas, verificar el cumplimiento de lo

Coordinador
del Taller de
Maquinas -

Herramientas
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legal, evaluar el desempefio del talento humano de los alumnos, seguimiento
a planes y programas e informes de gestion.

6. IMPLEMENTAR PLAN DE TRATAMIENTO DEL RIESGO

Se coordina la implementacion de las actividades establecidas en el plan de
tratamiento del riego, haciendo seguimiento al cumplimiento del cronograma
establecido y a los resultados obtenidos de la implementacién de plan sobre
el control del respectivo riesgo, esto en el marco de los ejercicios de
autoevaluacioén del proceso.

Coordinador
del Taller de
Magquinas -

Herramientas

7. MONITOREO Y REVISION

Cada afio se realiza el monitoreo y revision del plan para administrar los
riesgos, con el fin de asegurar que las acciones se estan llevando a cabo y
evaluar la eficiencia en su implementacién adelantando revisiones sobre la
marcha para evidenciar todas aquellas situaciones o factores que pueden
estar influyendo en la aplicacién de las acciones preventivas.

La finalidad de este seguimiento es la de aplicar y sugerir los correctivos y
ajustes necesarios para asegurar un efectivo manejo del riesgo.

Los coordinadores de Talleres y/o Laboratorios comunicaran y presentaran
luego del seguimiento y evaluacion sus resultados y propuestas de
mejoramiento y tratamiento a las situaciones detectadas en el Taller.

Coordinador
del Taller de
Magquinas -

Herramientas

8. ¢ EL TRATAMIENTO HA SIDO EFECTIVO?
Sl: Pasa a la actividad FIN
NO: Pasa a la actividad siguiente.

9. AJUSTAR EL PLAN DE TRATAMIENTO DEL RIESGO

De acuerdo a las observaciones realizadas por los coordinadores y el

ejercicio de autoevaluacion del proceso, se procede a realizar los ajustes al

plan de tratamiento del riesgo, los cuales pueden derivarse de:

e Cambios en el contexto externo o interno de la entidad.

e Cambios en los criterios de riesgo incluyendo sus prioridades de
tratamiento.

e Cambios en los riesgos o identificacion de nuevos riesgos.

e Lecciones aprendidas a partir de eventos (incluye cuasi accidentes),
cambios, tendencias, éxitos y fracasos.

¢ El andlisis de la efectividad de los controles.

Coordinador
del Taller de
Magquinas -

Herramientas
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